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RESUMO

Nos ultimos anos, o setor de panificagdo no Brasil tem realizado esfor¢os para acompanhar as
tendéncias de consumo observadas mundialmente, que exigem produtos de maior
conveniéncia, qualidade e vida-de-prateleira mais longa. A producdo de paes vem sendo
gradativamente modificada por mudanca de habitos sociais, pela demanda e pelo interesse de
reducdo de custos e trabalho. Diante do exposto, este relatdrio tem como objetivos descrever
as atividades realizadas no periodo do estdgio na industria Pan Cristal LTDA e, em especial,
acompanhar o processo de implantagdo de uma nova linha (bloco 2) que trabalha com um
tunel de ultracongelamento e algumas sugestbes de melhorias que possam trazer resultados
positivos para a empresa. A Pan Cristal LTDA é uma empresa genuinamente pernambucana
com mais de 100 anos tradicdo no ramo de panificacdo, a qual possui unidade fabril no
municipio de Surubim/PE, dotada de uma linha completa de massas congeladas para paes,
bolos e salgados, sendo especializada em produtos congelados, 0s quais sdo produzidos com
modernas tecnologias e matérias primas de alta qualidade. As atividades desenvolvidas
consistiram em: monitoramento diario do teor de cloro e pH da &gua; rastreabilidade de
producdo e camaras frias; monitoramento da qualidade da gordura utilizada para fritura;
Elaboracdo de APPCC para os produtos: Pao de queijo mineiro tradicional, cookies de aveia,
cookies de chocolate, cookies de café e cookies tradicional. Sugestdes de melhorias para o
processo e, como estudo de caso, avaliacdo de modelagem de pées produzidos em diferentes
linhas do processo. A execucdo dessas atividades nos permitiu perceber a importancia do
controle de qualidade para o processo; Em relacdo ao APPCC aplicado para os produtos, este
se mostrou eficaz para o controle do PCC observados nos produtos; As melhorias sugeridas
foram bem recebidas pela presidéncia, diretoria e coordenacdo da qualidade e, em relacéo ao
estudo de caso foi possivel concluir que houve variabilidade dos parametros estatisticos
avaliados nas duas linhas, atestando a importancia que as ferramentas de controle estatistico
apresentam para uma organizagdo, podendo ser utilizadas para resolucdo de problemas

criticos.

Palavras-chave: Controle de qualidade; Panificacdo; Produtos congelados.
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1 INTRODUCAO
Nos ultimos anos, o setor de panificacdo no Brasil tem realizado esfor¢os para
acompanhar as tendéncias de consumo observadas mundialmente, que exigem produtos de
maior conveniéncia, qualidade e vida-de-prateleira mais longa (BENASSI, 2001). A producéo
de paes vem sendo gradativamente modificada por mudanca de habitos sociais, pela demanda
e pelo interesse de reducéo de custos e trabalho (ROSSEL; GOMEZ, 2007). De acordo com a
Resolugdo RDC n° 90, de 18 outubro de 2000, que aprova o regulamento técnico para fixacdo
de identidade e qualidade de péo:
O pao ¢ o produto obtido pela coccdo, em condi¢des tecnologicamente
adequadas, de uma massa fermentada, ou ndo, preparada com farinha
de trigo e/ou outras farinhas que contenham naturalmente proteinas
formadoras de gluten (glutenina e gliadina) ou adicionadas das
mesmas e agua, podendo também conter outros ingredientes (BRASIL,
2019).

O pdo é composto basicamente de farinha de trigo, agua, fermento bioldgico e sal
(cloreto de sodio). Entretanto, outros componentes sdo adicionados em pequenas quantidades
para melhorar as caracteristicas fisicas e reologicas da massa durante o0 processamento e a
qualidade do produto final. Estes componentes podem ser gorduras vegetais, acucares,
emulsificantes, agentes oxidantes e enzimas (MATUDA, 2004).

Tradicionalmente o pao é produzido e, em seguida, assado horas depois da fermentacao,
tornando-o disponivel para o consumo. Todavia, 0 uso de baixas temperaturas em panificacdo
revolucionou o mercado, possibilitando maior praticidade, padronizacdo do produto, reducéo
de custos, equipamentos, variedade de produto, agilidade e flexibilidade para a produgdo no
ponto de venda e a ndo exigéncia de mao-de-obra especializada (ZHOU, 2007).

A tecnologia de pées congelados é recente no Brasil, mas na Europa ela surgiu na
década de 1990. Tornou-se conhecida em 1995 numa feira realizada na Alemanha. A ideia é
que os clientes tenham paes sempre novos, 0 que economizaria mao-de-obra e equipamentos
(SOARES et al, 2011). Todavia, se o processo de congelamento ndo for bem controlado, a
massa de pdo congelada pode apresentar enfraquecimento na estrutura do gliten e reducdo da
viabilidade da levedura apds o descongelamento, o que pode ocasionar reducdo da producéo e
retencdo de CO, durante a fermentagdo, bem como um menor volume especifico do péo
(RIBOTA et al, 2003).
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Segundo a Associacdo Brasileira da Industria de Panificacdo (ABIP), o Brasil retne
cerca de 70 mil padarias e confeitarias, que no ano de 2017 contribuiram para um faturamento
de mais de R$ 90 bilhdes, representado 2,2% do seu PIB. As padarias sdo caracterizadas, na
maioria das vezes, como pequenas empresas que trabalham em sua pluralidade com venda de
pées, produto de confeitaria entre outros.

A Pan cristal LTDA ¢é uma empresa pernambucana que tem como principal producéo de
panificacdo produtos congelados tais como massas de pées, bolos, bolachas, pizzas, salgados,
entre outros. Com mais de 100 anos de experiéncia no setor de panificagdo, conta com a
colaboracdo de cerca de 220 pessoas no desenvolvimento da sua atividade industrial
(ALMEIDA; PEREIRA, 2018).

Diante do exposto, este relatdrio tem como objetivos descrever as atividades
realizadas no periodo do estagio na industria Pan Cristal LTDA, e, em especial, 0 processo de
implantacdo de uma nova linha (bloco 2) que trabalha com um tdnel de ultracongelamento,
além de apresentar um estudo de caso objetivando a avaliacdo da etapa de modelagem de pées
doces crus congelados e assados produzidos em duas linhas diferentes, uma que ja
predominava na empresa e da linha que foi implantada durante o periodo de estagio, para
observar a variabilidade desses parametros, bem como apresentar sugestdes de melhorias que

possam trazer resultados positivos, contribuindo para o crescimento da empresa.

2 DESCRIQAO DA UNIDADE CONCEDENTE
2.1 Historico da unidade concedente

A Pan Cristal LTDA é uma empresa genuinamente pernambucana com mais de 100
anos tradicdo no ramo de panificacdo, a qual possui unidade fabril na cidade de Surubim/PE,
com uma linha completa de massas congeladas para pées, bolos e salgados entre outros
produtos, sendo especializada em produtos congelados, os quais s&o produzidos com
modernas tecnologias e matérias primas de alta qualidade. Os produtos sdo distribuidos em
estabelecimentos de pequeno, médio e grande porte, abrangendo varios municipios dos mais
diferentes estados do Brasil.

A familia Batista comecou 0 seu negdcio em 1916, com a fundacdo da Padaria Cristal,
na cidade de Surubim, no estado de Pernambuco. A transformacdo da padaria em uma
indUstria de ponta se deu na terceira geracdo da familia Batista através da visdo inovadora do

Sr. Jodo Batista. No ano de 1990, o empreendedor deslumbrou-se com a praticidade e o
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amplo mercado para pées congelados, paes especiais, bolos e salgados no Brasil, sendo ele um
dos pioneiros no pais nesse segmento a mais de 25 anos.

Jodo Batista se dedicou, por mais de 5 anos, em pesquisas, estudos, visitas técnicas e
diversos treinamentos. O empreendedor observou o trabalho das melhores industrias da
Europa até conseguir um péo congelado de qualidade.

A Pan Cristal gera mais de 212 empregos diretos, contando com uma frota de 20
caminhos frigorificos de ultima geracdo, além de dispor de uma capacidade produtiva de
1.000.000,00 pées por dia. Atualmente a unidade conta com um outro bloco fabril, o qual
dispde de uma avancada tecnologia, com um tanel de ultracongelamento e com duas
masseiras de 600 kg cada. A empresa possui um parque industrial de 25.000 m?, sendo
considerada ainda uma empresa jovem e de médio porte, porém moderna e equipada. A
mesma dedica-se em fornecer produtos a uma gama de redes que comercializam os produtos
PanCristal: Walmart, Delta expresso, Bonanza, Arco-Mix, Shell Select, Todo dia, Masterboi e
dentre outros. No ano de 2018, foram produzidas 130.898.872 unidades de pdo francés. Em
2019, apds implementacdo do bloco 2, espera-se que a producdo aumente em dobro (Pan
Cristal, 2019).

2.2 Layout e Organograma da empresa

A unidade fabril da Pan Cristal é subdividida conforme Layout apresentado na Figura 1,
este layout em excec¢do vai ser mudado pois 0 bloco 1 estd em processo de reforma. O prédio
principal é composto pelo setor administrativo, auditorio, setor de engenharia de seguranca,
recursos humanos, vestiario, barreira sanitaria, area de producdo, laboratério de controle de
qualidade, sala de PCP, estoque de matéria-prima, setor de manutencéo e expedicdo. Na area
externa estdo situados o departamento pessoal, guarita, vestiario, area de lazer (ponto de
encontro), almoxarifado, estacdo de tratamento de efluentes, estoque de equipamentos para
franqueados, estoque de GLP, estoque de agua potavel, além do bloco 2 que tem uma

capacidade produtiva maior que o bloco 1, onde tem a producéo de paes e de bolos.
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Figura 1: Layout da unidade fabril do bloco 1 e 2 da Pan Cristal LTDA.
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Fonte: ALMEIDA,; PEREIRA, 2018.

Legenda

1- Guarita 12- Laboratério de Controle de Qualidade
2- Vestidrio 13- Sala de PCP
3- Departamento Pessoal 14- Setor de manutencéo
4- Area de Lazer (Ponto de encontro) 15- Estoque de Matéria-prima
5- Almoxarifado 16- Area de producéo
6- Estoque equipamentos de franqueados  17-Setor de expedicao
7- Barreira sanitaria 18- Bloco 2
8- Setor de engenharia de segurancae RH  19- Estacdo de Tratamento de Efluentes
9- Banheiros e vestiarios 20-Armazenamento de GLP
10- Recepgdo 21-Reservatdrios de 4gua potavel
11- Auditério 22- Torre

O organograma do setor produtivo bem como de toda parte corporativa da empresa esta
ilustrado na Figura 2, o qual é composto por: Departamento gerencial, responsavel pela parte
industrial como um todo; logistica; comercial, e administracdo/financeiro; a segdo

coordenadora, a qual abrange os responsaveis pela Qualidade, PCP, manutencdo e
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controladoria. Por fim, temos o setor de encarregado, onde estdo situados os encarregados

pelas linhas de producao existentes na unidade.

Figura 2: Organograma da empresa da Pan Cristal
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Fonte: Pan Cristal, 2019.

2. 3 Descrigdes dos produtos e do processamento

A Pan Cristal conta com 8 linhas de producéo, entretanto sera abordado de modo geral a

elaboracdo de pées, sendo estes produtos de maior importancia a nivel econdmico para a

empresa.

Segundo RDC n° 263, de 22 de setembro de 2005, pées séo definidos como

“Produtos obtidos da farinha de trigo e ou outras farinhas,
adicionados de liquido, resultantes do processo de fermentacdo ou
ndo é coccdo, podendo conter outros ingredientes, desde que nao
descaracterizem os produtos. Podem apresentar cobertura, recheio,
formato e textura diversos” (BRASIL, 2005).

Esses pées séo elaborados na linha de producédo 1 e 2 do bloco 1 e ainda no bloco 2, que

tem uma capacidade maior de producdo em relagdo ao bloco 1. O bloco 2 conta com ambiente

refrigerado a 10 °© C, para que os pées elaborados durante o processo automatizado nao
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iniciem o processo de fermentacdo antes de chegar ao tanel de congelamento. A Figura 3

dispde do fluxograma geral da fabricacéo dos paes, sendo diferenciados pelas matérias prima.

Figura 3: Fluxograma genérico da producdo de pédes no bloco 1 e 2 da Pan Cristal LTDA.
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RECEBIMENTO
Recebimento de insumos para preparagdo do pao francés

Os insumos utilizados para a preparagéo do pdo sdo adquiridos de fornecedores
aprovados pela empresa Pan Cristal LTDA. E desejavel que os fornecedores tenham a
certificacdo 1SO 9001 e ISO 22000. Os fornecedores que ndo detenham a certificacgéo,
caberd ao controle de qualidade da empresa assinar uma autorizacdo aprovando o
fornecimento. Para tal, é realizado um Check List o qual o fornecedor enviara as
documentaces solicitadas e, se necessario, sera realizada pela Pan Cristal LTDA uma
auditora na empresa fornecedora, que precisara ter uma pontuacdo minima de 60% de
conformidade dos itens auditados.

Os insumos sdo recebidos pelo almoxarifado. Os responsaveis do setor
verificam se eles chegaram em embalagens apropriadas e integras, em boas condicdes
de higiene, dentro do prazo de validade e com identificacdo correta no rotulo. Apos a
verificacdo, é preenchida a respectiva planilha de recebimento do produto, havendo
alguma nédo conformidade o controle de qualidade € acionado e um Relatério de N&o

Conformidade (RNC) é preenchido e enviado ao fornecedor.

Armazenamento

As matérias-primas sdo armazenadas sobre pallets em suas embalagens
originais e em temperatura ambiente seguindo o esquema PVPS (Primeiro que vence —
Primeiro que Sai). Caso necessario é passado um filme stretch (PVC atdxico) no lote
recebido do produto para a seguranca de armazenamento. Os insumos Sao
identificados com placas informando o produto, lote, fabricacdo, validade e
alergénicos. Caso necessario, estes serdo retirados da embalagem original e
acondicionados em seus respectivos recipientes, também identificados com nome do

produto, fabricacdo, validade, lote e alergénicos.

Residuos

Os residuos produzidos no armazenamento sdo as embalagens plasticas e/ou de
papeldo utilizadas no acondicionamento dos ingredientes. As embalagens primarias e
secundarias sdo descartadas em local proprio, ndo ocasionando risco de contaminacao
para as preparagdes. Por esse motivo, os residuos produzidos ndo sao considerados nas

analises de perigos.
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No fracionamento os residuos gerados sdo as embalagens primarias e
secundarias, quando ha necessidade de abrir algum produto para fracionar. Esses
residuos também sdo descartados em local proprio ndo sendo um perigo de
contaminagéo para a preparagéo.

Na pesagem os residuos gerados sdo provenientes dos plasticos transparentes
utilizados no fracionamento e/ou das embalagens dos produtos. S&o descartados em
locais préprios ndo sendo um perigo.

No acondicionamento o residuo gerado é devido a embalagem perdida durante

a regulagem da méquina. E descartado em local adequado n&o sendo um perigo.

Fracionamento

Os insumos sdo fracionados no almoxarifado de acordo com a quantidade que
sera utilizada na producdo do dia seguinte, conforme solicitacdo do setor de
Planejamento e Controle de Producdo (PCP). A quantidade fracionada, quando ndo
corresponde ao peso do produto em sua embalagem original, é embalada em saco

plastico transparente identificado com nome do produto, fabricacéo, validade e lote.

Pesagem
Os produtos fracionados sdo pesados separadamente na area de producdo, em
balancas digitais calibradas, conforme ficha técnica de preparacdo do produto.

Masseira

Os insumos pesados para a preparacdo do produto sdo colocados na masseira.
Esse processo é dividido em duas etapas: na primeira etapa, mais lenta, é feita a
hidratacdo e homogeneizacdo dos ingredientes, na segunda, mais rapida, o glaten é

formado.

Cilindragem

Apds a etapa anterior, a massa formada é subdividida em partes e levada ao
cilindro para a formacdo de uma massa Unica alongada, denominada de corda. Nesta
etapa a massa passa entre uma série de rolos lisos denominados laminadores, que
estabelecem a espessura desejada do produto.

Modelagem
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A corda formada é levada & modeladora. E formado o produto, p&o francés, na
gramatura desejada e, em seguida, os produtos sdo dispostos em telas.
Congelamento

Os produtos dispostos nas telas sdo colocados em carrinhos. Ap6s 0 mesmo
estd completo, é levado ao tanel de congelamento a -30°C por aproximadamente 90
minutos. Este tipo de congelamento é para o bloco 1, no bloco 2 os pédes passam por

um tunel de ultracongelamento por 28 minutos.

Embalagem

O produto apo6s congelado ¢ levado a maquina de embalagem. E embalado em
filme de polietileno em sacos de 3 kg. Nessa etapa cada pacote formado é passado
pelo detector de metal, onde tal controle € um PCC (Ponto Critico de Controle)

estabelecido no sistema APPCC (Avaliacdo de Perigos e Pontos Criticos de Controle).

Armazenamento

Os produtos embalados sdo armazenados sobre pallets e guardados em
camaras frigorificas em temperaturas de -12°C ou mais frio. Caso necessario, é
passado um filme stretch (PVC atoxico) no lote produzido do produto para a
seguranca do armazenamento. O armazenamento segue o esquema PVPS (Primeiro

que Vence — Primeiro que Sai).

Transporte

Os produtos sdo transportados em caminhdes proprios refrigerados a uma
temperatura de -12°C ou por uma variacdo de +2 °C. Todo transporte € monitorado
pelo sistema SASCAR, esse sistema tem como objetivo o monitoramento dos
caminhBes com o controle de consumo de combustiveis e pneumaticos, controle
de temperatura do sistema de refrigeracdo do veiculo, o controle sobre os locais

visitados, os tempos de permanéncia e o deslocamento.

Agua utilizada no processo
A 4agua é fornecida pela Companhia Pernambucana de Saneamento
(COMPESA). A agua utilizada deve estar dentro dos padrdes microbioldgicos e fisico-

quimicos segundo a Portaria n® 5/2017, norma que dispde sobre os procedimentos de
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controle e de vigilancia da qualidade da agua para consumo humano e seu padrdo de
potabilidade. Esses padroes sdo conferidos com analises feitas periodicamente.

A 4gua ¢é armazenada em cisternas e caixas d’dgua. Nesse processo a agua
passa por cloragdo atraves de pastilhas de hipoclorito de calcio garantindo que ela seja
armazenada dentro dos padrGes microbioldgicos necessarios. Periodicamente os locais
de armazenamento sao higienizados seguindo o POP 02 - Controle de Potabilidade da
Agua. O medidor de volume é o equipamento responsavel por dosar a quantidade de
agua necessaria no processo e, quando necessario, liberar a 4gua na temperatura
desejada.

3 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

3.1. Teor de &cidos graxos livres no 6leo de fritura

A fritura é uma alternativa eficiente e de baixo custo para preparagdo rapida de
alimentos. Constitui um processo complexo continuo ou descontinuo, no qual o alimento €
submerso em Oleo ou gordura quente que, ao agir como meio de transferéncia de calor,
confere ao produto caracteristicas agradaveis de cor, sabor e textura. Assim, o 6leo ou a
gordura de fritura além de se incorporar ao alimento, modificando suas propriedades
nutricionais e sensoriais, € um meio reutilizavel de transferéncia de calor, mais eficiente que o
forneamento e mais rapido que a coccdo em agua (CORSINI, 2008).

Segundo a Resolugdo RDC ANVISA/MS n°. 175, de 08 de julho de 2003, 6leos e
gorduras vegetais sdo definidos como:

“ Oleos Vegetais e Gorduras Vegetais: sdo os produtos constituidos
principalmente de glicerideos de acidos graxos de espécie(s)
vegetal(is). Podem conter pequenas quantidades de outros lipideos
como fosfolipideos, constituintes insaponificaveis e acidos graxos

livres naturalmente presentes no oleo ou na gordura
(BRASIL,2003).

Durante o processo de fritura, os éleos e gorduras estdo expostos a trés agentes que
contribuem para sua oxidacdo e consequente perda da qualidade: elevada temperatura,
que € a causa da alteracdo térmica; a umidade proveniente dos alimentos, que
provoca a alteracdo hidrolitica; e o oxigénio do ar, que entra na massa do 6leo e leva a
alteracdo oxidativa do mesmo (RAMALHO et al., 2006).

O Oleo de algoddo € extraido da semente de uma planta de origem indiana chamada
algodoeiro, rico em émega 3 (gordura benéfica presente, em sua maioria, nos peixes) e em

0mega 6, o 6leo contém um elevado indice de propriedades antioxidantes. Uma das vantagens
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do 6leo em relacdo aos outros Oleos vegetais € que ele ndo perde suas propriedades nutritivas
mesmo quando elevado a altas temperaturas. Além disso, apresenta mais rentabilidade do que
0 6leo de soja, por exemplo, podendo ser utilizado em menores quantidades. Tem um ponto
de fumaga maior 230 ° C e tem uma menor absor¢do em alimentos.

Na Pan Cristal LTDA, quando h& producéo de salgados (coxinha 130 g, mini churros e
coxinha de 10 g), o método de fritura € continuo e por imersao em 0Oleo de algodao. Toda vez
gue ocorre esse processo, € necessario 0 acompanhamento do setor de qualidade para saber a
concentracdo dos acidos graxos livres desse Oleo, através da utilizacdo de fitas de teste da
qualidade do 6leo, que proporcionam classificacdes precisas de concentracdo de acidos graxos
volateis de 2 a 7% (Figura 4), possibilitando a tomada de deciséo de trocar o 6leo de algodéo
ou ndo. A analise consiste em pegar uma amostra aleatéria do 6leo de algoddo que esta sendo
utilizado com o auxilio de uma concha, e logo ap6s imerge-se a fita no 6leo quente até que
todas as 4 faixas azuis estejam submersas no O6leo  (temperatura de fritura), por
aproximadamente 5 segundos. Apds esse tempo, realiza-se uma leitura direta na folha padréo
de monitoramento, onde a mudanca de cor nas faixas mostra a concentracéo de acidos graxos
livres. O resultado da conformidade e do percentual de acidos graxos observados sdo anotados
em planilhas de verificacdo de 6leos e gorduras utilizados na area de producdo para coccdo
(Anexo 1), sendo necessario também avisar ao setor de qualidade quando o 6leo apresentar
concentracdo de acidos graxos de 7%, indica 0 momento da troca deste leo, que € enviado a
uma empresa de sustentabilidade que reutiliza o mesmo para outros fins. A partir desse
acompanhamento, observou-se que a medida que o 6leo de algoddo € utilizado, as reacfes se
intensificam, produzindo bastante fumaca e causando escurecimento no 6leo,
consequentemente levando o alimento a apresentar aroma, sabor e aparéncias desagradaveis.

Figura 4: Kit para teste da qualidade do dleo

-

Fonte: Autores, 2019
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3.2 Rastreabilidade dos produtos acabados

A industria de alimentos vem adequando-se cada vez mais para agregar valor aos seus
produtos e ampliar seus clientes. Devido a facilidade de acesso a informagdo e a busca por
uma alimentacdo com qualidade, o consumidor encontra-se altamente atento quanto a escolha
e seguranca do produto que ira adquirir. A rastreabilidade ¢ uma ferramenta estratégica
utilizada pela industria de alimentos que visa crescimento, agilidade e potencializacdo do
negécio. Essa ferramenta traz beneficios competitivos para a empresa, como inovacao,
agregacao de valor ao produto, além de otimizacéo de processos.

Uma definicdo de rastreabilidade é dada pela norma ISO 9001, como sendo a
“capacidade de rastrear o historico, uso ou localizagdo de uma entidade através de
informac@o documentada”. Essa informagdo permite que, no caso do surgimento de algum
problema de saude por ingestdo de algum alimento, seja possivel identificar o lote e retira-lo
do mercado, como também é possivel intervir no caso de fraudes por implantacdo de objeto
no produto, pois é possivel verificar toda a cadeia do processo produtivo, comprovando a
seguranca e responsabilidade da empresa.

A Pan Cristal LTDA realiza a rastreabilidade diariamente. Inicialmente é identificado
qual sera a linha de producédo do dia, nos dois blocos da industria. A rastreabilidade no setor
de producdo 1, producdo 2 e no setor Delta é feita por um assistente da qualidade. A
rastreabilidade do setor coccdo, setor de bolos e do setor de salgados (empada, pizza e péo de
queijo) é realizada por cada chefe responsavel da producdo, que ao realizar a atividade entrega
a planilha no CQ (Controle de Qualidade). As planilhas sao de facil manuseio e entendimento,
sendo preenchidas de forma manual, onde sdo informados os seguintes itens: nome do
produto, data da producdo, matérias primas utilizadas, lote, fabricante, data de fabricacéo e
validade de cada matéria prima (Anexo II). As tabelas sdo arquivadas por um ano apos a data
de vencimento, que é o tempo minimo exigido pela legislacdo para o caso de reclamacéo ou
até mesmo recall de algum produto.

O PCP é responsavel por determinar quais serdo os produtos elaborados e a quantidade
destes, um dia antes da producdo. Durante o periodo de estagio, a rastreabilidade era realizada
diariamente no setor de producdo 1 e 2 (pdes) e no setor Delta (salgados). Devido a ampla
variedade e a alta demanda nesses setores, foi criada e implantada uma plataforma eletrénica
para facilitar o processo de rastreabilidade desses setores, a qual foi apresentada pelo

Assistente da Qualidade para realizar a atividade diariamente. A realizacdo dessa atividade
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manualmente requeria certo tempo, além disso, grande quantidade de papel era utilizado e
acumulado. Logo, a rastreabilidade era feita de forma mais rapida e pratica, sendo necessario
verificar diariamente se houve mudanca de lote ou de fornecedor das matérias primas para
entdo atualizacdo da planilha, a qual, ao final do processo, é salva e arquivada, ficando
registrado na nuvem para melhor seguranca e acesso a informacéao dos dados.

Como foi visto resultado positivo na implantacdo dessa planilha eletronica, foi sugerido
pelos estagidrios que a mesma fosse implantada para as outras linhas de producéo,
inicialmente para a linha de bolos, visto que a producdo aumentou, apds a implementacéo do
Bloco 2, onde € realizado a producdo destes num fluxo mais rapido, ficando inviavel para o
chefe responsavel da producéo realizar a atividade manualmente. Com o auxilio do assistente
da producdo, foi implantada a planilha eletronica para rastreabilidade dos bolos, onde a
mesma encontra-se apresentando resultados positivos, sendo preenchida de maneira prética e
rapida devido a facilidade de entendimento da planilha. A implantacdo deste controle para as
outras linhas de producdo encontra-se em andamento, pois a equipe do CQ esta sempre
buscando atualizagfes e métodos viaveis e praticos para melhor organizacao dos registros da
inddstria.

Com relacdo a rastreabilidade do bloco 2, foi implantada pela Gestdo da Qualidade uma
planilha manual para testes de qualidade dos paes produzidos. No entanto, foi solicitado pelo
diretor da empresa uma adaptacdo da planilha para melhoramento da mesma. Inicialmente,
foi criado um codigo para identificacdo do produto, a gramatura e a fermentacdo deste.
Devido a variabilidade desses itens, o uso de cddigos facilita na atividade, visto que o fluxo
de producdo é mais rapido e requer uma maior atencdo por parte do responsavel pela
atividade. Além da identificacdo do produto, as outras informacGes que devem ser registradas
na planilha sdo o endereco (nimero da coleta), data, fermentacdo, qualidade do produto na
embalagem, responsavel pela atividade e responsavel pelo turno (Anexo Il11).

O teste consiste na coleta de 5 pdes que saem do tanel de congelamento a cada 15
minutos. Esse intervalo corresponde ao tempo de produgdo da masseira, Vvisto que séo
utilizadas duas masseiras automatizadas com capacidade de 600 kg. Assim, quando uma
batelada dessa massa sai para a linha de producdo, outra batelada j& est4d em produgéo, logo
esse intervalo de tempo garante que as amostras coletadas sdo da masseira 1 e da masseira 2
sequencialmente. Apds a coleta, os paes sdo levados a camara de congelamento para que
mantenha sua caracteristica de congelado. Ao completar uma quantidade de 30 unidades,
capacidade de uma tela de fermentacdo, os pées séo levados para sala de teste, onde sdo
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descongelados durante um tempo de 30 minutos, e em seguida passam por uma rigorosa
verificacdo do tempo que leva para fermentar, da homogeneidade dessa fermentacdo e da
aparéncia visual nessa condi¢do. Apos verificacdo dessa etapa, os paes sdo levados ao forno
para entdo serem assados. Apos o processo de forneamento, sdo observados visualmente a
aparéncia final do produto, como a cor, tamanho, a casca, miolo e aspecto global.

Ao concluir que o pdo apresentou homogeneidade no processo de fermentacdo, de
forneamento e das suas caracteristicas visuais, o lote é liberado para o cliente. Entretanto,
recentemente foi constatado pela equipe da qualidade que alguns fatores importantes
influenciam essas analises, como a temperatura da sala de teste, a umidade, pois no processo
de fermentacao ocorre perda de umidade devido as reacdes que ocorrem na massa. Logo, a
umidade tem que ser controlada, bem como a localizacdo do armario de fermentacdo. Pois, se
este estd proximo do forno ou ndo, a temperatura influenciara diretamente no processo de
fermentacdo. Assim, percebeu-se que a planilha deve passar por outra adaptacdo que inclua
esses fatores, para que a analise atenda a todos os pardmetros necessarios para garantia da
qualidade do péo.

A auséncia de um programa de rastreabilidade impede a devida responsabilizacdo e a
tomada de acOes preditivas, preventivas e corretivas, nos casos de contaminacdo alimentar,
além disso, € um mecanismo seguro para a realizacdo de procedimentos de recall de
alimentos, pois além de responder rapidamente a ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria) e ao consumidor, facilita o acesso as informacGes de origem e trajetoria do

produto/lote.
3.3 Teor de cloro residual livre e pH da 4gua da industria

As industrias de alimentos demandam grande quantidade de &gua para limpeza de
equipamentos e ambientes, higienizacdo dos manipuladores, também como matéria prima dos
produtos finais. Entretanto, a qualidade da 4gua € um fator determinante no processamento de
alimentos, devendo ser, no minimo, potavel. Segundo a PRC n° 5, de 28 de setembro de 2017,
Anexo 3, Agua Potavel ¢ aquela para o consumo humano cujos parametros microbioldgicos,
fisicos, quimicos e radioativos atendam ao padrdo de potabilidade e que ndo ofereca riscos a
salde.

A desinfecgdo da agua consiste na destruicdo ou inativagdo de microrganismos por meio
de um agente desinfetante, sendo a eficiéncia deste agente relacionada a sua concentracéo e ao

tempo de contato com a agua. O cloro é o agente mais empregado atualmente no Brasil, por
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possuir como vantagens um baixo custo, manipulacdo simples e uma alta eficiéncia na
inativacdo de virus e bactérias (WHO, 2011; KAMIYAMA, 2012).

No Brasil é obrigatéria a manutencdo de cloro residual em redes publicas de
abastecimento de agua. Conforme a PRC n° 5, de 28 de setembro de 2017, Anexo XX, deve-
se manter, no minimo, uma concentracdo de 0,2 mg/L de cloro residual livre ou de 2 mg/L de
cloro residual combinado em toda a rede de distribuicdo, mesmo que seja utilizado outro
desinfetante na estacdo de tratamento. Além disso, para a desinfeccéo eficiente, o pH da agua,
na distribui¢do, deve ser mantido na faixa de 6,0 a 9,0 e o tempo de contato do cloro com a
agua deve ser de, no minimo, 30 minutos (BRASIL, 2011). Ainda nessas diretrizes de
tratamento de agua, a OMS cita a formacéo de trihalometanos (THM) como um problema na
utilizacdo de cloro como desinfetante, pois sdo considerados compostos carcinogénicos e sua
presenca na agua deve ser evitada (MEYER, 1994; BRASIL 2006). Como precaucao, sugere
que a dosagem de cloro seja menor, desde que a desinfeccao seja eficiente, ou que se aliem
outros métodos de tratamento, como coagulacdo, 0zénio ou radiacdo UV, para essa reducao
de dosagem (KAMIYAMA, 2012).

De acordo com Vasconcelos e Silva (2012), utilizar agua na inddstria com pardmetros
fisico-quimicos fora do padrdo estabelecido pela legislacdo pode causar danos aos
equipamentos, como corrosdes ou incrustaces por exemplo. O pH da dgua também afeta os
processos de limpeza, baixos valores de pH podem contribuir para sua corrosividade e
agressividade, enquanto valores elevados aumentam a possibilidade de incrustacoes
(BRASIL, 2006d; KAMIYAMA, 2012). Com isso, torna-se necessario 0 monitoramento
desses parametros na industria de alimentos, mesmo que a 4gua de abastecimento proveniente
da rede de abastecimento publico seja previamente tratada, mesmo que o tratamento seja
adequado, a 4gua pode deteriorar-se ao longo da distribuicdo. O controle regular da qualidade
da mesma é indispensavel, realizando recloracdo, além da limpeza e desinfec¢do periddica do
sistema de armazenamento e distribuicdo.

Na empresa é utilizado um Kit portétil Aquachek (marca: Hidroazul) para verificacdo
do teor de cloro e pH da agua (Figura 5), composto por um estojo com recipiente para
introduzir a 4gua a ser verificada, um frasco de solucdo de vermelho de fenol (reagente para
pH) e um frasco de solucdo de ortoluidina (reagente para cloro). O mesmo é baseado em
colorimetria, ou seja, a solucdo a ser analisada se transformard em uma cor que devera ser

comparada a um padréo de cor correspondente a concentracao.
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Para realizar a andlise, inicialmente enchem-se os tubos com a &gua que se deseja
analisar, desprezando a agua que excede 0 menisco dos tubos. Posteriormente, para analise de
pH, adiciona-se 4 gotas do reagente vermelho de fenol, ao tubo do lado esquerdo, de modo
similar para analise de cloro adiciona-se 4 gotas de ortoluidina no tubo do lado direito. Em
seguida sdo tampados e agitados para homogeneizar a solucdo, por fim realiza-se uma
comparacdo da cor formada com a escala padrdo ao seu lado, devendo apresentar como
conforme para o cloro, a 4gua que obteve valor de até 0,5 e para o pH o valor acima de 6,0.
Essa analise € realizada duas vezes ao dia, onde o resultado obtido é devidamente anotado em
uma planilha (Anexo 1V) de controle diario de pH e cloro da &gua, criada pela Gestdo da
Qualidade, a fim de monitorar a conformidade do mesmo. No caso de ndo conformidade,
comunica-se ao Responsavel da Qualidade ou ao Engenheiro Quimico, para que realizem a
correcdo imediata.

Figura 5: Kit Teste Aquachek, para analise de cloro e agua.

Fonte: Autores, 2019.
3.4 Controle de Temperatura nas Camaras Frias

Define-se como Seguranga Alimentar a garantia de que o alimento ndo causard danos no
consumidor quando preparado e/ou consumido de acordo com 0 uso a que se destina. Para
verificar a adequabilidade dos alimentos, recomenda-se a aplicacdo de um sistema que
assegure se esses estdo aptos para consumo humano. Esse sistema, APPCC, tem como
objetivo identificar, avaliar e controlar os perigos que sao significativos para a segurancga dos
alimentos. Ainda nesse contexto, define-se perigo como, um agente bioldgico, quimico ou
fisico presente no alimento ou situagdo por ele causada que tenha um efeito adverso na saude
(Codex Alimentarius, 2003).
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Desde a producdo priméria até o consumidor final, € importante que o alimento
mantenha suas caracteristicas e que o risco de contaminacdo seja minimizado. Diversos sdo 0s
métodos utilizados para garantir a conservacdo do produto, destacando-se o método de
conservacao pelo frio, que visa controlar a proliferagdo microbiana e as rea¢@es enzimaticas.

Existem dois tipos de conservacéo pelo frio, a refrigeracdo e o congelamento. Cada um
se adequa ao tipo de alimento e ao tempo de conservacdo que se deseja atingir. No processo
de refrigeragdo, apesar de ndo ocorrer eliminagdo dos microrganismos, inibe-se o ciclo de
reproducéo e, consequentemente, retarda a deterioragdo dos alimentos quando atacados. Para
garantir os alimentos refrigerados utilizam-se temperaturas acima do ponto de congelamento,
entre 0° e 7 °C (COLLA& PRENTICE-HERNANDEZ, 2003).

Ja o processo de congelamento envolve o decréscimo da temperatura até -18°C ou
abaixo. Existem microrganismos que ainda crescem a temperaturas de -10°C, o que acarreta
um perigo para o congelamento mal monitorado. A formacao do gelo diminui a quantidade de
agua do produto que poderia ser utilizada para o crescimento dos microrganismos, com isso as
reagdes quimicas sdo consideradas nulas, fazendo com que o alimento possa ser conservado
por longos periodos de tempo, meses e até anos (LINO&LINO, 2014).

E de suma importancia que os produtos pereciveis sejam mantidos em temperatura de
resfriamento, obedecendo a cadeia do frio, que compreende todo o processo desde a
concepcao, refrigeracdo ou congelamento, armazenamento e transporte do produto,
garantindo a sua conservagdo. Variagcbes nas temperaturas das camaras sdo problemas
observados nas industrias, e levam a depreciacdo da qualidade do alimento, comprometendo a
seguranca desses. A Pan Cristal dispde dos dois tipos de conservacdo pelo frio, havendo
camaras de refrigeracdo e camara de congelamento para estocagem de matérias prima e de
produtos pré-cozidos. Com isso, torna-se imprescindivel o monitoramento das camaras que
comportam esses produtos. Um PCC (Ponto Critico de Controle) implantado pela Gestdo da
Qualidade, dentro do sistema de APPCC, visa 0 monitoramento das camaras frias e dos
produtos armazenados para verificar as conformidades, o que é essencial para prevenir ou
eliminar um perigo a seguranca de alimentos.

Diariamente, era verificada a temperatura nas duas camaras de resfriamento, as quais
devem estar em até 10 ° C. Na camara 1, armazena-se produtos pré-cozidos, como recheios de
carnes para os salgados, molhos, entre outros. Utilizando o termdmetro digital infravermelho
(Figura 6), que é calibrado periodicamente, mede-se a temperatura dos recheios que seréo

utilizados na producdo. Na cAmara 2, utilizando 0 mesmo tipo de termometro digital, afere-se
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a temperatura do queijo mussarela, queijo parmesdo, catupiry e do requeijdo. Com um
termdmetro perfurante (Figura 7), apds ser devidamente higienizado com alcool, verifica-se a
temperatura do fermento bioldgico, este deve apresentar-se entre 2° e 7 °C. Na camara 3, de
congelamento, ¢ verificada a sua temperatura e dos seguintes produtos: peito de frango, carne
bovina e bacalhau. Essa atividade é realizada duas vezes ao dia, todas as temperaturas sao
registradas em planilhas (Anexo V), que ao final da atividade sdo armazenadas no CQ. No
caso de ndo conformidade, informa-se ao Técnico de Manutencéo e registra-se nas planilhas
para que seja feita 0 acompanhamento da resolucdo de ndo conformidade. A implantagéo de
PCCs traz muitos beneficios para a industria de alimentos, destacando-se 0 aumento da
seguranca do consumidor, reforco da qualidade, reducdo de custos operacionais, reforco da

imagem da inddstria junto aos clientes, além de facilitar no segmento da rastreabilidade.

Figura 6: Termometro digital infravermelho  Figura 7: Termdmetro perfurante

Fonte: Autores, 2019.
3.5 Elaboracédo de APPCC

A principal ferramenta utilizada na atualidade para garantir inocuidade, qualidade,
seguranca e integridade dos alimentos é a Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) (KHATRY & COLLINS, 2007; VIOLARIS et al., 2008), um sistema que abrange a
prevencao dos perigos fisico, quimicos e bioldgicos associados com a producdo ou uso dos
alimentos e a identificacdo de pontos que permitem o controle desses perigos (FORSYTHE,
2002).
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O sistema APPCC estabelecido pelo MAPA segue o modelo proposto pelo Codex
Alimentarius e contempla sete principios basicos, que sdo: Analise de perigos; Determinacéo
dos Pontos Criticos de Controle; Estabelecimento do(s) limite(s) critico(s); Estabelecimento
de ac¢bes de monitoramento dos PCC; Estabelecimento de agdes corretivas para o controle dos
PCC; Estabelecimento de procedimentos para a verificacdo do funcionamento do sistema; e
Estabelecimento de um sistema de documentacdo e registro este que pode ser arquivado
(CODEX ALIMENTARIUS COMMISSION, 2003).

O sucesso e a efetividade do sistema APPCC na prevengédo de Doengas Veiculadas por
Alimentos (DVA) e de riscos a saude do consumidor dependem da correta aplicacdo desses
principios, combinados com os programas de pré-requisitos, que incluem as Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) e os Procedimentos
Padréo de Higiene Operacional (PPOH) (ROBERTO et al., 2006).

Na Pan Cristal o sistema APPCC ¢ feito para todos os produtos. Os documentos sao
elaborados, implementados e depois sdo mantidos arquivados. Alguns produtos como; pao de
queijo mineiro tradicional, cookies café, cookies de aveia, cookies de chocolate e cookies
integral ndo tinham APPCC elaborado. Assim, com base em outros produtos e com a ajuda do
setor de qualidade foi elaborado e implementado para todos os produtos que faltavam.

O APPCC inicialmente fala da identificacdo da empresa, organograma da empresa,
equipe APPCC, a descri¢cdo do produto (composicdo, parametros microbiol6gicos, prazo de
validade, informacdo sobre alergénicos), fluxograma de producéo, identificacdo de perigos
bioldgicos, quimicos e fisicos na matéria-prima e no processo, determinacdo dos PCCs e
limites de controle, procedimento de monitoramento e plano de validacdo. Sendo todas estas

etapas realizadas, com base nos planos elaborados para os produtos.

3.6 Sugestdes de Melhorias apresentadas a Pan Cristal LTDA

No dia 21 de junho de 2019 foi realizada uma apresentacdo para o presidente, o
diretor e para a equipe da qualidade, das atividades desenvolvidas ao longo do estéagio e,
principalmente, algumas propostas de melhoria para a fabrica. As atividades desenvolvidas ja
foram discutidas anteriormente as propostas de melhoria foram as seguintes: treinamento de
BPFs; analise da qualidade visual de paes no bloco 2; controle de qualidade em ovo/gema

pasteurizado e controle de qualidade em gordura de palma.

3.6.1 Treinamento de BPF
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Segundo a ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria), as Boas Praticas de
Fabricacdo sdo um conjunto de procedimentos que devem ser seguidos por manipuladores,
produtores e prestadores de servigo, nas industrias de alimentos, de forma a garantir a
integridade e seguranca do produto final. Estes procedimentos abrangem desde a chegada da
matéria prima, insumos, processamento, armazenamento e transporte do produto acabado.

O Manual de Boas Praticas de Fabricacdo ¢ o documento que descreve as operacoes
realizadas pelo estabelecimento, incluindo, no minimo, os requisitos sanitéarios dos edificios, a
manutencdo e higienizagdo das instalacdes, dos equipamentos e dos utensilios, o controle da
agua de abastecimento, o controle integrado de vetores e pragas urbanas, controle da higiene e
salde dos manipuladores e o controle e garantia de qualidade do produto final (BRASIL,
2002).

O manual de BPF da Pan Cristal LTDA fica disponivel no setor de qualidade, nele
contém planilhas de monitoramento de instalacdes, de saide de manipuladores, limpeza de
equipamentos entre outros. N&do foi observado a realizacdo de um monitoramento nem uso
dessas planilhas para um maior controle de qualidade, com isso, foi sugerido o
acompanhamento com a utilizacdo dessas planilhas no bloco 2 pois, este bloco ndo encontra-
se em reforma (como é caso do bloco 1), sendo possivel realizar o monitoramento
diariamente, abrangendo todos 0s quesitos de higienizacdo de equipamentos até as boas
praticas dos manipuladores. Foram tiradas algumas fotos, onde verificou-se que um
treinamento e uma orientacdo de BPFs conciliado a uma inspe¢do diaria por parte de algum
responsavel da qualidade, seria de extrema importancia para monitorar e inserir uma mudanca
por parte dos colaboradores.

3.6.2 Planilha de qualidade visual de p&es francés

A ABNT NBR 16170 apresenta varios atributos que devem ser considerados para um
pdo tipo francés de qualidade, entre eles a cor da crosta, pestana, crocancia, cor, textura do
miolo, entre outros. Para 0s outros atributos, sugere-se também uma forma simplificada de
analise, reunindo todos os pontos a serem avaliados em apenas uma ferramenta, de modo que,
visualmente, o colaborador/Responsavel possa pegar cada pao coletado e atribuir qualidades
como Bom, Regular ou Ruim ao quanto ele se aproxima do ideal. Essa planilha (Apéndice 1)
apresenta o retrato de alguns defeitos que ocorrem em pdes tipo francés. Assim, para cada péo

selecionado, o funcionario deve anotar o lote da farinha, a gramatura do pao e o tipo de
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fermentacdo e, em seguida, compara-lo com as imagens (Apéndice 2), escrevendo Bom,
Regular ou Ruim para cada amostra do pdo, de acordo com cada atributo da tabela.

Para os parametros de textura e cor, foi sugerido utilizar um texturometro e um
colorimetro, visto que tais equipamentos poderdo trazer informagdes mais precisas e
controlaveis para 0 processo.

Observou-se que os principais defeitos se resumiam a problemas com a crosta, miolo e
aparéncia do pdo. Assim para estes pontos devem ser corrigidos dentro do setor de producéo,
para que o pdo alcance os parametros de qualidade. Essas informac6es devem ser passadas a
equipe da qualidade e da producao, para que ela possa efetivamente implantar as correcdes no
processo de fabricacdo. E interessante descrever justamente como acontece a fabricacdo do
péo tipo francés e a relacdo entre os defeitos levantados pela norma e as etapas de produgéo.

Na Pan Cristal LTDA. especificamente no bloco 2 a Unica planilha implantada e a de
amostragem de pées (Anexo 5) que verifica a fermentacdo em um intervalo de tempo de 15
min. Essa planilha de qualidade visual de paes precisa melhorada o presidente pediu para ser
utilizada em paes pré-assados, onde se tem um controle maior nos parametros (umidade,
tempo de forneamento, temperatura de forno etc.). O analista de qualidade sugeriu mudar as
fotos do apéndice 2 e colocar paes da prépria fabrica, a planilha pode ser utilizada por

qualquer um mais o intuito e alguém da equipe da qualidade ter esse monitoramento.
3.6.3 Problemas de estufamento em Ovos/gemas pasteurizados

A designagdo “ovo” refere-se somente a ovos de galinha (Gallus domesticus) em casca.
Ovos de demais espécies sao denominados ovos acompanhados da indicacdo da espécie de
que procedem. Questdes como controle de qualidade de casca, processo de lavagem e
desinfeccdo, armazenamento, classificacdo e controle sanitario devem ser fiscalizados para
obtencdo de um alimento seguro. Ovos de baixa qualidade apresentam elevados indices de
contaminacdo na casca, e ap6s a quebra fornecem grande quantidade de colénias (SOUZA-
SOARES e SIEWERDT, 2005).

Segundo 0 MAPA (1990) define-se ovo pasteurizado como, 0 emprego conveniente do
calor com o fim de destruir microrganismos patogénicos sem alteracdo sensivel da
constituicao fisica do ovo ou partes do ovo (MAPA, 1990).

Segundo Heidmann et al. (2013), o transporte em veiculos refrigerados, tanto urbano
como interurbano, pode constituir um ponto critico na depreciacdo da qualidade do produto

perecivel, tendo em vista as variagdes de temperatura durante as operacdes de carregamento e
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descarga, durante todo o processo de transporte, ou até mesmo no consumidor. E necessario
um monitoramento mais critico em alimentos que sao refrigerados e que a cadeia do frio seja
mantida até na producdo dos produtos.

Na Pan Cristal LTDA ocorreu problemas de estufamento em ovo/gemas pasteurizados,
0s quais podem ter sido relacionados a camara de resfriados que ndo estava trabalhando com
eficiéncia, assim houve a troca para outra camara, também questdes relacionadas ao
recebimento dessas matérias-primas pois alguns fornecedores realizam o transporte desses
produtos até a fabrica em veiculos que ndo possuem refrigeramento, quebrando a cadeia do
frio e sendo recebidos em temperaturas ambientes como era registrados nas planilhas que era
entregue ao CQ. Outro fato que foi levantado e a questdo de calibracdo dos termdmetros que
sdo utilizados no estoque pois estes estavam registrando temperaturas de congelamento,
algumas planilhas ndo tém a temperatura de recebimento dessas matérias-primas
principalmente no turno da noite, 0 CQ foi informado sobre essa questdo a medida preventiva
foi tomada.

Sugestdes como monitoramento da cadeia do frio do fornecedor até a Pan Cristal foram
anotadas e colocadas em prética, 0 ndo recebimento de produtos refrigerados em veiculos
apropriados sem a devida refrigeracdo também foi uma medida tomada, e a medicdo da

temperatura dentro e fora da caixa desses refrigerados foi uma sugestao do préprio CQ.

3.6.4 Problemas de armazenamento de gordura de palma

Esse Oleo é extraido da polpa do fruto da palmeira oleaginosa Elaeis guineensis por
métodos fisicos de prensagem mecanica sem uso de solventes ou outras substancias quimicas.
O refino é feito de forma natural (fisicamente), sdo usados apenas produtos naturais no seu
processamento (&cido citrico e terra ndo ativada). Isso difere dos processos convencionais de
refino quimico que usam soda caustica para a neutralizacdo dos acidos graxos livres. No
refino fisico do Oleo de palma, os acidos graxos livres sdo removidos por destilacdo
(AGROPALMA, 2015).

Na Pan Cristal LTDA. a gordura de palma é armazenada no estoque onde este possui
muita quantidade de matéria-prima e insumos em um ambiente fechado com pouca circulagdo
de ar, tornando a temperatura ambiente do local elevada, com isso, ocorre o processo de
mudanca de fase de solido para liquido e transferindo umidade para a caixa (Figura 13),

podendo ocorrer até contaminacdo cruzada com outras materias-primas que séo colocadas do
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lado. Sugestbes de armazenamento foram passadas para o CQ no sentido de, se possivel,
utilizar gordura de palma em baldes, para melhor manuseio e armazenamento no estoque.
Algumas especificacdes que o fornecedor recomenda para estocar gordura de palma em caixa
como: Manter em local fresco e seco, evitando contato com o sol. Logo, também foi sugerido
uma melhor disposi¢do dessas caixas no estoque para que ocorra uma melhor circulacéo de ar
no ambiente mantendo as caracteristicas dos produtos ideais para sua utilizacao.

3.7 Estudo de Caso: Avaliacéo da etapa de modelagem de pées produzidos em diferentes

linhas do processo

A modelagem do pdo é uma etapa importante nas panificadoras, visando manter a
padronizacdo dos paes, pois nesse processo a massa adquire a forma do pdo que se deseja
obter. Essa etapa pode ser realizada manual ou mecénica. A modeladora mecanica realiza
cinco processos sobre as pecas da massa, que em seguida é arrumada observando a disposicéo
dessas nas assadeiras ou esteiras, para que haja uma melhor apresentacdo do produto. Na Pan
Cristal, utiliza-se o equipamento automatico GA-500 Progresso (Linha A) (Figura 8) para a
etapa de modelagem dos pdes. A GA-500 compde uma linha de producdo automatizada de
pdes pela unido de cinco equipamentos: esteira de alimentacdo automatica, laminadora de
massa de precisdo, divisora continua rotativa de alta producdo, modeladora com quatro
cilindros e alongadora.

Recentemente, em Abril de 2019, a Pan Cristal implantou no Bloco 2 da empresa uma
linha totalmente automatizada para elaboragéo de pées. A linha Rademaker (Linha B) (Figura
9), que conta com linhas de laminacdo completas, automaticas e sem necessidade de
operacdes manuais durante a producdo. Entrega produtos com as mesmas caracteristicas do
péo francés tradicional e com uma maior uniformidade do peso, dimensdes e aparéncia do
produto final. Através de uso de uma tecnologia avancada e exclusiva, com a Rademaker é
possivel garantir que os produtos sejam transferidos para a esteira do giro-freezer (tinel de
congelamento) sem que haja contato com manipuladores. A Rademaker consta de uma mesa
de moldagem que transfere tiras de massa pré-laminadas para produtos laminados consistentes
e lisos no diametro e comprimentos necessarios, onde essas configuracbes podem ser salvas
nos valores inicias das receitas do programa da linha. Essa linha foi projetada para atingir o
mais alto nivel de qualidade, flexibilidade e eficiéncia. Entretanto, a modelagem da linha GA-
500 também assegura a padronizagdo de seus pdes, mesmo ndo sendo uma linha totalmente

automatizada. Ap6s a implementacdo do Bloco 2, o Bloco 1 utiliza a linha GA-500 para
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modelagem dos pées. Sabendo da importancia de padronizacdo do pao, o estudo de caso foi
realizado objetivando a comparacdo estatistica dos parametros massa, comprimento e
didmetro de pées doces crus congelados e assados produzidos na linha A e na linha B.

Figura 8: Modelo GA-500 Progresso (Linha A)

Fonte: Google, 2019

Figura 9: Linha de producéo de pdo Rademaker (Linha B)

Fonte: Google, 2019.



34

3.7.1 Metodologia

Para realizacdo do teste foi coletado uma amostragem de 30 unidades do pédo doce cru
congelados produzidos na linha A (Figura 10) e a mesma amostragem da linha B (Figura 11).
Ambos foram produzidos no mesmo dia e congelados no mesmo tunel de congelamento, com
tempo de permanéncia no tdnel de 30 minutos. Ressaltando ainda que foi utilizada a mesma
matéria prima para a producdo dos pées.

Inicialmente, utilizando uma sacola plastica higienizada, realizou-se a coleta de 30 pées
congelados, elaborados pela linha A, na saida do tinel de congelamento. Transferiu-se os pdes
congelados para a sala de testes, localizada no bloco 2. Com o auxilio de uma balanca digital
portatil, foi aferida a massa (g) de cada um dos paes. Em seguida, utilizando um paquimetro
universal, mediu-se o comprimento (mm) e o didmetro (mm) dos mesmos. Apoés registrar 0s
valores, untou-se uma tela na qual os péaes foram dispostos, com espacamento médio de 3 cm
entre eles. A tela foi levada a um armario proprio para fermentacdo, este sendo de aco
inoxidavel, onde permaneceu com a porta aberta durante um periodo de 30 minutos para
descongelamento dos pées. Apos esse tempo, verificou-se o descongelamento dos pées, logo
fechou-se a porta para iniciar o processo de fermentagdo. O pédo doce analisado possui 0
tempo de fermentacdo tradicional de 4 horas. Apds esse periodo, os paes foram levados ao
forno, este previamente aquecido a 180 °C, durante um periodo de 17 minutos. Depois do
forneamento os pdes foram armazenados no mesmo tipo de armério para atingirem a
temperatura ambiente. Posteriormente, pesou-se cada unidade do p&o assado. Repetiu-se todo
0 procedimento para a analise dos pées elaborados pela linha B. Todos os valores foram

registrados para posterior realizacdo dos testes comparativos.

Figura 10: Amostragem de p&o doce congelado modelado na linha A

p B
QLR
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Figura 11: Amostragem de pao doce congelado modelado na linha B

Fonte: Autores, 2019.

3.7.2 Resultados e Discussdo

Foram determinados valor médio, valor minimo, valor maximo, desvio padrdo e
coeficiente de varidncia para cada parametro analisado nas duas linhas. Os resultados estdo
dispostos na tabela 1. Observa-se que com relacdo a massa do pdo congelado, a linha A
obteve um valor médio de 65,6 g e a linha B tem-se 67,3 g. O pdo doce estudado foi o de 50
g. Esse peso é atingido ap6s o processo de forneamento, onde em média, o pdo cru congelado
perde 10% do seu peso apds o processo de cocgdo. Os valores obtidos apOs esse processo
serdo discutidos posteriormente. Com a relacdo ao coeficiente de variancia, a linha A
demostrou um valor de 4,65% enquanto a linha B tem-se 3,19%, o que se pode concluir que
as amostras analisadas diferiram mais entre si na linha de producdo A. O comprimento médio
dos pées analisados foi de 80,9 mm e 85,1 mm nas linhas A e B consecutivas. Este parametro
é importante para os pdes congelados, uma vez que eles serdo dispostos em telas com
capacidade de 30 pdes, organizados em seis colunas com capacidade de cinco unidades em
cada. O espacamento deve ser de 3 cm entre eles e com isso, o tamanho deve ser padronizado
para que no processo de fermentacdo o espacamento seja adequado. Para esse parametro, o
coeficiente de variagdo da linha A foi menor, 4,50%, enquanto a linha B apresentou 4,77%.
Esse resultado demostra que na linha A houve menor oscilagdo dos valores amostrais
analisados.
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Tabela 1: Valores médios, minimos e maximos dos pardmetros analisados na linha A e B.

Linha A
- Valor Valor Min. Valor Méax. Desvio CV
Médio Padrao (%)
Massa (9) 65,6 55,8 70 3,05 4,65
Comprimento 80,9 72 86 3,64 4,50
(mm)
Diametro 34,4 30 37 1,59 4,61
(mm)
Linha B
- Valor Valor Min. Valor Méax. Desvio CV
Médio Padrédo (%)
Massa (g) 67,3 62,9 71,4 2,15 3,19
Comprimento 85,1 75 95 4,06 4,77
(mm)
Diametro 34,5 33 37 1,46 4,22
(mm)

Legenda: g — grama; mm — milimetro; C.V — Coeficiente de variancia;
Fonte: Autores, 2019.

Com relacdo ao diametro dos pées, a linha A apresentou como valor médio 34,4 mm
enquanto a linha B demostrou 34,5 mm. Esse parametro foi o que apresentou menor diferenca
entre os valores medios. O coeficiente de variacdo foi menor na linha B, o que teve valor de
4,22%, sendo essas as amostras apresentaram menor diferenca significativa entre elas.

O processo de modelagem inadequado causa defeitos no pdo, como o miolo poroso,
bolhas grandes na superficie, além da distorcdo do formato ou a casca (GIANNOU, TZIA &
LEBAIL, RESENDE, 2011). Além disso, a padronizacdo dos pédes € de suma importancia
para aumentar a confiabilidade do cliente. Mesmo utilizando duas linhas diferentes para
moldagem dos pées, pode-se concluir que a variagdo é relativamente baixa nas duas linhas e
que o produto final ndo apresenta diferencas significativas entre os parametros analisados para
0 pao na condicao congelado.

O processo de forneamento de pdes de massa congelada é realizado da mesma forma
que no processo convencional, no qual resulta em mudancas fisico-quimicas e bioquimicas,
como expansdo do volume, evaporacdo de agua, formacdo de poros, desnaturacdo de
proteinas, gelatinizacdo do amido, formacdo da casca entre outros (GIANNOU,
KESSOGLOU, TZIA, MATUDA, 2004).
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Apbs o processo de forneamento, as amostras deste estudo foram pesadas e o0s
resultados estdo dispostos na figura 12. Pode-se observar que as amostras indicaram pesos
préximos, com uma média de 56,3 g para o pao elaborado na linha A e de 57,9 g na linha B.
No pdo congelado a massa teve diferenca significativa menor, entretanto o peso final ap6s
assamento ira influenciar mais nos padrdes de qualidade da empresa, ressaltando que o
produto era pdo doce 50 g, o qual estes valores apresentam-se acima do padrdo informado. Na
Figura 18 verifica-se que apenas uma unidade, nimero 5 da linha A, teve seu peso abaixo de
50 g, estando as outras entre 50 e 60 g aproximadamente.

Figura 12: Peso de amostras de pdo doces assados elaborados em linhas diferentes
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Fonte: Autores, 2019.

De acordo com a Figura 13, verifica-se que o coeficiente de variagdo foi menor para a
Linha B, 3,35%, enquanto a Linha A obteve 5,01% para essa mesma analise. Logo, a Linha B
apresentou melhor resultado para amostras com pesos mais precisos, todavia, a Linha A foi a

gue apresentou 0 peso que mais se aproximou de 50 g.

Figura 13: Média, Desvio Padrdo e Coeficiente de variancia das amostras analisadas.
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Fonte: Autores, 2019.
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Dessa forma, foi possivel concluir, com base no estudo feito que as duas linhas
apresentaram variabilidade dos parametros analisados, entretanto, comparando os resultados,
a linha B apresentou-se melhor que a linha A por ter menor disperséo nos pardmetros massa e
didmetro para os pées congelados. Com relacéo aos pées assados, a linha B também mostrou-
se melhor por apresentar a menor variancia do peso final das amostras. Apesar desses
resultados, pode-se observar nas figuras 10 e 11 que a linha A mantém a padronizacéo e
aspecto visual dos pdes congelados melhor que a linha B, esse resultado também foi
observado ap6s o processo de forneamento das amostras, onde o volume, a cor e a aparéncia
global do pédo doce mostrou-se melhor que os da linha B. Para que se tenha com exatidao a
linha que apresenta-se melhor estatisticamente, sugere-se a realizacdo de um teste de médias
para ter resultados mais precisos e com maior confiabilidade dos pardmetros estudados.

A variabilidade desses parametros nas linhas de producdo ocorre devido aos ajustes do
equipamento. A industria vende o pdo congelado em embalagens de 3 kg, onde ao sairem do
tunel de congelamento as amostras seguem automaticamente para uma balanca, onde sdo
pesadas e embaladas, seguindo na esteira para um detector de metais e um sistema de controle
do peso, o qual expulsa a embalagem que estiver sobrepeso ou abaixo do peso. Com isso, ndo
ocorre perdas de matéria prima para empresa, porém, com relacdo a unidade individual do
pdo, foi visto neste estudo, que apresenta-se com dispersao acima do valor informado na
embalagem.

O atendimento aos sistemas de qualidade das empresas é de suma importancia, baseado
na norma ISO 9001:2000, a qual exige que os produtos atendam a determinadas
especificacbes de projeto. Logo, sugere-se a inddstria que seja aplicado um CEP (Controle
Estatistico de Processo), o qual possibilita monitorar as caracteristicas de interesse de um
processo, assegurando sua manutencdo dentro de limites preestabelecidos e indicando quando
adotar acdes de correcdo e melhoria. O CEP é uma poderosa colecdo de ferramentas de
resolucdo de problemas util na obtencdo da estabilidade do processo e na melhoria da
capacidade através da reducdo da variabilidade. Esse controle pode ser realizado pelo
operador do equipamento, mas para que essas técnicas atinjam o objetivo é ideal que todos os
integrantes da organizagdo, controle de qualidade e controle de producdo, apliquem estes

conhecimentos, fornecendo treinamentos aos funcionarios conforme necessidade.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

Através das atividades realizadas diariamente no periodo de estagio, foi possivel uma
maior proximidade com os sistemas de Gestdo e Controle da Qualidade na inddstria de
alimentos, conhecendo e monitorando os POPs implantados na empresa, observando a
importancia de verificar um PCC dentro do sistema APPCC, este sendo sempre eficaz para
garantia de seguranca dos alimentos, além da percepc¢do do quanto é imprescindivel o registro
dessas atividades nas planilhas de controle da qualidade. Com relagé&o ao estudo de caso, foi
possivel concluir que houve variabilidade dos pardmetros estatisticos avaliados nas duas
linhas, onde a linha B apresentou-se melhor que a linha A por ter menor dispersdo nos
parametros massa e diametro para os paes congelados. Com relacdo aos paes assados, a linha
B também mostrou-se melhor por apresentar a menor variancia do peso final das amostras.
Apesar desses resultados, a linha A mantém a padronizacdo e aspecto visual dos paes
congelados melhor que a linha B, esse resultado também foi observado apds o processo de
forneamento das amostras, onde o volume, a cor e o aparéncia global do pdo doce mostrou-se
melhor que os da linha B. Logo, sugere-se a industria que seja aplicado o CEP, o qual
possibilita monitorar as caracteristicas de interesse de um processo, assegurando sua
manutencdo dentro de limites preestabelecidos e indicando quando adotar ac6es de correcéo e
melhoria. Atesta-se assim, a importancia que as ferramentas de controle estatistico apresentam
para uma organizacdo, podendo ser utilizadas para resolucdo de problemas criticos.

O estagio vivenciado no setor de qualidade da Pan Cristal LTDA proporcionou varias
experiéncias que sdo indispensaveis para formacdo pessoal e profissional, e que ndo podem
ser adquiridas apenas no ambiente académico. Foi possivel atestar a importancia da aplicacdo
e monitoramento das ferramentas de qualidade, que resolvem problemas e otimizam
processos, além de uma forte estratégia competitiva.

Os conhecimentos adquiridos durante esse periodo, a partir do convivio com todos 0s
profissionais e colaboradores da empresa, serdo responsaveis por moldar a carreira como
profissional da &rea de Engenharia de Alimentos, buscando sempre melhorias no local de
trabalho, garantindo um bom ambiente para todos os funcionarios e prezando por oferecer um
produto de qualidade ao mercado consumidor. Além disso, a experiéncia na empresa
proporcionou a execucdo e desenvolvimento do nosso olhar critico para os problemas
existentes na industria, no momento de aplicar o conhecimento técnico adquirido na

graduacdo, sendo possivel sugerir solucbes a equipe da qualidade, a qual sempre esteve
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disposta a ouvir e aderir as sugestdes propostas, visando sempre a melhoria e compromisso
com a qualidade.

Por fim, o periodo de estagio é ainda um momento de oportunidades para o aluno, pois
proporciona ao estudante conhecimentos praticos valiosos de assuntos anteriormente
abordados em sala de aula, e, principalmente, a convivéncia com profissionais da area, que
por grande experiéncia compartilham muitas informag6es, mostrando os caminhos que podem

ser buscados e seguidos pelo Engenheiro de Alimentos, criando um perfil ético e profissional.
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APENDICE I - PLANILHA DE CONTROLE DE QUALIDADE VISUAL DE PAES
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ANEXO | - PLANILHA DE VERIFICACAO DE OLEOS E GORDURAS NA
AREA DE PRODUCAO PARA COCCAO

MES: JAND

DATA PRODUTO ACIDEY GRAXOS LIVRES (%) C NC RESPONSAYEL
1

Seguir ¢ processe descrito no FOP (PLANILHA DE VERIFICACAOQ DE OLEDS E GORDURAS NA AREA DE
PRODUCAD PARA COCCAD
ACAQ CORRETIV A:

1-- Percentual de dcidos graxos igual ou supemior 8 T ndo utiliza para fritara e solicitar a (roca ao controle de qualidade
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ANEXO Il - TABELA DE RASTREABILIDADES DOS PRODUTOS

PRODUCAO DE BOLOS

PRODUTO BOLO INGLES

LOTEDO FRODUTO

QUANTIDADE

LOTE DA EMBALGEM

MATERIA PRIMA MASSA

N'LOTE DAMATERIA PRIMA

FABRICANTE

FABRICACAO

VALIDADE

Farinha de trigo

Amido de milho

Actcar

Sal

Fermento quimico

Leite em po

Emulsificante

Gordura vegetal

Xarope de glicose

Enzima

Sorbato de potassio

Ovo

Esséncia

OBSERVACOES:

SUPERVISOR
OPERADOR




ANEXO Il - TABELA DE TESTES DE FERMENTACAO E QUALIDADE
PARA RASTREABILIDADE DOS PAES NO BLOCO 2

1 i ‘ | ;| |‘ H” |
| ‘M il )




48

ANEXO IV - TABELA DE CONTROLE DIARIO DE PH E CLORO DA AGUA

Procedimento Operacional Padronizado

Codige:POF 02

Emissiiol0/04/2013

Controle da Potabilidade da Agua Pigina: 68
Revisiio 04= 102017
7:00 Heras 13:00heras

Agio Agio

DATA | COR CLORD | Clme | Nefme | Corretiva ASS COR CLORD | Cfme | Nefme | Corretiva
1
)
i
3
E
&
T
B
¢

—
k=

[
E—

—
]

—
Ly

s
)

—_—
e

[
L3
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ANEXO V - TABELA DE CONTROLE DE TEMPERATURAS DE PRODUTOS
DA CAMARA FRIA

N

’ nm@»—. CONTROLE DE TEMPERATURA DE PRODUTOS DA CAMARA FRIA

CODIGO: BEF, EMISSAC). 0472013, REVISAQ 03: 102016 REVISAO 05« NOVA201§ ~

Més/Ano
Tc e
AS 00 1 AS 1600 11
DiA QUELO VEL RESPONBAVEL
n REQUEMIAD QUELIO QUELO PARMESAO i REQUEHIAO QUELIO Olrpo QUELIG
CAMARA CATUPIRY MUSSARELA CAMARA CATUPIRY MUSSAREIA | PARMESAQ
]
2
3
4
=
[
7
[]
9
10
1]
2
[T
[
13
16
ki
§E
19
Eo
3
u
BN
N
23
n
F
D
(31
OBS:  ATEMPERATURA INTERNA DO QUEL) PARMESAO F DO QUEIO MUSSARELA DEVERA VARIAR ATE 10°C.
AGOES CORRETIVASACAO IMEDIATA PARA TRATAMENTO DE DESVIO:
| = ACIONAR O TECNICO DA EMPRESA RELATANDO A TEMPERATURA ENCONTRADA.
2 - REMANEIAMENTO PARA CAMARA | OU CAMARA DE CONGELAMENTO POR NO MINIMO & HORAS. A REINSPECAO SERA REGISTRADA COM CIRCULO, APOS ESTAS 3 HORAS, NA COLUNA
CORRESPONDENTE.
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ANEXO VI — ANALISES DE PERIGOS E PONTOS CRITCOS DE CONTROLE
DE PAO DE QUEIJO MINEIRO

FORMULARIO 01

ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC

IDENTIFICACAO DA EMPRESA

Razéo Social: PANCRISTAL
Endereco: RUA JOAQUIM JOSE CAVALCANTE NETO, 403
CEP: 55750-000 Cidade: SURUBIM Estado: PERNAMBUCO

Telefone: 81- 3634-1777 Fax.:

C.N.P.J 12.815.437.0001/62 1.E. 013546040

Responséavel Técnico: SEVERINO LOURENCO DE LIMA
N° de Registro na ANVISA: 1.1.25.310384
Categoria do estabelecimento: MASSAS ALIMENTICIAS

Rela¢do dos produtos elaborados:

PAES, BOLACHAS, BOLOS, SALGADOS, CREME CONFEITEIRO, UNTA
ASSADEIRA

Destino da producéo:

CENTRO DE DISTRIBUICAO.

Elaborado por: Aprovado por: Data: [/ [/
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FORMULARIO 02

ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC

ORGANOGRAMA DA EMPRESA

i N E Pan Cristal
C R l S I A L el Alterado em:  06/04/2017 |
DESDE 1916 a
r m |
o, d - *n:"—r ......
i doa Ina
Toas 1 row
Faos Franals o Embelagons sho
mcarregedos de farsus

Elaborado por: Aprovado por: Data: [/ /




FORMULARIO 03
ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC

EQUIPE APPCC

Elaborado por: Aprovado por: Data:

/

52

/



53

FORMULARIO 04

ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC
DESCRICAO DO PRODUTO

Nome do Produto: Pao de queijo mineiro

Composicao: Fécula de mandioca, amido modificado, queijo parmesdo, dleo de soja,
ovo desidratado, leite pasteurizado, margarina, sal, e esséncia de queijo. CONTEM
LACTOSE, PODE CONTER TRACOS DE GLUTEN. ALERGICOS: CONTEM
OVO, DERIVADOS DE LEITE E DE SOJA.

Caracterizacao: Produto obtido pela mistura dos ingredientes e posterior modelagem.

Parametros microbioldgicos:
Bacillus cereus/g < 5,0 x 102

2
Coliformes a 45°C/g < 1,0 x 10

Estafilococos coagulase positiva/g < 5,0 x 102
Salmonella sp/25g - Auséncia

Parametros fisico-quimicos:

Atividade da agua (ay) — 0,93 <a,< 0,98

pH — 5,4<pH<6,1

Forma de uso do produto pelo consumidor: Consumir apds assado
Embalagem: Filme pléastico polietileno 0,07

Prazo de validade: 180 dias

Local de venda: Atacado

Instrucdes presentes no rétulo: Manter embalagem fechada em -12 °C ou mais frio.

Distribuicdo e comercializagdo: Manter o produto preferencialmente a -18 °C ou mais
frio. Apds aberto consumir imediatamente.

Publico alvo: consumidores em geral, exceto intolerantes a lactose.

Uso intencional: ndo consumir o produto cru.

Elaborado por: Aprovado por: Data: [/ /
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ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC

COMPOSICAO DO PRODUTO

PRODUTO: Péo de queijo mineiro

Matéria-Prima

Ingredientes secos**

Ingredientes Liquidos**

- Fécula de mandioca - Amido modificado de - Agua
mandioca - Oleo de soja
- Ovo em po
- Leite em pé
- Sal
Outros Ingredientes** Aromatizantes** Conservadores**

- Margarina
- Queijo parmeséo

- Esséncia de queijo

Material de embalagem

*Filme plastico de polietileno
0,07

Elaborado por:

Aprovado por:

Data: [/ /
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FORMULARIO 06

ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC

FLUXOGRAMA DE PRODUCAO

Produtos armazenados
Produtos armazenados

. em temperatura de
em temperatura ambiente P

resfriamento para

\ 4
. . \ 4
Agua Recebimento i
g Recebimento
v Yy . Y
Recebimento de dgua Armazenamento —>|  Residuos 1 | Armazenamento
(rofrinararin)
v Yy .
Armazenamento de agua Fracionamento —>|  Residuos_ |
PCC (B)
\ 4 +
Dosadora de agua Pesagem —> _ Residuos |
A 4
> Masseira
Modeladora

!

Congelamento

A\ 4
Embalagem < PCC (F)
A\ 4
Armazenamento < PCC (B)
Transporte PCC (B)
Elaborado por: Aprovado por: Data: [/ /

Validado por: Verificado por:
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FORMULARIO 07
IDENTIFICACAO DOS PERIGOS BIOLOGICOS NA MATERIA-PRIMA

Empresa: Pan Cristal LTDA Produto Elaborado: Pao de queijo mineiro

Analise dos Perigos Biologicos

Significancia

Etapa do diagrama Perigos biologicos Severidade | Risco do Perigo Medidas preventivas
Residuos de agrotoxico ou | \+cio o aiia | Baixo Satisfatorio a Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Fécula de mandioca pesticidas menor fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
Enterotoxinas do B. cereus Baixa Baixo Satisfatério fornecedor. Cumprimento de BPF.

) Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Oleo de soja Salmonella sp Média Baixo Satisfatério fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
fornecedor. Cumprimento de BPF.

Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao

. . Staphylococcus sp. Média Média Satisfatério fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
Queijo parmesao fornecedor. Cumprimento de BPF.
Salmonella Alta Média Satisfatorio
Bacillus cereus Média Baixo Satisfatorio
Enterotoxinas do B. cereus Baixa Baixo Satisfatorio Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao

fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no

Coliformes a 45°C Alta Baixo Menor fornecedor. Cumprimento de BPF.
Leite em p6 Salmonella sp Média Baixo Satisfatério
Staphylococcus Aureus Meédia Baixo Menor Treinar manipuladores para higienizar-se corretamente sempre que necessario.
Enterotoxinas do S. aureus Baixa Baixo Satisfatorio POP 03 — Higiene e Satde dos Manipuladores.
Alergénico Ba!xz_a a Médio Satisfatorio a Informar no rotulo da embalagem que ha presenca de alérgeno de acordo com a
médio menor RDC n° 26/2015

Margarina Residuos de produtos de Alta Baixo Menor Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
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limpeza fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
) . fornecedor. Cumprimento de BPF.
Alergénico Baixa a Médio Satisfatorioa | |nformar no rotulo da embalagem que ha presenca de alérgeno de acordo com a
média menor RDC n° 26/2015
Sal - - - - -
Salmonella sp Média Baixo Satisfatorio Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Acucar : ; ; fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
Coliformes a 45°C Alta Baixo Menor fornecedor. Cumprimento de BPF.
Esséncia de queijo - - - - -
Coliformes a 45°C Alta Baixo Menor Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
. ) . fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
Salmonella sp. Média Baixo Satisfatério fornecedor. Cumprimento de BPF.
Ovo em p6 Staphylococcus Aureus Meédia Médio Menor Treinar manipuladores para higienizar-se corretamente sempre que necessario.
Enterotoxinas do S. aureus Baixa Baixo Satisfatorio POP 03 — Higiene e Satde dos Manipuladores.
Alergénico Ba!xg a Médio Satisfatorio a
médio menor
Agua Escherichia coli Meédia Baixo Satisfatorio Verificar padrées de potabilidade da 4gua (Cloro, PH, turbidez).
Coliformes Totais Alta Baixo Menor POP 02 — Controle de potabilidade da agua.
Salmonella sp. Média Baixo Satisfatério
Amido modificado de Coliformes a 45°C Alta Baixo Menor Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
- - — - —— fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
mandioca q P P
Bacillus Cereus Média Baixo Satisfatorio fornecedor. Cumprimento de BPF.
Enterotoxinas do B. cereus Baixa Baixo Satisfatério
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DATA:

/

/

APROVADO POR:
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IDENTIFICACAO DOS PERIGOS BIOLOGICOS NO PROCESSO

Empresa: Pan Cristal LTDA Produto Elaborado: Massa P&o Francés Tradicional congelada

Analise dos perigos biologicos

. . s . . ignificanci . .
Etapa do diagrama Perigos biologicos Severidade | Risco Sig p;ﬁgg e Medidas preventivas
Bacillus cereus Baixo Baixo Satisfatorio
Enterotoxinas do B. cereus Baixa Baixo Satisfatorio
Recepcéo de matéria Staphylococcus Aureus Média Baixo Satisfatorio Verificar integridade e condigdes higiénicas da embalagem e do transporte.
prima- Enterotoxinas S. aureus Baixa Baixo Satisfatério Cumprimento de BPF.
Coliformes a 45°C Média Baixo Menor
Salmonella sp Média Baixo Menor
X Mqltlpllcag_ao dos Média Baixo Menor Verificar condi¢Bes de limpeza do ambiente de armazenamento e presenca de
Armazenamento a microrganismos . . - n :
. : - - — vetores. Cumprimento de BPF e POP 01 — Higiene das instala¢6es, equipamentos,
temperatura ambiente Fungos filamentosos Baixa Baixo Satisfatorio L 2
- . - — mdveis e utensilios.
Enterotoxinas Baixa Baixo Satisfatério
. Fungos filamentosos Baixa Baixo Satisfatorio Verificar condi¢Bes de limpeza do ambiente de fracionamento. Cumprimento de
Fracionamento - - - —
Enterotoxinas Baixa Baixo Satisfatorio BPF.
Fungos filamentosos Baixa Baixo Satisfatério Limpeza dos equipamentos e utensilios relacionados a pesagem; limpeza do
Pesagem Enterotoxinas Baixa Baixo Satisfatorio ambiente de pesagem; atencao espema:jlepg?':hlglene do manipulador. Cumprimento
Multiplicacdo dos . . . . - . L
. . - . Meédia Baixo Menor Limpeza dos equipamentos e utensilios relacionados a masseira; limpeza do
Masseira (mistura) microrganismos . - y : L .
- - - —— ambiente da masseira; atencdo especial para higiene do manipulador, BPF.
Enterotoxinas Baixa Baixo Satisfatério
A~ Fungos filamentosos Baixa Baixo Satisfatorio Higiene do manipulador; limpeza da divisora e modeladora; higienizago do
Divisdo e Modelagem - . - — . .
Enterotoxinas Baixa Baixo Satisfatério ambiente de producdo; controle de pragas urbanas.
Congelamento | - | - I - | -
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Embalagem - - -] - -
Multiplicacdo de . .
Arrorgﬁfgr;ig]be:;g microrganismos Alta Medio Maior Monitoramento da Temperatura da cAmara de armazenamento a cada 4 horas.
P Enterotoxinas Baixa Baixo Satisfatorio
Myltlpllcagao de Alta Médio Maior Monitoramento online da temperatura do transporte da fabrica até o Centro de
Transporte microrganismos Distribuicio
Enterotoxinas Baixa Baixo Satisfatorio 640
DATA: I APROVADO POR:




IDENTIFICACAO DOS PERIGOS QUIMICOS NA MATERIA-PRIMA
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Empresa: Pan Cristal LTDA

Produto Elaborado: Pdo de queijo mineiro

Analise dos Perigos Quimicos

. . _ . . Significancia : ;
Etapa do diagrama Perigos quimicos Severidade | Risco go Perigo Medidas preventivas
. s e Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
) . Residuos de agrotdxico ou - . Satisfatorio a . : - A AR o
Fécula de mandioca g Médiaaalta | Baixo fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
pesticidas menor .
fornecedor. Cumprimento de BPF.
. Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
. . Residuos de produtos de . ) . - e A o
Oleo de soja . Alta Baixo Menor fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
limpeza .
fornecedor. Cumprimento de BPF.
Queijo parmesio Aleraénico Baixa a Médio Satisfatério a Informar no rotulo da embalagem que ha presenca de alérgeno de acordo com a
10P g médio menor RDC n° 26/2015
. . - Baixa a s Satisfatorio a Informar no rotulo da embalagem que h& presenca de alérgeno de acordo com a
Leite em Po Alergénico médio Medio menor RDC 1 26/2015
Residuos de produtos de Alta Baixo Menor Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
limpeza fornecedor; quando possivel realizar andlises da matéria-prima e auditoria no
Margarina Baixa a Satisfatorio a fornecedor. Cumprimento de BPF.
Alergénico média Médio menor Informar no rotulo da embalagem que h& presenca de alérgeno de acordo com a
RDC n° 26/2015
Sal | : : : : :
Esséncia de queijo ‘ - - - - -
Ovo em P6 Alergénico Baixaa Médio Satisfatorio a

médio

menor
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Agua Teor de Cloro Alta Baixo Satisfatorio Verificar padrdes de potabilidade da agua (Cloro, PH, turbidez).
Coliformes Totais Alta Baixo Menor POP 02 — Controle de potabilidade da agua.
Residuos de agrotoxicos ou . . Satisfatorio a i ibili - exigir fi acni
Amido modificado de pestigidas Médiaaalta| Baixo S or SeIeugnay forncejcedor Qe (I:redllt?llldadg,l_eX|gér flcha, técnica do pro(;j_uto_ao
mandioca : : fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
Metais pesados Alta Baixo Menor fornecedor. Cumprimento de BPF.

DATA: _ /| | APROVADO POR:




IDENTIFICACAO DOS PERIGOS QUIMICOS NO PROCESSO
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Empresa: Pan Cristal LTDA

Produto Elaborado: Pao de queijo mineiro

Analise dos perigos quimicos
Significancia do

Etapa do diagrama Perigos quimicos | Severidade | Risco perigo Medidas preventivas
Recepcdo de matéria prima- | Residuos de agrotoxico | \Media e alta Baixo Critico Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
ou Pesticidas fornecedor e quando possivel fazer andlises da matéria prima.
Atentar para o cumprimento de BPF (POP de limpeza); utilizar saneantes
Armazenamento a . . . . . AR .
. Residuos de pesticidas | Média e alta Baixo Menor especificos para industria alimenticia.
temperatura ambiente . o N -
Selecionar empresa de credibilidade para aplicagio dos pesticidas.
Re5|duos_de produtos Média Baixo Satisfatério Atentar para o c,u_mprlment,o.de BPF (_POI? dg Ilm.peza),; L_Jtlllzar
de limpeza domissanitarios especificos para industria alimenticia.
Pesagem Residuos de pesticidas | Média e alta Baixo Menor Selecionar empresa Eie credlbllldade_para apllcagao dos pesticidas; checar
alteracBes de odor nas instalagBes de pesagem.
Exces_sg efou rf“s.t“fa de Média Baixo Satisfatério Utilizar conforme estabelecido pelo fabricante do aditivo.
aditivos quimicos
Re5|duos_de produtos Média Baixo Satisfatorio Atentar para o c,u_mprlmen'fo_de BPF (_POI’D dg Ilmpeza),; L_Jtlllzar
. . de limpeza domissanitarios especificos para indUstria alimenticia.
Mistura (masseira) - T —— ———
. - . . Selecionar empresa de credibilidade para aplicacdo dos pesticidas; checar
Residuos de pesticidas | Média e alta Baixo Menor ~ . ~
alteracBes de odor nas instalagBes de pesagem.
Re5|duos_de produtos Média Baixo Satisfatorio Atentar para o cumprlm’e_nto de BP_F (I}DOF_J de_llmpe’ze_l); utilizar saneantes
. de limpeza especificos para industria alimenticia.
Cilindragem Selecionar empresa de credibilidade para aplicacdo dos pesticidas; checar
Residuos de pesticidas | Média e alta Baixo Menor '

alterac6es de odor nas instalagfes de pesagem.
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Acompanhar estado de conservacdo dos cilindros da maquina (divisora e
Produtos de oxidacédo Média Médio Menor modeladora); limpeza dos cilindros; quando necessario fazer revestimento
Divisdo e Modelagem ou troca dos cilindros.
Residuos de pesticidas | Média e alta Baixo Menor Selecionar empresa Eje credlbllldade_para apllcagao dos pesticidas; checar
alterac6es de odor nas instalacfes de pesagem.
Congelamento Vazag%rgglgﬁtgu'do Baixo Meédio Satisfatorio Manutengdo do equipamento.

Embalagem

Armazenamento
(Produto acabado)

Transporte

DATA: |

APROVADO POR:




IDENTIFICACAO DOS PERIGOS FiSICOS NA MATERIA-PRIMA
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Empresa: Pan Cristal LTDA

Produto Elaborado: Pdo de queijo mineiro

Analise dos Perigos Fisicos

. . " . . Significancia : ;
Etapa do diagrama Perigos fisicos Severidade | Risco go Perigo Medidas preventivas
Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
) . Corpos estranhos ( metal, . ) . - A AR o
Fécula de mandioca . . Alta Baixo Menor fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
vidro, madeira etc.) .
fornecedor. Cumprimento de BPF.
) Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Oleo de soja Sujidades Alta Baixo Menor fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
fornecedor. Cumprimento de BPF.
Residuos de materiais Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Queijo parmeséo estranhos (cabelo, insetos, Alta Baixo Menor fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
metais) fornecedor. Cumprimento de BPF.
. . - Baixa a s Satisfatorio a Informar no rotulo da embalagem que h& presenca de alérgeno de acordo com a
Leite em P6 Alergénico médio Médio menor RDC 1 26/2015
Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Margarina Sujidades Alta Baixo Menor fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no
fornecedor. Cumprimento de BPF.
Corpos estranhos ( metal Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Sal P ’ Alta Baixo Menor fornecedor; quando possivel realizar analises da matéria-prima e auditoria no

vidro, madeira etc.)

fornecedor. Cumprimento de BPF.

Esséncia de queijo

Ovo em P6
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Agua Sujidades Alta Baixo Menor Cumprimento de BPF.
. - Selecionar fornecedor de credibilidade; exigir ficha técnica do produto ao
Amido modificado de Corpos estranhos (metal, . i . - o L .
. " . Alta Baixo Menor fornecedor; quando possivel realizar anélises da matéria-prima e auditoria no
mandioca vidro, madeira etc.) .
fornecedor. Cumprimento de BPF.
DATA: [ APROVADO POR:
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IDENTIFICACAO DOS PERIGOS FiSICOS NO PROCESSO

Empresa: Pan Cristal LTDA Produto Elaborado: Pao de queijo mineiro
Analise dos perigos fisicos
Etapa do diagrama Perigos fisicos Severidade Risco | Significancia do perigo Medidas preventivas
Recepgo -da materia- Corpos estranhps (metal, Alta Baixo Menor Selecionar fornecedor de credibilidade
prima vidro, madeira etc.)

Armazenamento a Verificar presenca de material cortante no ambiente de armazenamento.

temperatura ambiente Material cortante Média e baixa Baixo Satisfatorio Cumprimento de BPF,
Cabelos, pelos etc Baixa Médio Satisfatorio Cabelo totalmente Qo_berto porltoca; braco e méos sem pelos. POP 03 —
Higiene e salde dos manipuladores.
Pesagem I —
Colares, aneis, pingentes, Média Baixo Satisfatorio Cumprimento de BPM
entre outros.
Cabelos Baixa Baixo Satisfatorio Cumprimento de BPM

Mistura (Masseira)
Cord&o de naylon Média Baixo Satisfatério Atentar para o corte dos sacos de farinha
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Cilindro

Cabelo totalmente coberto por toca; braco e maos sem pelos. POP 03 —

L Cabelos, pelos etc Baixa Médio Satisfatério - , .
(Homogeneizagdo) Higiene e salde dos manipuladores.
o Cabelos, pelos etc Baixa Médio Satisfatorio Cabelo totalmente goperto por,toca; braco € méos sem pelos. POP 03 —
Divisdo e Modelagem Higiene e satde dos manipuladores.
Pedacos de plastico (Iona) Média Baixa Satisfatorio Verificar estado de conservacdo da lona transportadora.
Congelamento - - - - ‘ -
Embalagem Fragmentos de metal Alta médio Alto ‘ Realizar corpo de prova do detector a cada 2h.

Armazenagem produto
acabado

Transporte

DATA:

N, APROVADO POR:




FORMULARIO 08 = DETERMINACAO DE MATERIA-PRIMA/INGREDIENTE CRITICO
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Empresa: Pan Cristal LTDA

Produto Elaborado: Pao de queijo mineiro

Analise dos perigos biologicos

Perigos Identificados e Questéo | Questéo 11 . . o ~
. A . . L . L Situacdo critico/ ndo
Etapa do diagrama categoria (biologicos, O perigo ocorre em niveis inaceitaveis | O processo ou o consumidor eliminara ou aities
quimicos e fisicos) Risco reduzird o perigo a um nivel aceitavel?
B _: Microrganismos patogénicos Nio sim NC
F = Corpos estranhos (metal, N .
, . . : Né&o Sim NC
Fecula de Mandioca | vidro, madeira, etc. ...) < x
Q = Residuos de agrotéxico Nao Nao NC
A s Né&o Né&o NC
Alergénico
B= MICfOFg_&lﬂIS[ﬂOS patogénicos Nio sim
. . Contaminagéo cruzada ~ . NC
Oleo de soja o Nao Sim
F= Sujidades NEo NEo NC
Q= Residuos de prod. de limpeza NC
B_= Microrganismos patogénicos Nz~ao sim NC
. x F = Corpos estranhos Néo :
Queijo parmesao Q= Alergénicos sim Sim NC
Né&o NC
B= i i i
Sal F_: corpos estranhos (metal, NEo sim NC
vidro etc) i

Q:




B = Microrganismos patogénicos Né&o Sim NC
Aqua F = Sujidade Nao Sim NG
g Q =teor de cloro Né&o Né&o NC
pH Néo Nao NC
B = Microrganismos patogénicos Né&o Sim NC
Leite em po F= - - -
Q = Alergénico Sim N&o NC
B = Microrganismos
patogénicos Néo .
F = Sujidades Nao Sim NC
. gy < Sim NC
Margarina Q = Residuos de produtos de Néo x
i - Né&o NC
impeza Sim ~
. Néo NC
Alergénico
B =
Esséncia de queijo F= - - -
Q =
B = Microrganismos patogénicos Néo Sim NC
Ovo em P4 F= - - -
Q = Alergénico Sim Nao NC
B = Microrganismos patogénicos Néo Sim NC
Aqua F = Sujidades Né&o Sim NC
g Q = Teor de cloro Nao Nao NC
pH Néo Néo NC

APROVADO POR:
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FORMULARIO 09= DETERMINACAO DOS PCC’S E LIMITES DE CONTROLE

Empresa: Pan Cristal LTDA Produto Elaborado: Pao de queijo mineiro
Determinacdo do PCC e Limite de Controle
Pergunta Questado s o s v S
Etapa do diagrama Perigo significativo | Tipo de perigo Inicial 1? QuesEn e | QUEsED S | QUESEDAE segie He

Bacillus cereus 50 UFClg
Coliformes Totais 100 UFC/g
Salmonella sp Bioldgico Sim Sim Né&o Né&o - Auséncia
Staphylococcus Aureus 10° UFC/g
Escherichia coli 1 UFC/mL

Recepcéo de matéria- ] ] )
prima Residuos de agrotdxicos Sim Sim Néo Néo - } Auséncia

Quimico .

- . x x Sem limites, informar
Alergénico Sim Sim Néo Néo -
presenca na embalagem

Corpos estranhos (metal, Fisico Sim Sim Né&o Né&o - Auséncia

vidro, madeira, etc. ...)

Verificar limites no
Biologico Sim - - - quadro de Recepcéo de
matéria-prima.

Multiplicacéo de
microrganismos

Residuos de agrotéxicos,
Armazenamento a fertilizantes ou outros Quimico Sim - - PC Auséncia
temperatura ambiente contaminantes quimicos

Material cortante Fisico Sim - - - Auséncia




74

Microrganismos

- Biologico Sim Auséncia
Patogénicos
Pesagem Cabelos, pelos, perfume, Fisico Sim PC Auséncia
esmalte etc.
Exces_sp efou rf“s.t””" de Quimico Sim 1a3ppm
aditivos quimicos
Microrganismos Verificar limites no
gan Bioldgico Sim - quadro de Recepcéo de
Patogénicos e
matéria-prima.
Mistura (Masseira) Cabelo, pelos, perfume, Fisico Sim - Auséncia
esmalte etc
Residuos de produtos de
limpeza, residuos de Quimico Sim - Auséncia
pesticida.
Microrganismos Biologico sim . 5107 UFC/g
Patogénicos
Cilindro Fios da lona Fisico Sim - Auséncia
(Homogeneizagéo)
Residuos de produtos de
limpeza, residuos de Quimico Sim - Auséncia
pesticida.
Microrganismos Verificar limites no
gan Biolbgico Sim - quadro de Recepcéo de
L Patogénicos . -
Divisdo e Modelagem materia-prima.
Fios da lona Fisico Sim - Auséncia
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Residuos de produtos de

limpeza, residuos de Quimico Sim - - - Auséncia
pesticida.
. Realizar manutencéo
Congelamento Vazamento de fluido Quimico Sim - - - periddica dos tdneis de
congelante
congelamento
Embalagem Fragmentos de metal Fisico Né&o Sim Sim PCC2 Realizar corpo de prova
do detector a cada 2h.
L Verificar limites no
Armazenagem do produto Mu_|t|p||cag_ao de Biologico Néo sim sim PCC3 quadro de Recepcéo de
acabado microrganismo AT
matéria-prima.
Multiplicacdo de Verificar limites no
Transporte ¢ Biologico Néo sim sim PCC4 quadro de Recepcéo de

microrganismo

matéria-prima.

Questdo 1= Existem medidas preventivas para o perigo?

Questdo 2= Esta etapa elimina ou reduz o perigo a niveis aceitaveis?

Questdo 3= O perigo pode aumentar a niveis inaceitaveis?

Questdo 4= Uma etapa subsequente eliminara ou reduzira o perigo a niveis aceitaveis?
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FORMULARIO 10

PROCEDIMENTOS DE MONITORAMENTO

Empresa: Pan Cristal LTDA Produto Elaborado: Massa Pao Francés Tradicional congelada
Procedimento de monitoramento do PCC
N° do
PCC O que? Como? Quando? Quem?
1 Embalagem Realizar corpo de prova do detector a cada Diariamente Responsavel pelo
2h. setor de embalagem
Armazenagem do Responsavel pelo
2 g Manter temperatura entre -12 ou mais frio. 4 em 4 horas setor de embalagem
produto acabado
Empresa de
3 Transporte Manter temperatura entre -12 ou mais frio. Constantemente monitoramente
SASCAR
DATA: [ | APROVADO POR:




FORMULARIO 11

PLANO RESUMO APPCC - MONITORAMENTO

Empresa: Pan Cristal LTDA

Produto Elaborado: Pao de queijo mineiro

N° do
PCC/

Monitoramento

FORMULARIO - PLANO RESUMO APPCC

Natureza

O que?

Como?

Quando?

Quem?

Acdes corretiva

. . Responsavel pelo )
Embalagem 1 / A presenca de metais Reall_zar corpo de prova do detector a cada 2h Diariamente setor de Auséncia Responsavel pelo setor de
Fisico no produto e registro em planilha embalagem embalagem

. Responsavel pelo Manter cdmara frigorifica

A:gndajteonggaeggg Bi IZ,/ . Motnel :}?rigﬂ[g de Manter temperatura entre -12 ou mais frio. 4 em 4 horas setor de I2e°nép§l:art#£?s?‘$io fechada e acionamento

P 1ologico P embalagem automatico do gerador.
Manter camara frigorifica

3/ Monitoramento de Empresa de Temperatura de - fechada e acionar outro

Transporte Lo Manter temperatura entre -12 ou mais frio. Constantemente monitoramento o P s ., .
Bioldgico temperatura SASCAR 12°C ou mais frio | veiculo pra transferéncia

de carga.
DATA: | |/ APROVADO POR:




FORMULARIO 12

PLANO RESUMO APPCC - VERIFICACAO

Empresa: Pan Cristal LTDA

Produto Elaborado: P&o de queijo mineiro

FORMULARIO - PLANO RESUMO APPCC

N° do Verificagdo
PCC/
Etapa Natureza O que? Como? Quando? Quem? Registro
1-Inspecdo visual com 1-semanal | 1-RT e analista de 1-planilha de detector de metal (pd
Embalagem 1/ 1-Planilha de detector de metal | rubrica nos documentos; | 2-semestral | qualidade _ Sa‘f :dos)a e detector de metal (pées e
g Fisico | 2-auditoria internas e externas | 2-realizagéo de auditoria | € anual 2-controle de qualidade g o
. 2-programa de auditoria interna
internas
1-Planilha de controle de . 1-planilha de controle de temperatura da
A 1,2,3-Inspec¢éo visual com | 1-semanal A
temperatura da cAmara X cdmara
Armazenagem do 2/ e - D rubrica nos documentos 2-anual - . S
L 2-analise microbioldgica N . . 2-laudo de analise microbiol6gicos
produto acabado Biolbgico . x 2 4-realizac8o de auditorias | 3-anual Controle de qualidade L . ~ R
3-calibragéo do termdmetro . 3-certificado de calibragdo de termdmetro
LY internas e externas 4-semestral LS
4-Auditoria internas e externas 4-programa de auditoria interna
1-Planilha de controle de .
A 1,2,3-Inspecgéo visual com | 1-semanal
3/ temperatura da camara rubrica nos documentos 2-anual
Transporte N 2-analise microbioldgica o Lo Controle de qualidade | Sistema SASCAR
Biologico . x 2 4-realizacdo de auditorias | 3-anual
3-calibracdo do termdmetro .
L oY internas e externas 4-semestral
4-Auditoria internas e externas
DATA: I APROVADO POR:




FORMULARIO 13

PLANO DE VALIDACAO

Empresa: Pan Cristal LTDA Produto Elaborado: P&o de queijo mineiro

'Formulério - Plano de Validagéo

0
Etapa NPt [Py Identificacio Limite Metodologia da validagéo RGBT EBVEICEE ) RIELETIES £
Natureza suporte
1 - Detector de metais ele é validado através de | Referencias - FDA’s Health Hazard Evaluation
um corpo de prova de 2,0 mm que é passado | Board (Conselho do FDA ge Avaliagéo de
Auséncia de pelo equipamento detector de metal. A risco a saude — FDA, 20017) o
Embalagem 1/ Fisico Méquina de detector de | ° - oo | validagao do detector € feita passando o corpo O atendimento legal para essa metodologia &
g metal pmaiores 46 2 o de prova 50 vezes sequenciais pelo baseadg na RDC 14/2014 PPIs (Produtos
que < equipamento detector de metal e 0 mesmo tem | Potencialmente Inseguros).
que ter 100% do seu assertivo se ndo devera ser
repetido desde o inicio o procedimento.
Referéncias - Fish and Fisheries Products
- Temperatura da N - . Hazards and Controls Guidance — Appendix 4,
camara (Ti) e De acordo com o 1 - Validagdo, com base~em blbl,log_rafla, da 32 Edicdo, U.S. Food and Drug Administration
temperatura para obtengéo dos niveis de .
Armazenagem do S temperatura em produto (IT— SR S PO — Center for Food Safety and Applied
2 / Biologico ! aceitacdo microbiologicos (Referéncia . .
produto acabado produtos selecionados Temperaturas de L P Nutrition, Estados Unidos, 2001
N P Bibliografica para processamento térmico de . ; ; .
com uso de termdmetro referéncia) - ) Bartz, S.; Tondo, E. C. Microbiologia e
. alimentos: tempo - temperatura). . 8 i
infravermelho sistemas de Gestdo da Seguranca de Alimentos.
Porto Alegre:Sulina, 2017.
i Tgmperatu_ra da 1 — Validacéo, com base em bibliografia, da Referéncias - Fish and Fisheries Products
camara (Ti) e De acordo com o o P X .
temperatura para obten¢do dos niveis de Hazards and Controls Guidance — Appendix 4,
Lo temperatura em produto (IT— SR . o A n LS
Transporte 3/ Bioldgico . aceitacao microbiolégicos (Referéncia 32 Edicdo, U.S. Food and Drug Administration
produtos selecionados Temperaturas de S o .
N o Bibliogréafica para processamento térmico de — Center for Food Safety and Applied
com uso de termdmetro referéncia) - . L :
) alimentos: tempo - temperatura). Nutrition, Estados Unidos, 2001
infravermelho
DATA: A APROVADO POR:




