D
UNIVERSIDADE FEDERAL DE PERNAMBUCO

DEPARTAMENTO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

CURSO DE GRADUACAO EM ENGENHARIA DE PRODUCAO

ANALISE DA IMPLEMENTACAO DO SISTEMA APPCC EM
UMA INDUSTRIA DE ALIMENTOS COMO UMA
ALTERNATIVA PARA A REDUCAO DA CONTAMINACAO
DO ALIMENTO

TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO DE GRADUACAO

POR

GABRIELA MELO CADENA

Orientador: Cristiano Alexandre Virginio CavalcardSc.

RECIFE, DEZEMBRO/2010



C122a

Cadena, Gabriela Melo.

Andlise da implementagéo do sisterna APPCC em uma industria de
alimentos como uma altemativa para a redugio da coniaminagao do
alimento / Gabriela Melo Cadena. - Recife: O Autor, 2010.

vii, 45 folhas,

TCC {Graduagso) — Universidade Federal de Pemambuco. CTG.
Curso de Engenharia de Produgéio, 2010.

Orientador: Cristiano Alexandre Virginio Cavalcante.
inclui bibliografia.

1. Engenharia de Producéo. 2.Industria de Alimenios. 3. Sisterna
APPCC. 4 Alimento - Contaminacéo. 1. Titulo.

UFPE

6585 CDD (22. ed) BCTG/2010-238

.




AGRADECIMENTOS

Primeiro, a Deus, pela saude e forga.

A minha familia pelo incentivo, carinho e amor indional em todos 0s momentos
da minha vida.

Ao meu namorado pela compreensao e apoio.

Aos meus amigos da faculdade, pela amizade, ajagdoras de dificuldade e por
fazer de muitos momentos vivenciados inesqueciveis.

Aos professores do curso de graduacdo em EngenlariaProducdo, pelos
conhecimentos proporcionados.

Ao professor Cristiano Cavalcante, pela orientad@@nte o desenvolvimento deste

trabalho.



RESUMO

Nos ultimos anos, a busca por programas que auxgie organizacoes a se manterem no
mercado competitivo tem-se tornado fundamental.ihdigstrias alimenticias, a preocupacao
com a Seguranca do Alimento é crescente e normasapsua gestdo estdo surgindo como
forma de garantir que o produto final esteja lideecontaminagfes. O Sistema de Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) érograma que tem por objetivo garantir
a integridade do alimento e a saude do consummlor & aplicacdo de principios técnicos e
cientificos de prevencdo. Sao inumeros os bensfi@admplementacdo do Sistema, por isso a
sua adocgdo tem-se tornado também uma questdcegstaatientro das organizagfes. Neste
Trabalho € realizada uma analise da implementag&@isiema APPCC, a partir de um estudo
de caso em uma industria alimenticia, como formelid@nar ou reduzir a niveis aceitaveis a
contaminagdo do alimento e aumentar a sua vantageipetitiva. A evolucdo do Sistema é
mostrada a partir de auditorias internas e exteragsim como com a reducdo das
reclamacdes dos consumidores. Dessa forma, consegigg o0 controle sobre os perigos
existentes e preservar a saude dos consumidoresacomgestdao de alimentos livres de

contaminagao.

Palavras-chave: Seguranca do Alimento, BPF, APPCC
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Capitulo 1 Introducao

1. INTRODUCAO

Com o aumento da competitividade no setor alimentéspecificamente no ramo de
biscoitos e massas, as empresas sao obrigadaataatizarem e a adquirir praticas que a
mantenham no mercado. Segundo Davenport e Prudag) @pudProfeta e Silva (2005), as
empresas do novo século estdo se transformando rgamizacées de aprendizagem e
comprometidas com a educacao e o desenvolvimensewtefuncionarios, com a finalidade
de desenvolver meios de alavancar o conhecimermonduzir a novas oportunidades de
negocios, criar relacionamentos mais profundos esrlientes e impulsionar a empresa para
um novo futuro. Dessa forma, essa mudanca reflei@ nova dindmica no relacionamento
entre as empresas e seus consumidores, buscanelceofi@elhores produtos a cada dia.

Sendo assim, ferramentas adicionais devem ser rimgpiadas no processo para
alavancar a vantagem competitiva da empresa. Ctagare a seguranca do alimento nas
industrias do setor, normas para a sua gestao sgt§imdo, como a Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC) que é um sstdencontrole da seguranca do alimento
e tem por objetivo oferecer produtos com qualidatleres de contaminacéo nocivas a saude
do consumidor. E baseado em vérias etapas, queindbdas as operacdes desde a obtencio
da matéria-prima até o consumo, fundamentando-sdendificacdo dos perigos existentes,
bem como nas medidas de controle para que essgsspeiio cheguem ao consumidor.

Este trabalho tem como objetivo avaliar o sistenRPEC em uma industria de
alimentos do ramo de massas e biscoitos, focamoaesso de implementacado e realizando

uma andlise do Sistema apos a certificacao.
1.1 Justificativa

Um dos principais desafios para as organizagbes lgiscam crescimento e
desenvolvimento € identificar qual € o significade “valor’” para os seus clientes, e
incorporar tais constatacfes em seus produtosli€édges, por sua vez, buscam organizacfes
gue atendam suas necessidades e, até mesmo, supesnexpectativas (FALLEIROS;
MIOTTO, 2006)

Segundo Figueiredo & Costa Neto (2001), a qualidadge é uma vantagem
competitiva que diferencia uma empresa de outrg, ggconsumidores estdo cada vez mais

exigentes em relacdo a sua expectativa no momentadquirir um determinado produto.
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Logo, as empresas que ndo estiverem preocupadasadonsca continua pela qualidade
poderao ficar a margem do mercado consumidor.

Quando se fala em qualidade para a industria atimana seguranca do alimento é
um fator determinante, uma vez que pode comprometsua imagem e a saude do
consumidor. Dessa forma, as indUstrias deste estao cada vez mais conscientes de que a
adocao de ferramentas que garantam a eliminagaa@ducdo da contaminagéo do alimento
é fundamental para o aumento da competitividaddyicé@ de perdas e otimizacdo da
producdo. A Analise de Perigo e Pontos Critico€detrole (APPCC) € um sistema que age
preventivamente, de forma continua e dindmica,rotamdo os perigos fisicos, quimicos e
biolégicos em todas as etapas do processo de @odug

O tema foi escolhido pelo fato da seguranca dosealios ser um assunto cada vez
mais relevante na sociedade. Diversos incidentie€ioeados ao consumo de alimentos
contaminados tém aumentado a conscientizacdoresatedo publico sobre o0 assunto e, uma
das ferramentas mais importantes quando se tratetrole da seguranca dos alimentos € o
Sistema APPCC.

Portanto, neste trabalho sera mostrada a avalidgdonplementacdo do Sistema
APPCC em uma industria de alimentos que ja temoas Bréaticas de Fabricacdo (BPF) bem
estruturada como forma de eliminar ou reduzir aeisivaceitaveis a contaminagdo do

alimento.

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo Geral

O objetivo geral deste trabalho é avaliar a imgletacdo do Sistema de Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle em uma indudb ramo de massas e biscoitos da
Regido Metropolitana de Recife (RMR), com analige pfocesso de implementacdo e

posteriormente com a avaliacdo do Sistema na empres

1.2.1 Objetivos Especificos

Este trabalho tem como objetivos especificos:
» Buscar na literatura existente conceitos sobre raaga do Alimento, BPF,
APPCC e ISO 22000, que sdo os programas maisadiiliz para reducédo da

contaminacao do alimento na industria alimenticia.
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» Realizar uma revisdo bibliografica sobre o SisteteaAnalise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC);

* Realizar um estudo de caso, avaliando a implem&ntdgo APPCC em uma
linha de produgéo de uma industria de alimentos;

* Avaliar a evolucéo do programa na industria do essodado.

1.3 Metodologia

Quanto a finalidade, esta pesquisa € classificad@o caplicada, pois apresenta fins
praticos. Pode-se classificar quanto ao objetivmacama pesquisa exploratoria, uma vez
que, segundo GIL (2006), uma pesquisa exploratizia como objetivo desenvolver e
esclarecer o problema para torna-lo mais explicito.

A pesquisa tera uma abordagem baseada na an#ilsatiya. Quanto aos dados, sera
feita uma revisdo bibliogréafica na fase inicigbesteriormente, um estudo de caso.

A pesquisa bibliogréfica serd baseada em revistdgos cientificos nacionais e
internacionais e livros relacionados com o temapdsquisa. O objetivo é obter um
embasamento tedrico para que se possa adquirimaier compreenséo do tema estudado e
analisar criticamente o problema. O estudo de @ realizado em uma inddstria
alimenticia para que possa fazer uma andlise ar#icposteriormente, as conclusbes e

recomendacdes.

1.4 Organizacéo do Trabalho

O presente Trabalho de Conclusdo de Curso estdidtivem capitulos da seguinte
forma:

» Capitulo 1 - descreve a justificativa e motivacaoapa realizacdo deste trabalho, os
objetivos gerais e especificos e a metodologiezatih no estudo;

» Capitulo 2 - compreende a base conceitual necagsara o entendimento do leitor
sobre o tema deste trabalho e a realizacdo doocestedcaso. Sédo abordados os
assuntos: Seguranca do Alimento e Analise de Peedontos Criticos de Controle;

e Capitulo 3 - apresenta um Estudo de Caso em undathalde Alimentos do ramo de
massas e biscoitos, o qual trara informacdes catosdeealisticos da aplicacdo do
Sistema APPCC;

» Capitulo 4 - traz as conclusdes do trabalho, assimo as limitacdes encontradas no

decorrer do estudo e recomendacdes para trabaitursd.
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2. BASE CONCEITUAL

Neste capitulo sdo apresentados os principais tosagecessarios para um melhor

entendimento deste trabalho.

2.1 Seguranca do Alimento

7

A Seguranca do alimento é a garantia de que o @wiomedo causard dano ao

consumidor quando preparado ou consumido de accodo a sua finalidadeCODEX

ALIMENTARIUS 2003). Nas ultimas décadas a preocupacado dadsdeiecom a seguranca

dos alimentos tem crescido e, segundo a OrganiziitAwlial de Saude (1997), existem

algumas razdes para isto, tais como:

Doencas transmitidas por agua e alimentos contaiméné@ um dos maiores problemas
de saude publica no mundo;

Maior conhecimento dos efeitos graves para a sa@ie ingestdo de alimentos

contaminados;

Possibilidade de detectar pequenas quantidadeson&ntinantes nos alimentos

devido ao avanco de métodos cientificos;

Aumento do numero de pessoas mais vulneraveis, ddogDps e pessoas com

problemas de saude;

Maior consciéncia das consequéncias econdmicasddascas transmitidas pelo

alimento;

Aumento da industrializagdo e producdo em massantlo ao aumento da

probabilidade de contaminagéo e do numero de pes$ei@adas;

Urbanizacédo, levando a uma cadeia alimentar maplexa e aumentando, portanto,
a possiblidade de contaminacéo;

Mudanca do estilo de vida, com o aumento do narderpessoas que se alimentam
fora da sua residéncia;

Aumento do comércio internacional de produtos alitawes, levando a uma maior

eXposicao ao perigo.

N&o é raro confundir o conceito de Seguranca dméiio e Seguranca Alimentar.

Segundo Vianna (2007), Seguranca Alimentar é miaiangente porque diz respeito nao

somente aos aspectos de sanidade de alimentosamiaém a disponibilidade de alimentos,

com conteudo nutricional adequado, sendo defin@aoco acesso de todas as pessoas a
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alimentos nutricionalmente adequados e segurosuamtigade suficiente. Assim, quando se
trata de aspectos relacionados a sanidade, o maiwadequado € Seguranca do Alimento.
Este trabalho tem como foco a seguranca do alimento

A contaminacdo de alimentos tem-se tornado cadamag frequente, causada por
microrganismos patogénicos, parasitas, contamigarm@ por materiais estranhos,
representando um perigo para a saude dos cons@nidegsim, as empresas envolvidas na
cadeia produtiva dos alimentos deverao, de fortegiada, fazer uso mais eficiente dos seus
insumos, desenvolver processos e produtos maioéimgerenciar 0S recursos naturais e
humanos de forma mais responsavel, garantir a@egaido produto final, obter praticas que
se tornam vidveis a partir da aplicacdo dos reggisie normas e padrbes nacionais e
internacionais e da certificacdo (PRADO FILHO, 2009

Para Figueiredo (2006), o sistema de gestdo darssegu do alimento tem se
apresentado como um novo elemento no panoramacgdreias organizacdes e dentro da
l6gica gerencial ha razbes estratégicas para spkerimentacdo. Pois, cada vez mais existe
uma tendéncia mundial de buscar-se a melhoria oepso de seguranca do alimento. Para
muitas empresas, a gestdo da seguranca de alimemtomi-se também uma questdo

estratégica, e ndo apenas uma questéo de atendianexigéncias legais.

2.1.1 Contaminacéao Alimentar

Existem varios tipos de contaminac¢des a que oseatims podem estar sujeitos e que
apresentam um risco para a saude. As principasasatl a falta de higiene tanto no preparo,
quanto na conservagao e no armazenamento do aliment

A Resolucdo n° 216 da ANVISA de 15 de setembro @4 Xefine contaminante
como “substancia ou agente de origem biolégicanmai ou fisica, estranhos ao alimento,
gue sejam considerados nocivos a saude humaneaaromqprometam a sua integridade”.

Os fundamentos da seguranca alimentar estdoaedatns a descricdo dos principais
contaminantes ou fatores de natureza biolégiceafisu quimica que afetam a seguranca de
matérias-primas ou alimentos industrializados (BaQaalidade, 2009). Segundo Hobbs &
Gilbert (1986)apudRossiter (2008), a contaminacao alimentar poderecde varias formas:
através do ambiente, dos manipuladores, das stiperé dos alimentos crus para os que ja
estdo prontos para consumo. Dessa forma, a higessoal, do ambiente de trabalho e dos
utensilios utilizados é de extrema importancia parauidado de uma alimentacdo sem

contaminacao.
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2.1.2 Classificacédo dos Perigos

Os perigos sdo condicbes ou contaminacdes que podesar danos a saude do
consumidor. Furtini & Abreu (2006) ressaltam quepesigos variam quanto ao grau de
severidade e riscos potenciais de manifestacdooasumidores e sdo especificos para cada
produto.

Para o ILSI (1997)apud Figueiredo & Costa Neto (2001) os perigos podem se
provocados por alguns motivos:

» Pela presenca inaceitavel de uma contaminacéao cpiifilsica ou microbiologica na
matéria-prima, no produto semifabricado ou no prodinal;

» Pelo potencial de crescimento ou de sobrevivéremidroorganismos ou de presenca
de substancias quimicas no produto semifabricaal@roduto final ou no ambiente da linha
de producéo;

* Pela recontaminagdo do produto semifabricado ou pioduto final com
microorganismos, produtos quimicos ou corpos dstisan

Os perigos podem ser classificados em trés tipos:

» Perigos bioldgicos: formados por microorganismasgenicos, que sdo aqueles cuja
ingestao pode causar doencas (toxinfeccdes alinesita

» Perigos quimicos: ocorre quando substancias quinest@o presentes no alimento em

guantidades prejudiciais a saude do consumidoe. tifsi de contaminagcao pode ocorrer em
qualquer etapa da producdo. A ocorréncia pode rsgural (toxinas, por exemplo),
propositalmente adicionados ao alimento (perigag@do adicionados acima dos limites
de seguranca estabelecidos) e acidentalmente maiide ao alimento (lubrificantes e
detergentes, por exemplo). Rossiter (2008) resgakaos perigos quimicos mais comuns
sdo: pesticidas, aditivos alimentares, metais t&xialergénicos e produtos de limpeza;

» Perigos fisicos: sdo os contaminantes de natufsiza fjue podem causar danos ao

consumidor, como, por exemplo, pedagos de vidroeina metal e plasticos.

2.1.3 Doencas Transmitidas por Alimentos

As doencas transmitidas por alimentos (DTAsS) saosadas pela ingestdo de
alimentos ou bebidas que contenham agentes coraares Segundo o Ministério da Saude
existem mais de 250 tipos de DTAs e a maioria sfer¢des causadas por bactérias e suas
toxinas, virus e parasitas. Outras doencas samenamentos causados por toxinas naturais,

como, por exemplo, cogumelos venenosos e toxinaalgis ou por produtos quimicos
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prejudiciais que contaminaram o alimento, comoundbo e agrotoxicos. A contaminagdo do
alimento pode ocorrer em qualquer etapa da catieardar.

Durante a produgéo, processamento, embalagemporéasprepara¢do, manutengao e
consumo, qualquer alimento pode ser exposto amamigao. Se um produto contaminado
ao ser consumido contiver substancias toxicas euomrganismos patogénicos, resultara em
uma doencga transmitida pelo alimento (ICMSF, 1997).

Para a Vigilancia Sanitaria, as enfermidades trdaikam por alimentos sao
classificadas em infeccdes, intoxicacbes e toxgifes. A infeccdo € uma enfermidade
provocada pela ingestdo de alimentos contendo rgemésmos vivos prejudiciais, como
Salmonella, Shigella, virus da hepatite A eTrichinella spirallis A Intoxicacdo
ocorre quando as toxinas ou 0s venenos de bactériaslores estdo presentes no alimento
ingerido. Essas toxinas geralmente ndo possuem adabor e sdo capazes de causar
enfermidade mesmo depois que os microrganismosnf@iéminados. Vale salientar que
algumas toxinas podem estar naturalmente presentesalimento. A Toxinfecgéo
€ uma enfermidade que resulta da ingestéo de abngentendo uma determinada quantidade
de microrganismos patogénicos, e capazes de prooziberar toxinas quando ingeridos,
comoVibrio choleraee Clostridium perfringens

A populagdo mais vulneravel para as DTAs séo, eral,gas criangas, gestantes,
idosos, pessoas com sistema imunoldgico fragil @amsentes sob tratamento com certos
medicamentos. Segundo o ICMSF (1997), a comunidagende dos 6rgdos de vigilancia
sanitaria e de saude publica para proteger-se dass om a deteccdo e completo

conhecimento dos agentes e dos fatores respong@@isansmissdo da doenca.

2.1.4 Programas de Seguranca do Alimento

Devido a globalizacédo e a consequente padronizggite-se dizer que a industria
alimenticia tem vivido o processo de normaliza¢f®]ouma maior preocupacdo com a origem
e o0 processamento do alimento. Ciente de que agdaldeve ser um conceito vivo em todas
as etapas da producdo, diversas empresas do ramentdtio adotam algumas normas e
buscam por certificacbes que, para além da quajdddmonstram um diferencial num
mercado competitivo (BANAS QUALIDADE, 2009).

Para garantir a seguranca do alimento nas indsiswvéxias ferramentas tém sido
criadas e implementadas, as vezes, até por exégdectlientes que solicitam conformidade

em relacdo a um determinado programa. Merecemqiests Boas Praticas de Fabricacéo
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(BPF), o Sistema APPCC e a ISO 22000, que possusmrelacdo de dependéncia conforme
figura 2.1.

Figura 2.1 — Relacéo entre o BPF, APPCC e a ISQ0R20
Fonte: A Autora (2010)

2.1.4.1 Boas Préticas de Fabricagéo

As Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) abrangem wajurto de medidas que devem
ser adotadas pelas industrias de alimentos, a @ngatantir a qualidade sanitaria e a
conformidade dos produtos alimenticios com os Begahtos técnicos (BANAS
QUALIDADE, 2007). No Brasil, a ANVISA regulamentasas medidas em carater geral,
aplicavel a todo o tipo de industria de alimensatggvés dos seguintes documentos:

* Resolucdo - RDC n° 275, de 21 de outubro de 20&srd/olvida com o propdsito de
atualizar a legislacdo geral, introduzindo o cdetrmontinuo das BPF e os Procedimentos
Operacionais Padronizados, além de promover a mizagiio das acOes de inspecao
sanitaria por meio de instrumento genérico deicagfo das BPF;

» Portaria SVS/MS n° 326, de 30 de julho de 199&bedéce os requisitos gerais sobre
as condi¢cBes higiénico-sanitarias e de Boas PsatleaFabricacdo para estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos;

e Portaria MS n°® 1.428, de 26 de novembro de 19%pdei, entre outras matérias, sobre
as diretrizes gerais para o estabelecimento de Boaicas de Producdo e Prestacdo de
Servigos na area de alimentos.

As normas que estabelecem o BPF envolvem requigiitesvdo desde o projeto e
instalacdes do prédio, passando por rigorosasgegraigiene pessoal, limpeza e sanitizagédo
de ambiente e equipamentos, controle integradordgap até a completa descricdo dos
procedimentos envolvidos no processo do produtdtS&RDER, 2008).

A Resolucdo RDC n° 275 estabelece algumas deéigigdportantes para o BPF:
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* Procedimento Operacional Padronizado (POP): prowdb escrito de forma
objetiva que estabelece instrucbes sequenciais paealizacdo de operacdes rotineiras e
especificas na producdo, armazenamento e transfodémentos. Este Procedimento pode
apresentar outras nomenclaturas desde que obemlegataido estabelecido na Resolucao;

» Limpeza: operacdo de remocao de terra, residuadirdentos, sujidades e ou outras
substancias indesejaveis;

» Desinfecgéo: operagdo de reducado, por método fésmo agente quimico, do niumero
de microrganismos a um nivel que ndo comprometguaranca do alimento;

* Higienizacdo: operagao que se divide em duas ettpgeza e desinfec¢ao;

* Anti-sepsia: operagdo destinada a reducdo de rgam@mos presentes na pele, por
meio de agente quimico, apds lavagem, enxagieagaecdas maos;

* Controle Integrado de Pragas: sistema que incorpodas preventivas e corretivas
destinadas a impedir a atracdo, o abrigo, o acesso proliferacdo de vetores e pragas
urbanas que comprometam a seguranca do alimento;

* Programa de recolhimento de alimentos: procedinsergoe permitem efetivo
recolhimento e apropriado destino final de loteatimentos exposto a comercializacdo com
suspeita ou constatacdo de causar dano a saude;

* Residuos: materiais a serem descartados, oriuredésed de producdo e das demais
areas do estabelecimento;

« Manual de Boas Praticas de Fabricacdo: documen& dgscreve as operacdes
realizadas pelo estabelecimento, incluindo, nommnios requisitos sanitarios dos edificios, a
manutencao e higienizacdo das instalacdes, dopasgentos e dos utensilios, o controle da
agua de abastecimento, o controle integrado deegetopragas urbanas, controle da higiene e
saude dos manipuladores e o controle e garantjaal&lade do produto final;

Esta Resolucdo torna mandatéria que o0s estabeletmsn produtores/
industrializadores de alimentos desenvolvam, implgem e mantenham os POPs
relacionados abaixo:

a) Higienizacdo das instalacfes, equipamentos, modeeistensilios: devem conter
informacgdes sobre: natureza da superficie a sariggda, método de higienizacéo, principio
ativo selecionado e sua concentracdo, tempo datoodbs agentes quimicos e ou fisicos
utilizados na operacdo de higienizacdo, temperauoatras informacdes que se fizerem

necessarias;



Capitulo 2 Base Conceitual

b) Controle da potabilidade da agua: deve abordarnrdodes relativas ao controle de
potabilidade de &agua, especificando os locais detacalas amostras, a frequéncia de sua
execucao, as determinacdes analiticas, a metod@pticada e os responsaveis;

c) Higiene e saude dos manipuladores: deve descrevetapas, a frequéncia e o0s
principios ativos usados para a lavagem e antselasi maos dos manipuladores, assim como
as medidas adotadas nos casos em que 0s manigslagoesentem lesdo nas maos, sintomas
de enfermidade ou suspeita de problema de saud@apsa comprometer a seguranca do
alimento. Deve-se especificar também os examegjaais 0s manipuladores de alimentos
sdo submetidos, bem como a periodicidade de swagie

d) Manejo dos residuos: estabelece a frequéncia esponsavel pelo manejo dos
residuos;

e) Manutencéo preventiva e calibracdo de equipamedévy® especificar a periodicidade
e responsdveis pela manutencdo dos equipamentadvidog no processo produtivo do
alimento. Esse POP devem também contemplar aagdibrdos instrumentos e equipamentos
de medicdo ou comprovante da execucdo do servigndqua calibracdo for realizada por
empresas terceirizadas;

f) Controle integrado de vetores e pragas urbanasP&3P deve contemplar as medidas
preventivas e corretivas destinadas a impediragad; o abrigo, 0 acesso e ou a proliferacéo
de vetores e pragas urbanas;

g) Selecdo das matérias-primas, ingredientes e endgralageste procedimento devem
estar especificados os critérios utilizados parselacdo e recebimento da matéria-prima,
embalagens e ingredientes, e, quando aplicAvetmpd de quarentena necessario. Deve
prever o destino dado em caso de reprovacao noot®efetuado;

h) Programa de recolhimento de alimentos: estabelecsitaacdes de adocdo do
programa, 0s procedimentos a serem seguidos pagpido e efetivo recolhimento do
produto, a forma de segregacdo dos produtos reoslhe seu destino final, além dos
responsaveis pela atividade.

Estes POPs podem ser apresentados como anexo dealMbe Boas Praticas de
Fabricacéo da organizacao.

O BPF denota todas as acdes que devem ser realiegatbndicbes a serem cumpridas
para garantir que a producdo de alimentos, matedi@iembalagem e outros materiais que
terdo contato com alimentos, sejam executadosrdeafadequada para garantia de produtos
finais seguros para o consumo humano (KNAFLEWSK®SPIECH, 2007).

10
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2.1.4.2 O Sistema APPCC

O sistema APPCC surgiu na década de 60, juntansamte o programa espacial
americano. Apos cuidadosa analise dos riscos damomcdo a que 0s astronautas poderiam
estar sujeitos, chegou-se a conclusdo de que o paiiyo seria 0 de contaminacdo pelos
alimentos. Dessa forma, criou-se um sistema ddicaggéo de qualidade para impedir a
contaminagdo dos produtos a serem ingeridos (MOREAU04). Esse procedimento de
gestdo de qualidade tem, como filosofia basicep@ementacéo de acdes preventivas, e nao
corretivas, em toda cadeia de producéo de alimentos

O APPCC é um sistema que identifica, avalia e otanrerigos que sao significativos
para a seguranca do alimen@QDEX ALIMENTARIUS2003). A implantagdo do Sistema
faz com que o controle da qualidade baseado enmegiisp sobre o produto acabado do tipo
“aceita ou rejeita” seja modificado para o contreie todas as etapas do processo, permitindo
0 seu monitoramento e correcao.

O APPCC € um método embasado na aplicacdo depgdsdécnicos e cientificos de
prevencdo, que tem por finalidade garantir a irdsne dos processos de producéo,
manipulacdo, transporte, distribuicdo e consumoatiogentos. Esse conceito cobre todos os
fatores que possam afetar a seguranca do alimamtdAYDE, 1999 apud FIGUEIREDO;
COSTA NETO, 2001). O processo de implantacdo dterss € composto pelos sete
principios listados abaix®que serédo descritos com detalhe no item 2.4 ttabtho

1. Listagem de todos os potenciais perigos, conducdoadalise de perigos e
determinacdo das medidas de controle;
Determinacéo dos Pontos Criticos de Controle (PCC);
Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC,;
Estabelecimento de um sistema de monitoramentocpaie@aPCC;
Estabelecimento de a¢des corretivas;

Estabelecimento de procedimentos de verificacao;

A A < A

Estabelecimento de documentac¢ao e manutencaoideosy

A aplicacao do sistema ainda ndo é uma exigéng# e Brasil para as industrias de
biscoitos e massas, onde sera realizado o estudasdedeste trabalho, mas sim um processo
voluntario, cabendo as organizac¢des decidir pedairaplantacdo ou ndo. Entretanto, ndo ha
davidas dentro do segmento alimenticio, que umadoeficaz de garantir a seguranca dos

produtos € com a aplicacdo de programas, comaen®sAPPCC, nos seus processos.

11
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O item 2.4 apresentara de forma mais detalhadansl@spectos importantes do
Sistema APPCC, como historico, conceitos e as &tdpaimplantacdo, para garantir uma

melhor compreensao do Estudo de Caso presentepiuioa.

2.1.4.3 1SO 22000

Apesar do grande impacto positivo dos programaBades Praticas de Fabricagcéo e
Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de Contndle,existia ainda uma norma internacional
que tratasse de um sistema de gestado de segu@neaiirdentos (ROSSITER, 2008). A ISO
22000, lancada em 2005, € uma norma que visa antgarala seguranca da
cadeia de suprimentos dos alimentos. Seu princgraponente é o Sistema APPCC, que tem
por objetivo identificar todos os riscos possivgie 0 consumidor pode ser exposto, e
também  fornecer justificativas claras para as desis tomadas para
controlar esses riscos (LETIA; GROZA, 2010).

Esta norma especifica requisitos para um sistemgedtio de seguranca alimentar,
aplicaveis em todas as fases da cadeia alimenpdicafos principios do APPCC, associados
a uma estrutura de gestdo que pode ser facilmatggrada nos restantes processos da
empresa. Pode ser aplicada por si s6 ou em conjantooutras normas ISO de sistemas de
gestdo, como por exemplo, a ISO 9001 relativa ddade (BANAS QUALIDADE, 2007).

A implementacdo da ISO 22000 deve acima de tudoesearada como uma
verdadeira oportunidade. O processo para se cheggntificacdo e manté-la é: 1. planejar o
sistema; 2. implementar o BPF; 3. implementar o @@P4. estabelecer e implementar
requisitos de gestdo; 5. avaliacdes e correcOeauditorias internas; 7. visita inicial; 8.
auditoria de certificacéo; 9. auditoria de follow-{se necessario); 10. emissao de certificado;
e 11. auditorias de acompanhamento (BANAS QUALIDAREOD7).

A ISO 22000:2005 é a primeira em uma familia demasr que incluem os seguintes
documentos (ROSSITER, 2008):

« ISO/TS 22004 : 2005 — Sistemas de gestado da segudinalimentos — Guia para a
aplicacdo da 1ISO 22000:2005;

o ISO/TS 22003 : 2007 — Sistemas de gestdo da segudinalimentos — Requisitos
para organismos que oferecem auditoria e certdwage sistema de gestdo da
seguranca de alimentos;

« ISO/TS 22005 : 2007 — Rastreabilidade na cadeiaigdentacdo animal e humana —

Principios gerais para delineamento e desenvoltoramsistema.

12
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A implementacdo da ISO 22000 dependera do nivetjeena empresa se encontra
com relacdo aos requisitos do Sistema de Gest@agequisitos e principios do APPCC, de
acordo com oCodex AlimentariusDeve-se haver o comprometimento da alta diregéo,
forma a demonstrar que a seguranca de alimentdsegbrtada pelos objetivos do negécio,
estabelecer mecanismos de comunicacdo em todo$/eis B analise critica do Sistema,
estabelecer uma politica de seguranca de alimenagsegurar a disponibilidade de recursos
(VIANNA, 2007).

2.2 O Sistema de Analise de Perigos e Pontos Critic  os de Controle

2.2.1 Historico

Na década de 50, a industria adaptou as boas gwatiw setor farmacéutico com o
intuito de melhorar e dinamizar a producdo de alio® seguros e de qualidade. A partir
desse novo método — chamado de BPF (Boas PrateaBaldricacdo) — foi possivel
estabelecer normas para controle de agua, contedemacruzadas, pragas, higiene,
comportamento do manipulador, higienizacdo de $igpes e fluxo de processos. O
mecanismo foi um avanco, mas nao suficiente paranga 100% de eficiéncia (SENAI,
2005).

Segundo Athayde (1999) apud Rossiter (2008), oranmag APPCC foi utilizado pela
primeira vez nos anos 60 pdralsburg Companyjunto com aNational Aeronautics and
Spaces AdministratiofNASA) e oU.S. Army Laboratoriescom o objetivo de desenvolver
um programa de qualidade que garantisse o fornetimeée alimentos seguros para 0s
austronautas da NASA.

Em 1963, foi criado oCodex Alimentariuspela FAO Food and Agriculture
Organizatior) e pela OMS (Organizacdo Mundial de Saude) paserd®lver normas
alimentares e diretrizes relacionadas. Em 19688paex Alimentarius Comissigublicou os
Caodigos de Praticas em Higiene de Alimentos quelgamn requisitos de BPF e APPCC.

Em 1971, o APPCC serviu como base para o FB#dod and Drug Administration
elaborar a regulamentacdo legal para alimentostagidls de baixa acidez, e teve suas
diretrizes para implementacao do sistema establel@ealoCodex Alimentariugm 1993.

A Comunidade Européia determinou através da dir&iEC/93-43 que a partir de 14
de dezembro de 1995, todas as empresas de alindatdeido Européia deveriam ter um
sistema de APPCC implementado (FIGUEIREDO; COSTA'@E2001). Em 1995, o FDA

estabeleceu como obrigatério para a industria ddypos de origem marinha. Nos Estados
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Unidos, o USDA (nited States Departamento of Agricultutambém estabeleceu como
obrigatério para as industrias processadoras aesaraves.

No Brasil, o sistema APPCC foi introduzido nos a@Bsao mesmo tempo em que 0S
paises importadores comecaram a exigir a adocasesleamecanismos de controle nas
indUstrias exportadoras. Contudo, muitas das médiagrandes empresas brasileiras
ignoravam o sistema e dificilmente aplicavam as B@forma integral. Quanto aos pequenos
e microempreendimentos, o desconhecimento era kg, as boas praticas estdo cada vez
mais presentes na realidade das empresas bras(®ialAl, 2005).

Dessa forma, o APPCC vem sendo introduzido nasstridg de alimentos de forma
crescente. Vale ressaltar que cada empresa é sgsbpelo desenvolvimento de um sistema

APPCC adequado de acordo com a sua operacgao.

2.2.2 Termos e defini¢cdes

Ao longo deste trabalho serdo apresentados algunmsg$ utilizados na técnica de
analise de perigos e pontos criticos de controéga Rm melhor entendimento, algumas
definicbes séo importantes (CAC/RCP-1, 2003; ABROQ6apudROSSITER, 2008):

» Andlise de Perigos: processo de coleta e avalidgdmformacdes sobre perigos e
condicOes que favorecem a sua presenca para as@kaio significativos para a seguranca do
alimento e, portanto, se serdo inseridos no planaRPCC;

» Verificagdo: a aplicacdo de métodos, procedimertases e outras avaliacbes para
determinar o cumprimento do plano APPCC, atravé®ihecimento de evidéncias objetivas;

» Controlar: tomar todas as medidas de controle sadas para garantir e manter a
conformidade dos critérios estabelecidos no plano;

* Controle: condicdo em que os procedimentos estddoseumpridos e 0s critérios
atendidos;

» Desvio: situacdo onde um limite critico € descuduri

» Limite Critico: o critério que separa a aceitacaméo aceitacao;

* Medida Corretiva: agcdo adotada quando o resultadmadnitoramento de um PCC
indicar perda de controle;

» Medida de Controle: qualquer acéo ou atividadeppssa ser realizada para prevenir,
eliminar ou reduzir a niveis aceitaveis um perigsédguranca do alimento;

» Perigo: agente biologico, quimico ou fisico presemt alimento que pode ocasionar

um efeito adverso a saude.
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* Plano do APPCC: documento preparado de acordo sgpniricipios do APPCC, que
garante o controle de perigos significantes paseguranca do alimento no segmento da
cadeia alimentar;

» Cadeia produtiva de alimentos: sequéncia de etapagperacdes envolvidas na
producao, processo, distribuicdo, estocagem e ragnds alimento e de seus ingredientes,
desde as matérias-primas até o consumo final,

e Ponto Critico de Controle (PCC): etapa do processoque o controle pode ser
aplicado e é essencial para prevenir ou eliminarpemgo de seguranca do alimento ou
reduzi-lo a um nivel aceitavel;

» Validacéo: obtencédo de evidéncias de que os eleselat plano APPCC séo capazes

de ser eficazes;

2.2.3 Programas Pré-requisitos

O APPCC néao pode ser considerado como um sistestaal@s e sim como parte de
um sistema maior de procedimentos de controle. €araat al (2006), os Programas Preé-
Requisitos (PPRs) representam a primeira etapabteagio de qualidade assegurada para
estabelecimentos que processam e/ou manipulam rdimmePodem ser definidos como
procedimentos ou etapas universais que controlamdigies operacionais dentro de uma
induUstria alimenticia, permitindo a criacdo de ¢odes ambientais favoraveis a producéo de
um alimento seguro.

Os pré-requisitos devem ser apropriados para asssidades da organiza¢cdo com
relacdo a segurancga dos alimentos e apropriadtsramho, tipo de operacdo e natureza dos
produtos que estdo sendo produzidos e manipul&kzgindo a ANVISA, o APPCC tem
como pré-requisitos as Boas Praticas de Fabricacddresolucdo RDC n° 275, de 21 de
outubro de 2002 sobre Procedimentos Padrdes dengigdperacional (PPHO), descritos no
item 2.2.3.1. Esses pré-requisitos identificam @dgps potenciais a seguranca do alimento
desde a obtenc&o das matérias-primas até o consstabelecendo em determinadas etapas,
medidas de controle e monitoramento que garantarfinal do processo, a obtencdo de um
alimento seguro e com qualidade.

Cruzet al (2006) explica que o BPF é um programa utilizadi@gontrolar processos
e procedimentos de condi¢cdes operacionais paritdae operacdo de alimentos inocuos, e
abrange procedimentos relacionados a utilizacadondésacdes, recepcdo e armazenamento,
manutencdo de equipamentos, treinamento e higieve tdabalhadores, limpeza e
desinfeccao, controle de pragas e devolucédo deifm®dld o PPHO compreende a descricdo
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completa das atividades especificas necesséariasnaarter as instalacdes e utensilios livres
de microorganismos patogénicos, que consequentemestine a contaminagao do alimento
guando em contato com estes utensilios e instaaed8tando incluido no sistema BPF, mas,

devido a sua importancia, € frequentemente estueladgeparado.

2.2.4 Legislacéo

No Brasil, a ANVISA tem estimulado empresas de toaZeia produtiva de alimentos
a implementarem o sistema APPCC. Dessa forma, tdaiicpdo legislacdes especificas para
algumas categorias de alimentos, onde sua apli@aghagatéria ou recomendada, tais como
as Resolugcdes RDC n° 172, de 4 de julho de 200RBG@ n° 267, de 25 de setembro de
2003, que estabelecem que o responsavel técnicespabelecimentos Industrializadores de
Amendoins Processados e Derivados e de Gelados dfleaig, respectivamente, tenham
capacitacdo especifica em APPCC. A ANVISA aindaaledece alguns parametros
internacionais de referéncia, como @odex Alimentarius o FDA (Food and Drug
Administratior) e o Comité Cientifico da FAO/OMS sobre aditivbmantares.

Em todo o mundo, a referéncia para os regulamentasmas voltadas para o APPCC
€ 0 Cddigo Recomendado Internacional de Pratic&rircipios Gerais de Higiene de
Alimentos (CAC-RCP 01/1969), publicado em 1969wsado pela terceira vez em 2003, do
Codex Alimentarius

A Comissao doCodex Alimentariusfoi criada em 1963 pela FAOF¢od and
Agriculture Organization e OMS para desenvolver normas alimentares, diestre textos
relacionados, tais como codigos de boas pratiagss Bormas tém como principais objetivos
proteger a saude dos consumidores e asseguraragratimerciais no comércio internacional
de alimentos.

O FDA busca estabelecer regulamentos, baseadogagmsas modernas de garantia
alimentar, sendo o APPCC considerado o sistema rmafgente da prevencdo da
contaminagdo do alimento. Todos os alimentos dgewri marinha e sucos de frutas e
vegetais, produzidos ou importados pelos EUA desenprocessados dentro das condi¢cbes
de APPCC regulamentadas pelo FDA.

Nos paises da Unido Européia onde o APPCC nédo éattaio, alguns possuem
legislacbes proprias com relagdo a aplicabilidanleéStema. Entretanto, os fabricantes de
alimentos buscam a implementacéo do sistema ptahebilitados para o comércio entre 0s

paises.
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A grande tendéncia é que o APPCC deve obter obrigdade clara prevista em
legislacdo para todas as industrias de alimenssgnacomo ocorre hoje com as Boas Praticas

de Fabricacao.

2.2.5 Etapas de implantacéo

O Codex Alimentariusecomenda a sequéncia légica mostrada na figera@nposta
por doze etapas, onde estdo inseridos 0s seteipwsm@ara a implantacdo do sistema
APPCC.

1. Formacao da equipe APPCC?
v
2. Descrigao do produt(ﬁ

v

3. ldentificacdo da intencdo do uso

v

4. Construcéo do fluxograma de process#)

v

5. Confirmacéo no local do quxograma}

v
6. Listagem de todos os potenciais perigos, condugéd@mdlise de
perigos e determinacdo das medidas de controfrifi€ipio)

v
7. Determinacao dos Pontos Criticos de Controle (2¢Rio) 1
v
8. Estabelecimento dos limites criticos para cada BBS@rincipio) 1
v
9. Estabelecimento de um sistema de monitoramentocpaa@PCC (4° Principio?
v
10. Estabelecimento de acdes corretivas (5° Princi#)io)
v
11.Estabelecimento de procedimentos de verificacaBriéeipio)
v

12. Estabelecimento de documentacdo e manutencéoideasg7° Principio) }

Figura 2.2: Sequéncia logica para aplicagcao do &isa APPCC
Fonte: Adaptado de CAC/RCP-1 (2003)
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A seguir, serd mostrada de forma detalhada caga deimplantagdo do Sistema
(CAC/RCP-1, 2003; FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001):

1.Formacéao da equipe APPCC

E recomendado que a equipe do plano seja muliidiisai com representantes de
diversas areas e que estejam familiarizadas comramfutos e o processo de elaboracao,
como, por exemplo, pessoal da producdo, manutencaoirole de qualidade e
desenvolvimento de produtos. A formacdo dessa edagpcom que varias areas da empresa
estejam envolvidas e comprometidas com o APPCC.

Devera conter na equipe um coordenador com ampibecimento em APPCC que
tenha lideranca, capacidade de multiplicacdo doxweitns e que seja responsavel por
gerenciar a implantacdo do sistema. Além destagteaisticas, o coordenador deve ter uma

boa comunicacdo com a operacéo e com a Alta Diregcéo

2.Descricao do produto

Nesta etapa, deve ser feita uma descricdo do mratkiforma completa, incluindo
informagcBes importantes relacionadas a segurancalidento, tais como: composicao,
estrutura fisico/quimica (incluindo atividade agpid, etc), armazenagem, embalagem, prazo

de validade e método de distribuicéo.

3.ldentificagéo da intengéo do uso

Deve-se identificar qual o publico-alvo do prodetter o conhecimento se faz parte
de algum grupo especifico da populacdo, como, yemplo, criancas, idosos, diabéticos e
alérgicos a algum componente do produto. O plan® desenvolvido para a seguranca do
produto e a saude do consumidor. Por isso, € r@@ssna boa margem de seguranca em
relagao aos controles preventivos a serem estatedec

4.Construcéo do fluxograma de processo

O fluxograma do processo sera construido pela eqlopAPPCC e deve conter todas
as etapas da operacao de um produto especifiate de®cebimento da matéria-prima até a
entrega do produto acabado. No caso de mais deadutp ser fabricado nas mesmas etapas,
o fluxograma pode ser utilizado para o grupo delgiams. Deve ser claro o suficiente para que
gualquer pessoa, mesmo aquela ndo familiarizadac@mocesso, entenda todas as etapas

gue o constitui.
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Nesta etapa, cada etapa presente no fluxogramasdedescrita de forma clara e com
informagcBes das varidveis do processo, tempo, fa@teronstituintes de equipamentos,
manipulacdo, entre outros. Esta descricdo senardbabe para a aplicacdo das medidas

preventivas.

5.Confirmacao no local do fluxograma

Depois que o fluxograma € construido pela equilgedevera passar pela validacao,
que constitui na inspecdo no local para verificmoacordancia entre a descricdo feita e a
realidade. Esta confirmacdo devera ser feita poa wm mais pessoas com um bom
conhecimento do processo para assegurar que agpprinetapas foram identificadas e, caso

contrario, solicitar os ajustes.

6.Listagem de todos os potenciais perigos, conducdoadalise de perigos e
determinacao das medidas de controle (1° Principio)

Todos os perigos em potencial devem ser identiisguhra cada etapa definida no
fluxograma, desde a producéo primaria, processaneedistribuicdo, até o ponto de consumo
com base na experiéncia dos membros da equipeief@macdes de saude publica sobre o
produto. Depois desta identificacdo, devera oca@rieraliacdo da probabilidade de ocorréncia
e da severidade dos seus efeitos para que segr@ar O risco.

Depois de identificados os perigos, a probabilidddeocorréncia, a severidade e o
risco, deve-se determinar as medidas de controleg@, o que € praticado no processo para
controlar o perigo listado. Os perigos podem sentrotados de varias formas:
microrganismos podem ser destruidos por aquecimeesdduos de pesticidas podem ser
controlados pela existéncia de um determinado teanpe a aplicacao e a colheita, separacao
entre matéria-prima e alimentos processados podeepir a contaminacdo cruzada, a
inspecdo visual, detectores de metal e peneirasnpcaer utilizados para o controle dos
perigos fisicos, entre outros. Mais do que uma dade controle pode ser utilizada para
controlar um perigo especifico e mais de um pepigle ser controlado pela mesma medida

de controle.

7.Determinacao dos Pontos Criticos de Controle (BCRio)

Os PCCs podem se localizar em qualquer ponto ordegerigos devem ser
prevenidos, eliminados ou reduzidos a niveis agEgaA determinacdo dos PCCs pode ser
facilitada pela aplicacdo de uma éarvore deciséoao, por exemplo, a arvore sugerida pelo

Codexmostrada na figura 2.3. A arvore deve ser aplipada cada perigo identificado.
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Pergunta 1
Existe medida de controle preventiva’*’
Sim
N&o Modificar a etapa, processo ou produto
y
Sim

A 4
Um controle nesta etapa € necessario para a segutaralimento?

Nao

Pare

| NaoéPCC

A 4

v Pergunta 2

Esta etapa foi especificamente designada paranairou reduzir a
possibilidade de ocorréncia do perigo a nivel agelf

Nao v Sim
E PCC
Pergunta 3

A contaminagao com o perigo identificado| N30
poderia ocorrer acima dos niveis aceitaveis.od——» | N&o é PCC
poderia aumentar a niveis aceitaveis?

. A\ 4
Sim Pare
Pergunta 4
Uma etapa posterior elimina o perigo Nao
identificado ou reduz a nivel aceitavel?
Sim A
» N&o é PCC E PCC

Figura 2.3: Exemplo de Arvore Deciséria para |déintir PCCs
Fonte: Adaptado de CAC/RCP-1 ( 2003)

Segundo Loken (1994apud Rossiter (2008), os PCCs podem ser qualquer ponto,
etapa ou procedimento no qual se aplicam medidasmanter um perigo significativo sob
controle, com objetivo de eliminar, prevenir ouusd a niveis aceitaveis os riscos a saude do
consumidor.

Os PCCs séo pontos caracterizados como realmétitesia seguranca, e devem ser
restritos ao minimo possivel. Para determinac@@@es e PCs uma arvore deciséria devera

ser utilizada, e encontra-se disponivel em varisaturas e manuais sobre APPCC
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(FORSYTHE, 2002apud FURTINI; ABREU, 2006). Os pontos considerados coRCs,
devem ser identificados e enumerados no fluxograAgueles pontos que nao séao
considerados como criticos podem ser Pontos derd@erdontrolados pelos programas de
pré-requisitos. Para Figueiredo & Costa Neto (200h)exemplo de PC pode ser um ima,
guando um detector de metal esta colocado numa etagierior do processo, sendo este o
PCC.

8.Estabelecimento dos limites criticos para cada B2 @rincipio)

Os Limites Criticos (LC) sdo aqueles que separampmdutos aceitaveis dos
inaceitaveis, podendo ser qualitativos ou quantdat (FIGUEIREDO; COSTA NETO,
2001). Deve-se estabelecer e validar quando pdssveCs para cada PCC definido. Em
alguns casos pode ser necessario definir mais @omul.C. A definicdo dos valores dos LCs
pode ser encontrada em legislagbes, publicacOettifias, estudos experimentais e
experiéncia de especialistas. E importante ques ekiaumentacdes estejam disponiveis no
plano do APPCC.

9.Estabelecimento de um sistema de monitoramentocpaie@PCC (4° Principio)

Estabelecer um sistema de monitoramento € estabeletlicbes ou observagdes para
identificar se determinado PCC esta sob contraleseja, se esta dentro do limite critico
definido. Este monitoramento deve ser capaz detdeta perda de controle de um PCC. E
interessante que o monitoramento forneca inforneede tempo para que se facam ajustes
antes do limite critico ser violado. Se néo forghes que este monitoramento seja continuo,
deve-se estabelecer uma frequéncia que garantaU€ esteja sob controle.

Algumas caracteristicas deve ter o responsavel peluitoramento: ser treinado na
técnica utilizada de monitoramento, estar informddamportancia do monitoramento, ser
imparcial, fazer o registro dos dados e cumprieguiéncia determinada (GIOVA, 198pud
ROSSITER, 2008). Todos os registros de monitoramdos PCCs devem ser assinados pela

pessoa que o realiza.

10. Estabelecimento de acdes corretivas (5° Principio)

Para cada PCC definido devem ser desenvolvidass aigiyeetivas para que o PCC
volte a ficar sob controle caso tenham ocorridovidesdos limites criticos. Devem ser
tomadas medidas quanto a disposicdo do produtdogyeoduzido enquanto o PCC estava
fora de controle e deve ser feita uma investigggia descobrir a causa da ocorréncia. As
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acOes corretivas devem ser registradas e dependkndoa frequéncia, deve-se avaliar a
frequéncia de controle dos PCCs.

11.Estabelecimento de procedimentos de verificacaBrieipio)

Estabelecer procedimentos de verificagdo é essgracemevidenciar se o sistema
APPCC esté funcionando corretamente. Esta verdcdeve ser realizada por uma pessoa
diferente daquela responsavel pelas ac6es cosetida monitoramento. A verificacdo nao
substitui 0 monitoramento. Apenas representa ufantacao adicional de que o sistema esta

funcionando e produz alimentos seguros com umalgrarargem de confianca.

12. Estabelecimento de documentacdo e manutencaoideasg7° Principio)

Os procedimentos do sistema APPCC devem ser dotaduosn como, por exemplo,
0s registros das atividades de monitoramento ddSsRCdas acdes corretivas relacionadas
aos desvios e as modificacbes do processo. Aérmip de verificacdo deve ser suficiente

para confirmar que o sistema APPCC é efetivo.

2.2.6 Beneficios

A experiéncia adquirida pela aplicagdo do APPCCadguns paises indica que esse
sistema conduz a mais eficiente prevencao de dseragagsmitidas por alimentos. O éxito da
sua aplicacdo requer o total empenho e envolvimdatgestdo e dos colaboradores da
empresa\(VHO, 1997).

Entre outros, o Sistema APPCC apresenta os segub@reficios WHO, 1997;
OLIVEIRA, 2006):

« Supera algumas limitacdes existentes nas aborddgmfisionais para controle da
seguranca do alimento que séo realizadas com bspex testes do produto final,
como, por exemplo, a dificildade de coleta de amasstuficientes para obter
informacgdes representativas e alto custo de arddigeoduto final,

« Reducéao do potencial de recall;

« Foco na prevencao, levando a reducao de custosodes corretivas;

« Base cientifica e sdlida que demonstra precaucéiesqvitar que o alimento chegue
contaminado ao consumidor;

« Aplicavel a toda cadeia alimentar, desde a mapimaa até o produto final;

« Aumento da competitividade;

« Capacidade de direcionar recursos para a etapecritaia do processo;
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« Melhor relacionamendo com o consumidor;

« Maior confianga dos consumidores na compra do poodu

« Possibilita o0 comércio internacional,

« Pode facilmente ser integrado em Sistemas de GéatQualidade;

« Atendimento as exigéncias dos mercados internasienagislacoes;

« Maior importancia do trabalho em equipe para oabmiadores da empresa, uma vez
que as pessoas envolvidas tém maior consciéncimplartancia do seu trabalho,
aumentando a sua satisfacdo por produzir alimeaosalto nivel de seguranca.

O Sistema APPCC contribui para uma maior satisfag@oconsumidor, torna as
empresas mais competitivas, amplia as possibilglatke conquista de novos mercados,
nacionais e internacionais, além de propiciar augdd de perdas de matérias-primas,
embalagens e produto. O sistema € recomendado rganismos internacionais como a
Organizacdo Mundial do Comércio (OMC), Organizacdas Nac¢bOes Unidas para
Alimentacdo e Agricultura (FAO), Organizacdo Mundia Saude (OMS) e pelo Mercosul e
€ exigido pela Comunidade Européia e pelos Estabiodos. No Brasil, o Ministério da
Saude e o Ministério da Agricultura e Abastecimgatt®&m acdes com objetivo de adocao do
Sistema pelas industrias alimenticias (BANAS QUAADE, 2007).

E neste clima de crescente preocupacio sobre aasegudo alimento, a falta de
recursos suficientes, e os reconhecimento dasalydes das abordagens tradicionais para a
garantia da auséncia de contaminacdo do produtsejteam acentuado a necessidade de uma
analise do custo-beneficio dos métodos de gardatiseguranca do alimento e o sistema
APPCC tem se mostrado como um método de destagsta amalise WHO, 1997).
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3.ESTUDO DE CASO

Este capitulo apresenta o estudo de caso realmadaoma Industria de biscoitos e
massas, onde trara informacfes e analises da imptagéio do Sistema APPCC em uma
linha de producao de biscoito a partir de daddssteas. Alguns dados nédo foram mostrados
devido a confidencialidade dos mesmos. As inforrea¢@oram conseguidas com o
Coordenador de Seguranca do Alimento. O capitutdaitom a descricdo da empresa. Em
seguida, sdo descritos o problema e o processoglementacéo do Sistema. Por fim, é feita

uma avaliacao da ferramenta na organizagéao.

3.1 Descrigéo da empresa

A empresa onde foi feito o0 estudo de caso tegeorino inicio da década de 90 com
a producdo de massas e contava com apenas 34ramncg Hoje, a industria conta com
aproximadamente 2.200 funcionarios e possui quiimbas de producdo, sendo quatro de
fabricacdo de massas e 11 de biscoitos. A matdZ@salizada no estado de Pernambuco e as
trés filiais na Paraiba, Rio Grande do Norte e 8ahi

Em 2006 foi iniciado o estudo do APPCC para a giianfamilia de biscoitos que veio
a ser certificada no ano de 2008. Com a preocupaedoente relacionada a contaminacao do
alimento e ao fornecimento de produto com qualicdaceatenda e supere as expectativas do
cliente, a empresa no ano de 2009 partiu para cer@onde escopo incluindo mais uma
familia de biscoito. Das cinco familias de produtaes industria possui atualmente a

certificacdo do APPCC em trés, estando em proaissertificacdo as demais.

3.2 Descrigao do problema

Garantir que o produto € seguro, ou seja, que leseade contaminacdes fisicas,
guimicas e biolégicas, € uma das maiores respditksalEs da industria de alimentos. Nos
altimos anos, ficou clara que a adocdo de ferramseptira o controle da seguranca do
alimento é fundamental para o aumento da compdttie, da qualidade dos produtos e da
satisfacdo dos clientes e consumidores. Pode-stdeoar que a implantacdo de programas
gue garantam essa seguranca tornou-se uma questsibrévivéncia para as empresas que
estdo no mercado cada vez mais exigente.

A empresa onde o estudo de caso foi realizado t@mo caracteristica marcante a

busca constante pelas melhores praticas do memadacordo com a sua realidade na
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obtencgéo da vantagem competitiva. Fica claro nas galores que a qualidade do produto e a
satisfacdo do consumidor devem estar sempre n& fdarprodutividade.

Desta forma, a area de Seguranca do Alimento daesmpbuscou inicialmente
implantar as Boas Praticas de Fabricacdo com dénsia. Com o0 desenvolvimento de
legislacbes cada vez mais especificas para a @@anento da competitividade no setor, o
crescimento rpido da empresa e o aumento sigiificdas reclamagfes dos consumidores,
surgiu a necessidade de implantar e certificarodytos no Sistema APPCC.

O estudo de caso realizado ir4, entdo, mostrapkntacéo e avaliacdo do Sistema na
industria que ja possuia o BPF bem implantado. ¥&dealtar que a escolha por certificar os
produtos no Sistema APPCC e nao na norma ISO 2#@866rita no item 2.2.3.3 deste
trabalho foi uma decisdo da alta administracdo rdpresa que colocou na estratégia esta
certificacdo apos a implantacdo da ISO 9001, que faZ parte ainda da gestdo da
organizacdo, visto que a aplicacdo desta normansais eficiente com o APPCC e a ISO
9001 bem implantados.

3.3 Etapas preliminares para a aplicacéo do Sistema  APPCC

Antes de iniciar o estudo do APPCC, a empresangargue o BPF estava bem
consolidado na sua cultura. Esta garantia foi li@sess auditorias internas de BPF que
acontecem semestralmente e nas auditorias extenuass. A partir das ndo conformidades
levantadas, foram gerados planos de acbfes em aa@da @nde estes planos foram
acompanhados mensalmente pela area de Segurad¢anéato. Como havia trés anos em
que o nivel de atendimento das BPF foi acima de, @%®mpresa se considerou habilitada
para iniciar o estudo de implantacdo do APPCC.

Foram realizados treinamentos para todos os HdkErempresa sobre as Boas Praticas
de Fabricacdo, sendo estes os agentes multiplesidmara suas equipes. Deve-se ter a
aplicacdo do BPF antes da implementacdo do APP@Cque haja um direcionamento dos
esforcos para os pontos especificos de contamindgégroduto. Com relacdo aos
procedimentos obrigatorios, todos foram revisados eesponsaveis pelo seu cumprimento
foram treinados. Estes procedimentos sdo os desadtitem 2.2.3.1.

Além disso, todas as pessoas responsaveis pedmaie&A\PPCC, ou seja, a equipe de
gestdo da Seguranca do Alimento e o coordenad@qdgpe de implantacdo da linha de
producédo receberam o treinamento especifico deaimtgfdo do Sistema por uma empresa de

consultoria.
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3.4 Implementacéo do Sistema APPCC

O setor responséavel pela implementacdo e manutelicA®PCC em toda a fabrica é
a Qualidade. A figura 3.1 representa o organogm@an@estao do Sistema na empresa.

Presidente w

Diretor
Industrial

Gerente de Gerente de
Qualidade Producao

| I
Coordenador de # Staff de

Seguranca do Aliment Qualidade

Figura 3.1 — Organograma da Gestédo do Sistema APR&€Empresa
Fonte: A Autora (2010)

A demanda para iniciar o estudo foi gerada a rpddiPresidente da empresa em
conjunto com o Diretor Industrial. Varias areasaforenvolvidas além da producdo e da
qualidade por possuirem ligacéo direta para o soas Sistema, séo elas:

1. Recursos Humanos: devido a necessidade de cag@aciths funcionarios com a
realizacdo de diversos treinamentos relacionadoseguranca do alimento. Para cada
treinamento, é registrado em uma ata o seu contetumme dos participantes, a data, a carga
horaria e o instrutor. Este registro deve ser aggqlo como evidéncia para as auditorias do
Sistema;

2. Suprimentos: a selecédo e avaliacdo dos fornecederesatérias-primas, de material
de embalagem e de prestacéo de servigos relac®ioadoa qualidade do produto € um fator
de extrema importancia para a seguranca do alimedteenvolvimento do setor de
suprimentos foi fundamental para resolver problema® fornecedores, para atender as
exigéncias das especificagdes solicitadas e paaatgaa entrega de documentacdes e laudos
de andlises quando necessarios. Durante o estuddP&&CC foram necessarias varias
modificacdes nas especificacbes das matérias-prionae o fornecedor precisou incluir nos

laudos entregues a cada lote novos parametros meoleo O Programa de Selecédo e
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Avaliacédo de Fornecedores foi adotado como medddeodtrole na avaliagédo dos perigos de
diversas matérias-primas;

3. Desenvolvimento de novos produtos: € fundamental@getor de desenvolvimento
esteja alinhado com a equipe de gestdo do sisté?RLE, pois antes de desenvolver novos
produtos, é necessaria a avaliacdo de todos gopeslacionados as novas matérias-primas.
Com isso, foi incluida no POP de desenvolvimentondeos produtos a necessidade de
analisar todos os perigos relativos as novas raat@rimas e, este produto so sera aprovado
apos concluséo da analise e adequacédo da fabmecadidas de controle solicitadas;

4. PCP (Programacao e Controle da Producao): setporsdvel pelo armazenamento
das matérias-primas e materiais de embalagem @megjeamacédo da producéo. As condicdes
de armazenamento dos materiais, o controle davidede do estoque e a rastreabilidade sédo
pontos importantes para a seguranca do alimenpooduto deve ser armazenado exatamente
de acordo com as especificacbes do fornecedor quagaas suas caracteristicas fisicas e
guimicas sejam mantidas dentro do padrdo. A emp@idsta a ordem de saida dos materiais
do estoque baseada no FEFO, ou seja, 0 primeiene@er é o que deve ser enviado primeiro
para a producéo. Logo, o envolvimento de um reptaste desta area contribuiu bastante na
implementacgéo do Sistema;

5. Expedicéo: é o setor responsavel pelo estoque athutor acabado e pela expedigcédo
destes. Durante o estudo foi elaboradoctweck listque deve ser preenchido pelo funcionério
da empresa antes de carregar 0 caminhdo para igajaeto mesmo esta em perfeitas
condicdes, como, por exemplo, limpo, seco e ausEnfgagas.

A sequir, sera descrito como se desenvolveu cadadas doze etapas de implantacao
do Sistema APPCC na empresa.

3.4.1 Formacéo da equipe APPCC (12 etapa)

A equipe de trabalho da linha de producéao foi fatanpor quatro pessoas conforme
mostra a figura 3.2. O coordenador do projeto, @apds ndo conhecer profundamente o
processo de fabricacdo, tinha um embasamento de@inhecia a aplicacdo da técnica do
APPCC e exercia uma atuacdo participativa e fodwee dos conceitos, métodos e
tecnologia a equipe. O supervisor de producéao timhgrande conhecimento pratico de todas
as etapas do processo de fabricacdo de biscoitaste interesse em desenvolver o projeto.
O supervisor de manutencao também tinha grandescoméinto do processo de fabricacao e

do funcionamento dos equipamentos. O estagiarimata funcdo de apoiar o processo de
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implementagdo com o acompanhamento dos planoséteaalyindos das reunides semanais
da equipe.

Coordenador da equi

Supervisor de produc ] Supervisor de Manutenc
|

Estagiario

Figura 32 — Equipe do Sistema APPCC na linha delpgdo
Fonte: A Autora (2010)

Pode-se observar que os representantes das arBasursos Humanos, Suprimentos,
Desenvolvimento, PCP e Expedicdo nao fazem panetadiente da equipe APPCC.
Entretanto, € de responsabilidade do coordenadeqdge garantir o envolvimento destes
com o projeto e a execucdo das acdes necessariaa panformidade de cada area com o
Sistema.

Nesta etapa inicial, a equipe preencheu o prinfenmulario do estudo, mostrado na
figura 3.3, onde consta a identificacdo da empea$a equipe, além da linha de producao e os

produtos estudados.

Plano APPCC ldentificagio de Empresa e Equipe Pag. n™

Plano n®: Fabrica:
Revisdo n®: Produto:

Data: Linha:

1.1 Empresa
MNome:
Endereco:
Fone: Fax:

CNPJ: LE.

e-mail: Home Page:
Resp. técnico:
Atividades /
Produtos
Destino da
producda:

1.2 Equipe

MNome Cargo Funcio

Figura 3.3 — Primeiro Formulario do Plano APPCC
Fonte: Material da Empresa

28



Capitulo 3 Estudo de Caso

3.4.2 Descricao do Produto (22 etapa)

Nesta etapa foi identificado o nome do produtosewtipo, as suas caracteristicas, 0s
métodos de conservacgao, descricdo da embalagesspdiguido, a forma de armazenamento
e distribuicdo e o prazo de validade. Também foistados todas as matérias-primas e 0s

materiais de embalagem.

3.4.3 Identificagédo da intencdo do uso (32 etapa)

Foram identificados o publico-alvo, as populac@ssi/eis, o método de conservagao
apos aberto e o preparo/utilizagdo, que no case@sumo direto. Os grupos vulneraveis
considerados para os perigos de seguranca do #inestabelecidos foram diabéticos,
hipertensos, pessoas sensiveis a lactose e do gsiliipstancia presente no agucar).

Todas as informacdes referentes a descricdo dajor@d.3.2) e a identificacdo da
intencdo do uso (3.3.3) estdo descritas no segiamamlario do estudo, mostrado na figura

3.4.
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Plano HACCP Descrigdo de Produto Pag. n®:|

Plano n®: Fabrica:
Revisdo n™ Produto:
Data: Linhas:

2.1 Designacio do Produto:
MNome:
Tipo:
2.2 Consideragbes sobre o produto:
Caracteristicas (pH, Aw, etc.):
Métodos de Conservacgdo:
Embalagem:

Peso Liguido:
Armazenamenta:

Distribuicdo:
Prazo de validade:

2.2 Consideragoes sobre o consumidor:
Publico-alva:

Populagdes sensiveis:
Conservagdo apos aberto:
Preparo / Utilizagdo:

2.4. Composicao
Matéria-prima / Ingrediente { Aditivo Referéncia:

2.5. Materiais de Embalagem:
Material: Referéncia:

Figura 3.4 — Segundo Formulario do Plano APPCC
Fonte: Material da Empresa

3.4.4 Construcao do fluxograma de processo (42 etapa)

Antes da realizagcdo do estudo ainda nao havia umodlama para a linha de
producdo. Dessa forma, a equipe elaborou o fluxg@rdoesso. Primeiro, o supervisor de
producao fez o fluxo e entregou para o superviaandnutencdo que observou a necessidade
de realizar algumas alteracdes. Apds concluidaaltesacdes, o Coordenador da Equipe
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analisou e entregou para o Coordenador da Segucingdimento da empresa realizar a
validag&o no local.

3.4.5 Confirmacéo no local do fluxograma (52 etapa)

Construido o fluxograma, o Coordenador de Seguraacalimento foi ao local
juntamente com a equipe realizar a validagéo. ©gssn de validacdo evidenciou a auséncia
de algumas etapas importantes no processo, fazmmdoo que fosse necessario a equipe
realizar uma revisdo no fluxograma elaborado. Foraalizadas cinco revisbes até a

conclusao da validacao.

3.4.6 Listagem de todos os potenciais perigos, conducdo da andlise de

perigos e determinagcdo das medidas de controle - 1° Principio (62 etapa)

Depois de validado o fluxograma, para cada etapae#ftizada a analise dos perigos.
Esta etapa foi dividida em duas partes. A primeom a analise dos perigos das etapas do
processo, realizada pela equipe do APPCC, e a dagcwm a analise dos perigos das
matérias-primas e materiais de embalagem realipatta Coordenador de Seguranca do
Alimento juntamente com o setor de Desenvolvimento.

Antes de iniciar a analise, foram listados todogatenciais perigos em cada etapa
com base na experiéncia da equipe, em dados hatda propria organizacao, na literatura,
em legislagbes especificas e em informacdes de salldica.

Esta é a fase mais demorada do projeto, pois éswiz a listagem de todos os
perigos, a identificacdo da sua probabilidade aeréncia e severidade dos seus efeitos para
analisar o risco e definir as medidas de contf®#ticularmente, na etapa de identificacédo
dos perigos das matérias-primas a equipe ultrapassempo previsto para realizagdo desta
atividade, pois foi necessario envolver os fornecesl para maiores informacgdes e solicitacdo
de documentos e consultar legislacdes especificas.

N&o existe uma metodologia Unica para a avaliagdnsdo. O critério adotado pela
empresa esta descrito na figura 3.5. Assim, o nsmbe ser classificado em Menor (Me),
Maior (Ma) ou Critico (Cr).
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w [ [

Meédia Me Ma Ma

Probabilidade
de ocorréncia

Baixa Me Me Me

Baixa Meédia Alta

Severidade

Figura 3.5 — Classificacdo do Risco
Fonte: A Autora (2010)

Depois de definido o risco, foram determinadasnaslidas de controle para cada
perigo. Vale ressaltar que algumas vezes mais douqa medida de controle foi utilizada
para controlar um perigo especifico e, em outraas de um perigo foi controlado pela

mesma medida. Para esta etapa, foi utilizado out@mo da figura 3.6.

Plano HACCP Analise de Perigos Pag. n™
Plano n: Fabrica:
Revisdo n® Produto:
Data: Linha:
Etapa: Caodigo:
Probabilidade | Severidade Risco
Perigos Biologicos Justificativa do Perigo B M| A| B M| A [Me|WMa]|Cr Medidas de Controle
Probabilidade | Severidade Risco
Perigos Quimicos Justificativa do Perigo B M| A | B M| A [Me|Ma]|Cr Medidas de Controle
Probabilidade | Severidade Risco
Perigos Fisicos Justificativa do Perigo B M| A | B M| A [Me|Mal]| Cr Medidas de Controle
Legenda: B = Baixo ; M = Médio; A = Alto
WMe = Menor; Ma = Maior; Cr = Critico

Figura 3.6 — Formulario de Analise de Perigos ddentificacdo das Medidas de Controle
Fonte: Material da Empresa

Apés a conclusdo da andlise, foi feita pelo sdiqualidade a revisdo de todas as
especificacbes das matérias-primas para verifiGar os perigos considerados eram

monitorados pelo fornecedor ou até mesmo pela jrapddstria. Com relacdo ao nivel de
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aceitacdo do perigo no produto final, ndo ha efpacbes para todos o0s perigos nas
legislacbes. Dessa forma, quando h& auséncia désiteg legais, foram considerados, por

exemplo, literaturas cientificas e requisitos dente.

3.4.7 Determinacéo dos Pontos Criticos de Controle - 2° Principio (72 etapa)

Depois de avaliar os perigos e os riscos e defimimedidas de controle, a equipe
partiu para a determinacéo dos PCCs baseada na dewsdria mostrada na figura 3.7.

Pergunta 1

O controle do perigo nesta etapa é importante gara
preservacgao da seguranca do produto?
N&o

(@]

Modificar a etapa, processo ou produt

A 4

Néo é PCC

Pergunta 2 T Sim

\ 4
As etapas ou movimentacdes subsequentes elimioar@muzirdo o
perigo a niveis aceitaveis?

Nao

Pergunta 3

Ha procedimentos atuais de controle que eliminarao
ou reduzirdo o perigo a niveis aceitaveis?

E PCC

A 4

Nao

A 4
Modificar o processo em funcao deste perigo

Figura 3.7 — Arvore deciséria para determinagéo ¢R&3Cs
Fonte: A Autora (2010)

Esta arvore decisoria foi aplicada para todos og@e identificados. O ponto é um
PCC se o controle do perigo na etapa € importaata p preservacdo da seguranca do
produto, se as etapas ou movimentagdes subsequé@otesiminarao ou reduzirdo o perigo a
niveis aceitaveis e se ha procedimentos de comjumeeliminardo ou reduzirdo o perigo a

niveis aceitaveis. Apés responder as trés pergaiat@#gvore Decisoria, deve-se deixar claro
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se sera necessario modificar o processo em furg@erijo, se a etapa é um PCC e justificar
todas as decisoes.
Depois da aplicacdo da arvore em todos os pedgosodas as etapas, os PCCs
definidos foram:
1. Peneira Rotativa do A¢ucar (PCC 1);
2. Peneira Rotativa da Farinha/Amido (PCC 2);
3. Detector de Metal da Embalagem (PCC 3).
Sendo assim, estes PCCs foram enumerados e idetti§ no fluxograma, como

também identificados por uma etiqueta vermelha agrame e 0 numero no local.

3.4.8 Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC - 3° Principio (82

etapa)

Apo6s a determinacao dos PCCs foi determinado até.i@ritico (LC) de cada um, ou
seja, o critério que separa o0s produtos aceitadl@ssinaceitaveis. Todos os LCs definidos
foram quantitativos. Para os PCCs 1 e 2, o LC fmis€ncia de residuos superiores a 2,5mm
(representa a abertura das peneiras). Ja para o3PGA.C foi a auséncia de particulas
ferrosas maiores do que 1,0mm, ndo-ferrosas maiorgsie 1,2mm e de inox maiores do que
1,5mm. Todos os LCs passaram por um processo ddagab que foi devidamente

documentado e armazenado.

3.4.9 Estabelecimento de um sistema de monitoramento para cada PCC - 4°

Principio (92 etapa)

Nesta etapa, foi determinado o plano de monitorémmgera os trés PCCs. A defini¢ao
da frequéncia do monitoramento foi baseada nodgrestoque, pois 0 monitoramento deve
fornecer informagBes em um tempo que garanta gee @@ CC tenha saido de controle, o
produto fabricado naquele periodo ainda estejastagee de produto acabado para que seja
realizada a sua interdicao.

Os responsaveis pelo monitoramento foram treinadoforma de realiza-lo, assim
como conscientizados sobre a importancia do séallra, do cumprimento da frequéncia e

do registro dos dados.

3.4.10 Estabelecimento de ag¢fes corretivas - 5° Principio (102 etapa)
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Para cada PCC foram definidas acdes corretiva® c®$a identificado no
monitoramento que ele esta fora de controle. Tamioémefinida a disposicdo do produto

que foi fabricado enquanto o PCC estava nestacéibua

3.4.11 Estabelecimento de procedimentos de verificacdo - 6° Principio (112

etapa)

Os procedimentos de verificacdo foram estabelegydos evidenciar se o sistema de
monitoramento do APPCC esta funcionando corretaandfsta verificacao € realizada pelo

inspetor da qualidade.

3.4.12 Estabelecimento de documentac¢do e manutencao de registros - 7°

Principio (122 etapa)

Todos os registros do plano APPCC séo arquivadosrertocal de facil acesso e de
forma organizada. Nos primeiros meses da implemaatdo Sistema era comum aparecer
formularios com erros no preenchimento e rasura@imdretanto, com a realizacdo de
treinamentos periddicos para conscientizacdo dusdnarios, estas falhas diminuiram.

As medidas de controle, os limite criticos, os naamentos, as medidas corretivas,
as verificacbes e os registros descritos nos Beh8 a 3.4.11 dos PCCs 1, 2, e 3 estdo nas

figuras 3.8, 3.9 e 3.10 respectivamente.
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Plano HACCP

Resumo do Plano HACCP

e corddes.

Aclcar

superior a 2, 5mm

Justificativa
Baseado no histdrico
de cazos a Comizsdo
de Avaliacdo de
Riscos 4 Salde do
FD& concluiu gue
objetos menores que
7mm raramente
causam danos &
salde do consumidor.
(FDA- Guidelines,
2001}

Integridade da
peneira rotativa

Onde

Na peneira
rotativa do
Aclcar

Como
Verificando s& a
peneira esta
integra durante a
limpeza

Quando
Uma vez por dia

Quem
Mécanico

danificada

1.1.Todo o produto
produzido desde a dtima
inspecdo deve ser
interditado;

1.2. Aplicar o
procedimente de produto
ndo conforme;

1.3. Parar a producdo e
contactar manutencio
para substituicdc cu
conserto da peneira;

1.4. Reiniciar o processo.

PTM da peneira
rotativa - Sistema

Onde
Setor da
manutencdo

Plano n® Fabrica:

Revisdo n® Produto:

Data: Linha:

Etapa: Peneira Rotativa do Aclcar | Cedigo:] | Pcc] 1] Fisicol

Perigos Medidas de Controle Limite(s) Critico{s) Monitoramento Medidas Corretivas Verificagdo Registros
Residuos de rafia | Peneira Rotativa do Auséncia de residuo |0 qué 1. Deteccdo de peneira |0 qué Monitoramento

PTM da peneira
rotativa - Sistema

Como

Auditoria guanto a
redlizacdo das
inspecies durante
a limpeza dentro da
periodicidade
definida.

Quando
Semanal

Cuem
Inspetor de
qualidade/

Medidas

PTM da peneira
rotativa - Sistema
ENGEMAN
Tratamento de
anomalia da
DCorréncia.

Verificagio
Planiha dos PCCs

Figura 3.8 -Resumo do Plano APPCC para o PCC 1
Fonte: Material da Empresa
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Justificativa
Bazeado no histdrico
de casos a Comissdo
de Avaliacdo de
Rizcos 3 Sadde do
FDA concluiu gue
objetos menores que
7mm raramente
causam danos a
salde do consumidor.
(FDA- Guidelines,
2001}

peneira rotativa

Onde

Na peneira
rotativa do
Aclcar

Como
Verificando 2 a
peneira esta
integra durante a
limpeza

Quando
Uma vez por dia

Quem
Mécanico

1.1.Todo o produto
produzido desde a (ttima
inspecio deve ser
interditado;

1.2. Aplicar o
procedimento de produto
ndo conforme;

1.3. Parar a producdo e
contactar manutencio

rotativa - Sistema

Onde
Setor da
manutencio

Plano HACCP Resumo do Plano HACCP

Plano n® Fabrica:

Revisdo n®: Produto:

Data: Linha:

Etapa: Peneira Rotativa da Farinha | ceodigo:] | Pcc] 2] Fisico|

Perigos Medidas de Controle Limite(s) Critico(s) Monitoramento Medidas Corretivas Verificagdo Registros
Residuos de rafia | Peneira Rotativa da Auséncia de residuo |0 qué 1. Deteccéo de peneira 0 qué Monitoramento
g corddes. Farinha superior a 2,5mm Integridade da danificada PTH da peneira PTM da peneira

rotativa - Sistema

para substituicic cu
conserto da peneira;
1.4. Reiniciar o processo.

Comao

Auditoria guante a
realizacdoe das
inspecdes durante
a limpeza dentro da
periodicidade
definida.

Quando
Semanal

Quem
Inspetor de
qualidade/

Medidas

PTM da peneira
rotativa - Sistema
ENGEMAN
Tratamento de
anomalia da
oCorréncia.

Verificagdo
Planilha dos PCCs

Figura 3.9 —Resumo do Plano APPCC para o PCC 2
Fonte: Material da Empresa
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nestes dados o FDA
estabeleceu suas acies
requlatorias com relacde a
produtos que contenham
fragmentos de metais maiores
que 8 mm em qualquer dimensio
(FDA- Guidelines, 2001)

Teste no minimoe
uma vez por turno

Quem
Operador de
Embalagem

2.4 Caso ocorra a
presenca de produtos
com particulas metalicas,
proceder conforme o item
1 acima.

Plano HACCP
Plana n®: Fabrica:
Rewvisdo n®: Produto:
Data: Linha:
Etapa: [Detector de Metal da Embalagem | Codigo:] | Pcc] 3] Fisico|
Perigos Medidas de Controle Limite(s) Critico{s) Monitoramento  Medidas Corretivas Verificagido istros
Fragmentos de |Detector de Metal da Auséncia de particulas metalicas| O qué 1. Deteccéo de 0 qué Monitorament
metais Embalagem ferrozas maiores que 1,0mm, Funcionamento fragmentos de metais no | Planiha de controle|o
néo ferrozas maiores que 1,2mm| adequade dos produto do detector de Planilha de
& de INOX maiores que 1,5mm detectores de 1.1.Todo o produto & metal da controle do
metais durante todo|segregado embalagem (REG- |detectores de
o periodo de automaticamente emum | SMQ-03-002) metais da
producio recipiente de inox embalagem (REGH
(deteccdo e posicionade abaixo de SMQO-03-002)
rejeicio dos cada detector.
padries) 1.2. Todo o produto retido
Onde no reci_piente deve ser Onde
encaminhade para
Detectores de varredura. Setor da
metais da embalagem
embalagem 2. Falha do detector no Medidas
Como teste de funcionamente  |Comao Planiha de
Teste de 2.1 Segregar os produtes |1 Avaliacio visual | controle dos
funcienamente do | produzidos desds o tests |do correto detectores de
eguipamento anterior até o conserte do |preenchimente da | metais da
repassando trés equipamento; planilha de controle|embalagem (REGH
cartelas (uma de |22 Comunicar ccorréncia |do detector de SMQ-03-002)
cada vez) com as |para o encarregade & metal da
particulas sobre o |solicitar o ajuste/ censerto| embalagem;
predute no campe | do equipamento ao setor | 2. Auditeria para
do detector, & de manutencio; verificacio do
Justificativa aguardar o produto | 2 3 Repassar os produtos | cumprimente do
Baseadn no histdrico de casos a| cair no recipients segregados no detector | procedimente (POPY
Comissde de Avaliacdo de para verificar a da linha guando a SMQ-03-0027) por
Riscos a Saude do FOWA concluiu | rejeicde da amostra producio estiver parada parte do inspetor
que objetos menores que ¥mm | correta. & registrar ocorréncia & | de qualidade
raramente causam danos 4 i -
salde do consumidor. Com base Quando g:tr,ﬁ'_n;:l(t;_un:_gluﬂ;gmlhﬁ Quando Verificagdo
3 1. Avaliacdo visual|Planiha de

semanal
2. Auditoria interna:
Quinzenal

Quem
Inspetor de
qualidade

controle dos
detectores de
metais da
embalagem.
Auditoria interna:
Registro de
Diagnostico do
Trabalho
Operacional.

Figura 3.10 —Resumo do Plano APPCC para o PCC 3
Fonte: Material da Empresa

3.5 Avaliacéo do Sistema APPCC

A avaliacédo do Sistema APPCC é feita atraves deaaias. Durante a implantacéo do
projeto, foram selecionadas cinco pessoas da eaymese elas o Coordenador de Seguranca
do Alimento e o Coordenador da Equipe do APPCCa paceberem o treinamento de
Formagdo de Auditores
especializada. Depois de um més de finalizada® &tapas, foi realizada a auditoria interna
com duracéo de trés dias e ndo foi constatada nmenm&o-conformidade critica, ou seja,

nenhuma evidéncia de que o produto estivesse coratdm Entretanto, foram observadas

algumas néo-conformidades menores e outras maiores.
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Sendo assim, foi realizado um plano de acdo pam egsas ndo-conformidades
fossem eliminadas. Apds a conclusédo das ac¢fesjipeede auditores internos realizou uma
nova auditoria em pontos especificos, onde consigie a empresa estaria apta a receber a
auditoria externa de certificacéo.

Foi realizada a auditoria de certificacdo dois aaq@®s o inicio do projeto, onde foram
evidenciadas apenas nao-conformidades menoresicaado assim os produtos da linha no
Sistema APPCC.

A certificacdo tem validade de trés anos, onderdearaste periodo a empresa recebe
anualmente auditorias externas de manutencdo paléagiio do Sistema. Além disso,
semestralmente sao realizadas auditorias inteasesabdas noheck listapresentado na figura
3.13. Apds as auditorias, sejam elas internas terreas, a equipe do Sistema é responsavel
por realizar planos de acao para eliminar as natonidades evidenciadas. Esses planos
devem conter uma andlise das causas, a¢fes deidlaguerificacdo da eficacia das acdes.
Devem ser armazenados em um local de facil aces#® ferma organizada para serem
apresentados na proxima auditoria.

Como a certificacdo dos produtos no Sistema APP@&Lente, ainda nao € possivel
avaliar todos os beneficios com precisdo, como,egemplo, 0 aumento da confian¢ca dos
clientes e consumidores. Entretanto, ja se podeldormque o nimero de reclamacdes dos
consumidores relacionados a Seguranca do Alimerggbdutos certificados apresentaram
uma queda significativa que pode ser relacionadm duvidas, com a implementacdo do
Sistema.

Além disso, pode-se considerar o Sistema como mbesea cultura da empresa
observando além da reduc¢édo das reclamacodes, @cedaguantidade de ndo-conformidades
encontradas. A figura 3.11 mostra a evolucado doendrde nao-conformidades evidenciadas
nas auditorias externas nos anos trés anos. Deg3@8009 houve uma reducao de 33% e
de 2009 para 2010 uma reducgédo de 25%, representamaloeducdo de 50% de 2008 para
2010.

Mimero de Mio-conformidades
das auditorias externas
Ano 2008 2009 2010
Quanhdad; de ndo 12 3 6
conformidades

Figura 3.11 —Evolucéo do niumero de ndo-conformidadies auditorias externas
Fonte: A Autora (2010)

39



Capitulo 3 Estudo de Caso

Também sédo de fundamental importancia as auditeemlizadas internamente pelos
funcionarios capacitados da propria empresa, piBsfa forma, consegue-se manter 0s
auditores internos atualizados e evoluir com ce8iatcom mais rapidez.

A figura 3.12 mostra a evolugao do percentuah@e conformidades das auditorias
internas nos dois semestres de 2009 e 2010. Poolessevar um aumento significativo no

atendimento da organizacéo ao Sistema APPCC camsapdo tempo.

Percentual de conformidade das auditorias internas

Ano

2009

2010

Semestre

o

20

o

2°

%o

5%

79%

85%

91%

Figura 3.12 —Evolucédo do resultado das auditoriat®einas
Fonte: A Autora (2010)

40



Capitulo 3

Estudo de Caso

LISTA DE VERIFICACAO PARA AUDITORIA INTERNA DO SISTEMA APPCC

Plano APCC auditado:

Data da auditoria:

envolvida e todas as classes de perigos estdo definidas.

Auditor:
REQUISITO ITEM AVALIACAD OBSERVACOES
. Formacdo encontra-se documentada; os envolvidos
Equipe - .
estdo treinados.
Selecdo dos membros da equipe seguem um enfoque
Selecdo multidisciplinar de modo a cobrir diferentes experiéncias
e conhecimentos.
1 Equipe APPCC
O coordenador tem pleno conhecimento do plano
Coordenador APPCC e sua metodologia
0 escopo do plano APPCC esta definido e este escopo
Escopo descreve qual o segmento da cadeia e alimentos esta

2.Descrigdo do
Produto

Descricdo dos
Produtos

Documentada para cada produto ou grupo de produtos
similares

Informagdes
relevantes

Inclui detalhes das principais matérias-primas, estrutura
fisico-quimica (pH, Aw, etc.), tratamentos utilizados,
especificacdes de embalagens, condicéies de
armazenamento e preservacdo, métodos de distribuicdo.
Awvaliar se todos os ingredientes utilizados encontram-se
descritos e se os pardmetros de estocagem e
distribuicdo seguem as recomendacdes de rotulagem.
Werificar se ndo a possiblidade de contaminacdo
cruzada por elergénicos, que gere a necessidade de
alteraces na descricdo de grupos sensiveis e
informagdes na rotulagem.

3. Uso Pretendido

Forma de utilizagdo

Documentada, baseada nos usos esperados para o
produto pelo consumidor final

Grupos sensiveis

Grupos identificados (Ex: alérgicos, idosos, criagas,
imunodeprimidos, etc.)

4. Construgdo do
Fluxograma do
Processo

Fluxograma

Formecendo descricdes completas de todos os estagios
de processamento, do recebimento de matérias-primas
a distribuicdo.

Etapas

Inclui todas as etapas do processo, incluido detalhes de
matérias-primas, estagios de espera,
tempos/temperaturas, condigdes de estocagem,
distribuigdo

5. Confirmacédo do
Fluxograma de
Processo

Confirmacdo

Werificar se ha algum registro que demonstre que a
equipe validou o fluxograma descrito antes de iniciar a
avaliagdo de perigos.

6. Analise de
Perigos

Listagem de Perigos

A equipe APPCC listou todos os perigos que tém
potencial razoavel de ocorrer em cada etapa do
processo (producdo primaria, processamento,
manufatura, distribuicdo até o ponto de consuma)

Tipos de Perigos

Classificados como bioldgicos, fisicos e quimicos e
incluindo, quando aplicdvel: perigos associados as
matérias-primas, fatores intrinsecos dos produtos,
desenho de processo, pessoal, embalagens,
sobrevivéncia de microrganismos, producdo de toxinas
ou outros agentes guimicos e fisicos.

Severidade e Risco

Os perigos foram classificados quanto & sua significania
(severidade e risco)

Medidas de Controle

Foram levantadas todas as medidas de controle
existentes para cada perigo levantado.

Figura 3.13 —Lista de Verificagdo para Auditorigénna

Fonte: Material da Empresa
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LISTA DE VERIFICAGAO PARA AUDITORIA INTERNA DO SISTEMA APPCC

7. Determinacdo dos
Pontos Criticos de
Controle

Determinacdo

Determinacdo documentada dos PCC's através da
aplicacdo de sistematica definida (Ex: avore decisdria)
para todos os perigos identificados.

Modificagdes

Modificagdes realizadas quando o controle é necessario
3 seguranca do produto & ndo ha medidas de controle
atuais.

8. Limites Criticos

Limites Criticos

Estabelecidos para cada PCC e diretamente ligados as
medidas de controle, inclusive nos casos em que mais
de um limite critico & necessario para um PCC em
particular.

Verificar a coeréncia entre o limite critico estabelecido e
0 monitoramento realizado, para verificar se o limite
critico esta sendo adequadamente mensurado/avaliado.

Documentacdo de apoio para determinacdo dos limites
criticos disponivel (Ex: padrées nacionais,

Documentacio - ; o -
requerimentos de legislaco, cunsultas a especialistas,
etc)

Validacdo Limites Criticos Validados (Ex: evidéncias de processo)

9. Monitoramento

Procedimentos

Os procedimentos devem estar documentados e
implementados para assequrar que os parametros
necessdrios para o controle de cada PCC esta mantido
dentro dos limites criticos estabelecidos (ideal que
incluam padrdo, método, localizacéo, frequéncia,
responsabilidade)

A frequéncia deve ser suficiente para assegurar o
caontrole do PCC (assegurado através de registros de

Frequencia . o . M
q monitoramento, resultados de auditoria ou verificacdo
fisica)
) Os registros assinados pelo responsavel pelo
Registros g P p P

monitoramento e pelo responsavel pela verificacdo.

10. Medidas
Corretivas

Medidas Corretivas

Estabelecidas para cada PCC para tratar desvios
ocoridos.

Ajuste do Processo

medidas corretivas asseguram que o PCC é trazido para
a normalidade.

Disposicédo do
Produto

Medidas corretivas incluem disposicdo adequada para o
produto afetado.

11. Verificagdo

Procedimentos

Procedimentos documentados e implementados para
determinar se o sistema APPCC esta funcionando
corretamente.

Atividades

Atividades de verificacdo encluem revisdo do sistema
APPCC e seus registros, revisdo dos desvios e
disposicdes do produto, confirmacgdo de que PCC's sdo
mantidos sob controle, métodos de auditoria,
amostragem e analise

Validacdo

Validacdo inicial e cada alteracdo incluindo acdes para
confirmar a eficiéncia de todos os elementos do plano
APPCC.

12. Documentacéo e
Registros

Documentagdo

Documentagdo de todos os procedimentos e registros
(Ex: atas das reunides)

Registros

Registros mantidos, identificados e controlados
incluinde: atividades de monitoramento dos PCC's,
desvios e medidas corretivas, atividades de verificacéo,
modificaces do sistema APPCC.

Figura 3.13 —Lista de Verificacdo para Auditoriaénna (Continuacao)

Fonte: Material da Empresa
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4. CONCLUSOES

As industrias de alimentos estdo inserindo nos geosessos ferramentas que
auxiliem na gestdo da seguranca do alimento dos meualutos para eliminar ou reduzir a
niveis aceitaveis a contaminacdo do alimento. #atmlho apresentou um Estudo de Caso
realizado em uma industria do setor alimenticioresad implementacdo e avaliacdo do
Sistema APPCC em uma linha de producéo de biscoitos

Inicialmente, foi realizada uma base conceitualkesab Seguranca do Alimento e o
Sistema APPCC. Esta fase teve como importanameéar o conhecimento necessario para a
realizacdo do Estudo de Caso apresentado, permaiimgir o objetivo geral do trabalho.

O estudo mostra que, quando implementado corretemen Sistema consegue
controlar os perigos que podem causar danos a s@mdsonsumidor pela ingestdo de
alimentos contaminados. Além disso, deixa claro@&istema deve ter como base as BPFs,
pois grande parte dos perigos podem ser control@astir da sua correta aplicacao.

E fundamental a conscientizacdo dos funcionariospagtir de treinamentos
relacionados a seguranca do alimento para queengisvolua com o passar do tempo, pois
a realizagdo dos monitoramentos, das verificagdas, medidas de controle e medidas
corretivas de forma satisfatéria depende da cag@ot e importancia dada pelos
colaboradores responsaveis por estas atividadésn Alisso, o comprometimento da Alta
Direcdo € uma condicao basica para o sucesso idagiu da ferramenta.

Logo, investindo na implementacdo e manutencéo idtera, assim como nas pessoas
envolvidas diretamente, a organizagdo tera ao lalngtempo inUmeros beneficios tangiveis como,

por exemplo, a reducdo das reclamacdes dos corm@wié diminuicdo dos custos, e intangiveis,

como melhoria da imagem da empresa e aumentoidiagad dos consumidores.
4.1 LimitacOes

A principal dificuldade encontrada durante o desénmento do trabalho foi na etapa
de obtencdo das informagBes com o Coordenador dar&@@ga do Alimento, pois é
necessaria uma disponibilidade de tempo grande quagaodos os dados sejam coletados.
Como houve a restricdo do tempo, a andlise dotaeleulda implementacdo do Sistema

APPCC néo pode ser detalhada e esmiugcada com grdduie.
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Capitulo 4 Conclusodes

4.2 Sugestdes para Trabalhos Futuros

Como sugestdo para trabalhos futuros, recomendaaséisar os resultados da
aplicacdo do Sistema APPCC com um periodo de temgior de certificacdo para que se
possa ter um melhor entendimento do real beneffdié&mn disso, recomenda-se também
avaliar com mais precisdo os ganhos financeiraaridr o uso desta ferramenta de reducéo

das perdas e retrabalhos no processo.
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