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APRESENTACAO

Este documento ¢ um Trabalho de Conclusdo de Curso (TCC) que enfoca um
sistema que da énfase a prevencdo de riscos para a saude das pessoas o Sistema de
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

O interesse pelo tema se deu no primeiro contato com o sistema durante o
estagio realizado em uma empresa multinacional fabricante de aluminio para
embalagens de produtos alimenticios (Alcoa Aluminio S/A), tendo aprofundado meu
interesse pelo tema durante estagio em uma empresa alimenticia fabricante de bebidas

(Companhia Bebidas das Américas).
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RESUMO

O presente Trabalho de Conclusao de Curso (TCC) decorre do fundamental
compromisso que as empresas de cosméticos, alimentos e remédios devem assumir com
a saude publica. A inocuidade dos alimentos tem sido tema de grande atengdo entre as
empresas alimenticias, 6rgdos que defendem a satde publica e principalmente a
sociedade. Dessa forma, muitas empresas tém se dedicado ao desenvolvimento de
processos que garantam a seguranca de seus produtos e a implementagao de ferramentas
que servem como base para este desenvolvimento. Este estudo avalia a implementagao
do Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle, sua importancia para o
desenvolvimento de processos seguros e principalmente sua eficacia para a redugao das
doengas causadas por contaminagdes decorrentes dos alimentos, através de um estudo
de caso realizado em uma empresa de bebidas da Regido Metropolitana do Recife

(RMR).
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Capitulo 1 Introdugdo

1 INTRODUCAO

Alguns produtos, tais como cosméticos, remédios, alimentos e bebidas, em razao
de suas caracteristicas, requerem cuidados continuos acerca de sua produgio, uma vez
que seu uso traz, de maneira intrinseca, estreita interagdo com o corpo de seu usuario e,
em razao disso, pode causar-lhe danos de diversas ordens em curto periodo de tempo.

“A exemplo de outros segmentos, a gestdo da qualidade na industria de
alimentos modificou-se a partir dos anos 80, assumindo fei¢cdo pro-ativa em vez de
meramente reativa” (SENAI, 2000). Assim, tendo como conceito basico a prevengdo ¢
nao apenas a inspe¢do do produto acabado, somou-se ao sistema denominado Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF) o Sistema de Analises de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC), versao brasileira do internacionalmente conhecido Harzard Analysis
and Critical Control Points (HACCP).

Em mercados globalizados, onde a contaminagao de alimentos torna-se elevado
potencial para a disseminacdo de graves doengas, ¢ de fundamental importincia o
comprometimento com a inocuidade dos produtos alimenticios. Por isto, o Sistema
APPCC ¢ recomendado por organismos internacionais como a Organiza¢do Mundial do
Comércio (OMC), a Organizacao das Nagdes Unidas para Alimentacao e Agricultura e
a Organiza¢do Mundial de Saude (OMS).

Este trabalho tem como objetivo contribuir, através de estudo de caso realizado
em uma industria de bebidas alcoodlicas e ndo-alcodlicas, para que organizagdes
produtoras de alimentos com dificuldades na implementacdo do APPCC, possam fazé-la

de maneira eficaz, alcangando assim a seguranca de seus alimentos.

1.1 Motivacio

Um dos fatores que contribuiram para o interesse no desenvolvimento deste
estudo foi o contato com o tema durante o estigio na Alcoa Aluminio S.A. e
posteriormente na Companhia de Bebidas das Américas.

Outro fator que motivou a realizacdo deste trabalho ¢ fato de que o estudo das
caracteristicas de cada processo vai auxiliar a identificar corretamente os pontos criticos
que devem ser atacados, tendo em vista que implementacdo do APPCC ocorre de forma
particular em cada empresa, evitando a ocorréncia de paradas por motivos de

contaminag¢do do produto, tornando assim o processo mais econéomico.
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1.2 Justificativa

O sistema de analise de perigos e pontos criticos de controle (APPCC) possui
como principal objetivo a prevencdo de riscos a saude humana, bem como evitar
alteragdes nos alimentos, através da aplicagdo de praticas de controle em ectapas da
producdo nas quais existe maior probabilidade de ocorréncia de perigos ou situagoes
criticas. Desta maneira, o estudo da implementacdo do APPCC permitira ao avaliador e
a empresa estudada avaliar a real eficacia e os beneficios trazidos por tal ferramenta.

O APPCC ¢ essencial para a reducdo de doencgas transmitidas pela ingestdo de
produtos contaminados. Logo a implementacao da cultura de seguranca alimentar, em
empresas alimenticias, de forma preventiva, continua e dindmica na cadeia produtiva ira
garantir a seguranca ¢ a qualidade dos produtos e buscar oferecer alto nivel de
seguranca dos alimentos.

A adequada avaliagdo do planejamento desta implementacao e das dificuldades e
resultados obtidos para a sua aplica¢do sdo de fundamental importincia para assegurar a
eficacia desta melhoria para uma maior qualidade das bebidas.

Sendo assim, este trabalho tem como finalidade avaliar a eficiéncia, as possiveis
diferengas entre a aplicacdo do sistema e seus conceitos € os principais problemas

relacionados a implementagdo do APPCC em uma industria de bebidas.
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1.0o)eivos

1.3.1 Objetivo Geral

Realizar estudo sobre a implementagdo do APPCC em uma empresa alimenticia
do ramo de bebidas alcodlicas e ndo alcodlicas na Regido Metropolitana do Recife
(RMR), avaliando sua contribuicdo para a redu¢do da contaminagdao dos alimentos,

nesta unidade.

1.3.2 Objetivos Especificos

e Apresentar os conceitos gerais do sistema APPCC, suas defini¢gdes e
principios;

e Elencar os requisitos e procedimentos para a sua implementacao;

e Discorrer sobre a avaliacao da eficacia da aplicagao do sistema APPCC
para o controle de alimentos;

e Analisar as particularidades de um caso;

e Identificar os principais problemas e dificuldades para a implementagao
do sistema APPCC em uma empresa alimenticia do ramo de bebidas;

e Analisar os problemas e dificuldades encontradas no caso estudado;

e Elaborar conjunto de sugestdes para o caso.

1.4 Metodologia

Procurou-se buscar, no inicio da pesquisa, a metodologia que melhor se adapta
com o objetivo do trabalho. Deste modo decidiu-se adotar a pesquisa exploratéria que
se caracteriza como método de estudo bibliografico e estudo de caso.

Para GIL (1999), a pesquisa exploratéria tem como objetivo desenvolver e
esclarecer o problema para torna-lo mais explicito ou estabelecer hipoteses que possam
ser pesquisadas posteriormente.

Como método de avaliagdo, seguiu-se SENAI (2000) que define como
instrumento de avaliacdo um “check-list” constituido de uma série de perguntas para

todas as etapas do plano APPCC, avaliando desde a implementacdo dos pré-requisitos



at€ W%%%Jﬁﬁﬂ@?pios do sistema, incluindo também os critérios de avaliagdo de
cada ponto. Este “check-list” foi adaptado para a presente pesquisa e os dados foram

coletados através de visitas e avaliagdes realizadas na propria empresa.

1.5 Estrutura da Monografia

O presente trabalho estd organizado da seguinte maneira:

e Capitulo 1: Onde se apresentam a motivagdo ¢ a justificativa para a realizacdo
deste trabalho, seus objetivos, e a metodologia utilizada para a realizagdo do
estudo;

e Capitulo 2: Neste capitulo encontra-se a fundamentagdo tedrica onde sio
apresentados alguns topicos como: origem do sistema APPCC, alguns conceitos
fundamentais para o entendimento do trabalho, as vantagens da aplica¢do do
sistema, as exigéncias da legislagdo brasileira com relagdo a implementagdo da
ferramenta como garantia de inocuidade dos alimentos e as medidas de controle
que auxiliam a aplicagcdo do APPCC.

e Capitulo 3: Este capitulo enfatiza os passos para a implementagdo do sistema
APPCC, suas bases e seus principios;

e Capitulo 4: Aqui, apresenta-se o estudo de caso em uma empresa alimenticia do
ramo de bebidas alcoolicas e ndo alcodlicas, através do qual o leitor podera ter
informagdes concretas de como o projeto funciona em campo.

e Capitulo 5: Neste capitulo encontra-se a conclusao do estudo realizado sob a

oOtica da autora.



2 FUNPAVEENRT A6X P TEORICA

Neste capitulo sdo apresentados os principais conceitos tedricos necessarios ao
melhor entendimento deste trabalho. Apresenta-se aqui a origem do Sistema APPCC,

seus conceitos e suas vantagens, suas bases ¢ a legislagao brasileira.

2.1 O Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
2.1.1 Origem do Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

Desenvolvido ha aproximadamente 40 anos atras pela Companhia Pillsbury, o
Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) originou-se na
industria quimica, na Gra-Bretanha.

Com a necessidade de assegurar a saude dos astronautas a National Aeronautics
and Space Administration (NASA) contratou a Pillsbury para desenvolver alimentos
100% seguros e reduzir a 0% o risco de contamina¢do da saude dos astronautas através
de fontes alimentares (Banas Qualidade, n. 130, 2003). O Sistema APPCC tomou por
base o FMEA (Failure, Mode and Effect Analysis), onde se observou desde a matéria-
prima até o consumidor final, os astronautas, aquilo que poderia sair errado, suas causas
e efeitos, e estabeleceram-se os mecanismos de controle (SENAI, 2000).

Apresentado pela primeira vez em 1971, o APPCC serviu como base para a
FDA (Food and Drug Administration) elaborar a regulamentagdo legal para alimento
enlatados de baixa acidez, e teve suas diretrizes para implementagdo do sistema
estabelecida pelo Codex Alimentarius em 1993. Tendo chegado ao Brasil apenas em
1993 através do Ministério da Agricultura e do Abastecimento (MAA).

Na revista Banas Qualidade (2003), encontra-se:

“No Brasil, a ado¢ao do APPCC/HACCP comegou a ser
regulamentada em 1993. O Ministério da Agricultura e do
Abastecimento (MAA) regulamentou sua exigéncia para
pescados atravées das postarias 11, 13 e 23 de 1993, enquanto o
Ministério da Saude (MS) editou a portaria 1428, de 26 de
novembro de 1993, que estabelece as Boas Praticas de
Fabricagdo (BPF/GMP) e a APPCC/HACCP como base para a

fiscalizag¢do sanitaria.”



2 Fondemestasiao Lappeac

O Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) € um
enfoque sistematico para identificar perigos e estimar riscos que podem afetar a
inocuidade de um alimento, a fim de estabelecer as medidas para controla-los (INPPAZ,
2001). Deste modo, o principal objetivo do sistema ¢é prevenir a ocorréncia de riscos a
satde humana (Almeida, 1998), bem como evitar alteragdes nos alimentos, através da
aplicagao de praticas de controle em determinadas etapas da produ¢ao, nas quais existe
maior probabilidade de ocorréncia de perigos ou situagdes criticas (Silva, 1999).

O APPCC tem como conceito basico a prevengdo e ndo a inspe¢do do produto
acabado para a garantia da seguranca dos alimentos e da satide. Se o “onde” e “como”
sdo conhecidos, a prevengdo torna-se simples e Obvia, e a inspe¢do e as analises
laboratoriais tornam-se supérfulas (Almeida, 1998).

Segundo o INPPAZ (2001) e Banas Qualidade (2003), algumas defini¢des para
os conceitos proprios do APPCC, sdo:

e Controle: estado em que procedimentos corretos e estdo sendo seguidos e
critérios estdo sendo respeitados.

e Perigo: Agente biologico, quimico ou fisico com o potencial de causar um efeito
adverso para a saude, quando esta presente no alimento em niveis inaceitaveis.

e Ponto Critico de Controle (PCC): etapa do processo em que é possivel aplicar
medidas de controle para prevenir, eliminar ou reduzir um perigo a niveis
aceitaveis.

e Limite Critico: valor absoluto a ser cumprido para cada medida de controle em
um PCC. O ndo cumprimento indica um desvio que permite que um perigo se
concretize.

e Verificagdo: implementagdo de métodos, procedimentos, testes e outras
avaliagdes, além do monitoramento, para determinar conformidade com o plano
APPCC.

e Plano APPCC: documento que define os procedimentos a serem seguidos para
garantir o controle da inocuidade do produto em um processo especifico,

baseados nos principios de APPCC.



Fundamentagdo Tedrica

Acgdo Corretiva: qualquer acdo a ser tomada quando os resultados do
monitoramento nos pontos criticos de controle - PCC indicarem uma perda de
controle.

Arvore Decisoéria: seqiiéncia logica para determinar se uma matéria-prima,
ingrediente ou etapa de processo, para um determinado perigo, constitui-se em

um PCC.

2.1.3 Vantagens do Sistema APPCC

Os beneficios do APPCC se traduzem, para quem produz, elabora, comercializa

ou transporta alimentos, em uma redu¢do de queixas, devolugdes, retrabalhos, recusas, e

para o consumidor, na possibilidade de dispor de um alimento in6cuo. (SENAI, 2000).

A seguranca dos alimentos é essencial para a reducdo de doengas transmitidas

pela ingestdo de produtos contaminados. “Se houver essa preocupagdo, do campo a

mesa, havera a redugdo com os gastos com internag¢oes, medicamentos e outros

tratamentos realizados por problemas causados por alimentos inadequados para

consumo." (Almeida, 1998).

Entre outras, o Sistema APPCC apresenta as vantagens:

De ser preventivo, com enfoque racional, continuo e dindmico na cadeia de
producdo, tornando-se mais econémico;

De garantir a seguranga e a qualidade dos produtos, oferecendo alto nivel de
seguranca dos alimentos;

De incrementar a produtividade e a competitividade, por contribuir para a
reducdo dos custos;

De atender as exigéncias dos mercados internacionais e a legislacao brasileira;
Contribui para a consolida¢do da imagem e da credibilidade da empresa junto
aos clientes;

Diminuir substancialmente a destruicdo ou reprocessamento de produtos, o que
corresponde a um aumento de produtividade com qualidade e seguranca;

Um ganho institucional: a auto-estima e a importancia do trabalho em equipe

para os funcionarios da empresa, visto que as pessoas envolvidas passam a ter
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consciéncia do que fazem e por que fazem, ganhando auto confianca e

satisfacao por produzirem alimentos com alto nivel de seguranga.

2.2 A Legislacio Brasileira

A Associagdo Brasileira de Normas técnicas (ABNT), em parceira com o
Inmetro, oficializou o sistema APPCC por meio da norma NBR 14900 em setembro
de 2002. Segundo Banas Qualidade (2003), “Essa norma foi elaborada com base no
Codex Alimentarius' — organizagdo internacional estabelecida pela Organizagao
Mundial da Satde (OMS). Foram incorporados também os principios do APPCC
internacionalmente reconhecidos, além de elementos da NBR ISO 9001 (Sistema de
Qualidade) e da ISO 1516 — uma norma de orientacdo para aplicagdo da ISO
9001:2000 a industria de alimentos e bebidas”.

A NBR 14900 tem como idéia principal auxiliar as organizacdes a enfocar as
etapas do processo e as condi¢des da producao que sdo criticas para a seguranca de
alimentos.

Para as industrias nacionais, s@o descritas também nas portarias a seguir,
algumas exigéncias em relacdo ao sistema APPCC :

e Portaria n° 23 do Ministério de Agricultura, Abastecimento e¢ Reforma

Agraria de 1993 (MAARA, 1993), estabelecendo normas e procedimentos
para implantacdo do sistema pelo servico de inspecdo de pescado e
derivados;

e Portaria n° 1428 de 1993, instituida pelo Sistema Nacional de Vigilancia
Sanitaria do Ministério da Saude, recomendando a adog¢do do sistema
APPCC para avaliacdo da eficacia e efetividade dos processos envolvidos
em toda a linha de producdo de alimentos, de forma a proteger a saude do
consumidor, para vigorar a partir de 1994 (MS, 1993);

e Portarias n° 40 e 46 de 1998 (MAA, 1998a; MAA 1998b), o manual tem por
objetivo fornecer as industrias de bebidas e vinagres e alimentos de origem
animal respectivamente os procedimentos para apresentagcdo, implantagao,

manutencao e verificagdo do Plano de Analise de Perigos ¢ Pontos Criticos

I Codex Alimentarius, termo latino que significa “Codigo Alimentar” ou “Legislagdo Alimentar”, é uma
coletanea de padrdes para alimentos, codigos de praticas e de outras recomendagdes, apresentadas em
formato padronizado.



Capitulo de Controle, assegurando que os produtos sejam elaborados sem perigos a
Saude Publica; tenham padroes uniformes de identidade e qualidade;
atendam as legislacdes nacionais e internacionais sob aspectos de sanitarios
de qualidade e de integridade econdmica; sejam elaborados sem perda de
matérias-primas € sejam mais competitivos nos mercados nacional e

internacional (MAA).

2.3 Medidas de controle de apoio ao sistema APPCC

A fim de garantir a seguranga dos alimentos € necessaria a implementag¢ao do
sistema APPCC/HACCP, bem como varias medidas de controle de apoio, as quais tém
sido chamados de pré-requisitos (Banas Qualidade, 2003).

Os pré-requisitos para o desenvolvimento do sistema APPCC sdo considerados
como etapas definidas, universais ou medidas que controlam as condi¢des operacionais
dentro de um estabelecimento de alimentos, levando-se em consideracdo as condi¢des
ambientais favoraveis para a produgdo de um alimento seguro (SENAI, 2000).

Segundo, Banas Qualidade (2003) ¢ SENAI (2000) os programas de pré-
requisitos incluem:

e Procedimento de Boas Praticas de Fabricagéo;

e Procedimentos Operacionais Padronizados / Procedimento Padrdo de
Higiene Pessoal / Procedimentos Operacionais de Limpeza;

e Programa de Manutencdo Preventiva e Sanificacdo;

e Programa de recolhimento (recall) e rastreabilidade;

e Programa de calibragdo de instrumentos criticos;

e Adequado tratamento de reclamacgao de clientes, informagdes e avisos ao
consumidor;

e Treinamento periddico dos funcionarios;

e Procedimento para selecdo e manutengao de fornecedores com qualidade
assegurada;

e Sistematica de garantia e controle da qualidade;

e Gerenciamento de crises.



2.€apBoks Praticas de Fabricagdo - BPF

O pré-requisito basico para o estudo do APPCC ¢ estabelecer os padrdes
relativos a Boas Praticas de Fabricacao, e que estes estejam implementados para o
processo ou produto em consideracdo. As BPF’s controlam as condi¢des operacionais
dentro de um estabelecimento, tendendo a facilitar a produgéo de alimentos indcuos.

As portarias 326 de 30/07/97 do M.S. e 338 de 04/09/97 do M.A.A., cujo
enfoque define BPF como procedimentos necessarios para garantir a qualidade sanitaria
dos alimentos, regulamentam as Boas Praticas de Fabricagdo para estabelecimentos de
produtos Industrializados, a Resolug@o de Decisdo Colegiada (RDC) 286, voltada para
produtores de bebidas alcoodlicas, estabelecendo suas fungdes.

De acordo com a Revista Banas Qualidade (2003), um programa de BPF deve
incluir procedimentos relativos a:

e Higiene pessoal;

e Higiene ambiental,

e Higiene operacional;

e Limpeza e desinfeccdo;

e Controle integrado de pragas.

2.3.2 Procedimento Padrdo de Higiene Operacional - PPHO

Os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional representam um programa
escrito a ser desenvolvido, implantado, monitorado e verificado pelos estabelecimentos
(SENALI, 2000) e funcionam como etapa preliminar ¢ essencial dos Programas de
Seguranga Alimentar do tipo APPCC/HACCP (Banas Qualidade, 2003).

O plano PPHO, segundo a resolucdo DISPOA/ SOA n° 10 de 22/05/03, deve
conter os seguintes procedimentos:

e Seguranga da agua;

e Condicdes e higiene das superficies em contato com o alimento;
e Prevenc¢do contra contaminacdo cruzada;

e Higiene dos empregados;

e Protegdo contra contaminantes ¢ adulterantes do alimento;



A ImpleneenthddntidicS¢sicraesaddgem adequadas de substancias quimicas e agentes
toxicos;
e Saude dos empregados;
e Controle integrado de pragas;

e Registros.

APPCC

BPF | PPHO

DECISAO GERENCIAL

(Politica de inocuidade)

Figura 2.1 — Pré-requisitos para uma aplicagdo exitosa de APPCC.
Fonte: INPPAZ (2001)

2.4 Consideracdes Finais do Capitulo

De acordo com o que foi apresentado neste capitulo, conclui-se que, quando
implementado, o APPCC traz vantagens ndo s6 para os consumidores, mas
principalmente, para a empresa, diminuindo o retrabalho, reduzindo os custos, e,

principalmente, aumentando a produtividade e a competitividade.
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Neste capitulo encontram-se as bases para execugdo do Sistema APPCC e os
principios para a sua elaboragdo. Sdo apresentadas todas as etapas do plano de

implementa¢do do APPCC, facilitando assim o entendimento das suas diretrizes.

3.1 Bases para a execucio do plano APPCC

Fixar uma politica de inocuidade de alimentos exige que o nivel gerencial tenha
clareza e firmeza sobre a decisdo de introduzir o sistema. E essencial que todos os
recursos humanos envolvidos no programa estejam conscientes de sua responsabilidade
sobre o funcionamento do sistema e do compromisso que terdo com ele.

Deve-se inicialmente formar uma equipe de trabalho multidisciplinar que deve
ser constituida por técnicos de diferentes areas, de forma a ter-se uma visao abrangente
da industria e de todo o processo (SENALI, 2000). E investir em treinamento, tanto das
pessoas envolvidas com a elaboracdo e execu¢do do plano quanto dos colaboradores. A
chave para uma efetiva implementa¢do do plano APPCC ¢ a mudanga de cultura de

todos os envolvidos.

“A formagdo do pessoal é igualmente um aspecto de muita
importancia para aplicar com éxito o APPCC, tanto pelo
fornecimento do conhecimento técnico, como por sua ajuda na
mudanca de atitude do pessoal, que deve ser considerado

essencial com estes propositos.”(INPPAZ, 2001)

Outra etapa essencial para a aplicacdo do plano APPCC ¢ a descricdo do uso
esperado do produto, sua distribuigdo e seus possiveis consumidores. Esta descricdo ndo
se restringe apenas a a aparéncia e estrutura, ou as matérias primas e aos aditivos que
sdo utilizados na sua produgdo. Sdo também necessarias informagdes sobre ingredientes,
composicdo, formulagdo, condigdes de processo, materiais de embalagem e
especificagdes de comercializagdo (SENAI, 2000).

Por fim deve-se formular um fluxograma de produgdo que compreenda todas as

etapas relacionadas com o processo do produto. Para evitar complicagdes posteriores,



sudchoplemuantagio dhiSostenz obBPéEapas anteriores ¢ posteriores ao processamento

ocorrido no estabelecimento (Almeida, 1998).

3.2 Implmentagio do Plano APPCC

A implementacdo do Plano APPCC em qualquer processo de elaboragdo de
alimentos envolve diferentes fases, porém de desenvolve de maneira bem particular em
cada estabelecimento.

Segundo SENALI (2000), existem sete principios basicos para a implementacao

do plano APPCC:

1. Analisar os perigos e medidas preventivas;

2. Identificar os Pontos Criticos de Controle (PCC);

3. Estabelecer os Limites Criticos para as medidas preventivas associadas com
cada PCC;

4. Estabelecer os procedimentos de monitorizagao;

5. Estabelecer as agdes corretivas para serem implementadas, caso os limites
criticos sejam excedidos;

6. Estabelecer os procedimentos de registros;

7. Estabelecer os procedimentos de verificagdo.
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| DEFIMNICAD DOS OBJETNGS |

| IDEMTIFICACAD E ORGANOGRAMA DA EMPRESA |
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|
ArRALISE DO PERIGOS E MEDIDAS PREVERTNWAS
PRIMCIPIO 1
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ESTABELECIMENTO DOS LIMITES CRITICOS
PRIMCIPIC 3
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ESTABELECIMERTO DOS PROCEDIMERNTOS DE REGISTROS
PRIMCIPIC 7

Figura 3.2 — Plano de Implementa¢do do Sistema APPCC.
Fonte: SENAI (2000)

3.2.1 Analise de Perigos e Medidas Preventivas

Este principio consiste em avaliar todas as etapas envolvidas na producao de
determinado alimento, englobando desde a obtencdo das matérias-primas até o seu uso
pelo consumidor final.

A analise de perigo é um processo de coleta e avaliagdo das informagdes sobre
perigos e circunstincias que resultam na sua presenga, para decidir quais sdo
significativos para a seguranca do alimento e que devem, portanto, ser abordados no
plano APPCC.

Além de identificar os perigos de grande importancia, a analise pode ser usada
para modificar algumas etapas do processamento, a fim de que o produto final seja mais

seguro, e servir, também, como base para determinagdo dos PCC’s (Almeida, 1998).



A Impleotentagio de SdleseaddRPEeGdentificar quais medidas preventivas de controle
pode-se buscar adotar no processo visando eliminar, prevenir ou reduzir os perigos

fisicos, quimicos ou bioldgicos.

3.2.2 Identificar os Pontos Criticos de Controle (PCC)

Identificar e caracterizar os PCCs, correlacionando o perigo significativo € o
PCC sao os objetivos deste principio. Esta ¢ a etapa onde pode-se aplicar um controle
para evitar ou eliminar um perigo a inocuidade do alimento ou reduzi-lo a um nivel
aceitavel. “A precisdo e objetividade na identificagdo dos pontos do processo criticos
para a inocuidade dos alimentos, facilitardo a ado¢do de mecanismos para o controle
efetivo dos perigos (INPPAZ ,2001 ).”

Uma ferramenta muito 1til para a identificacdo dos PCCs ¢é a arvore decisoria,
composta por uma série de perguntas para avaliar se para controlar o perigo em questao

necessita-se de um PCC. (Figura 3.3).
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Figura 3.3 — Arvore decisoria.

Fonte: MAA (1998)
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PCC

O limite critico busca controlar o perigo, definindo limites de controle, e
quantificar o limite e fun¢do do PCC. Para cada PCC deve haver uma ou mais medidas
preventivas que devem ser apropriadamente implementadas para assegurar a prevengao,
eliminagao ou reducao dos perigos a niveis aceitaveis (Almeida, 1998; MAA, 1997).

Segundo SENAI (2000) os limites devem estar associados a medidas de controle
como: temperatura, tempo, dimensdes fisicas do produto, atividade de agua, ph, acidez

titulavel entre outras.

3.2.4 Estabelecer os procedimentos de monitoragdo

Esta etapa busca definir o que ¢ monitorar, 0 que monitorar e porque monitorar.
E preciso definir quais métodos e equipamentos serdo utilizados para monitorar os
Limites de Controle, a freqiiéncia do monitoramento e o responsavel por executa-lo.

O acompanhamento dos PCC’s, por meio de observacdes e medi¢des efetuadas
com a maior continuidade possivel, informara se o processo se mantém sob controle e
se as medidas preventivas sdo efetivas (MAA, 1997).

Para Seguranca Alimentar a monitoragdo ou observagao planejada de um PCC
deve ser capaz de detectar a perda de controle de um ponto e prover esta informacao a
tempo de se fazer ajustes para assegurar o controle do processo de forma a prevenir a

violagdo dos Limites Criticos.

3.2.5 Estabelecer as agdes corretivas para serem implementadas

Apesar de o Sistema APPCC ser desenvolvido para identificar perigos potenciais
e desenvolver estratégias de prevengao para tais perigos, desvios nos processos podem
ocorrer. Para empresa estar preparada para tais eventualidades ¢ necessario ter
definidas, antecipadamente, as agdes corretivas para que ndo se perca o controle do
PCC.

Segundo Almeida (1998) este principio deve “determinar a disposi¢do para o
produto fora de controle, corrigir a falha para assegurar-se que o PCC voltara a estar
sob controle, e manter os registros das ag¢oes corretivas que houverem sido tomadas se

se detectou um desvio dos Limites Criticos”.
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Uma gestdo de documentos eficiente e precisa é essencial para a implentagdo de

qualquer sistema de qualidade, ndo sendo diferente para o APPCC. Os procedimentos

do Sistema APPCC devem ser documentados e apropriadamente guardados.

Segundo SENAI (2000) e Almeida (1998) o plano APPCC deve possuir os

seguintes registros:

Relagdo nominal da equipe APPCC e defini¢cdes de responsabilidades;
Descricao do produto e do uso esperado;

Diagrama de fluxo do processo de preparacdo, com identificagdo dos PCC'’s;
Perigos associados com cada PCC, suas medidas preventivas e bases cientificas;
Os Limites Criticos associados com cada PCC e bases cientificas;

Sistema de monitora¢do de cada PCC;

Acdes corretivas para eventuais desvios dos Limites Criticos;

Registros de monitoragao;

Procedimentos de verificagao do plano;

Outros registros obtidos durante a implementagao do plano.

3.2.7 Estabelecer os procedimentos de verificagao

Com o objetivo de assegurar que existe controle suficiente para todas as

possibilidades de desvios, a verificagdo determina se o sistema implementado esta

trabalhando corretamente. E de grande importancia que a freqiiéncia da verificagdo, seja

ela interna ou externa, seja suficiente para confirmar a eficacia do plano.

Para INPPAZ (2001) alguns aspectos que devem ser verificados sdo:

Revisar o plano e confronta-lo com os principios do APPCC;

Avaliar se 0s PCC’s e seus respectivos Limites de Controle foram corretamente
determinados;

Verificar se a monitoragdo dos PCC’s esta sendo cumprida de forma adequada;
Comprovar que a determinagdo das acdes corretivas foi eficaz para garantir a
inocuidade do alimento;

Revisar os registros que documentam a pratica do plano APPCC.
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3.3.1 Objetivos da avaliacio

A avaliacdo do Sistema APPCC tem como finalidade garantir que o mesmo ¢
adequado e efetivo para o controle dos perigos relacionados com o produto em questdo
(SENALI, 2000), buscando melhorar a eficiéncia de seu trabalho de controle e obter
elementos para reorientar seus programas de controle (INPPAZ, 2001).

Através desta avaliacdo verifica-se se ha a necessidade de alteragdes ou de
aprimoramento do Plano APPCC e se este esta sendo cumprido conforme o escopo do
projeto.

De acordo com INPPAZ (2001) a avaliagdo do Plano APPCC pode ser feita em

dois niveis:

e Interna: Realizada pelos responsaveis pela elaboragdo e funcionamento do
Plano, ou seja, a propria empresa;

e Externa: realizada pelas autoridades reguladoras ou empresa de consultoria
contratada pela empresa para ter uma avaliacdo objetiva e independente do

funcionamento do Plano.

Uma avaliagdo que garanta a eficaz aplicacdo e implementacdo do Sistema
APPCC permitirad a empresa, mediante aperfeicoamento de seus processos produtivos,
reducao de custos de produgao, melhoria da qualidade de seus produtos e a segurancga de
que os alimentos produzidos sdo indcuos, elevar sua competitividade. Porém, de acordo
com informagdes colhidas em visita a algumas empresas da RMR, verificou-se que
muitas empresas, ainda ndo tém a consciéncia desses beneficios. Dai surge a questao:
quais os reais impactos e vantagens da implementacao deste sistema?

Sendo assim, realizou-se pesquisa em uma empresa alimenticia do ramo de
bebidas alcodlicas e ndo-alcoodlicas, buscando conhecer as dificuldades para a
implementagdo do sistema APPCC e principalmente os impactos provocados na

organizacao e os beneficios trazidos por esta ferramenta.



3. ECeudsidefiades Finais do Capitulo

De acordo com o que foi apresentado neste capitulo, conclui-se que, dado o
carater dinamico dos processos de obtencdo de alimentos, a aplicagdo adequada do
Plano APPCC e sua eficaz implementacdo depende, fundamentalmente, do
monitoramento freqiiente dos pontos criticos, e da constante avaliagdo do controle dos

PCC’s.
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Este capitulo apresenta informagdes sobre a empresa onde se realizou a pesquisa
e os dados obtidos na avaliacdo da sua implementacdo do sistema APPCC. As
informagdes descritas foram conseguidas através de entrevistas realizadas com o gerente
de Qualidade Assegurada da unidade responsavel pela implementagdo do plano em

visitas a referente empresa em agosto de 2006.

4.1 A Companhia

4.1.1 A Historia

Originada da fusdo entre duas cervejarias em 1° de julho de 1999, a Companhia
surge como a terceira maior industria cervejeira e quinta maior produtora de bebidas do
mundo.

Em setembro de 2000 a Companhia adquiriu a segunda maior cervejaria do
Uruguai ¢ lider em agua mineral, tendo em 2001 suas operagdes internacionais
chegando também ao Paraguai com a compra do Parque Industrial da Cervejaria
Internacional. Comegou a atuar no mercado de cervejas na América Central em 2002,
com a construcdo de uma cervejaria na Guatemala, apos uma alianga estratégica com a
maior cervejaria da Argentina, Bolivia, Paraguai e Uruguai.

A Companhia constituiu a maior cervejaria do mundo em 2004, quando se
associou a uma empresa canadense, e tornou-se a lider mundial do setor. Teve uma de
suas marcas vendida em varios paises: Estados Unidos, Reino Unido, Canada, Russia,
Ucrania, Franga, Espanha, Malta, Chipre, Italia, Bélgica, Portugal, Luxemburgo ¢
Holanda.

Atualmente a Companhia ¢ lider no mercado brasileiro e maior cervejaria da
América Latina, com 10 bilhdes de litros de bebidas vendidos por ano e tem uma de
suas marcas a terceira mais vendida no mundo. Atua em 14 paises com 51 fabricas nas

Américas e possui 1 milhao de pontos de vendas no Brasil.
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Com uma estratégia de crescimento fundamentada em principios de
gerenciamento de receita a empresa acredita que sua principal vantagem competitiva € a
sua gente e a sua cultura. Dessa forma, estruturou sua cultura através da combinagdo dos
seus valores, crencgas, praticas e principios gerenciais.

A Companhia tem como missdo: “Disponibilizar para o mercado as melhores
marcas, produtos e servigos que possibilitem a criacdo de vinculos fortes e duradouros
com nossos consumidores e clientes”.

E seus valores sdo formados por um conjunto de principios de conduta que
devem permanecer ao longo do tempo:

e Consumidores em primeiro lugar;

e Sua gente faz a diferenga;

e Fazer as coisas acontecerem,;

e Atuar como lideres;

e Desafiar-se a alcancar resultados extraordinarios;

e Conhecer a fundo o negdcio da companhia;

e Construir fortes relacionamentos e equipes;

e Atingir as metas de forma: simples, focada e disciplinada;
e Pensar e agir como donos;

e Demonstrar lideranca ¢ desenvolver melhor as pessoas.

4.2 A Implementag¢iao do APPCC

A exigéncia de implementagdo do sistema APPCC chegou até a Companhia
através da empresa Canadense associada a ela. Tornando-se decisdo corporativa a
aplicagao do APPCC em 2006 nas unidades escolhidas como piloto € em 2007 em todas

as unidades.



4.@%“E¥Qﬁlﬁs(ﬁiléﬁminares para a aplicagdo do sistema APPCC
Em antecedéncia a aplicagio do APPCC foram realizadas atividades e
procedimentos que segundo SENAI (2000), como visto anteriormente, sdo essenciais

para a obtencdo de sucesso na implementacao do sistema.
4.2.1.1 Aplicagdo e treinamento em BPF

Anteriormente a idéia de implementacdo do APPCC a Companhia ja possuia
implantado o programa de Boas Praticas de Fabricagdo a cerca de dois anos. Tendo o
comprometimento das areas medido através de auditorias internas realizadas
trimestralmente e monitoramento mensal dos Planos de A¢oes de todas as areas.

Para a implementagdo do sistema APPCC foram realizados novos treinamentos
para todos os funcionarios com a finalidade de fortalecer as idéias ja vistas por eles ¢
refor¢gar o comprometimento de todos.

Segundo o gerente de Qualidade Assegurada o programa de BPF da empresa
inclui:

e Atendimento as normas legais vigentes para equipamentos ¢ instalagdes e
eventuais necessidades de adequagio ao processo produtivo;

e Recepgdo, armazenamento e manuseio de matérias-prima e produto acabado;

e Manutencao, limpeza e desinfec¢ao dos equipamentos e instalagdes, com
controle de pragas e vetores de contaminagao;

e Processos de produgdo visando sua integridade fisica e bioldgica, garantindo a
manutencao das caracteristicas do produto;

e Higiene do pessoal direta e indiretamente relacionado com a producio;

e Informacdes ao mercado consumidor pelo rétulo e demais identificagdes
caracteristicas do produto;

e Acompanhamento e monitoramento dos residuos industriais e impactos no meio-
ambiente;

e Procedimentos para descarte e/ou reprocessamento de produtos ndo-conformes;

e Determinagdes de destino racional das embalagens ap6s consumo final.
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Foram realizadas algumas conferéncias com a geréncia de qualidade assegurada
de todas as unidades da companhia com os seguintes objetivos:
e Esclarecer os objetivos da implementagdo do sistema APPCC;
e Debater sobre seus resultados e beneficios esperados;
e Informar as unidades piloto no projeto;

e Determinar a data para inicio da implementagdo do sistema.

A partir destas conferéncias, foram divulgadas para a equipe todas as
informagdes necessarias ao entendimento de todos sobre as etapas do processo de

implementa¢ao na Companhia.
4.2.1.3 Descrigao do negoécio e do produto

A empresa ja possuia bem descrita e registrada as descrigdes do negocio e de
todos os seus produtos (cervejas e refrigerantes), realizando nesta etapa apenas a revisao

de tais descrigGes.
4.2.1.4 Descrigao e validagdo do fluxograma de processos

O fluxograma de processos ja havia sido elaborado anteriormente a exigéncia do
projeto de implementacdo do sistema APPCC e, em vista disso, esta etapa se restringiu
apenas a confirmar se todas as fases descritas neste fluxograma estavam de acordo com

o que realmente é realizado para cada produto.
4.2.1.5 Levantamento de aquisi¢des necessarias ao desenvolvimento do sistema

Nesta etapa foram levantados os materiais, mudancas e ajustes de equipamentos
¢ adequacgoes de estrutura necessarios para a execugao do sistema. Todo o levantamento
foi enviado para o corporativo que posteriormente enviou para cada unidade o
investimento inicial que seria necessario.

Alguns exemplos de investimentos foram:



Egfudo g8 &r@#iQ dos transportes de produtos ndo lacrados;
e Cobertura da area de descarregamento de agucar;
e Protecdo para todas as lampadas das areas de produgao;

e Adequacdo dos uniformes dos funcionarios ligados ao processo produtivo.
4.2.2 Implementagdo dos principios do sistema APPCC

A aplicagdo do principio em cada area foi realizada pelo seu representante com o
apoio do gerente de qualidade assegurada.

Os principios ja aplicados pelas areas foram:

ETAPA 1. Analisar os perigos e identificar as medidas preventivas respectivas
Cada 4rea identificou os perigos potenciais e suas respectivas medidas
preventivas. Os perigos foram classificados de acordo com a natureza em:
microbiologico, fisico e quimico.
ETAPA 2. Identificar os Pontos Criticos de Controle (PCC’s)
Com o auxilio da arvore decisoéria foram identificados, pelos representantes de

cada area da equipe, os PCC’s de cada processo.

Seguindo o escopo do projeto, os principios que deverao ser aplicados em breve,

sdo:

ETAPA 3. Estabelecer os limites criticos para as medidas preventivas associadascom
cada PCC;

ETAPA 4. Implantar procedimentos de monitoragéo;

ETAPA 5. Implantar a¢des corretivas;

ETAPA 6. Estabelecer procedimentos de registros;

ETAPA 7. Estabelecer procedimentos de verificagao.



4 EstudadgifedtPinterna e a aplicagdo do check-list de avaliagdo

Por decisdo corporativa, a aplicacdo dos principios do APPCC assim como suas
etapas preliminares sdo avaliados mensalmente através de auditoria interna. Tal
auditoria passou entfo a substituir a auditoria de BPF, estando esta inclusa no check-list
de auditoria de APPCC. (Figura 4.1).

Desta forma, este check-list serviu de apoio a autora para a avaliacdo da

aplicagdo das etapas do projeto de implementagao.



EBstudo de Caso

Existe um manual local de HACCF e este esta de acordo com
05 requerimentos da companhia?

Toda revisao do sistema HACCP esta devidamente

? X K identificada? A unidade tém disponivel a reviséo atual do
sisterna ?

3 X X Hé um historico de registros do monitoramento dos itens do
HACCP de pelo menos trés meses 7
0s Programas de Boas Préticas de Fabricagio estao

4 K K . .
funcionado nas éreas?

5 K A | A descrigdo da unidade esta completa?

B X A |Otime de gerenciamento esta identificado?
O historico da operacéo esta completo? (Alteragdes nas

T K A :
gstruturas de producéo e fluxos de processo)?

8 X A |Alocalizagdo da unidade esta identificada ?

4 K A |Todos os produtos & subprodutos produzidos estio listados?
Otime de HACCP esta definido (nome e descricdo do trabalho)

10 K A . .
g cobre todas as dreas de operacdo da planta?

11 0 coordenador do HACCP & identificado por nome e fungéo?

12 0 coordenador do HACCP foi treinado nas técnicas do
HACCP?

13 X A |Apontuagao do BPF para a unidade & maior que 90%7

14 K A |A pontuacao do BPF para a unidade & maior que 80%7

15 X A |A pontuacao do BPF para a unidade é maior que 70%7
Existe um fluxograma completo para cada processo entre a

16 it A o :
entrada de matéria prima ate armazenagem?

17 Todos os Pontos Criticos de Controle (PCC) estio identificados
no fluxograma’?

18 0s fluxogramas estdo atualizados e s&o figis ao processo?
Cada etapa do processo, incluindo matéria prima, foram

19 K A R . o L -
submetidas & andlises de riscos bioldgicos, quimicos e fisicos ?
Existe um procediments definido que garanta que todo o time de

20 X A |HACCP participe da implantacio de novos equipamentos,
processos g instalacGes?

oy X X O plano de HACCP foi revisado de forma a garantir a avaliacéo

de novos equipamentos, processos g instalactes?

Tabela 4.1- Check-list de avaliagdo do APPCC
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Estudo de Caso

O estudo dos FCC's esta de acordo com os requerimentos da

22 *, s )
companhia?
53 W % Todaos os PCC s foram identificados no estudo de PCC's do
HAZCZP?
As medidas de controle e monitoramento foram implantadas
24 e X
para cada PCC?
25 K K A frequéncia de monitoramento para cada PCC foi definida?
Os limites criticos de cada PCC foram definidos de forma a
26 e X
controlar cada perigo identificado?
27 K K Foram definidas agdes corretivas para cada PCC?
28 K K Foramdefinidos procedimentos de verificacédo para cada PCC?
Existe um sistema implantado onde se garanta o registro de
29 L . falhas nos PCC's e garanta que agdes corretivas sejam
tomadas?
a0 « % O plano de HACCP & validado em um procedimento anual palo
time de HACCPE?
Ha acompanhamento do time HACCP para garantir revisdes do
21 X X plano em fungéo de desvios nos PCC's, reclamagdes de
consumidoras, novos riscos, etc?
32 S S Esta disponivel & atualizado a revisao do plano de HACCP?
Ha registros de revisdes periddicas realizadas e efetivaments
a3 *, A )
implemeantadas?
O sisterna de agdes corretivas & efetivo para identificar as
34 e X - - -
deficiéncias, incluindo a disposic&o de produtos n&o conforme?
A planta possui um plano atualizado de HACCF cobrindo todas
35 X ks .
as areas?
Oz PCC s estao claramente identificados? Estes séo de
36 *, s : )
conhecimento de todos empregados envaolvidos?
37 % % Os limites criticos que s&o utilizados no processo estao
consistentes com aqueles registrados no estudo do HACCP?
A frequéncia de monitoramento € adequada para se controlar os
38 e R )
rigcos?
39 A Es 05 limites criticos s&o respeitados?
As agdes corretivas sao implementadas quando se ultrapassa
40 . . !
05 limites criticos para o PCC?
Os registros de agdes corretivas estdo completos e coerentes
41 e b
Como reguerido?
Os registros de monitoramento dos PCC's s&o assinados pelo
42 w % Operador responsavel pelo PCC e liberado pela pessoa
responsavel na frequéncia estabelecida no Estudo de PCC's do
HACZCE?
Os equipamentos de monitoramento dos PCC s identificados
43 X X sdo calibrados na frequéncia estabelecida pelo Estudo de
PCC’s do HACCP?
Os registros de monitoramento dos PCC's e qualguer agao
corretiva sdo arquivados pelo periodo minimo de prazo de
44 e b .
validade mais 18 meses ou como definido pela legislagio do
pais?
Todas as nao conformidades de auditorias anteriores foram
45 e R
sanadas?
45 w % O pessoal da area de produgéoc recebe um treinamento geral
com conhecimentos em HACCP?
O treinamento das pessoas da produgéo gue sdo responsaveis
A7 *, s . N i
pelo monitoramentos dos PCC's & realizado regularmente?
Todo o pessoal da produg&o passa por um retreinamento
438 X X Sempre gue Um novo processo ou uma mudanga significativa de

equipamentos acontecem?

Tabela 4.1- Check-list de avaliagdo do APPCC (continua¢ao)



4§mm%s Finais

Através do estudo de caso, pudemos observar que a implementacdo do sistema
APPCC precisa ter seus objetivos, resultados e beneficios bem definidos para que o
sucesso desta ferramenta seja alcangado.

O planejamento antecipado de todos os passos, inclusive das etapas
preliminares, pode ser considerado um como ponto positivo da aplicagao do sistema na
Companhia estudada. Como o escopo do projeto foi definido com base na experiéncia
de implementagdo da empresa canadense associada a companhia, algumas dificuldades
ja haviam sido mapeadas e suas solugdes e esclarecimentos inclusos no plano de
implementac¢ao do APPCC.

Tendo em vista que a aplicacdo do plano na Companhia ndo havia sido
concluida, a autora ndo teve como quantificar os beneficios trazidos pelo sistema nem
avaliar se a implementagdo do sistema APPCC foi realizada com sucesso. Porém
algumas dificuldades de execucao e problemas na implementacdo foram levantados.

e A falta de treinamento inicial que explanasse os passos do sistema, os objetivos
da sua aplicagdo e os resultados e beneficios desta ferramenta, para todos os
funcionarios, principalmente para aqueles envolvidos diretamente com o
processo de elaboracao do produto;

e A motivacdo, o envolvimento € o comprometimento dos funcionarios com a
nova rotina implementada;

e A falta de divulgagdo do projeto, como folder, manuais explicativos e
informativos via comunicagdo interna, o que ¢ importante para desenvolver a
conscientizagdo do pessoal;

e A falta de dados que indicassem de maneira precisa as formas de prevencao para
cada perigo potencial;

e A falta de treinamento especifico, para aqueles que formam a equipe de trabalho,

na ferramenta decisoria de um Ponto Critico de Controle, a Arvore Decisoéria.

De acordo com o que foi citado acima e com o que foi apresentado ao longo do
estudo de caso, pode-se inferir que ha indicios que, seguindo os passos pré-
determinados no projeto de trabalho, a implementacdo do Sistema APPCC tera sucesso.

Porém em espacgo de tempo maior do que o esperado, tendo em vista que, a mudanga de
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C&%ﬁ!‘ﬁﬁﬁndo ndo enfocada no inicio do processo (com o auxilio de treinamentos e
programas de conscientizacdo) tem forte tendéncia de atrasar o andamento da

implementagao do projeto.
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5. dRepiiss A0

O combate contra o elevado potencial de disseminagdo de graves doencas
causadas por contaminagao dos alimentos tem levado alguns organismos internacionais
como a OMC e a OMS a exigirem cada vez mais o comprometimento das empresas
com a inocuidade dos produtos alimenticios.

Sendo assim, algumas empresas alimenticias estdo incorporando em seus
processos o Sistema APPCC, minimizando os riscos de contaminagdo de seus produtos
e garantindo a seguranca de seus alimentos.

O estudo de caso, realizado em uma industria de bebidas da Regido
Metropolitana do Recife (RMR), permitiu comprovar a grande importincia do
comprometimento e preparo técnico dos envolvidos no Sistema APPCC e a necessidade
de treinamento antes da implementacéo deste sistema.

O correto planejamento do projeto APPCC ¢ essencial para que esta
implementacdo seja eficaz. Porém pdde-se concluir, com estudo de caso, que a mudanga
de cultura demanda tempo e que nao pode deixar de ser abordada no comego do projeto.
Esta oportunidade de presenciar a dificuldade para envolver pessoas em novos trabalhos
e de obter o compromisso e a participagdo dos funcionarios, trouxe grande aprendizado
para a autora.

O reduzido nimero de empresas que conhecem e, principalmente, ja
implementaram o APPCC foi uma grande limitag@o para a realizag@o deste trabalho. Por
se tratar de uma ferramenta nova, este sistema ainda se encontra em seus primeiros
passos na maioria das empresas na RMR, o que ndo permitiu a realizacdo da avaliagdo
através de dados numéricos da redugao dos riscos a saude humana.

Como complemento para este trabalho sugere-se a realizacdo de estudos com
bases numéricas do percentual de reducdo dos riscos a satde humana com o uso do
Sistema APPCC e a andlise econdmica e financeira do uso deste sistema como

ferramenta para a redugao de retrabalhos e perdas durante a produgao de alimentos.
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AﬁE@%@QSMapa de Contaminagao da Companhia - processos

MAPA DE CONTAMINACAO - PROCESSOS
Area Ponto/Equipamento Consequéncia Tipo de contaminagéo Como Prevenir?
Realizando os CIPs na
TQs / Tinas / Filtros / M R N frequéncia correta segundo o
Processo Mio realizagdo dos Contaminagdo da |, . " AR s . )
. Bombas de dosagem £ : X ) Fisica/Microbioldgica  |padrdo corporativo de limpeza 4
Cervejas . procedimentos do CIP. [area/equipamenta ) . M
hWlangueiras desinfecgdo na produgéo de
Cervejas.
Excesso de T . g s
P . h Cont - . Realizando a lubrifi
FOEESSD o rbas de dosagern  (lubrificagéo de < OnLAMINALER PO i arQuirrica BAlzance a Honiicag=o
Cervejas ) dleofgraxa. confarme padrdo.
bombalequipamento
Processo . Qualidade Contaminagdo . s Rea'llzando assensia daﬂhnha
. Tubulagéo de entrada de| . S . - S Wlicrobioldgica de dgua conforme frequéncia
Cervejas microbioldgica da agua [Microbioldgica . . )
descrita no padrdo corparativo.
Tids / Tinas / Filtros / N Werificando o efeito do enxaguel
Processo ) ) Contaminagdo par| . . . .
Convel Bombas de dosagem / ([Enxague insuficiente 2 Cluimica com os indicadores
ervejas . produto guirmico
Mangueiras adequados.
Processo |Transporte de malte /' |Wazamento de produto (Contaminagéo - M?nt.endo R [T .
. . . P - Cluimica guimicos estocados ern bacias
Cervejas [Armazém de aglcar quimica guimica do malte .
de contengdo.
Realizando os CIPs na
TQs / Tinas / Filtros / o . I frequéncia correta segundo o
Processo MNao cumprirmento do  [Contaminagéo . s . ) )
. Bombas de dosagem / : P hlicrobioldgica padrio corparativo de limpeza g
Cervejas . CIF Microbioldgica ) . M
Mangueiras desinfecgdo na produgéo de
Cervejas.
P Temperatura de Contaminacs Werificando segundo frequéncia
FOEBSSD \Tig  Tinas estocagem (produto ontaminagan Micrabioldgica do PTP a temperatura do
Cervejas i Microbioldgica )
em elaboragdo) material estocado.
F‘roce.sso Filtro declorador %\“D teor de cloro na Co'ntgmmagao Cluimica Cumprindo a frequéncia do PTH
Cervejas agua quimica
Tubulagées de CIP / Falta de manutengdo  (Contaminagéo Realizando manutencdes
Processo | . . . - . . )
Cervejas Linha de mosto # Linha  |nas valvulas de guimica e fisica  |Quimica preventivas e testes nas
de cerveja passagemdratencgdo do produta. valvulas em guestdo.
Passagemn de Realizando as manutengdes
Processo |- Peneiras dos filtros células f . e periddicas do filtro segunda
. Filtro kG o Microbiol .
Cereejas e furadas Estabilidade ereniiegica Inspecdo de Qualidade do
Microbioldgica. geman.
Processo . Temperatura de .. |Contaminagdo . e Ilanitoranda & temperatura dao
i Adega fria estocagem de matéria- |, - Al Mlicrobioldgica g
Cervejas e Microbioldgica material armazenado.
Condigdes de I Avaliando frequentemente as
Processo . Contaminagdo - . e .
. Armazém de terra armazenamento da : P Fisica/Microbioldgica condigdes de armazenagem do
Cervejas . . Microbioldgica :
terra infusdria material estocado.
Processo LB Ui (e Limpeza externa da antamlnagau . e Realizando as rotinas basicas
. Bombas de dosagem £ |, fisica e Microbioldgica ) .
Cervejas . A area ) s de limpeza da area
hWlangueiras / Pisos microhioldgica
) N Curnprindo as rotinas basicas
Processo Limpeza do Contaminagdo . s . L
Corvei Bombas de dosagem / T i ; A Mlicrobioldgica de limpeza das maguinas e
ervEjas equiparnento tdicrobioldgica )
equipamentas.
= Utilizagdo de pegas do (Contaminagéo Realizando os testes com os
rocEss0 . p - . o ;
Carvajas Conexdes / Tampdes / Plbanho-de-guarda sem |guimica do Cluimica indicadares apropriados antes
enxague eficaz produto. do uso destas pegas.
) Caontaminagdo
Falta de limpeza nas ) e g .
Processo . . Microbioldgica do |, . s Executando as inspegdes de
. Mangueiras mangueiras de : Microbioldgica .
Cervejas material Qualidade do Geman
trasfega.
trasfegado.
. SUEIUEL no Mantendo as armadilhas
Processo ) . Equipamentos SAC por motivos |-, . . e ) )
. Armadilha luminosa Fisica/Microbioldgica luminasas em perfeito estada
Cervejas quebradaos de carpo d "
- e conservacin.




Aﬁﬁi&Q:SMapa de Contaminagao da Companhia - PET

MAPA DE CONTAMINACAO - PET

Como Prevenir?

Ponto/Equipamento

Polidor 551/4862,

Consequéncia Tipo de contaminagéo

Contaminagio

Realizando as trocas dos filtros na

Linhas \blidor 561 ¢ Paligor |MManuseio inadequado dos) o oioy6oics da [Micrabioldgica Rl D G R DRI EE
PET filtros microbioldgicos 5 cuidados microbioldgicos
563 Agua. o
necessarios.
N Realizando os CIPs na frequéncia
Linhas Mo realizagdo dos Eontarinacn correta segundo o padrdo corporativg
Enchedora / Carbo : Fisica e Fisica/Microbioldgica . - b
PET procedimentos do CIP. ; S de limpeza e desinfecgéo na
Microbioldgica. - .
produgdo de cervejas.
Contaminagdo
. guimnica / . .
Linhas Enchedora / Carbo Enxague insuficiente Chamado de SAC [Quimica Mantendp EREELIES Ium|n05”as
PET em perfeito estado de conservagdo.
por sabar
alterado.
. . N Cumprindo o padrdo de limpeza
Linhas Limpeza externa da Contaminagio . o B
Enchedora - s Microbioldgica externa e scrubbing das
PET enchedora microbioldgica.
enchedoras.
Linhas Utilizagado de garrafa PET |Contaminagéo Conscientizando a operagdo guanto
PET Enchedora fora dos padries de Fisica e Fisica/Microbioldgica a ndo utilizagdo de garrafa PET em
reaproveitamento Microbioldgica. outras atividades.
. Ltilizagdo de tampa Chamado de SAC .
Linhas P . Itilizando apenas tampas com
Arralhadar plastica sem os testes de|por sabor Fisica e .
PET . status de "Liberada”.
degustagio. alterado.
Contaminagio
Fisica e
Linhas Tarmpas sujas efou Microbioldgica / . e Evitando que as caixas estocadas
PET Arrolhador contaminadas Charmado de SAC Microbioldgica estejam abertas.
por sabar
alterada.
Contaminagio
Linhas Polidor 551/462, guirica /
PET Polidar 561 & Polidor  |Alto teor de cloro na agua |Chamado de SAC |Quimica Cumprindo a frequéncia do PTP
563 por sabar
alterado.
Contaminagio
Linhas Polidor 551/462, Qualidade micrahiolégica Microbioldgica / Tormando os cuidados
Polidar 561 & Paolidor . g Chamado de SAC |Microbioldgica microbioldgicos necessarios as
PET da dgua
563 por sabar trocas dos filtros.
alterado.
Contaminagéo
Linhas Excesso de lubrificagio Liicely Realizando a lubrificagdo conforme
Arrolhador - Chamado de SAC |Fisica/Quimica B
PET de bombalequipamento padrio.
por sabar
alterado.
Contaminagio
Linhas Placas de CIP / Utilizagdo de pegas do  |quimica / o Regllzando 0s test.es com os
banho-de-guarda sem Chamado de SAC |Quimica indicadores apropriados antes do
PET Enchedora / Carbo
enxague eficaz por sabar uso destas pegas.
alterado.
Linhas o EITTY : : : Contaminagéo ; . Cumprindo as rotinas basicas de
Enchedoara / Rinser/  |Limpeza do equipamenta |, . Rna Microbialdgica - ;
PET HDE Microbioldgica. limpeza das areas.
Contaminagio
: guirica / . .
Linhas Enchedora / Carbo / HIEnxague insuficiente Chamado de SAC [Quimica \a’er.|ﬁc.and0 BB (R DL
PET os indicadores adequados.
por sabar
alterado.
Contaminagio
Linhas Yalvula de passagem |Falta de manutencéo nas |cruzada / Realizando manutencées preventiva
PET  |dos HDEs da551 e |vhwulas de Charmada de SAC |Quirmica P e ]
562 / Placas de CIP  |passagem/retengdo por sabar q ’
alterada.
Contaminagio
x guimica e
Linhas %EE:ZQZE 32 ?Pu;; Yazamentos em microbioldgica / Microbioldaica Comunicando aos responsaveis os
PET & g tubulagdes suspensas Charmado de SAC g vazamentos existentes.

Tubulagdo de xarope

por sabar
alterado.




Aﬁﬁﬁ&@:sl\/lapa de Contaminacdo da Companhia - RET

Area

Ponto/Equipamento

MAPA DE CONTAMINAGAO -RET

Consequén

Tipo de contaminacao

Como Prevenir?
Realizando os CIPs na frequéncia

Manuseio =
Linhas inadequado dos  [Contaminagdo Eosa)=suindojolpadise
RET Folidor 551/562 f - Microbiolagica corporativo de limpeza e
iltros Microbiolagica 5 .
microbioldgicos desinfeccdo na producdo de
cervejas
- . - Co‘ntgmlnagao Realizando os CIPs na frequéncia
Méo realizacio quimica e =
. N oL correta segqundo o padrio
Linhas dos microbiolédgica / st 5 ama o H 5
Enchedora / Carbo FisicasMicrobioldgica corporativo de limpeza e
RET procedimentos Charmado de desinfeccdo na producsdo de
do CIP SAC por sabor CENE.ES'? produg
alteradao g
Contaminagdo
. guimica & . .
Linhas Enchedara / Carbo Enxague Chamado de Quimica “erificando o efeito do enxague
RET insuficiente com of indicadores adeguados.
SAC por sabor
alterado
Linhas Limpeza externa [Contaminacio . Lo S IEC)C) pad_rao Eelimpsza
Enchedora 5 A Microbioldgica externa e scrubbing das
RET da enchedora Microbioldgica.
enchedoras
Linhas T Contaminacdo “erificando a temperatura da
RET Lavadora |avac'|30ra Fisica e kicrobioldgica lavadora segundo frequéncia do
Microbioldgica PTP
Utilizagdo de
Linhas Arrolhador ralha metalica g:acmaodrnsgzor Fisica Litilizando apenas rolhas com
RET sem os testes altera'zln status de "Liberado".
de degustacdo.
Contaminacdo
Rolhas sujas lEEATE] B -
Linhas Arrolhador v Microbiolégica 7 MicrobiolSgica Evitando que as caixas
RET IS Charmado de 9 estocadas estejam abertas.
SAC por sabor
alterado.
Contaminagéo
g quirnica
E‘ETS Puolidor 551/562 ,:;tztizr CLEED Charmado de Qimica Cumprindo a frequéncia do PTF
9 SAC por sabor
alterado.
Linhas Glualidade (ST T Tomando os cuidados
Puolidor 551/562 microbioldgica 5 A Microbioldgica microbioldgicos necessarios as
RET N Microbioldgica
da agua trocas dos filtros.
Excesso de Contaminagéo
. . o guimica & . . =
Linhas Arrolhador lubrificacdo de Chamado de Fisica/Quimica Realizando a Iehnﬁcagan
RET bombafeguipame conforrme padrio.
nta SAC por sabor
alterado.

Contaminacdo




A}Q‘WQSMapa de Contaminagdo da Companhia — Meio Ambiente

MAPA DE CONTAMINACAO - MEIO AMBIENTE

Area Ponto/Equipamento Consequéncia Tipo de contaminagdo Como Prevenir?

Contaminagio

Falhas na cloragdo da  |quimica / Chamado Cumprindo o PTP

ETA Bomba dosadora Cluimica na frequéncia
agua em tratamenta de SAC por sabar o
determinada.
alterada.
) Checando a
N Aumenta na turbidez
Contaminagdo cruzada . temperatura de
) da agua / Aumento no -
ETA Flaculador/Filtro de are{durante o tratamento da Quimica armazenagem

. consumo dos filtros

agua . - dos sucos
micrabinldgicos.

estocados.

ANEXO 5: Mapa de Contaminagdo da Companhia - Logistica

MAPA DE CONTAMINACAO - LOGISTICA
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ANEXO 6: Mapa de Contaminagdo da Companhia - Sopro

MAPA DE CONTAMINACAO - SOPRO
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ANEXO 7: Mapa de Contamina¢@o da Companhia - Utilidades
MAPA DE CONTAMINACAO - UTILIDADES
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ANEXO 9: RDC N° 286

RESOLUCAO DE DIRETORIA COLEGIADA - RDC No°. 286, DE 28 DE SETEMBRO
DE 2005.

A Diretoria Colegiada da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitdria, no uso da atribuicdo
que lhe confere o art. 11 inciso IV do Regulamento da ANVISA aprovado pelo Decreto
3.029, de 16 de abril de 1999, c/c do Art. 111, inciso I, alinea "b" § 1° do Regimento
Interno aprovado pela Portaria n°. 593, de 25 de agosto de 2000, republicada no DOU
de 22 de dezembro de 2000, em reuniao realizada em 26 de setembro de 2005, e:

considerando a necessidade de constante aperfeicoamento das acdes de controle
sanitario na area de alimentos, visando proteger a satde da populacado;

considerando a necessidade de seguranca de uso tecnoldgico de coadjuvantes de
tecnologia na fabricagao de alimentos;

considerando que o uso dos coadjuvantes deve ser limitado a alimentos especificos,
em condicdes especificas e ao menor nivel para alcancar o efeito desejado;

considerando que as substancias em questdo constam do Inventario de Coadjuvantes
de Tecnologia adotado pelo Codex Alimentarius;

considerando que a utilizacdo dos coadjuvantes de tecnologia para bebidas alcodlicas,
do ponto de vista da tecnologia industrial de fabricacado, depende de avaliagao técnica
e aprovacao pela autoridade competente do Ministério da Agricultura, Pecudria e
Abastecimento, e o seu uso estd condicionado ao enquadramento nos parametros
estabelecidos em legislacdo vigente;

considerando as manifestacOes recebidas para a Consulta Publica n°. 26, publicada no
D.0.U em 06/04/2005;

adota a seguinte Resolucao de Diretoria Colegiada e eu, Diretor-Presidente, determino
a sua publicagao:

Art. 1° Aprovar o Regulamento Técnico sobre o uso de Coadjuvantes de Tecnologia,
estabelecendo suas fungbes, para a Subcategoria de Alimento: Bebidas Alcodlicas,
constantes do Anexo desta Resolugdo.

Art. 20 Os coadjuvantes de tecnologia ndao devem ser utilizados em substituicdo as
Boas Praticas de Fabricagao e ou as Boas Praticas Agricolas.

Art. 3° O descumprimento aos termos desta Resolucdo constitui infracdo sanitaria,
sujeitando os infratores as penalidades previstas na Lei n°. 6.437, de 20 de agosto de
1977, e demais disposicoes aplicaveis.

Art. 4° Revogam-se as disposigbes em contrario, em especial as Resolugdes CNNPA
05/69 e 24/72 e itens especificos a subcategoria de alimento em questdo constantes
do Anexo VII da Resolucao CNS/MS 04/88.

Art. 59 Esta Resolucdo entra em vigor na data de sua publicacao.
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