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1.  INTRODUÇÃO 

 

1.1. APRESENTAÇÃO DA EMPRESA  

 

A Gironde Spécialités é classificada como uma pequena empresa na França possui 13 

funcionários contratados e alguns temporários. A empresa é especializada na fabricação de doces 

industriais. Com sede em Tresses, localizada a uns 15 quilômetros de Bordeaux, a sociedade foi fundada 

em maio de 2004 e suas primeiras produções se iniciaram em janeiro de 2005. Ela faz parte do grupo 

Financière MARTIN com três outras empresas : Lou Gascoun, Mercadier e Le Petit Basque. 

 

A fábrica produz três tipos de produtos: o Canelé com os formatos de 15 g, 16 g, 17 g e 60 g, os 

Babas ao rum de 25 g e os Canelés recheados e coloridos de 17 g. Os Canelés são acondicionados 

frescos em atmosfera modificada (mistura de nitrogênio e dióxido de carbono) ou congelados. Os Babas 

ao rum são produzidos frescos e sobre atmosfera modificada, enquanto que os Canelés recheados são 

produzidos e congelados. 

 

O Canelé é um pequeno bolinho, especialidade da região de Bordeaux, com massa mole e tenra 

em seu interior, perfumada ao rum e baunilha e coberta de uma crosta caramelizada. Ela é crocante em 

seu exterior e macia em seu interior. O Baba ao rum é um bolinho molhado no rum e macio em seu 

interior e em seu exterior. Sua cor é mais clara e antes de ser mergulhada no rum, ela apresenta textura 

mais ressecada que os Canelés. 

 

A sociedade é considerada uma SA (Sociedade anônima) com um capital de 843 000€, onde suas 

ações são inteiramente mantidas pelos fundadores, o grupo Financière Martin. A tabela I e a Figura 1 

representam a evolução da receita bruta desde 2006. 

 

Tabela I 
Representação da evolução da receita bruta desde 2006, traduzida do documento original. 

Ano Receita bruta Evolução (%) 

2006 1 115 000 €  

2007 1 366 000 € +22,5 

2008 1 608 000 € +17,7 

2009 2 444 000 € +52 

2010 2 751 855 € + 12,6 

Fonte : Documentos internos da empresa vistos em maio de 2011. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 1 
Representação da evolução da receita bruta desde 2006. 

Nota: CA (Chiffre d’affaires) corresponde à receita bruta.  

Fonte: Documentos internos da empresa, vistos em maio de 2011. 

 

 

A empresa é composta de dois funcionários principais, por ordem hierárquica: uma responsável 

pelo setor de qualidade (Madame Pontet) que gerencia a produção, os recursos humanos e a qualidade e 

segurança dos produtos e dois chefes de produção que gerenciam somente a produção, alternando em 

um período por dia cada. 

 

A equipe do setor de produção é composta, por período, por um chefe de equipe, dois operadores 

na desmoldagem, um operador no forno e de um a três operadores para a embalagem e etiquetagem. A 

usina funciona em duas linhas de oito horas por dia e em cinco dias por semana, incluindo o tempo de 

limpeza. Porém, há vezes em que a fábrica precisa funcionar em três períodos de 8 horas. 

 



1.2. O ESTÁGIO E MEUS OBJETIVOS 

 

O estágio teve uma duração de quatro meses, desde o final de março até o final de julho, com 35 

horas semanais. Eu trabalhei no setor de qualidade da fábrica, sendo a Srta. Céline Pontet, a responsável 

pelo setor, a encarregada por mim. 

 

O objetivo principal proposto desse estágio foi a atualização dos documentos do sistema de 

gestão de qualidade até a data de 6 e 7 de junho, data que ocorreu a auditoria para validação da 

certificação IFS (International Food Standard) da fábrica. Uma explicação sobre a certificação IFS será 

dada posteriormente. Os documentos com os quais mais trabalhei foram o APPCC (Análise de Perigos e 

Pontos Críticos de Controle) da produção, o plano de higiene e seus produtos químicos e, por fim, os 

documentos e registros presentes no setores de produção e administrativo. 

 

Em seguida, me foi proposto de trabalhar sobre o plano de ações após a auditoria IFS de 2011 e 

também de ajudar na preparação de um suporte para realização da formação dos funcionários no estudo 

do APPCC. 

 

Figura 2 

Planejamento do estágio por etapas proposto pela Srta. Pontet e traduzido 

 

 

1.3. A CERTIFICAÇÃO IFS 

 

As auditorias do sistema de qualidade dos locais de fabricação dos fornecedores foram realizadas 

pelos próprios centros de distribuição (Carrefour, Auchan, Casino, LIDL, entre outros) por muitos anos. 

Com o aumento das exigências dos consumidores, as responsabilidades cada vez mais importantes dos 

centros de distribuição e atacados, o aumento das exigências regulamentares e da globalização dos 

fluxos de produtos, foi visto que era essencial desenvolver um referencial uniforme de controle de 

qualidade e segurança alimentar. Ao mesmo tempo, era igualmente necessário encontrar uma solução 



para reduzir o tempo associado ao grande número de auditorias, tanto pelos centros de distribuição, 

quanto pelos fornecedores. 

 

Os membros da federação alemã de distribuidores – Hauptverband des Deutschen Einzelhandels 

(HDE) – e seus parceiros franceses – Fedération des Entreprises du Commerce et de la Distribution 

(FCD) – criaram um referencial de qualidade e segurança alimentar para os produtos alimentícios sob 

marca privativa dos distribuidores, chamado International Food Standard (IFS), concebido para permitir 

a avaliação dos níveis de qualidade e segurança dos fornecedores de produtos alimentares com base em 

uma aproximação uniforme. Este referencial é aplicável a todas as etapas de transformação dos produtos 

alimentícios até a produção final. 

 

Os principais objetivos do referencial IFS são: 

- Estabelecer um referencial comum, com um sistema de avaliação uniforme, 

- Trabalhar com os órgãos de certificação confiáveis e com auditores qualificados, 

- Garantir a transparência e a possibilidade de comparação ao longo de toda a cadeia de 

abastecimento, 

- Reduzir custos financeiros e o tempo ligado às auditorias, tanto pelos distribuidores quanto 

pelos fornecedores. 

 

Para obter a certificação IFS, é necessário que as empresas sejam auditadas e que elas cumpram 

corretamente ou que elas tenham as provas documentadas a respeito das exigências que estão presentes 

na versão atual do referencial IFS. Há exigências a repeito da gestão de recursos financeiros e humanos, 

os processos de fabricação, o sistema integrado de gestão de qualidade, entre outros. Os auditores 

também são certificados pelo IFS, o que significa que eles cumpriram as exigências gerais e também 

passaram por um exame específico para serem auditores certificados pelo IFS. O tempo de auditoria 

depende do tamanho da empresa e com relação à Gironde Spécialités, ela dura por volta de um dia e 

meio, onde o auditor examina se a mesma cumpre cada exigência do referencial IFS. 

 

A fábrica foi certificada pelo IFS pela versão 4 em 2007 e pela versão 5 no nível superior em 

2008. A versão 5 comporta 254 exigências. 

 



1.4. O SISTEMA APPCC 

 

1.4.1. DEFINIÇÃO 

 

O sistema de análise de perigos e pontos críticos de controle, em abreviado APPCC, é um 

método de controle da segurança sanitária e de higiene alimentar onde os objetivos são a prevenção, a 

eliminação ou a redução a um nível aceitável de todos os perigos biológicos, químicos e físicos. 

  

Por outro lado, considerando o fato que o princípio de melhoria contínua (o ciclo de Deming, o 

PDCA) foi incluso na metodologia, podemos definir o APPCC como um sistema de gestão. Portanto, o 

APPCC é um sistema que identifica, avalia e controla os perigos significativos no que diz respeito a 

segurança alimentar. 

 

Baseado em 7 princípios, a implementação do APPCC ocorre seguindo uma sequência lógica, 

incluindo a análise de perigos e a determinação dos pontos críticos de controle. 

 Princípio 1 : Identificar quaisquer perigos que devam ser evitados, eliminados ou reduzidos para 

níveis aceitáveis ; 

 Princípio 2 : Identificar os pontos críticos de controle (PCC). 

 Princípio 3 : Estabelecer limites críticos para cada PCC. 

 Princípio 4 : Estabelecer um sistema de monitoração para cada PCC. 

 Princípio 5 : Estabelecer ações corretivas para casos de desvio para cada PCC. 

 Princípio 6 : Estabelecer procedimentos de verificação para confirmar que o APPCC está sendo 

eficaz. 

 Princípio 7 : Documentar e guardar registros sobre todos os procedimentos e monitoramentos 

registrados. 

 

  

1.4.2. O APPCC NA FÁBRICA 

 

Há um procedimento para identificar as etapas de produção onde são necessários 

monitoramentos. Inicialmente, uma análise de todas as etapas do processo de fabricação é efetuada, 

analisando as possibilidades de aparecerem perigos em cada etapa. Em seguida, são dadas notas a 

repeito da frequência de aparição e a gravidade do perigo (ver Figura 5). Se o perigo é considerado 

como ‘’grave’’, ele deverá passar pela árvore de decisão (ver anexo I), a qual permite identificar se o 

perigo é um PCC (Ponto Crítico de Controle), um PPR (Programas Pré-requisitos) ou se não há nada 

para controlar nesta etapa. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 5 
Comparação entre o sistema antigo de avaliação de perigos e o novo, respectivamente. 

 

 

 

 

Os PCCs e PPRs possuem o mesmo nível de importância, mas os PPRs não podem ser 

controlados instantaneamente e continuamente, enquanto os PCCs devem ter limites críticos facilmente 

e rapidamente mesuráveis, sendo que a medição deve dar idealmente informações em tempo real.  

Para cada PCC e cada PPR, é estabelecido o limite crítico a respeitar e, posteriormente, é 

definido um sistema de monitoramento e um plano de ações corretivas para garantir seu controle. 
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Figura 3 

Os PCCs e PPRs nas etapas do processo produtivo (traduzidos do documento original) 

Fonte: Documentação interna da fábrica 

 

 

PCC1 – Filtração: há um filtro entre as etapas de preparação do mix e cozimento, o qual é 

verificado cotidianamente para evitar perigos físicos. 

PPR1 – Resfriamento rápido: verificação das temperaturas no interior do produto (menos de -

10ºC) em cada carrinho ao final do resfriamento rápido, para evitar o desenvolvimento de 

microrganismos durante a manipulação do produto até sua estocagem. 

PPR2 – Acondicionamento em atmosfera modificada: análise do O2 residual (menos de 1%) 

dentro das bandejas que contém os produtos em todas as horas para evitar o desenvolvimento de 

microrganismos. 

PPR3 – Expedição: medição de temperatura na expedição de produtos congelados (menos de -

18ºC) para assegurar a segurança e qualidade sanitária durante o transporte do produto. 

PPR4 – Cozimento: verificação das temperaturas no interior do produto (mais que 90ºC) em 

cada carrinho que sai do forno, para garantir que a maior parte dos microrganismos tenha sido eliminada. 



2. CONHECENDO A EMPRESA E O SISTEMA DE QUALIDADE 

 

Durante as duas primeiras semanas, tive a oportunidade de conhecer melhor os funcionários e as 

etapas de fabricação, trabalhando um pouco em cada uma delas, experiência a qual foi excelente para 

meu desenvolvimento profissional, pois nunca havia trabalhado em uma fábrica e nem no setor de 

produção.  

 

Trabalhei primeiramente no setor de etiquetagem e embalagem dos produtos finais e preparação 

de comandas. Foi lá que pude compreender melhor como se gerencia a preparação de comandas 

conforme os pedidos dos clientes, a logística, a gestão de estoque de produtos finais e mais um monte de 

assuntos estudados no módulo de especialização em produção e concepção na indústria, cursado na 

faculdade ENSCBP, durante meu intercâmbio à França. Todas as mulheres trabalham neste setor, por 

ser menos exigente com relação aos esforços físicos. 

  

Em seguida, trabalhei na sala de preparação do mix. Ajudei na preparação de alguns mix 

(mistura de ingredientes para elaboração da massa) e pude compreender como funciona esta etapa. Há 

receitas diferentes para cada cliente, as quais têm variações na concentração de alguns ingredientes 

como o rum ou baunilha, por exemplo. Todos os taques são bem identificados com a data de preparação 

e a composição do mix. Nesta etapa, como em todas as outras, é utilizada a metodologia FIFO (First In 

First Out) para a gestão de matérias primas. 

  

Então, trabalhei um pouco sobre a desmoldagem dos produtos cozidos e sobre o 

acondicionamento de produtos congelados, fazendo o circuito inteiro na fábrica, desde a chegada das 

matérias primas até a preparação de entregas. 

  

Após estas duas semanas, todas as etapas de fabricação estavam bem entendidas, o que me 

permitiu um melhor começo de trabalho, por exemplo, nos documentos expostos em todo o setor 

produtivo. Também tive a possibilidade de conhecer as pessoas que trabalham no chão de fábrica, o que 

foi essencial para lhes explicar os objetivos do meu estágio, por que eu estava ali e quem eu era. 

  

Em todas as etapas de fabricação em que pude trabalhar, pude perceber claramente que todos os 

funcionários foram bem instruídos e estavam bem informados sobre os perigos, as não conformidades e 

os pontos críticos da produção. O controle de qualidade do produto com relação à embalagem, o aspecto 

físico do produto final, a relação de tempo e temperatura dos processos, por exemplo, foram sempre bem 

respeitados. 



3. AUDITORIA DOCUMENTAL INTERNA NA PRODUÇÃO 

 

O objetivo da auditoria documental foi de ver se os documentos que estavam nas pastas fixadas 

em cada setor da produção estavam atualizados, ou seja, se eles haviam alguma não conformidade ou 

modificação a fazer. Nas pastas fixadas nas paredes dos setores, é incluído tudo o que está relacionado 

aos procedimentos do setor, plano de controle, plano de higiene, documentos operacionais, documentos 

sobre segurança no trabalho, entre outros. Todos os documentos em todos os setores de produção foram 

revisados e todos os funcionários ajudaram a fazer esta revisão para auxiliar na verificação inicial e final, 

para ver se o que estava escrito nos documentos era coerente com o que eles faziam realmente. 

  

A grande maioria dos documentos estava atualizada, menos alguns que precisaram de pequenas 

modificações, como, por exemplo, alguma ação que foi modificada ou que deveria ser incluído, algum 

produto que foi modificado, uma nova receita ou novo tipo de embalagem, etc. 

 

4. ATUALIZAÇÃO DO SISTEMA APPCC 

 

4.1. ESTUDO SOBRE OS MICROORGANISMOS E PERIGOS MICROBIOLÓGICOS  

 

O estudo sobre os microrganismos e perigos microbiológicos nos produtos fabricados na Gironde 

Spécialités foi feito se baseando nos critérios da FCD (Fédération des entreprises du Commerce et de la 

Distribution) de outubro de 2009 para doces cozidos. Levando isso em conta, começaram os estudos 

para cada microrganismo pertinente. 

 

 

Tabela II: Critérios FCD de 31.10.09 para doces cozidos 

Fonte: Critérios FCD de 2009 



 

Primeiramente, um estudo das características de cada microrganismo com risco de aparição foi 

realizado e uma ficha para cada um foi criada. As características listadas foram temperatura ótima de 

crescimento, pH ótimo, resistência aos elementos químicos de limpeza, o meio onde podem ser 

encontrados, doenças causadas, entre outras. Uma ficha para cada microrganismo foi criada com todas 

as características importantes para controlá-los. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 4 

Exemplo de uma das fichas criadas 

 

 

Em seguida, uma tabela (Tabela III) foi criada para ficar mais visível a relação entre os 

microrganismos e as etapas de produção, ou seja, onde eles poderiam ser encontrados a diversos níveis 

de gravidade. 

 

Todas as características presentes nas fichas criadas foram analisadas e ligadas a cada etapa de 

produção, principalmente a temperatura ótima de crescimento, a influência do oxigênio para o 

crescimento e os meios de contaminação do produto (por portadores como o homem, pelo ar, entre 

outros). 

 

4.2. OUTRAS MODIFICAÇÕES/ATUALIZAÇÕES 

 

Para as outras modificações para o estudo do APPCC, foram analisadas as etapas de fabricação 

relacionando com seus possíveis perigos físicos, químicos e alergênicos, assim como os perigos  



Tabela  III 

Tabela criada para visualizar melhor os perigos microbiológicos do APPCC em cada etapa de produção. 

 



microbiológicos citados no item anterior. Sobretudo, a tabela de avaliação de cada perigo possível foi 

reorganizada, para tornar a compreensão e o preenchimento mais simples a cada vez que a análise é feita 

e assim reduzir o número de páginas arquivadas. 

 

Outras modificações foram feitas na pasta (arquivo com documentos do APPCC), como tornar 

mais claro e preciso o sistema de notas ao avaliar algum dos perigos. Esta foi uma das sugestões de 

modificação após a auditoria IFS do ano anterior. 

 

Outras pequenas modificações: atualização do registro de funcionários da empresa, numeração 

das páginas, atualização do tempo e da temperatura de cozimento de cada produto e renumerar as etapas 

de fabricação nos documentos físicos, pois possuíam erros. 

 

5. ESTUDO DO PLANO DE HIGIENE E LIMPEZA 

 

Após os estudos prévios sobre a resistência dos microrganismos aos elementos químicos, uma 

tabela foi criada para melhor visualização e para ter uma melhor aproximação qualitativa sobre a 

eficiência dos produtos químicos de limpeza utilizados na produção. Uma comparação com os 

elementos químicos presentes em cada produto e a resistência dos microrganismos a estes elementos foi 

feita na tabela. 

  

Enfim, todo o plano de higiene e limpeza da fábrica foi revisto e atualizado com a ajuda dos 

funcionários : os produtos utilizados em cada máquina ou local, o tempo de utilização, frequência de uso 

dos produtos, etc. 

  

6. ATUALIZAÇÃO DOS DOCUMENTOS EM PRODUÇÃO 

 

Na etapa de atualização dos documentos, foi interessante ver como funciona realmente a gestão 

de documentos físicos e virtuais da empresa. Todos os documentos estavam bem organizados e 

facilmente encontrados quando necessários e todos estavam datados, incluindo suas versões e 

assinaturas do redator e dos funcionários envolvidos, bem como a aprovação proprietário e 

administrador. Assim que um documento era modificado, ele era bem sinalizado para que as 

modificações ficassem visíveis para todos. 

 

Depois das modificações nos documentos e registros em produção terem sido feitas, era 

necessário a validação da responsável pela qualidade da fábrica, assinaturas de verificação dos 



funcionários e aprovação do proprietário e administrador. Em seguida, os antigos documentos eram 

substituídos pelos novos e uma fotocópia de cada novo documento era realizada para ser incluída nas 

pastas de registros de documentos. 

 

Os documentos na produção que estavam molhados, manchados ou sujos também foram 

substituídos por documentos novos. 

 

7. AUDITORIA IFS 2011 

 

7.1. RESULTADO 

 

A auditoria ocorreu nos dias 6 e 7 de junho com aproximadas 14 horas totais e foi bem sucedida. 

Felizmente, a empresa cumpriu as exigências do IFS e foi validada.  

 

O resultado vem sobre forma de notas e comentários do auditor para cada exigência auditada, o 

que permite ver o que deve ser modificado para a próxima auditoria. O resultado oficial da auditoria de 

2011 veio rápido, mas o relatório oficial com os comentários demora um pouco mais de tempo para 

chegar.  

 

Gironde Spécialités obteve um resultado de 97,9% de exigências cumpridas contra 94,8% no ano 

passado. Dentro das 97,9% exigências cumpridas, a fábrica obteve 219 notas « A », 7 notas « B » e 4 

notas « C ». Mesmo obtendo um bom resultado, é necessário sempre pensar em dar continuidade no 

processo de melhoria contínua. 

 

7.2. AÇÕES APÓS A AUDITORIA 

 

Logo após a auditoria IFS de 2011, Madame Pontet (minha tutora e responsável pelo setor 

produtivo e de qualidade da fábrica) me propôs um plano de ações com relação aos comentários e 

sugestões do auditor, identificando os que ela supôs serem mais importantes ou interessantes de se 

trabalhar mais detalhadamente. Mais comentários e sugestões de melhoria, assim como as notas para 

cada ponto chegariam mais tarde, porém, ela havia feito anotações sobre os mesmos, possibilitando o 

começo do trabalho. 

 

Exemplos de ações que havíamos começado a trabalhar: criação de um tipo de formalização que 

valide a formação dos funcionários, atualização dos dados da gestão de crise de clientes e melhora do 

procedimento em si, inclusão do APPCC no manual dos funcionários iniciantes, trabalho sobre a 



avaliação dos fornecedores, entre outros. Para cada ponto específico identificado pelo auditor, há um 

trabalho a ser feito e assim que o relatório final estivesse pronto, novos trabalhos seriam identificados 

até a auditoria do ano seguinte. 

 

8. MODIFICAÇÕES NO MANUAL DO FUNCIONÁRIO INICIANTE 

 

De acordo com o planejamento das atividades previstas durante meu estágio, tive que trabalhar 

sobre o manual do funcionário iniciante, o qual é recebido assim que o funcionário é contratado. 

Trabalhei no manual para adequá-lo às exigências do IFS. Além disso, comecei modificando-o criando 

uma explicação simples, clara e objetiva sobre o APPCC para explicar aos recém-chegados: o que é o 

APPCC, como ele é utilizado na produção, quais são os pontos que necessitam controle, etc. Um 

pequeno questionário ao final do manual foi adicionado para avaliar a percepção de cada um sobre o 

assunto. 

 

9. ÚLTIMAS AÇÕES ATÉ O FINAL DO ESTÁGIO 

 

Nas três semanas finais, continuei trabalhando sobre o estudo do fluxo de ar da fábrica 

relacionando com a segurança quanto aos perigos microbiológicos nos produtos, sobre as ações 

propostas pelo auditor após a auditoria de 2011 e também na finalização de todos os documentos, 

organizando-os para que se torne fácil sua localização e utilização no futuro. 



10. CONCLUSÃO 

 

 

Após três meses na empresa, pude conhecer e compreender um pouco mais sobre a vida 

cotidiana de uma empresa do setor alimentício. Este estágio foi meu primeiro estágio em uma fábrica e 

ele foi realmente útil para minha carreira profissional, principalmente por acentuar minha 

conscientização quanto a importância do sistema de qualidade. Fui muito bem acolhido, meus objetivos 

foram interessantes e o estágio me trouxe muitos conhecimentos e competências profissionais.  

 

O trabalho no setor de qualidade da empresa me permitiu melhor compreensão da importância 

com relação a qualidade e segurança do produto e, também, segurança ao consumidor. Além disso, esta 

foi a ocasião de confirmar que o sistema de gestão de qualidade é essencial para o sucesso de qualquer 

empresa considerando o exigente e competitivo cenário atual. 

  

Com relação aos objetivos do meu estágio, pude concluir todas as missões que me foram 

propostas dentro do tempo planejado. Certamente, graças a clareza na explicação dos objetivos, o 

planejamento bem feito das etapas e a disponibilidade da minha tutora na fábrica (Srta. Pontet), sempre 

respeitando a barreira linguística. 

 

Por fim, estou muito satisfeito de ter tido esta oportunidade de estagiar na empresa Gironde 

Spécialités por tudo que significou para minha carreira profissional e para minha vida pessoal também. 

Hoje, tenho mais certeza sobre as possibilidades de atuação de um engenheiro de alimentos dentro de 

uma empresa e quais delas me interessam mais. 
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12. ANEXOS 

 

Anexo I – Árvore de decisão utilizada para elaboração do plano APPCC (traduzida) 

 
 

 

Figure 6 : Arbre de décision utilisé pour identifier un CCP ou un PrPO. 

 

 

 

 

  

 

 

 

ANNEXE 1 : LE PROCESS DE FABRICATION DES CANELES FRAIS ET SURGELES 

 

 

PROCESS DE FABRICATION DES CANELES FRAIS 

 

 

Q3 : Esta etapa elimina ou reduz o aparecimento de um perigo a um nível 

aceitável ? 

Q4 : A contaminação pelo(s) perigo(s) identificado(s) pode interferir ou 

aumentar até um nível inaceptável? 

Q5 : A(s) etapa(s) seguinte(s) pode(m) eliminar o(s) perigo(s) identificado(s) ou 
reduzir seu efeito a um nível aceitável? 

Q1 : Existe um perigo nesta etapa de fabricação ? 

Q2 : Medidas preventivas são tomadas para o(s) perigo(s) identificado(s) ? 

SIM
  

NÃO Não é um PCC e nem um PPR FIM 

SIM 

 
NÃO 

 
O controle desta etapa é 
necessário para a segurança do 
produto final ? 

SIM 

Modificar a 

etapa 

NÃO Não é um PCC FIM 
 

 

SIM 

 

NÃO 

 

SIM 

 
NÃO 

 
Não é um PCC 
e n’est pas un CCP 

FIM 

 

SIM 

 

Não é um PCC 

 
FIM 

 

NÃO 

 

 Definição possível dos limites críticos :  
- facilmente mesuráveis ? 

- rapidamente mesuráveis ? 

É um PCC É um PPR 

NÃO 

 
SIM 

 



Ovos frescos 

pasteurizados 

Leite fresco 

pasteurizado 

Rum Preparado lácteo ou 

leite em pó 

Açúcar Farinha Aroma 

ESTOQUE 

4°C 

ESTOCAGEM À TEMPERATURA AMBIENTE TANQUE DE 

RECEPÇÃO 4°C 

3- MISTURA : OBTENÇÃO DO 

MIX (tanque) 

4- ESTOQUE +4°C (tanque) 

5- BOMBEAMENTO - 

FILTRAÇÃO 

8- ESTOCAGEM DO MIX NO 

TANQUE ‘’TIGELA’’ n°1 

Água 

6- CARREGAMENTO DE 

BANDEJAS NO MÁQUINA DE 

DOSAGEM  

7- DOSAGEM DO AGENTE DE 

DESMOLDAGEM 

Agente de 

desmoldagem 

10- CARREGAMENTO DAS BANDEJAS DE 

COZIMENTO SOBRE OS CARRINHOS 

9- DOSAGEM DO MIX 

11- COZIMENTO  

12- DESMOLDAGEM 

14 - RESFRIAMENTO túnel 

19 – VEDAÇÃO e APLICAÇÃO ATM. MODIFICADA 

18 – ACONDICIONAMENTO AUTOMÁTICO (ROBÔ) 

20 – ETIQUETAGEM / EMBALAGEM  

21– ESTOCAGEM  +4°C  

23- EXPEDIÇÃO A +4°C 

22- PREPARAÇÃO DA COMANDA 

2- EMBALAGENS 

Bandejas 

 1 

1

1 

24- LIMPEZA 

1- 

16- 
TERMOFORMAGEM 

PPR4 

PCC-1 

PPR2 

 

Anexo II – Fluxograma traduzido da fabricação de Canelés frescos embalados atmosfera modificada. 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo III – Fluxograma traduzido da fabricação de Canelés congelados 

 

 

Bandejas 

Leite fresco 

pasteurizado 

Rum ou 

Grand 

Marnier 

Leite em 

pó 

 

Açúcar Farinha Aromas 

ESTOCAGEM 

4°C 
ESTOCAGEM A TEMP. AMBIENTE TANQUE 

RECEPÇÃO 4°C 

3- MISTURA : OBTENÇÃO DO MIX 

(tanque) 

4- ESTOCAGEM +4°C (tanque) 

5- BOMBEAMENTO - FILTRAÇÃO 

8- ESTOCAGEM DO MIX NO TANQUE 

‘’TIGELA’’ n°1 

Água 6- CARREGAMENTO DE 

BANDEJAS NO MÁQUINA 

DE DOSAGEM 

7- DOSAGEM AGENTE DE 

DESMOLDAGEM 

9- DOSAGEM DO MIX 

11- COZIMENTO 

20– ETIQUETAGEM / EMBALAGEM  

21 ter– ESTOCAGEM  A -30°C 

23 ter- EXPEDIÇÃO a -18°C 

 

 

 

 

 

 

 

22- PREPARAÇÃO DE COMANDAS 

12 bis- DESMOLDAGEM SOBRE BANDEJAS DE CONGELAMENTO 

13- CARREGAMENTO BANDEJAS DE CONGELAMENTO SOBRE OS CARRINHOS 

14 bis- RESFRIAMENTO RÁPIDO 

18 bis– ACONDICIONAMENTO MANUAL (sacos azuis dentro das caixas) 

Ovos frescos 

pasteurizados 

Agente de 

desmoldagem 

24- LIMPEZA 

10- CARREGAMENTO DAS BANDEJAS DE COZIMENTO NOS CARRINHOS 

PCC-1 

PPR1 

PPR3 

1- 

PPR4 


