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RESUMO

Neste trabalho sao estudadas algumas ferramentas do sistema de gestao de segu-
ranga de alimentos, com énfase nos planos APPCC (Anaélise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle). Foi analisada a implementagao de um software para o controle e monitora-
mento de tais planos, bem como a gestao dos perigos relacionados aos produtos fabricados
em uma empresa de bebidas nao alcodlicas. Foram avaliados os aspectos relacionados com
a implantacao do software propriamente dito, tais como: a sua estrutura, as vantagens
em relacao a operacao tradicionalmente empregada, e os resultados obtidos com relacao
a gestao da seguranca de alimentos. Com base nos resultados obtidos com o trabalho,
pode-se afirmar que a gestao dos planos APPCC fica mais assertiva com o uso do software,
uma vez que ele permite visualizar e avaliar o processo como um todo, detalhadamente,

além de gerar uma maior credibilidade no mercado consumidor.

Palavras Chave: seguranca de alimentos, APPCC, perigos e pontos criticos de

controle.

iv



ABSTRACT

In this work, some tools of the food safety management system are studied, with
emphasis on HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) plans. The imple-
mentation of software for the control and monitoring of such plans was analyzed, as well as
the management of hazards related to products manufactured in a non-alcoholic beverage
company. Aspects related to the implementation of the software itself were evaluated,
such as: its structure, the advantages in relation to the operation traditionally employed,
and the results obtained in relation to the management of food safety. Based on the
results obtained with the work, it can be said that the management of HACCP plans is
more assertive with the use of the software, since it allows you to view and evaluate the
process as a whole, in detail, in addition to generating greater credibility in the consumer

market.

Keywords: Food Safety, HACCP, hazards and critical control points.
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INTRODUCAO

Nos ultimos tempos, houve um aumento crescente na oferta de produtos alimen-
ticios, o que tem elevado o nivel de exigéncia por parte dos consumidores. E notério
a imensa variedade de marcas e tipos de produtos, bem como a diversidade de precos
no ramo de alimentos (COLLETO, 2012). E isso fez com que a qualidade deixasse de
ser um diferencial a nivel competitivo, para se tornar uma necessidade para as empresas
se manterem no mercado. Com isso, a qualidade dentro da industria passou a ser um
compromisso de todos os setores, e nao responsabilidade de um setor especifico, afinal a

necessidade de produzir um alimento seguro para o consumidor se tornou prioridade.

Quando se fala em alimento seguro, entende-se como um alimento livre de qualquer
perigo que possa causar danos a satde do consumidor. Segundo o Codex Alimentarius,
alimento seguro é o “alimento que nao causarda danos a satide do consumidor devido a
presenca de perigos quimicos, fisicos e bioldgicos ou a condi¢do do alimento, quando

preparado ou consumido de acordo com seu uso pretendido” (LUPIEN, 1998).

Sendo assim, a preocupacao em se ter uma alimentagdo segura passou a ter um
significado importante para os dirigentes dos paises, ainda na época entre guerras, uma
vez que pessoas doentes poderiam prejudicar a economia do pais, bem como influenciar

nas atividades durante as guerras.

O termo seguranca alimentar (Food Security) surgiu apds o fim da Primeira
Guerra Mundial, quando a producao de alimentos na Europa ficou prejudicada. Com
isso, acabou surgindo um cenario de miséria e fome (LEAO, 2013). Esse cenario acabou
trazendo um dominio entre um pais e outro através do controle do fornecimento de alimen-
tos. Dessa forma, a seguranca alimentar passou a ter relagdo com as politicas ptublicas,
uma vez que esse tema adquiriu um significado de seguranca nacional para cada pais, a
fim de garantir a disponibilidade do alimento para todas as pessoas, através da formacao
de estoques estratégicos de alimentos (LEAQO, 2013). Essa situacio fortaleceu a ideia de

que a soberania de um pais estava ligada com a sua capacidade de se auto sustentar na



produgao de alimentos (LEAO, 2013).

Dois termos de fundamental importancia que possuem escrita parecida, mas pos-

suem significados distintos, sao a seguranca de alimentos e a segurancga alimentar.

Segundo o item 3.21 da Norma ISO 22000, define-se seguranca de alimentos
por: “garantia de que o alimento nao causara efeitos adversos a saude do consumidor
quando for preparado e/ou consumido de acordo com o uso pretendido”. Ao falar em
seguranca de alimentos, faz-se referéncia a garantia da qualidade do produto. E, para se
ter essa garantia, é necessario que se tenha a contribuicao da cada produtiva como um
todo, desde o recebimento da matéria prima e dos insumos, até o produto pronto para

consumo (ABNT, 2019).

A definicdo de seguranca alimentar nao estd em nenhum item especifico da
Norma ISO 22000. No entanto, ela cita o termo seguranca alimentar na Nota 2 do item
3, fazendo referéncia ao direito do consumidor de ter acesso a um alimento de qualidade,

rico em teor nutricional e em uma quantidade suficiente para garantir uma vida saudavel

(ABNT, 2019).

Em suma, seguranca de alimentos se refere a garantia da qualidade do produto
para consumo, enquanto a seguranca alimentar trata do direito de todos ao consumo de

alimentos.

Ao se abordar o tema seguranca de alimentos, é crucial que se faga referéncia as
Normas ISO 22000, FSSC 22000, BRC e IFS que tratam do sistema de seguranca de

alimentos.

A seguranca de alimentos envolve uma série de medidas que buscam controlar a
entrada de qualquer agente que ofereca perigo ao consumidor, seja sobre sua satude ou
integridade fisica. Esse perigo pode ser fisico, quimico, biologico, alergénico ou radiolégico.
Sendo assim, a seguranca de alimentos acontece quando ha o controle sobre todas as etapas
da cadeia produtiva, desde o campo, onde nascem os alimentos, até o produto final, na

mesa do consumidor.

Um plano fundamental aplicado a esse controle das etapas do processo de produgao,
é o APPCC (Anadlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle), que é empregado

para controlar os perigos relacionados ao alimento, e monitorar as medidas de controle a



esses perigos, relacionados ao processo produtivo como um todo. Sao controladas desde
as matérias-primas até o produto acabado e pronto para consumo, a fim de garantir
a seguranca em todas as etapas de fabricacao do produto final. Esse estudo pode ser
conduzido em diversos formatos, seja na forma de documentos e planilhas, como também

através do uso de softwares que permitem acelerar o procedimento de analise.

Nesse sentido, esse trabalho tem como objetivo especifico, avaliar a viabilidade
técnica de implantacao de uma ferramenta para melhoria da gestao dos planos APPCC,
baseando-se na legislacao vigente e nas normas técnicas atualizadas. Além disso, o objetivo
geral do trabalho é promover a melhoria continua do sistema de gestao de seguranca de

alimentos, através do APPCC.



Capitulo 1

Revisao da literatura

No ano de 1943, 44 paises de reuniram na Conferéncia das Nagoes Unidas sobre
Agricultura e Alimentos e decidiram estabelecer uma organizacao internacional para au-
xiliar os governos a elaborar normas de contetido de nutrientes para os alimentos, além
de considerar normas internacionais para proteger e facilitar a troca de produtos entre
paises. Essa organizacao é a FAO (Organizagao das Nagoes Unidas para a Agricultura e

Alimentacao) (CODEX, 2021).

A necessidade de estabelecer um programa internacional de normas alimentares
foi intensificada por iniciativas da Europa, para a criacao de um Codigo Europeu de
Alimentos, ou seja, o Codex Alimentarius Europeu. Em novembro de 1961 foi aprovada
uma resolucao em uma Conferéncia da FAO, para estabelecer a CAC, Comissao do Codex
Alimentarius. Apoés a decisao, teve-se a aprovacao em maio de 1963 pela 16* Assembleia
Mundial da Satde, estabelecendo o Programa Conjunto FAO/OMS (Organizagdo Mundial
de Satde), sobre normas alimentares. Assim, nasceu o Codex Alimentarius (CODEX,

2021).

Em 1980 foi criado o Comité do Codex Alimentarius no Brasil, composto por 13
integrantes escolhidos entre profissionais das industrias, de 6rgaos governamentais e de 6r-
gaos de defesa ao consumidor. Dentre estes tltimos, tem-se a ANVISA (Agéncia Nacional
de Vigilancia Sanitaria), o MAPA (Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento),
a ABIA (Associagao Brasileira das Industrias de Alimentagao), o MCT (Ministério da Ci-
éncia e Tecnologia) e o INMETRO (Instituto Nacional de Metrologia, Normalizagdo e
Qualidade Industrial) (PEREIRA, 2021).

Em resumo, o Codex Alimentarius comtempla medidas relacionadas a: i) -

4



higiene alimentar, i7) - contaminantes, i) - aditivos alimentares, iv) - rotulagem, v) -
métodos de andlises e de amostragem e vi) - certificacdo de importacao e exportacao de

produtos, entre outras medidas.

Além do Codex Alimentarius, tem-se também as normas de certificacdo em
seguranca de alimentos, que apresentam os requisitos que devem ser atendidos para que
a industria obtenha as certificagoes correspondentes, tais como a Norma ISO 22000 — nao
reconhecida pelo Global Food Safety Initiative (GFSI), a Norma FSSC 22000, a Norma,
IFS e a Norma BRC que sao reconhecidas pelo GFSI. No entanto, nas fabricas da empresa
estudada, as normas apliciaveis aos sistemas de gestdo de seguranca de alimentos sdo a
Norma ISO 22000:2018 e a Norma FSSC 22000, versao 05. Na Figura 1.1 sdo apresentadas

as logomarcas das normas citadas.

SZRN
ISO ()Fssc22000
22000

International Crganization for Standardizabion

T Pep——

Figura 1.1: Logomarcas das Normas ISO 22000 e FSSC 22000. Fonte: (QUALFOOD, 2021).

Publicada em 2005, a Norma ISO 22000 é um documento que estabelece os re-
quisitos necessarios para o sistema de gestao de seguranca de alimentos, de forma que
qualquer etapa da cadeia produtiva de alimentos, em qualquer organizagao, possa con-
trolar os perigos como forma de garantir que o alimento esteja seguro para o consumo
humano. A versao brasileira dessa norma foi publicada em 2006 pela ABNT (Associa-

¢ao Brasileira de Normas Técnicas).

No entanto, essa norma foi submetida a apreciacao do GFSI, e nao foi aprovada,
pelo fato dos requisitos serem genéricos e nao especificarem os programas de pré-requisitos

a serem implementados.

Com o tempo, a exigéncia por sistemas de gestdo com um esquema de seguranca
de alimentos reconhecido pelo GFSI foi aumentando por parte de clientes, e assim, surgiu
a Norma FSSC 22000, que em 2009 obteve o reconhecimento da GFSI (Iniciativa Global

para a Seguranca de Alimentos, em portugués).



A Norma FSSC 22000 é formada pela Norma ISO 22000 (Gestao da Segurancga
de Alimentos), juntamente com a Norma ISO/TS 22002 (Processamento Industrial de
Alimentos) e mais alguns requisitos adicionais, como apresentado de maneira simplificada

na Figura 1.2.

150 22000 +

Figura 1.2: Composi¢ao da Norma FSSC 22000.

Considerando as normas de certificagdo, para que uma empresa possa garantir a
seguranca dos alimentos nos seus produtos, alguns pontos devem ser prioridade para se
atender aos requisitos das normas citadas. Neste Trabalho de Conclusao de Curso (TCC)
sao destacados os Programas de Pré-Requisitos (Boas Praticas de Fabricagao) e o APPCC

(Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle).

O Controle Higiénico-Sanitario de um processo produtivo na industrializacao de
alimentos se d& através do uso de PPR (Programa de Pré-Requisitos), também
conhecido por BPF (Boas Préaticas de Fabricagao), que se refere as atividades neces-
sarias e as condigoes basicas requeridas ao longo de toda a cadeia produtiva do alimento,
além do manuseio de produtos finais seguros para o consumo humano, conforme item 3.35

da Norma ISO 22000:2019 (ABNT, 2019).

As atividades voltadas a esse controle higiénico e sanitario, devem ser realizadas,
monitoradas e verificadas, com base em uma frequéncia definida pela organizacao de modo
a atender aos requisitos legais, estatutarios e dos procedimentos internos. Deste modo,
auditorias periddicas devem ser conduzidas e os resultados do sistema de gestao devem ser

analisados e verificados pela direcao e equipes responsaveis pela seguranca de alimentos.

A empresa estudada neste TCC, possui trés unidades fabris no Brasil, sendo duas
delas em Minas Gerais e uma no Ceard, todas com sistema de gestao da qualidade e
de seguranca de alimentos certificados. Emprega de maneira sistematica ferramentas
para melhoria continua, baseadas nos pilares do Sistema de Gestao Corporativa, além

de programas focados em tratar temas especificos ligados a qualidade e seguranca de



alimentos. Dentre eles, pode-se destacar:

Escola de BPF: possui o intuito de promover a conscientizacao de colaboradores
que apresentaram desvios em relagao as regras propostas pela empresa. Sao exemplos
de cuidados necessarios para as BPF: unhas limpas, aparadas e sem esmalte; uniformes
limpos; proibi¢do do uso de perfumes e/ou cremes com fragrancia; a barba deve estar feita
diariamente; é proibido o uso de adornos, como reldgios, pulseiras, brincos e colares e o
controle de pragas é primordial. Na Figura 1.3 sao apresentados exemplos referentes ao

tema.
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Figura 1.3: Exemplos de Boas Praticas de Fabricagao.

Auditorias de Quadros de Limpeza: com o objetivo de conscientizar as pessoas
sobre as regras de limpeza das areas de produgao da fabrica, sao promovidas auditorias que
avaliam os itens citados nos quadros de limpeza que abrangem toda a area de producao

e extracao, com uma frequéncia definida.

Supervisao Comportamental: o objetivo dessa atividade é que os gestores
avaliem o comportamento de suas equipes com relagao as boas praticas de fabricacao,

conscientizando sobre a importancia do cumprimento das regras.

Auditorias do Sistema de gestao: auditorias que acontecem com uma frequén-
cia definida pela organizacao, com o intuito de avaliar se o sistema de gestao da companhia
estd funcionando de forma adequada, seguindo os requisitos das normas de gestao da qua-

lidade e gestao de seguranca de alimentos.

Deste modo, os critérios de seguranca de alimentos sao enraizados na cultura

organizacional e sao base para as atividades ordinarias e extraordinarias.



1.1 O APPCC - Plano de Analise de Perigos e Pontos

Criticos de Controle.

Em 1959 a NASA contratou a Pillsbury Company, uma companhia alimenticia
originada nos Estados Unidos da América com sede em Minnesota (BAUMAN, 1995),
com o objetivo de produzir alimentos que pudessem ser consumidos em gravidade zero,
para fornecer aos primeiros voos espaciais tripulados, e exigiu métodos seguros e, com isso,
criou o método APPCC. No ano de 1973, o APPCC foi aplicado por algumas industrias de
alimentos enlatados de baixa acidez (URBANO, 2013) e, em 1985 passa a ser obrigatério
para todas as industrias de alimentos dos EUA (CANADIANFOOD, 2018). Em 1993,
a portaria n® 1428 de 26 de novembro de 1993 do Ministério da Satude, cita o APPCC
para a garantia da qualidade de produtos alimenticios (DIAS, 2013). A norma fala que
o APPCC se entende como uma metodologia sistematica de identificacdo, avaliacao e
controle de perigos de contaminacao dos alimentos. Em 1997, o Codex Alimentarius adota
0 APPCC e em 1998 o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) citou
o APPCC na portaria 46 para produtos de origem animal (FERNANDES, 2020). J& em
2002, a norma NBR 14900 da ABNT (Associacao Brasileira de Normas Técnicas) cita o
APPCC e torna seu uso obrigatério por lei. No ano de 2005, ocorreu a publicagao da
ISO 22000, cujo capitulo 7 trata do APPCC e em 04 de janeiro de 2011 o presidente
Barack Obama dos EUA, assinou o FSMA (Food Safety Modernization Act ou Lei de
Modernizagdo em Seguranca de Alimentos) (FOODBEVERAGES, 2018), que entrou em

vigor com o objetivo de tornar o fornecimento dos alimentos aos EUA mais seguro.

APPCC significa Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle e se trata de
um sistema que permite identificar, avaliar e controlar os perigos significativos para a

seguranca dos alimentos.

O APPCC é um método sistematico, estruturado e preventivo e baseia-se no en-
tendimento de todas as operagoes do processo, desde a producao, envolvendo as maquinas
e instrumentos, e todos os materiais envolvidos (matéria prima, insumos e embalagens),
até o alimento final na mesa do consumidor, conforme ilustra Figura 1.4 , com o objetivo
de identificar os perigos relacionados a seguranca dos alimentos, e definir medidas de con-

trole para o controle desses, a fim de garantir a produgao de alimentos seguros. Com isso,



o APPCC reduz perdas de produtos, aumentando consequentemente a lucratividade.

Produto seguro, no que diz respeito a
perigos de origem fisica, quimica,
biolégica, alergénica e radioldgica.

Produto Acabado
INSUMOS I =
+
MATERIAS | = PROCESSO )|
PRIMAS
| J
* [
|| EMBALAGENS | Etapas \ J
Utensilios I
\ J Instrumentos Saidas
Maquinas
Entradas & ? Materiais
LY B3

= perigos que devemn ser controlados em cada etapa do
processo, para que ndo cheguem no Produto Acabado e,
consequentemente, no consurmidor.

Figura 1.4: Representacao das entradas e saidas de um processo produtivo.

A Figura 1.5 apresenta importantes defini¢oes sobre o APPCC, resumidos em qua-
tro pontos, incluindo a identificacdo dos alimentos, o desenvolvimento de procedimentos
para reducao de riscos, o monitoramento desses procedimentos e a verificacao da seguranca

do alimento.

.

Identifica os alimentos e os Desenvolve procedimentos que
procedimentos com maiores reduzem o risco de um surto de
probabilidades de provocar doenca transmitida por
doencas de origem alimentar. alimentos.
APPCC |
J
Monitora procedimentos para . . g
) Verifica se o alimento & seguro.
conservar os alimentos seguros

\_ A

Figura 1.5: Resumo sobre o APPCC, citando os principais pontos referentes ao plano.

Quando se fala em APPCC, é de extrema importancia entender os 7 principios

relacionados a ele, definidos como:

@ Anélise de perigos e medidas de controle (preventivas): identificar os perigos sig-
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nificativos e determinar as medidas de controle e os niveis aceitaveis dos perigos
no produto final, sempre que possivel. Para fazer essa avaliagdo dos perigos, é
importante considerar as caracteristicas do produto e/ ou processo; as caracteristi-
cas das matérias-primas e embalagens; as reclamagoes de clientes e consumidores;
a devolucao de lotes de produtos; os resultados de analises laboratoriais e dados

epidemioldgicos.

Identificacdo dos pontos criticos de controle: apés feitas as andlises dos perigos
relacionados ao processo produtivo, deve-se realizar uma anélise dos pontos criticos

de controle, para garantir o controle dos perigos ao nivel aceitavel.

Estabelecimento dos limites criticos / critério de agdo: o limite critico é o valor
mensuravel que separa a aceitacdo da rejeicdo. Ou seja, é o ponto maximo que
o perigo pode alcancar. Em resumo, o estabelecimento desses parametros ¢ para

assegurar o controle do perigo.

Estabelecimento dos procedimentos de monitorizacao: possui o objetivo de produzir
um registro fiel e imediato dos dados. No procedimento de monitorizacao, deve-se
estabelecer o que sera monitorado, como o monitoramento vai acontecer, quem ira

realiza-lo e qual a frequéncia que ele vai ocorrer.

Estabelecimento das corregoes: deve-se definir as agdes sobre produto e/ou processo,
para a retomada imediata do controle de determinado perigo, quando houver desvio

do limite critico ou do critério de agao.

Estabelecimento dos procedimentos de registros: deve-se definir os registros necessa-
rios para documentar os fatos e dados no sistema de gestao da qualidade e seguranca

de alimentos.

Estabelecimento dos procedimentos de verificacao: é importante definir procedimen-
tos e instrumentos, além da monitorizacao, para evidenciar o perfeito funcionamento
do sistema de seguranca de alimentos. A verificagdo deve ser feita na elaboragao
dos planos APPCC, na avaliagdo de eficacia do sistema de gestao de seguranga de
alimentos, na ocorréncia de mudancas que afetem a andlise dos perigos, na ocor-
réncia de doencas que envolvam o produto, e quando houver duvidas referentes a

seguranca do produto.
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Todo esse processo, desde a identificacao dos perigos, até a verificagao para garantir
o funcionamento do sistema de seguranga de alimentos, pode ser feito através do uso de um
software, que permite a visualizacao de todas as etapas do APPCC, otimizando o processo
de anélises e melhorias no sistema de gestdo de seguranca de alimentos. E importante
ressaltar aqui a contribuigdo da equipe de seguranga de alimentos (ESA), que é composta,
por colaboradores de diferentes setores da empresa, a fim de avaliar os possiveis riscos

pertinentes ao processo de produgdo como um todo.
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Capitulo 2

Implantacao de software para a
criacao e gestao dos planos APPCC

na empresa de bebidas nao alcodlicas

Com o objetivo de aprimorar a gestao dos planos APPCC, a empresa estudada
escolheu investir em uma ferramenta computacional para as trés unidades fabris no pais,
sendo duas situadas em Minas Gerais e uma no Ceard, cujo cronograma de implantagao

é apresentado na Tabela 2.1.

Tabela 2.1: Cronograma de implementagao do software.

jan/20 | fev/20 | mar/20 | abr/20 | mai/20 | jun/20 | jul/20 | ago/20 | set/20 | out/20 | now/20 | dez/20 | jan/21
de
de uso do software
Entradas i des insumos
Fase Inicial i o
Equipamentas Utensilios
Instrumentos
Saidas Especificagbes produtos
Segunda Fase Etapas de Processo de Processo
Niveis aceitdvei:
Terceira Fase Estudos e B Medidas de controle
PPRs, PPROs e PCCs

O software escolhido para a gestdo dos planos APPCC, exige um investimento
anual de aproximadamente R$ 24.000,00 (vinte e quatro mil reais) por unidade fabril da
companhia. O objetivo do software é concentrar tudo que esta envolvido no processo
produtivo em um unico lugar, levando em conta as especifica¢oes técnicas de materiais
(matérias-primas, insumos e embalagens), bem como dos produtos acabados, além da

descricao das etapas para todo o processo de producao, juntamente com os equipamentos,
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maquinas e utensilios utilizados.

A fase inicial de implantacao do software, se caracterizou pelos cadastros de todos
os materiais, produtos acabados e equipamentos, através de suas especificacoes técnicas,
considerando o detalhamento de cada um. Apods isso, deu-se inicio a criagao dos fluxo-
gramas de processo, apresentando etapa por etapa do processo de producao de cada um
dos produtos produzidos pela empresa de bebidas nao alcodlicas estudada nesse trabalho.
Esse procedimento foi feito para cada uma das trés fabricas da empresa, considerando as

particularidades de cada uma.

Apos a finalizacao dos fluxogramas, foi feita a associacdo dos perigos para cada
material, etapa e equipamento utilizado no processo. Além dos perigos relacionados aos
produtos acabados. Os perigos foram classificados em fisicos, quimicos, bioldgicos, alergé-
nicos e radiologicos. Essa associagao foi feita uma a uma, para o processo de cada produto
fabricado. Para cada perigo, existe uma medida de controle associada para controlar esse
perigo caso ele ultrapasse o nivel aceitavel especificado (limite méximo aceitavel do pe-
rigo, sem que cause danos a satide do consumidor). E assim, através do uso de uma
arvore decisoria, as medidas de controle foram classificadas como PPR (Programa de
Pré-Requisitos), PPRO (Programa de Pré-Requisitos Operacionais) ou PCC
(Ponto Critico de Controle).

2.1 Classificacao de perigos.

A base de dados do software classifica os perigos em: i) - fisicos, i) - quimicos,
i11) - bioldgicos, iv) - alergénicos e v) - radiologicos, conforme sua origem, severidade e

probabilidade.

A classificacdo dos Perigos Fisicos considera duas categorias de severidade, a

saber:

Alta: representada por materiais tais como pedras, vidros, agulhas, metais e
objetos pontiagudos ou cortantes, que podem causar danos ou injurias, podendo até se

constituir em risco de morte para o consumidor;

Baixa: representada por materiais estranhos que normalmente nao causam in-

jurias ou danos a integridade fisica do consumidor, tais como sujidades leves e pesadas
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(areia, terra, serragem, insetos inteiros e fragmentados, pelos e outros), que podem, po-

rém, causar choque emocional ou danos psicologicos, quando presentes no produto.

A classificagao dos Perigos Quimicos também considera duas categorias de se-

veridade, a saber:

Alta: representada por contaminacoes dos alimentos por substancias quimicas
proibidas ou usadas indevidamente, tais como certos agrotéxicos e produtos veterinarios,
certos contaminantes inorganicos — como o mercurio, ou aditivos quimicos que podem
causar intoxicagoes quando em quantidades elevadas, ou que podem causar dano a deter-

minadas classes de consumidores.

Baixa: representada por contaminagoes com substancias quimicas permitidas nos
alimentos, as quais podem vir a causar reacoes adversas, moderadas e passageiras. A
titulo de exemplo, pode-se citar o uso inadequado de aditivos, residuos de detergentes e

sanificantes.

A classificacao dos Perigos Bioldgicos considera trés categorias de severidade, a

saber:

Alta: representada por patologias resultantes de contaminagoes com microrganis-
mos ou suas toxinas que evoluem para um quadro clinico muito grave nos consumidores.
A titulo de exemplo, pode-se citar os distirbios tipicos de septicemia e de infeccao gene-
ralizada, que podem implicar em internacao hospitalar por longo periodo ou, até mesmo,

risco de morte.

Meédia: representada por patologias resultantes da contaminacao por microrganis-
mos de patogenicidade moderada, mas com possibilidade de disseminacao extensa. Sao
exemplos: diarreia, febre, vomitos intensos, desidratagdo, perda temporaria da saude,
comprometimento das func¢oes de érgaos, que podem implicar em internacao hospitalar

breve, e outros sintomas, mas sem risco de morte.

Baixa: representada por contaminacao por microrganismos de patogenicidade
moderada, mas com possibilidade de disseminacao restrita. Exemplos: risco de distirbios
gastrointestinais passageiros, mal-estar, vomitos isolados e sintomas diversos de pouco ou

nenhum comprometimento a satide do consumidor.

A classificacdo dos Perigos Alergénicos considera basicamente uma tnica cate-
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goria de severidade, a saber:

Alta: representada por substancias quimicas capazes de causar reacoes alérgicas

ou danos a satde em funcao de intolerancia e/ou alergia.

A classificacao dos Perigos Radiol6gicos também considera somente uma tnica

categoria de severidade, a saber:

Alta: representada por qualquer substancia radioativa que possa afetar a saude

do consumidor.

A probabilidade de ocorréncia de um perigo é determinada pela avaliacdo do seu
histérico interno e externo a empresa, e da experiéncia técnica dos membros da equipe de

Seguranca de Alimentos, podendo ser adotados os seguintes critérios para classificacao:

Alta: A equipe de Seguranga de Alimentos possui conhecimento prético da ocor-
réncia do perigo nos produtos e/ou materiais avaliados dentro da empresa, e existe his-
térico oficial do perigo em produtos semelhantes no Brasil (avaliacdo externa) com ocor-

réncia de recall (recolhimento do produto apés chegar no cliente e/ou consumidor).

Meédia: A equipe de Seguranca de Alimentos possui conhecimento da ocorréncia
do perigo nos produtos e/ou materiais avaliados apenas tomando como base dados epi-
demiolégicos fora do Brasil (avaliacdo externa). Nesse caso, ndo ha conhecimento préatico

da ocorréncia do perigo internamente.

Baixa: A equipe de Seguranca de Alimentos possui conhecimento da ocorréncia
do perigo nos produtos e/ou materiais avaliados, apenas através da literatura, e sem

identificacdo de dados epidemiolégicos.

Desprezivel: A equipe de Seguranca de Alimentos ndo possui conhecimento da

ocorréncia do perigo nos produtos e/ou materiais avaliados.

O grau de risco que cada perigo oferece é classificado em: menor, médio e maior
ou critico. A sua classificacdo se da através da andlise da probabilidade da ocorréncia do
perigo acontecer no produto final antes da aplicacdo das medidas de controle, e da sua
severidade quanto aos efeitos adversos a satide em relagao ao uso pretendido. Na Figura
2.1 é apresentada na forma de uma matriz a avaliacdo dos riscos dos perigos de acordo

com a classificacao da probabilidade e severidade.
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§ ALTA Média Maior Critico
5 MEDIA Menor Média Maior
E BAIXA Menor Menor Media
g DESPREZIVEL| Sem significincia| Sem significincia| Sem significancia

BAIXA MEDIA ALTA

SEVERIDADE

Figura 2.1: Matriz dos perigos em funcdo da probabilidade e severidade de ocorréncia.

A titulo de exemplificagdo da funcionalidade do programa computacional em im-
plantacao, sera apresentada na sequéncia um exemplo de cada tipo de perigo cadastrado

no software.

2.1.1 Perigo Quimico

Iniciando com o Perigo Quimico, pode-se citar o caso do produto quimico ace-
taldeido. Trata-se de um perigo classificado como de severidade alta, pois a combustao
de embalagens plasticas ou em embalagens a base de espumas de poliuretano e policarbo-
nato provoca a formacao de acetaldeido. Contudo, a sua agao sobre o organismo humano
apresenta baixa toxicidade aguda na exposicao inalatoria e toxicidade moderada nas ex-
posicoes dérmica e oral. Dentre os produtos alimenticios considerados, pode-se citar: os
corantes a base de anilina, os aromatizantes de alimentos e as embalagens para alimentos
a base de etileno tereftatalato. A dose didria tolerdvel nao é identificada de maneira clara
na literatura. Dentre os sintomas apresentados pelo consumidor afetado, pode-se citar:
alteracoes na mucosa nasal e traqueia. A Agéncia Internacional de Pesquisa em Cancer
(IARC) classifica o acetaldeido como possivel carcinégeno humano (Grupo 2B), porém

quando associado ao consumo de bebidas alcodlicas é classificado como carcinogénico

para o ser humano (Grupo 1) (ANJOS, 2007).

2.1.2 Perigo Fisico

Considerando a seguir o Perigo Fisico, pode-se citar como exemplo os fragmen-
tos de embalagens de vidro de qualquer tamanho ou formato. Trata-se de um perigo
classificado como de severidade alta, pois a ingestao de materiais perfurocortantes pode

acarretar serias injurias a satde do consumidor. A origem deste tipo de perigo reside —
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muito frequentemente — em falha na aplicagdo das BPF. Estao envolvidas neste perigo as
matérias primas em geral utilizadas na industria de alimentos, principalmente em pé ou

que sejam envasados em embalagens de vidro (RDC-N°14, 2013).

2.1.3 Perigo Bioldgico

Outro tipo de perigo ndo menos impactante para a saide do consumidor é o
Perigo Bioldgico. Nesta categoria pode-se citar a contaminac¢ao por Escherichia Coli
patogénica. Este tipo de contaminacao pode ser classificado em: enteropatogénicas, ente-
rotoxigénicas, enteroinvasivas, enterohemorragicas, enteroagregativas e difuso-aderentes.
Trata-se de um perigo classificado como de severidade alta, cuja origem pode estar no
trato intestinal de seres humanos homens ou de animais. Dentre os produtos alimenticios
considerados nesta categoria, pode-se citar: Leite cru, produtos lacteos contaminados ou
preparados incorretamente, carne crua e até mesmo vegetais. Dentre os sintomas apresen-
tados pelo consumidor, pode-se citar: diarréia abundante (as vezes sanguinolenta, caibras
abdominais e nduseas). Para as cepas enteremorrigicas, sindrome urémica hemolitica e
trombocitopenia grave. Os sintomas podem ter duragdo de 1 a 4 dias. A origem deste
tipo de perigo reside no emprego de um indicador de higiene deficiente, ou de uma falha
no processamento do alimento. Varias cepas sao toxigénicas. Nao sao capazes de pro-
duzir esporos. A literatura apresenta como parametro para dose infectiva alta o valor
compreendido entre (100.000 - 100.000.000/g) para algumas cepas. E como dose infectiva
baixa aquelas decorrentes das cepas enterohemorragicas, sendo que estas cepas podem
produzir a toxina Shiga. O periodo Incubagdo varia entre 8h a 24h (3 a 9 dias para as

cepas enteremorragicas) (PAULA, 2014) (GUIA para elaboragao do Plano APPCC).

2.1.4 Perigo Alergénico

Considerando agora o Perigo Alergénico, pode-se citar um exemplo rotineiro
na vida de muitas pessoas: o Glaten. Trata-se de um perigo com severidade alta, e é
encontrado no trigo (gliadina), na cevada (hordeina), na aveia (avenina) e no centeio (se-
calina). Sua principal agdo sobre o organismo ¢é a alergia caracterizada como uma reagao
adversa a um antigeno alimentar mediada por mecanismos fundamentalmente imunol6gi-

cos. O gluten agride e danifica as vilosidades do intestino delgado e prejudica a absor¢ao
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dos alimentos. A intolerdncia permanente ao gliten causa a doenga celiaca, uma con-
digdo cronica que afeta, principalmente, o intestino delgado, podendo causar sintomas

gastrointestinais, respiratorios e cutaneos (REVISTAFI, 2013)

2.1.5 Perigo Radiolégico

E por fim, um tipo de perigo encontrado com menor frequéncia, mas nao menos
importante, o Perigo Radioldgico. Nesse caso, cita-se como exemplo o Radio 226, de
severidade alta, gerado nas séries radioativas naturais do uranio e do torio. O Ra-226 é um
emissor alfa de meia-vida relativamente longa (1602 anos), formado a partir do decaimento
radioativo sequencial de cinco isétopos radioativos: U-238, Th-234, Pa-234, U-234, Th-
230, Ra-226. O que torna o radio tdo perigoso ao organismo, é que ele forma ligagoes
quimicas da mesma maneira que o calcio, e o corpo pode confundi-lo com célcio e absorvé-
lo nos ossos. Em seguida, pode bombardear células com radiagdo a curta distancia, o que
pode causar tumores 6sseos ou danos na medula 6ssea que podem dar origem a anemia ou
leucemia (JACOMINO, 1996). Encontra-se esse perigo em alimentos provindos de solos
ou de regioes contaminadas ou que passem por agua contaminada com radio, e sua dose
diaria aceitavel nao possui valor ndo estabelecido em literatura, devendo-se utilizar para

alimentos menor que o limite de detecgao do método (ANVISA, 2017, PAIVA, 2008) .

2.2 Avaliacao das Medidas de Controle

Medidas de controle sao agoes que devem ser tomadas em situagoes onde o perigo,
seja ele de qualquer natureza, ultrapasse o nivel aceitavel designado pelas legislagoes. Em
resumo, elas sao uma forma de controlar o perigo para que ele ndao chegue no produto

final, e consequentemente, na mesa do consumidor.

As medidas de controle podem ser classificadas de acordo com as condigoes neces-
sarias para o controle de determinado perigo, podendo ser um PPR, PPRO ou PCC.
Essa classificacao é feita através de uma arvore decisoria, onde é seguido um caminho de

perguntas e respostas sobre o perigo avaliado, como apresentado na Figura 2.2.

O Programa de Pré-Requisitos (PPR) avalia a existéncia de condigoes bésicas

e atividades necessarias dentro de uma organizacao e ao longo da cadeia produtiva de
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alimentos para manter a seguranca dos alimentos.

O Programa de Pré-Requisitos Operacional (PPRO) tem por finalidade
estabelecer medidas de controle aplicadas ao processo produtivo para prevenir ou reduzir

um perigo significativo a seguranca dos alimentos & um nivel aceitavel.

O Ponto Critico de Controle (PCC) visa avaliar a etapa do processo em que
medidas de controle devem ser aplicadas para evitar ou reduzir um perigo significativo a
seguranca dos alimentos para um nivel aceitavel e definir limites criticos e medicao que

permitam aplicacoes de corregoes.

= @3 - O contrele & essencial para eliminar ou reduzir o perigo a nivel =1
| P =l =
[sm J«— caiiuel? [ Ewmrem |

a1 - O perigo & controlado pelo El Qz - 0 controle _T

programa de pré-reguisites? 8 eficaz? Modificar etapa, M
processo ou produta!

Q4 - Existemn medidas = Q4.1 - O controle desta stapa &
—— . - re .
@ preventivas para o perigo? | B2 | NEeCessario pars @ seguranca’

-

*— 05 - Esta etapa elimina ou reduz —-
l o perigo 3 niveis aceitdveis?
€ um PoC! 05 - O perigo pode aumentar ou Moz |
@ continuar em niveis aceitdveis? L MEo & um Pcc!

[vio | ] |

T Q7 - Uma etapa subsequente eliminzra ou o
reduzira o perigo a niveis aceitéweis?

Figura 2.2: Arvore deciséria para a classificacdo das medidas de controle (Fonte: Manual do
APPCC da empresa em estudo).

Vale destacar aqui, que para o caso do software em estudo, a arvore decisoria para
classificacao das medidas de controle, é reproduzida pelo proprio software, no qual, através
do seu banco de dados e da resposta a duas perguntas feitas automaticamente por ele, o

mesmo classifica a medida de controle, como mostrado na Figura 2.3.
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Classificar Medida de Controle [x]

Perigo: Areia
Medida Controle: Garantir o recebimento exclusivo de fornecedor
homologado

Qrigem: Aclicar Cristal Orgénico - Etapa: Recebimento de Aclcar Cristal (Recebimento
de Aclcar Cristal Organico)

Justificativa: Falha no programa de pré requisito do fornecedor
Severidade Probabilidade Risco
Baixa Baixa Menor

E controlado, de forma eficaz, pelo Programa de Pré-requisitos?
Néo
+) Sim

E necessaria uma medida mais especifica & essencial, dentro do Programa de Pré-
requisitos, para o controle deste perigo?

Classificar

Figura 2.3: Classificacdo da medida de controle no software estudado. Fonte: software em estudo
na empresa de bebidas nao alcodlicas.

Nota-se, na Figura 2.3, que a medida de controle a ser classificada, que visa garantir
o recebimento exclusivo de fornecedor homologado, estava associada ao perigo areia, que
tem como fonte de origem a etapa do recebimento de agucar cristal. Tal perigo possui

severidade baixa e probabilidade baixa, oferecendo um risco menor.

O perigo nesse exemplo, é controlado de forma eficaz pelo Programa de Pré-
Requisitos, e ndo tem necessidade de uma medida de controle mais especifica. Portanto,

a medida nesse caso ¢é classificada como PPR.

Caso a resposta para a segunda pergunta fosse sim, ou seja, se houvesse a necessi-
dade de uma medida de controle mais especifica para o perigo areia, a medida de controle

seria um PPRO, conforme ilustrado na Figura 2.4.

Classificar Medida de Controle [}

Perigo: Fragmentos metalicos ferrosos

Medida Controle: Garantir as condigbes de presenga e integridade
do filtro da pasteurizagao

Origem: Acucar Cristal Organico - Etapa: Recebimenio de Actcar Cristal (Recebimento
de AcUcar Cristal Organico)

Justificativa: Falha no processo produtive do fornecedor.
Severidade Probabilidade Risco
Alta Baixa Médio

E controlado, de forma eficaz, pelo Programa de Pré-requisitos?
Nao
=) Sim

E necessaria uma medida mais especifica & essencial, dentro do Programa de Pré-
requisitos, para o controle deste perigo?

*) Sim
Nao
PPRO

Figura 2.4: Classificacdo da medida de controle (PPRO) no software estudado. Fonte: software
em estudo na empresa de bebidas nao alcodlicas.
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E por fim, se a resposta dada ao software na primeira pergunta fosse nao, ou seja,
se o perigo nao é controlado de forma eficaz pelo Programa de Pré-Requisitos, a medida

seria classificada como um PCC, conforme apresentado na Figura 2.5.

Classificar Medida de Controle ]

Perigo: Salmonella sp

Medida Controle: Garantir o tratamento térmico

Origem: Aclicar Cristal Organico - Etapa: Recebimento de Acdcar Cristal (Recebimento
de Acucar Cristal Organico)

Justificativa: Falha no processo produtive do fornecedor.
Severidade Probabilidade Risco
Alta Baixa Medio

E conirolado, de forma sficaz, pelo Programa de Pré-requisitos?

= Nio
Pasteurizacdo (Pasteurizacio Limenada Adocada Pressade SIG 1L)

Sim

Classificar
Figura 2.5: Classificacdo da medida de controle (PCC) no software estudado. Fonte: software
em estudo na empresa de bebidas nao alcodlicas.

Nota-se que quando a medida de controle ¢ classificada como um PCC, o software
pergunta qual a etapa em que o Ponto Critico de Controle se aplica. No caso apresentado
na imagem anterior, o PCC é a etapa de Pasteurizacao. Além disso, quando o software
faz a leitura da resposta “nao” da primeira pergunta, ele automaticamente classifica a
medida de controle como PCC, sem abrir campo para resposta da segunda pergunta,
pois ele entende que o perigo nao é controlado de forma eficaz por um programa de

pré-requisitos (seja ele PPR ou PPRO).
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Capitulo 3

Fluxograma de processo

Uma ferramenta importante para a visualizacao do processo de producao, e para
a associacao dos perigos, é o cadastro dos fluxogramas de processo. O software permite a
criacdo dos fluxogramas, usando como base as informacoes ja cadastradas no seu banco
de dados. Ele permite que sejam associados ao fluxograma, todas as entradas (matérias-
primas, insumos e embalagens) e saidas (subprodutos e residuos) envolvidos no processo,
além da associacao dos equipamentos utilizados em cada etapa descrita, até chegarmos no
produto final pronto para consumo. O fluxograma é a forma ilustrativa para se entender
todo o processo, os perigos associados a ele e as medidas de controle desses perigos. Ou

seja, conseguimos visualizar o plano APPCC.

Como exemplo, é apresentada a reproducao resumida das etapas do processo de
producao do produto acabado Néctar de Uva Misto, acondicionado em embalagem carto-

nada de 1L.

A etapa inicial consiste no recebimento dos materiais que serdo usados na producgao
desse suco. Apoés recebimento e aprovacao do controle de qualidade, o material que ficard
armazenado em local especifico, passara pela etapa da pesagem, para que se tenha a
quantidade correta daquele material. Feita a pesagem, todos os insumos e matérias-primas
entram na etapa da formulacao e mistura, a qual define os ingredientes que entrarao para a
producao do suco. Apos a etapa da pasteurizacao que tem o objetivo de eliminar qualquer
perigo biologico, a mistura passa para a etapa do envase, nesse caso de cartonado, em
maquina SIG. Apds envase, aplicacao de tampa e vedacao das caixinhas de 1L, as caixas

contendo 12 unidades cada uma sao montadas e acondicionadas em paletes para serem
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enviadas a estocagem e expedicdo. Cabe ressaltar aqui, que as embalagens utilizadas
na etapa do envase, sao recebidas, aprovadas pelo controle de qualidade, e em seguidas

preparadas para ingressar no processo.

Na Figura 3.1 é apresentado um fluxograma simplificado com as principais etapas

de producao de um suco, com as caracteristicas citadas anteriormente.

| Fluzograma simplificado |

Recebimento de Recebimento de
Matéria - Prima Insurnc

! !

Peszgem de Matéria -
Prima Pesagem de Insumao

-

Formulagdo
Recebimento de
1 Embalagem
Pasteurizagdo 1
Preparagzo de
l Embalagem

Envase g

L
)

Figura 3.1: Fluxograma simplificado com as principais etapas de produg¢ao de um suco.

E na Figura 3.2 apresenta-se um fluxograma mais especifico, referente a preparagao

do xarope de aguicar que é usado na formulagao dos produtos que contém adigao de aguicar.
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Preparagao do Xarope de Aglcar

Recebimento de Aglcar
Cristal

l

Pesagem de ACUcar
Cristal

l

Agua tratada declorada

Aglicar Cristal pesado

para uso
Diluicie l«—]|  Tangue Xaroparia
. Bomba centrifuga
Filtracdo l—| Eletroims —| Filtro Inox Xaroparia  |—| Xaroparia 4
P I Particulas = o
Residuo da Filtragdo Magnetiziveis Agicar Diluido
Formulzcio

Figura 3.2: Fluxograma representativo do processo de preparagdo do xarope de agucar.

Nota-se que nesse processo tem-se duas etapas principais: a diluicao e a filtragao.
Cada uma delas é descrita na sequéncia, e submetida a analise de perigos e medidas
de controle, para que a mistura ndo chegue na etapa de formulagdo com algum perigo

associado. Nas Figura 3.3 e na Figura 3.4 sao apresentadas as descri¢oes das etapas de

Diluicao e Filtracao, respectivamente.

Descricdo dz etapa: A diluicio do aclcar cristz| & feita na proporgdo de [x:x)
em peso, ou seja, uma parte de aglcar para 2 mesma guantidade de 3gua.
Colocar a agua dentro do tanque 2 em seguida ligar o homogeneizador e a
bomba para circular 2 3gua, depeis adicionar o agicar na mesma proporgao,
deixar homogeneizar durante y minutos.

Diluizio

- |

l

Figura 3.3: Descricdo da etapa de Diluicao.

A anélise de perigo foi feita e nenhuma ocorréncia de perigo foi registrada para a

etapa de diluigao.
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l

Figura 3.4: Descricdo da etapa de Filtracao.

Ja na etapa da filtragao, foram registrados dois perigos fisicos, a saber: fragmentos
metalicos ferrosos e nao ferrosos, provenientes do desgaste de equipamentos e bomba uti-
lizada no processo, classificado com severidade alta e probabilidade baixa, caracterizando
assim, um risco médio. E o perigo de plastico flexivel ou polimero nao rigido, proveni-
ente de possiveis fragmentos do bag de acondicionamento do material, classificado com

severidade baixa e probabilidade baixa, caracterizando assim, um risco menor.

O subproduto da etapa da filtracao (agicar diluido), vai entrar na etapa da formu-
lagao que nao evidenciou nenhum perigo. A mistura formulada, passa para a pasteurizagao
que apresenta risco de perigo quimico e biolégico. Por fim, a mistura vai para o envase
e o produto final é o suco pronto para consumo. No produto final também sdo feitas as
andlises de perigos. Nesse exemplo do Néctar de Uva Misto - Cartonado 1L, foram asso-
ciados perigos fisicos, quimicos, biologicos e radiolégicos. Para cada um deles, existe um
nivel aceitavel e uma medida de controle associada, caso o nivel aceitavel é ultrapassado.
Como exemplo, é caracterizado um perigo de cada tipo para o produto em questao, como

apresentado na Tabela 3.1.

Tabela 3.1: Exemplos de perigos associados ao produto Néctar de Uva Misto - Cartonado 1L e
suas medidas de controle.

Classificacdo da medida
de controle

Produto Perigo Tipo Nivel Aceitdvel Origens do perigo Medida de controle

Recebimento de

o ) oL A Garantiro
Escherichia coli Bioldgico Ausente insumaos e . PCC
. i tratamento térmico
matérias-primas
Garantir o
@ 1,5% de areia ou | Recebimento de recebimento
v Areia Fisico cinzas insoldveis insumos e exclusivo de PPR
[ em dcido matérias-primas fornecedor
homologado
Garantir o
Recebimento de recebimento
Chumbo Quimico 0,05mg/Kg insumos e exclusivo de PPR
matérias-primas fornecedor

homologado

Garantir o programa
de potabilidade da PPR
agua

Captacdo de Agua

Radio 228 Radioldgico 0,1Bg/L
g of bruta
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E assim, feitas todas essas associagbes e andlises, originam-se os planos APPCC
para cada produto acabado, também chamado de SKU (Stock Keeping Unit), ou tradu-

zindo para o portugués: Unidade de Manutencao de Estoque.

Um ponto relevante a ser comentado aqui, é que para a criagdo de cada plano
APPCC, e como consequéncia, para a manutengao da seguranga de alimentos, é de suma
importancia a contribuicao de todos os setores da industria, uma vez que cada um tem
seus pontos especificos e suas particularidades que influenciam de forma direta ou indireta
na analise dos perigos e das medidas de controle. Sendo assim, tomando em consideragao
a empresa estudada, e o processo de producao de sucos, a titulo de exemplo, varias sdo
as etapas envolvidas para que o produto chegue na mesa do consumidor, com a qualidade

apresentada no fluxograma apresentado anteriormente.

A saber, no caso do setor de Manutencao, o risco de contaminacao do produto
acabado pode ser decorrente do emprego de lubrificantes que podem contaminar as ma-
quinas e equipamentos. Deve-se conhecer as caracteristicas técnicas da maquina, o modo
de operacao dela e se tem algum PCC no processo para ser controlado e evitar contami-
nacao. Pode-se citar o caso das Linhas de Envase, onde a vedacao correta das embalagens

evita casos de contaminacao.

No setor de Instrumentacgao, o cuidado com a calibragao dos instrumentos assume
papel crucial na seguranca do processamento. Um item nao calibrado ou calibrado fora
do faixa de medicao correta pode causar sérios problemas, como exemplo, pode-se citar o
caso de um pasteurizador que nao esta operando na temperatura adequada, podendo vir

a causar um problema de seguranca de alimentos.

No setor de Engenharia, o foco esta no desenvolvimento do projeto de implantagao
de um novo equipamento ou de uma nova linha de producao. E importante saber quais os
requisitos devem ser seguidos para proporcionar maior garantia no que tange a seguranca

de alimentos.

No setor de Saude e Seguranca a preocupacao esta voltada para a satude do tra-
balhador, visando garantir que ele(a) esteja apto(a) para o trabalho. Assim, zelar pelo
uso correto e obrigatério de EPIs (Equipamentos de Protecdo Individual) e manter os
exames periédicos dos colaboradores em dia, faz com que os colaboradores estejam aptos

ao trabalho e como consequéncia, o processo flui de forma melhor e mais segura.
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Na Portaria, a verificagdo adequada das pessoas é de extrema importancia, de

forma a permitir a entrada apenas de pessoas autorizadas.

No setor de Almoxarifado, o foco esta voltado para a gestao adequada dos produtos
evitando a contaminagao cruzada desde o inicio do processo, quando se permite que apenas

itens verificados, aprovados e homologados entrem no processo.

No setor de Compras Agro, a aquisicao de produtos de qualidade devidamente
acompanhados com os produtores competentes verificados, gera o fornecimento adequado

de frutos.

No setor de Formulacao, é importante a atencao nos produtos para evitar conta-
minacao cruzada, além da necessidade em fazer a dosagem correta conforme especificagao

técnica de cada produto.

No Laboratorio de Qualidade, é onde sao realizados os testes microbioldgicos, as
analises fisico quimicas e sensoriais, os testes de embalagem e hermeticidade. Os monitores
de PCC sao importantes para garantir que o processo esteja adequado e para sinalizar

caso haja desvio.

Na Logistica Transportes, é importante garantir que o transporte dos produtos

seja seguro, de forma a nao gerar perdas e nem transtornos com clientes.

No setor da Logistica Armazém, a garantia do carregamento seguindo as regras
de BPF, e a organizagao para o escoamento de produtos conforme a data de validade, é

crucial para a seguranca de alimentos.

A equipe do setor de Customer Service (CS), lida com reclamagdes de clientes, e

por isso precisam entender o que estd errado e tratar as devolugoes.

A equipe do SAC, lida com reclamagoes, elogios e sugestdes de consumidores, e
pra isso, precisam entender a mensagem, o que teve de errado no produto e saber lidar

com a reclamacao.

A Melhoria Continua é um setor que trabalha com a viabilizagdo de implantacao
de novos programas. Como exemplo, podemos citar uma situacao hipotética onde foi
inserido um novo equipamento na fabrica. Com isso, o time de melhoria continua deve
incentivar a criacdo de uma LUP (Licdo de Unico Ponto) para ilustrar e treinar sobre o

uso do equipamento.
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O setor de Programagao e Controle da Producao (PCP), deve fazer a gestao ade-
quada da programacao da producao, evitando contaminacao cruzada durante a producao
(produtos orgénicos com nao orgénicos (convencionais)), por exemplo, ou em testes de

alergénicos.

O time de Gente e Gestao trabalha com os meios de comunicagao, recrutamento e

garantia das competéncias das pessoas que estao atuando nos processos.

O setor de Meio ambiente garante que os certificados e licencas ambientais estejam
em dia. Além de realizar a gestao dos recursos naturais usados na producao e fazer o

controle de contaminacao de solo e agua.

Por fim, o setor de Qualidade Corporativa atua na gestao da qualidade e gestao da
seguranca de alimentos, alinhando todos os requisitos que atendam as normas, e aplicando

nas fabricas da companhia.
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Capitulo 4

Resultados e Discussao

Antes da implementacao do software, as fabricas possuiam apenas dois planos
APPCC: um plano APPCC das linhas de envase (linha PET, linha cartonado 200mL,
linha cartonado 1L e linha lata), e um plano APPCC da linha de extracao. Ou seja, nao
existia um plano APPCC para cada produto produzido. Essa condigdo acabava gerando
um risco maior nos produtos, uma vez que nao era feita uma analise criteriosa e detalhada

para as condigoes especificas de cada um dos produtos.

Na Tabela 4.1 é apresentada a diferenca na quantidade de planos de APPCC antes

da implementacao do software, e depois dele.

Tabela 4.1: Planos APPCC antes e depois do software em uma das fabricas.

PLANOS APPCC

ANTES NO SOFTWARE
Extracdo de Polpa de Goiaba

Extragdo de Polpa de Manga
LINHA DE EXTRACAO Extracio de Polpa de Abacaxi
2 Linhas de Extragdo de Suco de Maracuja - Linha Batedor

2 Linhas de Extragio de Suco de Maracuja - Linha Turbo
Cartonado 200mL
LINHAS DE ENVASE Cartonado 1L
PET
191 produtos finais
191 planos APPCC

2 planos APPCC

Na Tabela 4.2 é apresentada a quantidade de itens cadastrados no software para
cada uma das trés unidades fabris da companhia estudada, para a gestdo dos planos

APPCC.

Nota-se que a quantidade de pontos a serem avaliados é muito maior com a implan-
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tagao do software, resultando assim, em uma analise mais critica e detalhada do processo
produtivo. Como consequéncia, a quantidade de perdas diminui, uma vez que todos os

perigos pertinentes ao processo sao estudados e avaliados.

Tabela 4.2: Quantidade de cada item cadastrado no software em cada uma das fabricas.

Fibrical | Fabrica2 | Fabrica3

Produtos Finais 191 219 108
Perigos 194 191 54
Origens de Perigos 21721 26203 8751
Origens de Perigos Controladas 21721 26203 8751
Maguinas 239 230 158
Utensilios 46 14 14
Instrumentos 133 266 133
Fluxogramas 1608 747 634
PCC 1 1 2
PPR i} 5 6
PPRO 1 4 2
Superficies de Contato 58 58 22
Subprodutos 3663 1007 998
Materiais 314 230 241
Etapas de processo 7017 4067 3432

Cabe ressaltar aqui, que realizar a gestao dos planos APPCC através de docu-
mentos (arquivos ou planilhas) é eficaz para empresas de pequeno porte com um nimero
pequeno tanto de produtos, quanto de materiais utilizados na producao, pois a quanti-
dade de origens de perigos é menor, e pode ser mais facil de ser gerida com métodos
mais simples. Na Tabela 4.3 é apresentada a comparacao de oito pontos especificos da

implantacao do software, com o método utilizado antes dele.

Tabela 4.3: Comparativo da implantacao do software na empresa de bebidas nao alcodlicas
estudada.

Antes do software Com o software

Investimento (anual) 10 &
Credibilidade (auditorias e drgdos reguladores) 4 10
Disponibilidade de informacio 5 10
Seguranca da informacdo 2 10
Seguranca do alimento 5 10
Facilidade de atualizagio 5 9
Necessidade de melhoria continua 2 9
Atendimento ao requisito das normas de seguranga de alimentos 3 10

Total 36 74

45% 92,50%

Legenda: 0: muito ruim; 10: melhor cendrio possivel.

0%: metodologia sem vantagem alguma; 100%: metodologia com
excelente custo-beneficio
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O investimento no programa que custa anualmente aproximadamente R$ 72 mil
para a companhia, é maior do custo para gestao do APPCC através de registros docu-
mentais. No entanto, a relagao custo-beneficio do software ¢ muito elevada, uma vez que
garante maior seguranca aos produtos produzidos, e reduz as perdas e devolu¢ées. Como
consequéncia, ha um aumento na lucratividade da companhia. Além disso, a disponi-
bilidade da informacao dentro do software é mais eficaz, considerando o fato dela estar
disponivel na rede para todos os usuarios. O mesmo acontece com a seguranca dos dados
cadastrados. E importante ressaltar que a garantia da seguranca do alimento para uma
industria como a estudada nesse trabalho, que possui uma diversidade muito grande de
produtos produzidos, ¢ maior com o software, considerando o detalhamento critico das
informagoes para cada SKU. Notou-se também que a facilidade na atualizacao do soft-
ware é simples, podendo acontecer sempre que houver revisao das especificacoes técnicas
de materiais e produtos, ou sempre que se notar a necessidade de uma mudanga, nao

havendo necessidade de fluxos de aprovagao como acontece com registros documentais.

Outro ponto importante com a implantacao do software, foram os resultados posi-
tivos obtidos em auditorias interna e externa nas fabricas da companhia estudada. Nesses
processos de auditoria, tanto de sistemas de gestdao, quanto de certificagdo, os planos
APPCC sao avaliados como requisitos do sistema de gestao de seguranga de alimentos.
Antes do software, o plano era apresentado no formato de um documento, com infor-
macoes definidas por processo, e nao por produto. Com a implantagdo do software, a
apresentacao do plano se da por produto. Com isso, o nimero de nao conformidades
relacionadas ao plano APPCC reduziram a zero com o uso do software, em contrapartida
com o método anterior, que nao foi 100% eficaz em auditorias, levando ao recebimento de
algumas nao conformidades relacionadas aos principios 1, 2 e 3 do APPCC, sobre perigos,

medidas de controle e limites criticos, conforme é apresentado na Tabela 4.4.
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Tabela 4.4: Nao conformidades relacionadas aos planos APPCC antes da implantagao do soft-
ware.

Principio Descrigdo Mdo Conformidade
Falta de
Anélise de perigos | Falta de informagdo | levantamento dos
Principio 1 e medidas de sobre perigos perigos relativos a
controle biolagicos etapa de recepgio
de frutas

Identificagdo dos
Principio 2 | pontos criticos de
controle

Falhas na validagao e
descricdo de PCCs

PCC com informacdes

Estabelecimento
diferentes das

Principio 3 |dos limites criticos /

o u definidas no limite
critério de agao

critico

Todas as nao conformidades apresentadas se deram por falha no gerenciamento

dos planos e anélises dos perigos, antes da implantacao do software.

Cabe citar aqui um ganho muito importante para a empresa em estudo, que foi a
recomendacao para a certificacdo do Esquema FSSC 22000, apds auditorias realizadas no

inicio do ano, que tem como um dos principais requisitos, a avaliacao dos planos APPCC.
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Capitulo 5

Conclusao

Neste trabalho foi estudada a implantagao de um software para a criagao e gestao
dos Planos APPCC em uma empresa de bebidas nao alcodlicas. A implementacao foi
desenvolvida com sucesso, tendo por base os resultados obtidos nas auditorias do sistema
de gestao de seguranca de alimentos, além dos resultados adquiridos no uso diario do
software na rotina dos responsaveis pela gestao da seguranca de alimentos. Neste trabalho,
foram comparadas duas formas de gestao dos planos APPCC, a saber: uma considerando
o modelo tradicionalmente empregado através do uso de registros e planilhas, e outra
considerando o uso do software. Notou-se que para empresas de pequeno porte, com um
numero reduzido de produtos finais e de materiais, o uso de registros e planilhas para
a criacao e gestao dos planos APPCC para cada SKU, atende as necessidades. Ja para
empresas maiores, como a estudada nesse trabalho, que se trata de uma multinacional
com trés fabricas situadas no Brasil, o uso desse modelo nao atende as demandas, uma vez
que o numero de itens para serem cadastrados, avaliados e associados sao extremamente
consideraveis. Com isso, o uso do software para todo esse processo de analise foi essencial
e com muitas vantagens, considerando as funcionalidades do programa para a variedade

de produtos que a empresa produz.
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