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Resumo

O Sistema APPCC ( Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle) € baseado
numa série de etapas inerentes ao processo de producdo de alimentos a comecar pela
obtencdo da matéria-prima, até o consumo de alimento, fundamentando-se na
identificacdo dos perigos potenciais a seguranca do alimento, bem como nas medidas
para o controle das condi¢fes que geram 0s perigos.

O Sistema foi desenvolvido para identificar e controlar perigos potenciais nos
alimentos. O Sistema e racional por se basear nos dados registrados sobre as causas das
doencas de origem alimentar; Ele é légico e compreensivo porque considera as
matérias-primas, etapas de preparo e uso subseqliente dos produtos; E € continuo por
detectar os problemas antes ou no momento que eles ocorrem e é sistematico porque é
um plano completo.

A seguranca dos produtos alimenticios é a principal responsabilidade da
empresa, pois 0 Sistema tem como objetivo identificar os perigos relacionados com a
satde do consumidor.

A certificacdo do produto final € relativo e de alcance limitado, pois por mais
rigorosos que sejam os planos de amostragem, dificilmente esta caracterizagéo de 100%
é alcancada em condicdes praticas.

O Sistema é preventivo, identificando as etapas e pontos nos quais 0s perigos
podem ser controlados.

Para a funcionalidade do Sistema é necessario que todos os funcionarios da
empresa que participam do processo de produgdo alimenticia estejam totalmente

integrados e envolvidos com a implantacao.
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Abstract

The APPCC System is based on some inherent stages to the process of the food’s
production, starting from the attainment of rough material, until the food’s consumption,
relying on the identification of the potential dangers to the security of the food as well as
on the means that are used to control the conditions which generate the dangers.

The system was developed to identify and control potential dangers on foods.
The system is reasonable for the fact that it’s based on registered data that concerns the
causes of diseases coming form food. It’s logical and comprehensive because it
considers the roug material, stages of preparation and the subsequent use of the
products. It is continuous because it detects the problem before or at the moment which
they occur and is systematic because it’s a complete plan.

The security of the food products is the main responsability of the company, for
the system owns to identify hazards concerning consumers’ health.

The certification of the final product is relative and of limited reach, for even if
the showcase is strict, this 100% characterization is barely reached in practical
condictions.

The system is preventive because it identifies the stages and points in which
danger can be controlled.

In order to the good working of the system, it is necessary that the intere
company staff who participates in the process of food production be altogether
integrated and involved with the implantation.



I-Introducéo

As doencas transmitidas pelos alimentos representam um grau consideravel de
morbidade e de mortalidade. Tradicionalmente, é atribuida grande énfase na inspecédo
sanitaria para prevencdo e controle de sua ocorréncia. Poréem, as inspe¢fes nem sempre
podem ser realizadas com frequiéncia e/ou profundidade suficientes para garantir um
grau satisfatorio de seguranca sanitaria do alimento, exigido pelos produtores e
consumidor. As inspeces podem ainda ocorrer em situagdes onde ndo estejam sendo
preparados alimentos de alto risco, nem estejam presentes operacdes criticas. As
analises microbioldgicas, complemento, das inspecfes, sdo limitadas sob o ponto de
vista estatistico, devido ao numero de amostras que se deve coletar e analisar. Quando
estes resultados ficam prontos, depois de alguns dias, os alimentos pesquisados ja foram
consumidos, ou enviados para outros estabelecimentos. De acordo com as ultimas
pesquisas, 0s esforcos tradicionalmente empregados, de controle, ndo tem solucionado o
problema da ocorréncia de enfermidades transmitidas pelos alimentos. Isso indica a
necessidade de um novo enfoque, que é entdo proposto pelo Sistema Analise de Perigos
em Pontos Criticos de Controle. (ARRUDA, GILLIAN ALONSO, 1997)

A abordagem sistematica sobre a seguranca do alimento foi inicialmente
desenvolvida por empresas produtoras de alimentos em conjunto com programa
aeroespacial dos Estado Unidos na deécada de 1960, para garantir que os alimentos
preparados para os astronautas fossem seguros, sob o ponto de vista sanitario. O
conceito combinou principios de microbiologia de alimentos, métodos de controle de
qualidade e analise de riscos, de modo a obter um sistema o mais proximo possivel do
infalivel. No inicio da década de 1970, foi usado em um programa cooperativo da U.S.
Food and Drug Administration (FDA) juntamente com as industrias alimenticias para
garantir que o processamento de alimentos enlatados de baixa acidez estivesse sendo
realizado de maneira segura. Este projeto de HACCP teve éxito porque: a) a industria e
0 governo trabalharam de forma cooperativa para identificar os pontos criticos de
controle e procedimentos de monitoramento; b) O FDA solicitou que 0s supervisores
das operacdes de esterilizacdo estivessem capacitados em relacdo aos procedimentos de
seguranca microbioldgica, para alimentos enlatados de baixa acidez; ¢) com a ajuda da
industria, 0 FDA também treinou a sua equipe; d) as operacGes de enlatamento seguem

etapas sucessivas que permitem uma maior dependéncia do monitoramento mecéanico.
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Enfoques semelhantes tém sido usados como principal caracteristica de programas que
garantem a qualidade em outras industrias. Entre a década de 70 e 80 o conceito se
expandiu pelo mundo e atualmente, € usado por um numero maior de Servi¢cos de
Alimentacdo, de estabelecimentos de venda a varejo e empresas produtoras de
alimentos. E também utilizado como base para as campanhas de educacio e salide para
donas de casa e manipuladores de alimentos de varios paises. (ARRUDA, GILLIAN
ALONSO, 1997)

O HACCP tem sido recomendado para profissionais de controle de qualidade,
profissionais de 6rgdos de salde publica, cientistas de universidades e para comissdes de
especialistas nacionais e internacionais, por mais de 20 anos. Apos essa longa e bem
sucedida experiéncia, atualmente é recomendavel que o Sistema seja incorporado a toda
area de alimentacdo (por exemplo, cultivo e colheita de produtos agricolas, criacdo de
gado e aves, pesca e conservacdo de peixes, transporte, armazenamento, producao,
comercializacdo e preparo de alimentos). Estes sistemas sdo geralmente implementados
pela industria e fiscalizados pelos Orgdos de vigilancia sanitaria de alimentos.
(ARRUDA, GILLIAN ALONSO, 1997)

O HACCP concentra-se na abordagem dos perigos baseados em fatores
causadores de surtos de doencas transmitidas por alimentos e em estudos sobre a
ecologia e caracteristicas dos agentes patogénicos, que podem ser transmitidos pelos
alimentos. Assim, os recursos dos érgdos oficiais de vigilancia sanitaria concentram-se
nos principais problemas que envolvem riscos para a saude publica. (ARRUDA,
GILLIAN ALONSO, 1997)

Apesar do HACCP ser considerado complicado, na pratica isto ndo ocorre. O
sistema simplifica as agdes de seguranga dos alimentos, indicando poucas operacgoes
criticas e oferecendo formas eficientes para controla-las. Os gerentes de industrias
alimenticias, que inicialmente mostram-se relutantes em aplicar o Sistema , tornam-se
mais compreensivos ao comprovar que a fiscalizacdo concentra sua atencdes nas
operagdes alimentares, mais do que em aspectos de menor importancia (por exemplo,
inadequacOes estruturais). Estes resultados simplificam o trabalho dos gerentes e dos
agentes fiscais e garantem maior grau de seguranca sanitaria ao alimento. (ARRUDA,
GILLIAN ALONSO, 1997)
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Para que o Sistema seja eficiente, o gerenciador deve entendé-lo por completo e
comprometer-se para a sua implementacdo continua. Grandes empresas devem possuir
um funcionario técnico capaz de desenvolver o Sistema para todos os alimentos
processados. Os grupos e cadeias de empresas de alimentacdo devem desenvolver esses
sistemas na matriz e implanta-los em suas filiais ou franquias. Empresas alimenticias de
pequeno porte, concessiondrias de alimentos e mercearias que ndo possuem técnico
especializados ou equipamentos necessarios, precisardo contratar servicos de
laboratérios e consultores e/ou  especialistas em controle de qualidade, para o
desenvolvimento dos seus sistemas HACCP personalizados. (ARRUDA, GILLIAN
ALONSO, 1997)

A analise inicial de perigo requer maior tempo do que uma inspecdo tradicional,
mas promove um ganho consideravel de informagdes sobre o processamento de
alimentos e as visitas para verificacdo da seguranca das operagdes passam a ser
realizadas em menor periodo de tempo. Além disso, os dados obtidos em um
estabelecimento sdo quase sempre transferiveis para operacfes similares em outros
lugares. De qualquer maneira, o beneficio de garantir uma maior seguranca do alimento,
deve superar o tempo gasto com a analise inicial do perigo e atividades para verificagdo.
Vantagens resultam das visitas de verificacao, para determinar que o plano esteja sendo
conduzido com seguranca. A que planeja o sistema HACCP deve possuir um
conhecimento completo sobre microbiologia e tecnologia dos alimentos e, em alguns
casos, toxicologia. (ARRUDA, GILLIAN ALONSO, 1997)
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I1- Objetivos

Este trabalho tem como objetivo o crescimento e desenvolvimento no
controle de qualidade alimentar na Rede Giraffas ®.

Com este Sistema tenho a certeza que sera oferecido aos nossos clientes
uma refeicdo segura e de qualidade, com isso estaremos saindo a frente como a
primeira rede de Fast Food da América Latina a implantar tal Sistema .

Sendo assim, comegaremos a nascer nos estados onde ainda era dificil de
se estabilizar.

Com isto espero mostrar o quanto é importante o desenvolvimento e
concluséo deste trabalho.

Assim espero ter contribuido para o crescimento de outra empresas do
ramo, pois sé quem tem a ganhar € o cliente.

Este trabalho também serviu para que a empresa tivesse o seu diferencial,
que é o que ird fazer a diferenca na hora da escolha de onde fazer sua refeicéo.

Tenho com objetivo tornar pablico a minha pesquisa, € com isso poder
mostrar 0 quanto a implantacdo de um Sistema de Qualidade é importante para

uma empresa.
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I11- Revisdo Bibliogréafica

Em 1927, J. W. Marriott Jr., dono de restaurantes em Washington D.C., USA,
observou que as pessoas antes de ingressarem nos avides, adquiriram pequenos lanches
para consumir no decorrer da viagem. Marriott entrou neste negdcio, criando
embalagens especiais que acondicionavam o0s lanches, preservando o sabor e
temperatura. Com o sucesso nos lanches embalados, decidiu ampliar seus negdcios
fornecendo refei¢cdes de bordo, e foi assim que surgiu a primeira empresa de catering,
ou comissaria como é normalmente chamada, especializada em servir refeicbes para
serem consumidas dentro dos avides. (SILVA JR., 1995)

A industria do “Catering” Aéreo é uma atividade com riscos de problemas de
origem alimentar frequente como as outras industrias que fabricam alimentacéo.
Realmente, alguns aspectos especificos da industria de “Catering” Aéreo geram riscos
ainda maiores do que a tipica producdo de refeicBes. Algumas razdes para isso sdo:
grande volume de refei¢des produzidas, niveis de producdo multipla para manipuladores
diferenciados, refeicOes preparadas com antecedéncia para v0os, tempo gasto entre o
final da preparacdo é consumo, e o nivel de risco de clientes de diferentes origens.
(SILVA JR., 1995)

Por esta razdo, é de suma importancia que tenhamos um sistema eficiente em
vigor para garantir o alimento que servido aos passageiros. Quando a industria possui
um padrdo de qualidade e sanidade para a refeicdo , é obrigacdo estar atualizada na
metodologia utilizada que seja cada vez mais proativos para obter a garantia de
refeicbes seguras e de qualidade. (SILVA JR., 1995)

O Sistema HACCP é reconhecido como a metodologia proativa de maior
controle das causas para assegurar a sanidade e a qualidade de refeigdes produzidas.
(SILVA JR., 1995)

O “Catering” Aéreo, embora possua areas em comum com a inddstria de
alimentos em geral, é diferente em pontos chaves. As diferengas se tornam dbvias
quando introduzimos o Sistema HACCP. O principio é o mesmo para as inddstrias
alimenticias, porém a aplicacdo devera ser especifica para “Catering” Aéreo. (SILVA
JR., 1995)

Essa modalidade de servico deve no entanto, apresentar ndo s6 0s mais modernos

equipamentos que Ihes aumente a produtividade, mas sobretudo, obedecer aos rigorosos
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processo de limpeza e desinfeccdo. O bindmio tempo X temperatura é destinado a
reduzir ao maximo os riscos de problemas de origem alimentar, os quais podem ser
advindos de matéria-prima alterada, cadeia fria, cadeia quente, além de riscos de
contaminacgdo cruzada, e métodos higiénicos inadequados. (SILVA JR., 1995)

Grande é a responsabilidade de todos aqueles que expedem transportam e servem
as refeicbes e bebidas destinada aos passageiros, desde o primeiro momento até o
abastecimento da aeronave. (SILVA JR., 1995)

Dai decorre a importancia de adotar acdo nos pontos criticos de controle
existentes, a fim de evitar que os alimentos tornem-se alvo de contaminacdo, que podera
resultar em seria intoxicacao alimentar com desastrosas consequéncias, ndo sé para 0s
passageiros que confiaram na empresa de “catering” aéreo, como em Uultima analise,
para a propria companhia aérea cuja imagem publica ficara fortemente desgastada. Isso,
sem mencionarmos as sérias conseqiiéncias de natureza juridica, através de acles civeis
de indenizagdes contra a empresa transportadora, assim como em certos paises, agoes

penais por crime de leséo corporal. (SILVA JR., 1995)
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Especificacdo de Cardéapio

Compra e Recebimento de Matéria-Prima

Armazenamento Seco e a Frio

Alimentos Crus

Alimentos Crus

Alimentos Pré-cozidos

]

—

Cozimento

——

I

Producdo das Refeicbes

Lavagem e Desinfeccao

Coccao

Resfriamento

Envase do Alimento nas Lougas

Montagem

Expedicéo

Abastecimento Aeronave

Reaquecimento a Bordo

Servico a Bordo

Figura 1 — Fluxograma bésico de um Catering Aério
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As Boas praticas (BP) sdo pre-requisitos fundamentais, constituindo-se na base
higiénico-sanitaria para implantagdo do sistema HACCP. Quando o programa de BP néo
é eficientemente implantado e controlado, Pontos Criticos de Controle adicionais séo
identificados, monitorizados e mantidos sob a égide do Plano HACCP. Portanto, a
implantacdo das Boas Préticas ird simplificar e viabilizar o Plano HACCP, assegurando
sua integridade e eficiéncia, com o objetivo de garantir a seguranca dos alimentos.
(GUIA PLANO APPCC, 2001)

Os seguintes aspectos devem ser contemplados no Programa de Boas Préticas:

e Projetos dos prédios e instalagdes (instalacGes hidraulicas, elétricas, pisos e

paredes, areas externas, armazenamento de lixo);

e Programa de qualidade da 4gua — potabilidade da &gua;

e Controle integrado de pragas (insetos, roedores, passaros);

e Higiene das instalacdes;

e Equipamentos e utensilios (manutencdo preventiva dos equipamentos);

e Higiene de equipamentos e utensilios;

e Manipuladores (higiene pessoal — higiene corporal, controle de doengas, uso
de uniformes, toucas e calcados limpos e adequados, evitar atitudes néo-
higiénicas, tais como trocar o produto com as méo, comer, fumar na area de
processo);

e Procedimento operacionais (controlados pelo HACCP);

(a) Recebimento de matérias-primas e estocagem — areas apropriadas para
estoque de matérias-primas, descartaveis, produtos quimicos e insumos;
(b) Armazenamento a temperatura ambiente e a temperatura controlada;
(c) Pré-preparo (descongelamento, dessalgue, higiene de alimentos);
(d) Preparo  (cozimento, resfriamento, reaquecimento, manutencéo,
distribuicéo, transporte);
(e) Sobras;
(f) Amostras.
e Registros e controles;
e Procedimentos sobre reclamacgdes dos consumidores - deve ser mantido em

registro de todas as reclamacdes e das a¢Ges adotadas pelo setor competente;
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e Garantia e controle de qualidade — atividades que complementam as Boas
Préticas; estabelecem especificacBes de qualidade e inspecionam matérias-
primas, produtos auxiliares e material de embalagem e executam avaliac6es
de higiene nas areas da unidade de producdo;

e Treinamento periddicos para os funcionarios, iniciando-se com a integracdo a
empresa, tornando-os responsaveis e comprometidos com a qualidade dos
servigos. A chefia dever estar sempre refor¢ando o treinamento e orientando
os funcionérios. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

As BP sdo necessarias para controlar as possiveis fontes de contaminacao
cruzada e para garantir que o produto atenda as especificacbes de identidade e
qualidade.

Com relacéo as Boas Préticas foram publicadas as Portarias n°® 326 de 30/07/97
da secretaria de Vigilancia Sanitariae CVS n° 6 de 10/03/99 da Secretaria de Saude do
estado de Sao Paulo, que regulamentam as condices higiénico-sanitarias e de Boas
Préaticas para estabelecimentos produtores / industrializadores de alimentos.

A avaliacdo dos pré-requisitos para o Sistema HACCP é exigida no Plano
HACCP a ser enviado para A ANVS, sendo da equipe de trabalho e responsabilidade de
“realizar estudos visando analisar a situacdo do estabelecimento e tracar a estratégia
para alcangar os objetivos finais”. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

No “Guia de Verificacdo do Sistema HACCP”, encontram-se propostas de
avaliacdo destes pre-requisitos.

Os Procedimentos-padrdo de higiene operacional (PPHO) representam em
programa escrito a ser desenvolvido, implantado, monitorado e verificado pelos
estabelecimentos, para as BP consideradas como pré- HACCP. (GUIA PLANO APPCC,
2001)

Os programas de PPHO séo:

e Qualidade da agua

e Higiene das superficies de contato com o produto;

e Prevencédo de contaminagéo cruzada;

e Higiene pessoal;

e Protegéo dos produtos contra contaminagéo do produto;

e Identificacdo e estocagem adequada dos produtos toxicos;
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e Saude dos manipuladores;

e Controle integrado de pragas.

Todas as condicbes de higiene operacional devem ser monitorizadas e
registradas, devendo-se adotar a¢des corretivas sempre que observarem desvios, sendo
que sua ocorréncia devera ser registrada. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

A direcdo e 0s supervisores devem estar conscientes e comprometidos com o
Sistema e, para tanto, devem ser informados e sensibilizados para a importancia e
beneficios de sua implantacdo. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Devem ser delegadas responsabilidades para o Responsavel Técnico Il, que sera
treinado para liderar o programa. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

A formacdo da equipe multidisciplinar ( Formulario C) com representantes das
areas de aquisicdo, recebimento, producdo, higienizagdo, controle de qualidade,
manutencdo, transporte e distribuicdo. A equipe deve incluir pessoas que estejam
diretamente envolvidas no processamento do alimento, em funcdo de sua maior
familiaridade com a diversidade e as limitacOes das operagOes. Deve-se tentar trabalhar
com um nmero minimo de 3 e maximo de 7 pessoas. No caso de microempresas, este
numero pode ser menor. A equipe podera contar com assessores para fornecer
informacdes especificas, como a identificacdo de perigos significativos para um
determinado produto e processo. Na selecdo da equipe, deve-se dar énfase as pessoas

que irdo:

identificar os perigos e as respectivas medidas preventivas;

e determinar os riscos e a severidade dos perigos;

e caracterizar 0s pontos criticos de controle;

e verificar limites criticos e formas de monitorizar os pontos criticos de

controle;

e estabelecer procedimentos para as situacdes de desvio dos limites criticos;

e estabelecer, revisar e conservar registros dos controles;

determinar procedimentos de verificacdo. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Devem ser aloucados recursos para 0 programa, envolvendo aquisicdo de
equipamentos apropriados e de boa qualidade para medir temperatura, concentragdo das

solucBes cloradas e outros itens, de acordo com as variaveis a serem mensuradas. Deve
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existir um programa de manutencéo e calibracdo de todos os equipamentos utilizados
nas atividades e monitorizardo. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

O pessoal selecionado deve ter conhecimento e receber treinamento e assessoria
para a utilizacdo dos equipamentos envolvidos no preparo de alimentos; fluxograma de
processo; microbiologia de alimentos; aspectos epidemiolégicos das doencas de origem
alimentar, fatores que as propiciam, formas de ocorréncia de severidade; assim com
principios e técnicas do Sistema HACCP. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

O treinamento é essencial para a equipe, proporcionando motivacao e estimulo,
bem como condigdes para aplicacdo do sistema HACCP Segmento Mesa.

Com relacdo a este topico, o MS (portaria n.° 1428/1993) cita que, na
implantacdo do Plano, a empresa deve garantir condi¢cdes para que todas as pessoas
sejam capacitadas, facilitando sua participagdo em treinamentos necessarios para
garantir o desempenho adequando em cada funcdo. A empresa deve incluir no Plano
HACCP, um “Programa de Capacitacdo Técnica” que preveja a capacitacao continua, de
forma a propiciar a atualizacdo e a reciclagem dos envolvidos.

Trata-se de um documento formal que reuni as informacdes elaboradas pela
equipe do HACCP contendo todos os detalhes do que € critico para a producdo de
alimentos seguros.

Atualmente para as industrias de alimentos garantir a Seguranca Alimentar para
as suas marcas e produtos é fundamental para a manutencdo da sua competitividade,
obtencdo de um patamar de qualidade compativel com as exigéncias legais e de mercado
(consumidores e concorrentes nacionais e internacionais).

O uso da metodologias HACCP (pronuncia-se “rassap”), que significa
Analise de Perigos e Controle de Pontos Criticos, presta-se exatamente para esta
finalidade : garantir a seguranga dos alimentos produzidos, sendo antes de tudo a
implementacao sistematica e cientifica da velha maxima de que “é melhor prevenir do
gue remediar”. De acordo com a convencdo internacional a sigla HACCP deve ser a
forma utilizada para designar o sistema, independentemente da traducdo utilizada. Para
alcancar a seguranca alimentar o Brasil tem dois caminhos a seguir: (GUIA PLANO
APPCC, 2001)
e Implementar  metodologias proprias e comecar novamente do zero,

demandado tempo e esforgos desnecessarios;

20



Aproveitar as experiéncias de sucesso existente no mundo e aproveitar as
experiéncias que comprovadamente funcionam, adaptando-as a nossa

realidade e caracteristicas culturais;
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IV - A importancia do problema

Hoje em virtude da preocupacdo com a necessidade do Controle Alimentar e da
auséncia da implantacdo de um programa para sistematizar e atender com eficiéncia os
requisitos de Qualidade Total em rede de Fast Food é que um programa voltado para
esta area € imprescindivel para o crescimento da empresa.

Como ja explicitamos anteriormente, o Sistema HACCP esta fundamentado em
sete principios adotados pelo codex alimentarius e pelo NACMCF (National Advisory
Committee on Microbiological Criteria for Foods );

e Analise dos perigos e caracterizacdo das medidas preventivas;

e Identificacdo dos pontos criticos de controle (PCC);

e Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC,;

e Estabelecimento dos procedimentos de monitorizagéo;

e Estabelecimento das acdes corretivas;

e Estabelecimento dos procedimentos de registro e documentacéo;

Estabelecimento dos procedimentos de verificacdo. (GUIA PLANO APPCC,
2001)

Segue-se o detalhamento de cada um destes principios:

Principio 1 - Analise de perigos e a identificacio de medidas preventivas
correspondentes sdo efetuadas contemplando os seguintes objetivos:

e Identificar perigos significativos e caracterizar as medidas preventivas

correspondentes;

e Modificar uma etapa de preparo para garantia da seguranca, quando

necessario;

Servir de base para a identificagdo dos pontos criticos de controle (PCC). (GUIA
PLANO APPCC, 2001)

O enfoque do Sistema HACCP ¢ assegurar a inocuidade dos alimento, sendo o
“perigo” definido como a contaminacdo inaceitavel de natureza bioldgica, quimica ou
fisica que possa causar dano a satde do consumidor. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Os perigos microbioldgicos sdo 0s mais frequentemente envolvido em casos ou
surtos de doencas transmitidas por alimentos, por isso devem receber prioridade na
implantacdo do Sistema HACCP. (GUIA PLANO APPCC, 2001)
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A equipe deve conduzir a anélise de perigos e identificar as etapas do processo
onde os perigos potenciais podem ocorrer (Formulérios F e G, anexo 1). Os diferentes
tipos de perigos podem provocar conseqiiéncias de gravidade variavel para 0s seres
humanos, resultando em diferentes graus de severidade das patologias. (GUIA PLANO
APPCC, 2001)

A avaliacdo de riscos deve considerar um estudo pormenorizado do fluxograma
de producédo e de cada etapa de preparo. Esta analise é especifica para um determinado
produto ou grupo de produtos, devendo ser revista e revalidada quando houver
alteragdes , por exemplo, na matéria prima utilizada, na técnica de preparo, e no uso
previsto no destino ou na preparacao.

E importante destacar que, para um mesmo grupo de produtos, 0s perigos e
riscos poderdo variar em fungéo de fatores como:

e Fontes diferentes de ingredientes ou matérias-primas;

e Tipo de instalacdes (area fisica);

e Pequenas variacdes na receita;

e Tipos de equipamentos disponiveis na unidade;

e Tempo entre o preparo e a distribuicao;

Experiéncia e conscientizacdo do pessoal envolvido nas etapas de preparo;
(GUIA PLANO APPCC, 2001)

Resumidamente, a andlise de perigos efetuada poderia se subdividida nas
seguintes etapas:

e Andlise detalhada dos perigos possiveis da matéria-prima a ser processada;

e Avaliagdo das etapas do processo e sua influéncia na disseminacdo de

perigos e aumento dos riscos;

e Observacéo no local, das condi¢des de processamento;

e Dados de analises microbioldgicas para orientacdo e coleta de dados;

Analise final dos resultados. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Uma vez completada a andlise de perigos, devem-se caracterizar as medidas
preventivas de controle que podem ser adotadas no processo, visando eliminar, prevenir
ou reduzir perigos quimicos, fisicos ou biologicos. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Principio 2 - lIdentificacdo dos pontos criticos de controle (PCC).
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PCC: qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual se aplicam medidas de
controle (preventivas), para manter um perigo significativo sob controle, com objetivo
de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saude do consumidor. (GUIA PLANO
APPCC, 2001)

As Boas Préaticas/PPHO, adotadas com pré-requisitos do Sistema HACCP, sdo
capazes de controlar muitos dos perigos identificados (Pontos de Controle — PC); porém,
aqueles que ndo sdo controlados (total ou parcialmente) através dos programas de pré-
requisitos devem ser considerados pelo Sistema HACCP. (GUIA PLANO APPCC,
2001)

Os PCC séo os pontos caracterizados com realmente criticos a seguranca. As
acOes e esforcos de controle dos PCC devem ser, portanto, concentrados. Assim, 0
namero de PCC deve ser restrito ao minimo e indispensavel. (GUIA PLANO APPCC,
2001)

No sistema adotado no presente manual, nos fluxogramas de processo e nas
planilhas, os pontos criticos de controle sdo representados huma sequéncia numérica de
acordo com a ordem em que sdo detectados, com indicacao, entre parénteses, se 0 perigo
controlado é de natureza bioldgica (simbolizado por B ou M), quimica (Q) ou fisica (F).
Exemplos: PCC1 (B) ou (M), PCC2 (M,F), PCC3 (Q), etc. (GUIA PLANO APPCC,
2001)

E interessante assinalar que mais de um perigo pode ser controlado em um
mesmo PCC, ou que mais um PCC pode ser necessario para controlar um Gnico perigo.
(GUIA PLANO APPCC, 2001)

Quanto o conceito de perigo inclui aspectos de deterioracdo, qualidade e outros,
a distincdo entre PC e PCC deve ter por base escrita o que é, justificadamente,
considerando como critico para o controle do perigo. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Principio 3 - Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC.

Limite critico € um valor maximo e/ou minimo de parametros bioldgicos,
qguimicos ou fisicos que assegure o controle do perigo. Os limites criticos sdo
estabelecidos para cada medida preventiva monitorada dos PCC. (GUIA PLANO
APPCC, 2001)

Esses valores podem ser obtidos de fontes diversas, tais como: guias e padrbes

da legislacdo, literatura, experiéncia prética, levantamento prévio de dados,
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experimentos laboratoriais que verifiguem adequacao e outros. (GUIA PLANO APPCC,
2001)

Os limites criticos devem estar associados a medidas como: temperatura, tempo,
concentracdo das solugdes sanitizantes, pH, e outras. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Podem-se, também, estabelecer limites de seguranca com valores proximos aos
limites criticos e adotados como medida de seguranca para minimizar a ocorréncia de
desvios nos limites criticos. EX.: se no processo de coc¢do da carne de hambdrgueres, o
limite critico for *“ minimo de 74°C” no interior do hamburguer, o limite de seguranca
adotado podera ser “minimo de 80°C”. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

O parametro usado como limite critico deve permitir leitura rapida ou imediata
(pH, temperatura) de forma a permitir a retomada de controle imediata, ainda durante o
processo. Assim, limites relacionados com determinagdes laboratoriais com demoradas,
como para Salmonellas, ndo sdo adequados, pois quando o resultado estiver disponivel,
0 produto pode ja ter sido totalmente consumido. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

Principio 4 — Estabelecimento dos procedimentos de monitorizacao:

A monitorizacdo e uma seqiiéncia planejada de observagdes ou mensuragcdes
para avaliar se um determinado perigo esta sob controle e para produzir um registro fiel
para uso futuro na verificacdo. (SILVA JR., 1995)

A escolha da pessoa responsavel na monitorizacdo (monitor) e de cada PCC é
muito importante e dependera do numero de PCC e de medidas preventivas, bem como
da complexidade da monitorizagédo. (SILVA JR., 1995)

Os procedimentos de monitorizacdo devem ser efetuados rapidamente porque se
relacionam com o alimento durante o preparo e ndo existe tempo suficiente para a
realizacdo de métodos analiticos mais complexos e demorados. (SILVA JR., 1995)

Principio 5- Estabelecimento das ac¢les corretivas :

Acdes corretivas devem sempre ser aplicadas quando ocorrerem desvios dos
limites criticos estabelecidos. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

A resposta rapida diante da identificagdo de um processo fora de controle é uma
das principais vantagens do Sistema HACCP. As agdes corretivas deverdo ser adotadas
no momento ou imediatamente apds a identificacdo dos desvios. (GUIA PLANO
APPCC, 2001)
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O plano HACCP deve especificar o procedimento a ser seguido quando o desvio
ocorre e quem € responsavel pelas acdes corretivas. Individuos que tém a
responsabilidade de implementar as a¢Ges corretivas devem compreender as etapas de
preparo, conhecer a preparacao e plano HACCP. (GUIA PLANO APPCC, 2001)

As ac0Oes corretivas devem ser registradas e, dependendo da freqiiéncia com que
ocorrem os problemas, pode haver necessidade de aumento na freqiiéncia dos controles
dos PCC, ou até mesmo de modificacdes no processo.

Este principio do sistema HACCP pode ser aplicado nos programas de “pré-
requisitos”, como forma de correcédo de falhas encontradas nos mesmos.

Principio 6- Estabelecimento dos procedimentos de registro e documentacgéo:

Geralmente os registros utilizados no Sistema HACCP devem incluir:

e Equipe HACCP e definicdes de responsabilidades de cada integrante;

e Descricdo do produto e do uso pretendido e destino;

e Diagrama de fluxo de preparo;

e Bases para identificacdo dos PCC;

e Perigos associados com cada PCC, em funcdo das medidas preventivas, e as

bases cientificas respectivas;

e Limites criticos e bases cientificas respectivas;

e Sistema e programa de monitorizacao;

e Acdes corretivas em caso de desvios dos limites criticos;

e Registros de monitorizacdo de todos os PCC;

Procedimentos para verificacdo do Sistema HACCP; (GUIA PLANO APPCC,
2001)

Principio 7- Estabelecimento dos procedimentos de verificagéo:

A verificagdo consiste na utilizacdo de procedimentos em adicdo aqueles
utilizados na monitorizacdo para evidenciar se o Sistema HACCP estd funcionando
corretamente. Existem trés processos adotados na verificacgdo, a saber:

a) Processo técnico ou cientifico: verifica se os limites criticos nos PCC sdo

satisfatorios;
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b) Processo de validacdo do plano: assegura que o Sistema HACCP esta

funcionando efetivamente. Exames Laboratoriais e de Auditorias Internas

podem ser programados;

Processo de revalidacdo: Revalidagbes periddicas documentadas,
independentes de auditorias ou outro procedimentos de verificagdo, devem
ser realizadas para assegurar a eficiéncia e exatiddo do Sistema HACCP.
(GUIA PLANO APPCC, 2001)
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V — Materiais e Metodos

Este trabalho partiu de um ato de processo complexo de analise e de sintese que
toma a experiéncia como primeiro passo ou estagio inicial de um longo processo de
pesquisa fundamentando-se na evidéncia dos fatos.

O método que iré ser utilizado nesta monografia € um método indutivo, o qual
inicia-se de fatos menos gerais para chegar a uma conclusdo ampliada em enunciado
mais geral.

Partindo de uma inducdo cientifica, a qual foi observado o Sistema HACCP ja
implantado em outros paises, mencionando e aprimorando 0s aspectos positivos, as leis
em vigores e principios béasicos a serem estabelecidos, da-se entdo, que partiu do
fendmeno para chegar a lei geral. Observando, experimentando, descobrindo a relagao
causal entre dois fendbmenos e generaliza esta relacdo em lei.

Atraves deste tema em discussao foi elaborado e demonstrado um conhecimento
amplo na area de implantacdo do Sistema HACCP, que atualmente poderd mudar
satisfatoriamente a posi¢do, bem como a visdo por empresarios e formadores da clpula
da organizacdo mundial de nosso Pais (codex alimentar), o qual trabalhamos por meio
de métodos programados, sistematicos, metddicos e organicos visando sempre uma
objetividade, o qual nasce da duivida e concretiza-se a altamente certeza das leis
demonstradas.

Procura-se por meio destes fatos as relacdes entre os componentes do fendmenos
para enunciar as leis gerais e constantes que regem relagdes que demonstram ou motivos
e fundamentos da certeza de anunciagdo da tese exposta.

Atraves das pesquisas bibliogréficas estabelecera e demonstrara leis, validas para
todos os casos da mesma espécie que venham a ocorrer nas mesmas condigdes, o qual
estara menos sujeito aos erros nas deducdes e prognasticos.

A pesquisa bibliografica foi induzida e pesquisada através de grandes
consultores em alimentagdo mundial, em implantacdo do Sistema HACCP , por artigos
publicados mundialmente sobre alimentos.

Esta monografia se baseia, na coleta de dados de trabalhos realizados por
consultores em alimentacdo implantando em restaurantes, companhias aéreas, fast food

e em todo o mercado que envolve a area alimentar
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Por tratar-se de uma discussdo atual, em fase de implantacdo, sofrendo

constantes alteragcdes, ha um acompanhamento diario através de artigos, revistas e sites

da internet.

Identificado um modelo de fast food, localiza os projetos que irdo formar parte

do sistema.

Defini a funcionalidade que proporcionara o sistema.

Através deste fluxograma, tem uma idéia generalizada e globalizada dos riscos e

do meio em geral que esta envolvendo a contaminacéo alimentar.

< RECEBIMENTO >

v

< ARMAZENAMENTO >

) pces (M) ( HIGIENIZAGAO >

.
> PCC1 (M) ( MANIPULACAO >

( RESFRIAMENTO > PCC2 (M)

( MANIPULACAO

N
/
(MANUTENQAO A FRICD
.
< MISTURA DOS >
.
Q/IONTAGEM/EMBALAGED
.
(MANUTENCJXO A FRICD
.

( DISTRIBUICEO > PCC4 (M)

Figura 2 — Fluxograma de Risco de Contaminagdo Alimentar
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Descrigao das etapas do fluxograma:

1- Recebimento

S&o adquiridas matérias-primas de fornecedores ja credenciados comercialmente
e que obtiveram pontuacdo acima de 80% de conformidade no Check list de visita
Técnica e Fornecedores (Anexos 01).

S@o recebidos os produtos apOs avaliagdo das condigcdes de transporte,
embalagens, temperatura dos produtos pereciveis e caracteristicas dos produtos:
auséncia de sujidade, fungos, corpos estranhos, insetos.

2- Armazenamento

Os produtos de armazenamento a seco sdo transferidos para o estoque, cuja
temperatura ndo deve ultrapassar 26 C, empilhados com afastamento minimo de 10 cm
de outros géneros, 20 cm do piso e 60 cm do foro.

Os produtos refrigerados sdo transferidos para caixas plasticas e levados a
camara com temperatura ideal de até 4°C.

Os produtos congelados seguem para freezer ou cadmara de congelamento a
temperatura de —12°C ou inferior.

(a) CARNES

(b) 3(a). Descongelamento

Se o produto for congelado, o descongelamento é realizado de uma das seguintes
formas:

a) sob refrigeracdo, em geladeira ou camara com temperatura ideal de até 4°C

ou maxima (tolerada) de até 10°C;

b) sob &gua corrente, onde a temperatura da agua néo ultrapasse 21°C, com o
produto bem vedado;

c) & temperatura ambiente até que a superficie do produto atinja 4'C, quando é
levado a geladeira ou camara para que termine o descongelamento sob
refrigeracéo.

4(a).Cocgao

As carnes sdo coccionadas em agua potavel com todos os tempero, até que

fiqguem macias e soltando dos ossos (no caso de frango). A coccdo atinge no

minimo 74°C ou 70°C por 2 minutos ou 65°C por 15 minutos. (no interior do

produto).
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5(a). Resfriamento

Os produtos séo resfriados logo apds o cozimento, retirando o caldo formado. As
carnes cozidas sdo armazenadas em recipientes rasos (até 10cm de altura) e colocado em
freezer, camara, geladeira ou torre de refrigeracdo assim que abaixem a temperatura
para 55'C. Os produtos devem atingir 20°C em, no méximo, 2 horas, e apds 6 horas,
devem atingir a temperatura de 4°C.

6(a). Manipulacéo

no caso de frango, 0 mesmo é desfiados em lascas tomando-se o cuidado com a
higiene do manipulador e utensilios utilizados. Outra forma de conseguir o desfiamento
do frango ou outras carnes é a utilizacdo de equipamentos como batedeira ou
processadores, onde evitamos o contato manual e reduzimos a contaminacdo dos
alimentos.

7(a). Manutencéo a Frio

Apds 0 manuseio as carnes sao acondicionadas em recipientes devidamente
higienizados e mantidos em equipamentos de manutencdo a frio com temperatura ideal
de 3'C a 4°C e méxima de 10°C de acordo com os critérios de uso.

HORTIFRUTIGRANJEIROS

8(b). Higienizagdo

Os hortifrutigranjeiros sdo selecionados, quando sdo retiradas as unidades
danificadas. Depois sdo lavados um a um, em &gua corrente e acondicionados em
utensilio tipo escorredor. Os hortifrutigranjeiros sdo imersos em solugdo de hipoclorito
de sadio, entre 100ppm e 250ppm de cloro ativo (preparada de acordo com as instrucdes
do fabricante do sanitizante que estd sendo utilizado) e mantidos por 15 minutos. Apds
esta etapa, os hortifrutigranjeiros sdo enxaguados em agua corrente potéavel, utilizando-
se recipiente tipo escorredos ou peneira, devidamente higienizados.

9(b). Manipulacao

Os hortifrutigranjeiros sdo manipulados (descascados e ralados) com auxilio de
tdbua de polipropileno, faca e processador ou ralados, devidamente higienizados.
Observar com atencéo a higiene do manipulador.
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10(b). Manutencéo a frio

Apds o manuseio, os hortifrutigranjeiros sdo acondicionados em recipientes
devidamente higienizados e mantidos em equipamentos de manutencdo a frio com
temperatura ideal méxima de 10°C, de acordo com os critérios de uso.

11. Mistura dos ingredientes

Nesta etapa todos os ingredientes sdo misturados (carne, hortifrutigranjeiros,
molho e temperos), utilizando-se utensilios devidamente higienizados.

12. Montagem/embalagem

O recheio é incorporado aos paes, tomando-se o cuidado com a higiene dos
manipuladores e utensilios utilizados. Os sanduiches sdo envoltos em filme plastico ou
similar, cobrindo totalmente a superficie, e sdo etiquetados com o nome do fabricante,
nome da preparacdo, data e horario de fabricacdo e data de validade. O tempo de
montagem e embalagem n&o deve exceder 30 minutos, considerando que as tarefas séo
realizadas a temperatura ambiente.

13. Manutencgéo a frio

Os sanduiches prontos sdo mantidos em equipamentos de manutencdo a frio
com temperatura ideal de 3'C a 4°C e maxima de 10'C. O produto permanece sob
refrigeracdo até 10°C por no maximo, 24 horas.

Fora desses limites, o produto é desprezado.

14. Distribuicao

E realizada em estufas ou vitrines frias, onde os produtos permanecem sob
refrigeracdo até 10°C por, no méximo, 24 horas. Fora desses limites, o produto é
desprezado. O tempo e a temperatura que o alimento ficou em manutencdo devem ser
considerados neste item.

15. Objetivo Geral

Desenvolvimento das etapas para elaboracéo e implantacéo do plano de HACCP

O plano HACCP é desenvolvido por meio de uma sequéncia légica de etapas
assim distribuidas:

12, Etapa — Formacdo da Equipe

28, Etapa — ldentificacdo da Empresa

3% Etapa — Avaliacdo dos Pré-requisitos

48, Etapa — Programa de Capacitacdo Técnica
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5% Etapa — Sequéncia logica de Aplicacdo dos Principios do HACCP

6% Etapa — Encaminhamento da Documentacdo para Avaliacdo pelo DIPOA
(Divisdo de Produtos de Origem Animal).

78, Etapa — Aprovacéo, Implementacéo e Validagéo do Plano HACCP

Desenvolvimento das etapas para a elaboracdo e implantacdo do plano de
HACCP. (ABNT. NR 10 269, 2000)

123, Etapa — Formacao da Equipe responsavel pela elaboracéo e implantagao
do Plano de HACCP.

Dentro de um estabelecimento industrial, o primeiro passo para desenvolver um
plano de HACCP ¢ a organizacdo de uma equipe responsavel pela sua elaboracdo e
implantacdo. A referida equipe deve ser constituida de pessoal que esteja familiarizado
com 0s produtos, seus métodos de elaboracdo e com o estabelecimento produtor. Essa
equipe deve ser selecionada cuidadosamente, seu possiveis integrantes podem incluir:
gerente, microbiologistas, compradores, técnicos especializados, capatazes, chefe de
sessOes especificas e operarios, coordenados por um responsavel técnico de controle de
qualidade, devidamente capacitado em HACCP. (CAMPOS V.C., 1995)

Deve-se ressaltar, ainda, que os integrantes da equipe devem ser pessoas com
grande poder de convencimento, lideranca e capacidade de multiplicacdo dos
conhecimentos obtidos e formadores de opinido, de modo a possibilitar a penetracdo dos
conceitos contidos no programa nos diversos setores do estabelecimento industrial e a
facilitar a sensibilizacdo de todo o corpo funcional para a importancia desse plano.
(BRASIL, 1990)

2% Etapa- Identificacdo da Empresa.

A - Identificacdo Completa da Empresa

Na identificagcdo do plano HACCP deverdo constar as seguintes informagoes:

- Nome da empresa responsavel (razao social);

- Endereco completo (localizacdo, CEP, fone, fax, telex, caixa postal);

- N©. De registro no SIF ( Servico de Inspecao Federal);

- Categoria do estabelecimento;

- Relacionar produtos elaborados;

- Destino da producéo:
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e mercado nacional;

e mercado internacional (paises importadores).

B — Organograma da Empresa

A organizacdo do estabelecimento industrial devera ser apresentada em forma de
diagrama, com indicacdo dos setores que efetivamente participam do desenvolvimento,
implantacdo e manutencdo do Plano de HACCP. Na elaboracdo do organograma, o
posicionamento do Setor de Garantia da Qualidade devera estar diretamente ligado a
Diregéo- Geral da Empresa. (CAMPOS V.C., 1995)

e Definicdo de Funcgbes e Atribuicbes dos Membros Integrantes do

Organograma

Na implantacdo de um plano de HACCP, a clara definicdo das funcbes e
atribuicbes dos responsaveis pela elaboracdo, implantacdo, acompanhamento e revisdo
do programa é de fundamental importancia com apresentado a sequir: (CAMPOS V.C.,
1995)

e Direcéo Geral

Responsavel da empresa, que deve estar comprometido com a implantacdo do
plano de HACCP, analisando-0 e revisando-o0 sistematicamente, em conjunto com o
pessoal de nivel gerencial. (FERREIRA JR, 1995)

e Pessoal de Nivel Gerencial

Responsavel pelo gerenciamento dos diversos processos da empresa, incluindo
producédo, compras, vendas e garantia de qualidade, participando da revisdo periédica do
Plano junto a Dire¢do Geral. (CAMPOS V. C., 1995)

Responséavel pela implantagdo do Plano de HACCP

Subordinado diretamente a Direcdo-Geral, que deve elaborar, implantar,
acompanhar, verificar e melhorar continuamente o processo. (FERREIRA JR, 1995)

E muito importante ressaltar ainda que, na implantacio do Plano de HACCP, é
fundamental a participacéo e o envolvimento de todas as pessoas dos diferentes setores
da empresa no desenvolvimento do programa. A integracdo dos setores e a
conscientizacdo das pessoas quanto a sua importancia é essencial para o sucesso do
mesmo. (CAMPOS V. C., 1995)

Visando assegurar a eficiéncia do Plano, algumas exigéncias sdo necessarias:
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a) Relativas ao técnico:

- estar motivado para a importancia do Plano de HACCP e totalmente
comprometido com seus resultados, evidenciados no desempenho de suas
fungdes e atribuigdes durante a execugéo de todo o processo.

Possuir experiéncia comprovada no setor industrial e demonstrar conhecimento
em conceituacdo do Plano HACCP, tecnologia de processamento de produtos lateos,
procedimentos de higiene e sanitizacdo, analise sensorial, nog¢des béasicas de
microbiologia, métodos de avaliacdo fisico-quimica e planos de amostragem;
(CAMPOS V. C., 1995)

Ter perfil multiplicador, de modo a repassar para outros participantes do corpo
técnico todo o conhecimento obtido durante a fase de capacitacéo (32 etapa); (CAMPOS
V. C., 1995)

Ter poder de decisdo diante de todos os aspectos técnicos do plano; (CAMPQOS
V. C., 1995)

Ser o elemento de contato direto para os assuntos referentes ao Plano junto a
Direcdo-Geral da empresa e ao Servico de Inspecao Federal; (CAMPQOS V. C., 1995)

Ter formagdo universitaria ou técnica compativel com o exercicio dessas
funcbes. (CAMPOS V. C., 1995)

b. Relativas a Empresa:

- possibilitar total aceso do técnico a Direcdo-Geral e prover todo o apoio

necessario para a execugdo de suas atividades;

- promover a capacitacdo do técnico, comprometendo-se em investir
continuamente em treinamento especificos para o desempenho de suas
funcoes;

promover eventos de sensibilizacdo de modo a conscientizar o corpo funcional
da importancia da implantacédo e desenvolvimento do Plano de HACCP. (CAMPOS V.
C., 1995)

32 ETAPA — Avaliacao dos Pré-requisitos para o Sistema HACCP

Nesta fase, a equipe de trabalho responsavel pela elaboracdo do plano devera
realizar estudos visando analisar a situacao do estabelecimento e tracar a estratégia para

alcancar objetivos finais.
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Em verdade, estes pré-requisitos referem-se a aspectos que na maior parte ja
foram disciplinados pelo DIPOA ou estdo em fase de disciplinamento e que, na pratica,
sdo controlados nos estabelecimentos sob inspecdo federal. A inclusdo neste Manual
representa tdo somente uma chamada com referéncia a sua importancia dentro do
Sistema HACCP. (BRASIL, 1997)

Assim, os seguintes aspectos devem ser analisados:

1. Leiaute (lay-out) de estabelecimento

O objetivo deste estudo é fazer um diagnéstico da estrutura fisica existente, sua
adequabilidade aso processo dos produtos elaborados, identificando possiveis
ocorréncias de contaminacges cruzadas. (CAMPOS V. C., 1995)

1.1 Recepcao

Neste item, a equipe de trabalho deve analisar possiveis alteracdes das matérias
primas em decorréncia do tempo de espera para descarga e da infra-estrutura existente
para o desenvolvimento dos trabalhos. (FERREIRA JR., 1995)

1.2 Estocagem da matéria-prima

No local de estocagem deve-se estudar ndo s6 a organizagdo das matérias-primas
e as facilidades da realizacdo da inspecdo visual, como também as possiveis flutuaces
de temperatura que possam acarretar prejuizos a qualidade. (FERREIRA JR., 1995)

1.3 Fase de preparacao da matéria-prima

Entende-se por fase de preparacdo da matéria-prima qualquer etapa do processo
industrial em que o produto sofra algum tipo de manipulagéo.

Nesta etapa, a equipe deve centralizar a atengdo na temperatura ambiental, nas
possiveis alteracdes sofridas pelas matérias-primas com relacdo ao tempo de espera nas
diferentes fases tecnoldgicas da producdo, nos equipamentos envolvidos e suas possiveis
implicagbes com a qualidade higiénico-sanitaria do produto final. (FERREIRA JR.,
1995)

1.4 Localizagdo dos setores de estocagem de embalagens, ingredientes e

aditivos

Também, nestes setores, deve-se atentar para as possiveis alteragdes sofridas
pelos produtos em decorréncia de condic¢des inadequadas de estocagem. (CAMPOS V.
C., 1995)
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1.5 Setor de elaboragéo

O enfoque deve ser dirigido aos riscos de contaminagdes cruzadas entre
matérias-primas e ingredientes destinados a elaboracdo de produtos com diferente
microbiota. O tempo de retencdo do produto em processo e a temperatura de
manutengdo S0 outros aspectos a serem considerados no controle do crescimento de
microrganismos indesejaveis no produto final. (CAMPOS V. C., 1995)

1.6 Setor de embalagem

A embalagem, em alguns casos, pode carrear microrganismos aos produtos
elaborados, comprometendo a inocuidade dos mesmos. Também as implicacfes dos
tipos de embalagens na vida de prateleira pretendida para os produtos e as condicdes de
distribuicdo e exposicdo no varejo devem ser consideradas, assim como o tratamento a
gue esta embalagens sdo submetidas antes do uso. (CAMPOS V. C., 1995)

A temperatura ambiente do setor de embalagem, por questdo de conforto dos
operarios, nem sempre é aquela desejavel a protecdo dos produtos, propiciando, algumas
vezes, 0 crescimento de microrganismos. Portanto, nesta situacdo, o custo tempo de
retencdo dos produtos nesta fase do processo é de suma importancia para o controle de
germes indesejaveis. (LOPES ELLEN, 1990)

1.7 Estocagem do produto final

E importante considerar, durante a estocagem dos produtos, a compatibilidade
dos mesmos com a temperatura de armazenamento recomendada para garantir a
qualidade higiénico-sanitaria desejavel. Outro fator deste mesmo item diz respeito a
possibilidade de contaminacéo cruzada. (LOPES ELLEN, 1990)

1.8 Manutencao das instalac6es

Pelas mesmas raz0es expostas no item 1.6, o transito do produto pela expedicao
deve ser tdo rapida quanto possivel, evitando-se assim que o mesmo sofra algum tipo de
alteracdo. Da mesma forma, devem ser propiciadas facilidades operacionais visando
agilizar o fluxo do produto pelo setor. (PROFIQUA MANUAL)

2. Manutencéo das Instalacdes

Além dos aspectos relacionado com a manutengdo das instalagBes propriamente
ditas e suas implicacbes na higiene ambiental, a natureza do material utilizado na

construcdo de pisos, paredes e teto, considerando a eficiéncia dos procedimentos de
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limpeza e sanificacdo, deve receber especial atencdo da equipe responsavel pela
elaboracdo e implantacdo do plano HACCP. (LOPES ELLEN, 1990)

A distribuicdo dos equipamentos acessorios (rede de agua, vapor e frio) na area
industrial ndo deve estar disposta sobre equipamentos utilizados no processamento de
alimentos para evitar possiveis fontes de contaminacdo, principalmente quando sao
utilizados equipamentos abertos na industrializacdo dos produtos.

A disposicdo da rede coletora de aguas residuais também deve ser analisada,
particularmente quanto a distancia entre os ralos, a disposi¢do dos equipamentos e ao
fluxo dessa &dguas. (LOPES ELLEN, 1990)

3. Equipamentos

A natureza dos equipamentos, as caracteristicas das superficies que entram em
contato com os produtos, a possibilidade de transferéncia de odores aos alimentos, as
facilidade de montagem e desmontagem com vistas aos procedimentos de limpeza,
sanificacdo e as dificuldades para inspecdo visual sdo aspectos a serem considerados
visando a elaboracéo e implantacdo do Plano HACCP. (FAQO)

4. Agua de abastecimento

Um dos mais importantes aspectos envolvidos na producdo de alimentos €, sem
duvida, a qualidade da agua de abastecimento, além do controle da qualidade e
quantidade do gelo utilizado. Os aspectos fisico-quimicos e a qualidade
microbioldgicas, a origem da agua utilizada, sua vazao (se for o caso) e a capacidade de
estocagem devem ser analisadas com relagdo as necessidades dos diferentes processo
industriais. (BRASIL, 1993)

5. Salde dos operarios e habitos higiénicos

A educagdo sanitaria deve ser voltada a manutencdo de habitos e atividades
higiénicas, treinamento sistematico do pessoal e condic¢des de satude do pessoal.

Os operarios devem ser examinados periodicamente por servico médico e
serem certificados como aptos a manipular alimentos. (FAO)

6. Controle de insetos e roedores

E notdrio que insetos e roedores podem comprometer a higiene dos alimentos.

Assim, o desenvolvimento de um programa de combate a insetos e roedores é

outra medida preparatdria a implementacdo do Plano HACCP. (ICMSF, 1991)
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7. Limpeza e sanificacio

A elaboracdo de um programa de limpeza e sanificacdo envolve multiplos
fatores relacionados, e ndo s6 com as instalacdes e equipamentos, mas também com o
tipo de residuo a ser removido, observadas as especificacfes e propriedades dos agentes
de limpeza e sanificacdo, freqiéncia de aplicacdo e critérios utilizados na avaliacdo
deste Plano. (BRASIL, 1981)

Deve constar do Plano a relacdo dos produtos empregados com as respectivas

autorizacdes de uso pelo DIPOA e, ainda métodos de controle de limpeza de superficie.
8. Afericdo dos instrumentos
A afericdo periddica dos instrumentos de controle de temperatura, peso e outros
parametros relacionados com os padrdes de identidade e qualidade dos alimentos
constitui-se em outro pré-requisito a implanta¢do do Plano HACCP. (ABNT, 1990)

9. Qualidade da matéria-prima e ingredientes

Na producdo de alimentos, quando se pretende um produto de qualidade
garantida é necessario conhecer ndo somente a microbiota das matérias-primas e
ingredientes envolvidos no processamento, mas também o grau de contaminacdo destes
mesmos componentes. (ABNT, 1990)

10. Procedimento de recolhimento do produto final

Nos programas de recolhimento, alguns requisitos sdo basicos, tais como:

a) anomenclatura correta dos produtos;

b) as identificacdes corretas da data de fabricagcdo, do prazo de validade e das
condicdes de conservacdo dos produtos;

c) identificacdo do lote do produto comercializado, que pode ser de um dia ou
do turno da producdo, desde que seja obtido sob condigbes uniformes de
controle a partir do recebimento da matéria-prima;

d) o controle dos canais de distribuicdo e comercializagéo;

e) controle dos registros que devem ser arquivados, ordenadamente, por um
periodo de pelo menos dois anos, ap6s vencido o prazo de validade do
produto;

é recomendavel que seja colocado na embalagem do produto o telefone para

atendimento ao consumidor. (ABNT, 1990)
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11. Procedimentos sobre reclamac6es dos consumidores e/ou importadores

A Empresa deve ter politica e procedimentos para resolucdo das reclamacdes dos
consumidores e/ou importadores sobre seus produtos. Deve ser mantido um registro de
todas as reclamagdes e das acOes tomadas pelo setor competente. (ABNT, 1990)

Deve haver previsao dos procedimentos para que, quando uma reclamacéo gerar
duvidas quanto ao sistema de garantia da qualidade, as atividades envolvidas no
processo de elaboracdo do produto sejam revistas para aplicacdo de a¢bes preventivas,
corretivas e encrementacdo dos procedimentos de vigilancia. (ABNT, 1990)

42 ETAPA - Programa de Capacitacdo Técnica

A implantacdo do Plano de HACCP, a empresa devera garantir condi¢des para
que todas as pessoas sejam capacitadas, facilitando a sua participacdo em treinamentos
para a sua correta aplicacdo. A capacitagdo deve ser de forma continua para propiciar
atualizacdo e reciclagem de todos os envolvidos. (FERREIRA JR., 1995)

O conteudo programatico dos treinamentos sobre o sistema de garantia da
qualidade, fundamentados no sistema de HACCP para produtos de origem animal,
deveréa abranger preferencialmente:

1. sensibilidade para a qualidade;

2. perigos para a saude publica ocasionados pelo consumo de alimentos de

origem animal;

3. deterioracdo de alimentos pereciveis;

4. lay-out operacional;

5. programas de higiene;

etapas de elaboracdo e implantacdo (parte teérica e exercicios praticos na
indUstria). (FERREIRA JR., 1995)

52 ETAPA — Sequéncia logica de Aplicacdo dos Principios do HACCP

Nesta etapa estdo listados os 12 passos que serdo necessarios a implantacao da

HACCP. Os passos de 6 a 12 referem-se aos sete principios basicos do Plano.

1° Passo- Reunir a Equipe HACCP, formada nos moldes apresentados na 12

etapa;

2° Passo- Descrever o produto;

3° Passo- ldentificar o uso pretendido e consumidor do produto;

4° Passo- Construir o diagrama operacional,;
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5° Passo- Verificar; na pratica, a adequacdo do diagrama operacional;

6° Passo- Listar e identificar os perigos, analisar 0s riscos e considerar as

medidas preventivas de controle (Principio 1);

7° Passo- ldentificar os PCCs e aplicar a arvore decisoria (Principio 2);

8° Passo- Estabelecer os limites criticos para cada PCC (Principio 3);

9° Passo- Estabelecer o sistema de monitorizagédo para cada PCC (Principio 4);

10° Passo- Estabelecer as a¢Oes corretivas (Principio 5);

11° Passos- Estabelecer os procedimentos de verifica¢do (Principio 6);

12° Passo- Providenciar a documentacdo e estabelecer os procedimentos de
registro (Principio 7). (ABERC MANUAL, 1999)

62 ETAPA — Encaminhamento da Documentacdo para Avaliacdo pelo
DIPOA

Apos a elaboragdo do Plano HACCP, a empresa remetera ao DIPOA, atraveés da

representacdo estadual do 6rgéo, em 2 vias, datilografadas ou em disquete:

Requerimento ao Sr. Diretor do DIPOA, solicitamos anélise e aprovacao do
Plano;

Identificacdo e organograma da empresa com definicbes das funcbes e
atribuicdes dos colaboradores, com apresentagcdo dos curriculum do pessoal
de nivel médio e superior em cargos de chefia;

Lay-out da inddstria;

Diagrama operacional de cada produtos com identificacdo e descricdo dos
perigos, dos controles de pontos criticos, com o estabelecimento dos limites
criticos, procedimentos de monitorizacdo, das acdes corretivas, dos
procedimentos de verificagdo e do sistema de registros;

Memorial descritivo de fabricacdo de cada produto, detalhando as matérias-
primas utilizadas, ingredientes, aditivos, fases do processo, equipamentos
envolvidos, embalagem, condi¢cbes de armazenamento, distribuicdo e
condigdes de exposic¢ao no varejo;

Caracteristicas do produto quanto ao pH, a atividade de &gua, a concentracao
de sal, a umidade, etc.;

Documentacao referente ao cumprimento dos pré-requisitos (32 etapa).
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A documentacdo, listada anteriormente, sera encaminhada ao membro do Comité
Permanente de Avaliacdo do Plano HACCP do Servigo de Inspecdo de Produtos de
Origem Animal — SIPA, na Delegacia Federal de Agricultura da unidade da federacédo
onde esta localizado o estabelecimento industrial e no qual serd implantado o referido
programa. (BRASIL, 1999)

As empresas deverdo elaborar o Plano genérico de HACCP, constando toda
linha de producdo de produtos, com cronograma de implantacdo progressiva de acordo
com prioridade estabelecida. (FERREIRA JR, 1995)

Qualquer modificacdo do Plano devera ser comunicada oficialmente ao comité
para revalidacdo. Durante a implantacao, a equipe de HACCP do SIPA podera oferecer
esclarecimentos a empresa e propor correcdes no Plano estabelecido. (BRASIL, 1998)

7 ETAPA — Aprovagao, Implantacédo e Validacao do Plano HACCP

O Plano sera implantado ap0s a apresentacdo da documentacao e aprovacao pelo
DIPOA. ApoGs a aprovacdo, a validacdo do plano ficara condicionada ao resultado de
auditoria especifica, liderada por profissionais médicos veterinarios pertencentes ao
DIPOA. (BRASIL, 1998)

A primeira auditoria devera ser conduzida preferencialmente no prazo de 30 dias
apos a comunicacao da implantacao do Plano por parte da empresa. (BRASIL, 1998)

Nos casos de ndo aprovacdo, 0 programa sera revisto pelo estabelecimento e
reavaliado pelo DIPOA. (BRASIL, 1997)

Uma vez aprovados, os Planos terdo determinados para implantacdo, que serdo
estabelecidos em especifico para cada setor (pescados, carne e leite). (BRASIL, 1997)

Apds a aprovacdo e implantacdo do Plano, o DIPOA exercerd as prerrogativas
gue lhe conferem os textos legais pertinentes para realizar auditoria no Plano de cada
estabelecimento. Somente o DIPOA podera validar e realizar auditorias nos Planos
HACCP dos estabelecimentos que fazem comércio interestadual e internacional.
(BRASIL, 1997)
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VI- RESULTADOS E DISCURSAO

O Sistema de Analise de Perigos, Pontos e Controles Criticos (HACCP) teve seu
inicio com o programa espacial norte americano ha 35 anos. Desde 1971, quando foram
apresentados 3 dos principios do HACCP na “U.S Conference on Food Protection”, o
interesse sobre este tema foi expandido, por ser um sistema de garantia da seguranca
alimentar. Em 1972, nos Estados Unidos, foi promulgado o primeiro regulamento legal
que incluiu muitos dos conceitos e termos do sistema, para os alimentos enlatados de
baixa acidez. Até 1985, ndo houve interesse das industrias e das agéncias
regulamentadoras oficiais sobre este tema. Neste mesmo ano, a Academia Norte
Americana de Ciéncias publicou um artigo sobre “Uma avaliacdo do papel dos critérios
microbioldgicos para alimentos e ingredientes alimentares que recomendava, com
énfase, o uso do HACCP como um sistema efetivo e preventivo para a garantia da
seguranca dos alimentos”. Desde entdo e rapidamente, o Sistema tem sido divulgado,
revisto, adotado e sistematizado. (SILVA JR., 1995)

A “International Commission on Microbiological Examination of Foods” e o
“Codex Alimentarius” e tém papel fundamental na regulamentagéo e implantagéo deste
sistema a nivel internacional. (SILVA JR., 1995)

Desde 1991, o Codex Alimentarius iniciou a elaboracdo de documentos sobre
este tema, com o titulo de “Guias para a Aplicacdo do Sistema HACCP” que, em 1993,
foi formalmente transformado em documento de trabalho do Comité Codex
Alimentarius para a Higiene de Alimentos. Na 292 reunido deste Comité, em 1996, o
documento foi para a etapa 8 dos procedimentos do Codex Alimentarius, para aprovacao
definitiva pela Comissdo Codex Alimentarius. (SILVA JR., 1995)

Com a criagdo da Organizacdo Mundial do Comércio (OMC), AS NORMAS,
GUIAS E OUTROS DOCUMENTOS Codex foram referendados para as atividades de
comercio internacional e para o cumprimento dos acordos SPS (Medidas Sanitarias e
Fitosanatarias) e TBT (Barreiras Técnicas ao Comeércio). Por estes acordos, 0s paises
membros da OMC devem rever e implementar os sistema de controle internos e para
fins de importagdo/exportacdo, inclusive de produtos alimenticios. A aceitacdo parcial
ou aceitacdo de normas mais rigidas do que as estabelecidas pelo Codex Alimentarius
devem ter base cientifica s6lida. Também , so € justificavel se o pais ja implementou e

alcangcou niveis sanitarios especiais e, portanto, estd em condi¢des reais de exigir
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qualidade diferenciada dos demais paises. Entretanto, no que se refere a seguranca dos
alimentos, todos 0s paises devem adotar as normas ja estabelecidas a nivel internacional,
mais especificamente, devem implementar o Sistema de Anélise de Perigos, Pontos e
Controle Critico — HACCP, para a garantia da seguranca a nivel nacional e
internacional. (SILVA JR., 1995)

As atividades atuais do Codex s@o de grande importancia, tem a responsabilidade
de orientar e equilibrar os interesses com relacdo as prerrogativas dos acordos do GATT
(Acordo Geral de Tarifas e Comercio), incorporados pelo OMC (SPS e TBT), de
“proteger o consumidor’e “facilitar o comércio internacional”, de forma consistente
com os principios cientificos e de satde publica. (SILVA JR., 1995)

O sistema estd designado para ser implantado a nivel de producéo,
transformacdo, transporte, distribuicdo, armazenamento, exposi¢do a venda, consumo ou
qualquer outra etapa que represente um risco a seguranca do produto. Envolve, portanto,
a producdo primaria, as industrias, os consumidores, o0s transportadores, 0s
inspetores/fiscalizadores, os importadores/exportadores e os fornecedores de produtos e
servigos de qualquer natureza que se relacione com a seguranga do produto:
embalagens, rotulagem, agentes de limpeza e desinfeccdo, fornecedores de
equipamentos, engenheiros projetistas de areas fisicas e de equipamentos, agéncias de
controle, de insetos e roedores, manipuladores de alimentos, funcionarios da empresa,
trabalhadores rurais e outros, de forma a identificar, caracterizar, adotar medidas
preventivas de controle e efetivamente controlar os perigos possiveis dos produtos
alimenticios, o sistema indica a importancia de se avaliar o risco para 0s consumidores
mais sensiveis de sofrerem agravos a satde pelo consumo de produtos inadequados, 0s
demais sistema de garantia de qualidade, como a serie ISO 9000, sdo compativeis com o
sistema HACCP. O cuidado é verificar se a aplicacdo da série 1SSO esta permitindo o
gerenciamento adequado dos perigos e respectivos riscos, uma vez que esta série busca
a gqualidade como um todo, incluindo a qualidade do produto final, enquanto o sistema
HACCP é um sistema que tem por objetivo a seguranca do alimento. (SILVA JR., 1995)

E importante observar que, desde sua primeira formulago, este Sistema sofreu
ligeiras modificacdes foi iniciado/implantado em determinados segmentos ou
organismos, com base em premissa mais ou menos abrangentes, como por exemplo a

inclusdo de problemas de fraudes e falsificagdes. Ainda pode ter sido considerado como
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um Sistema a ser aplicado na etapa de um processo e ndo para etapas consideradas
criticas, ou seja, como um processo que abrange todas a regras das Boas Praticas e ndo
como um sistema complementar, posterior ao comprimento desta regra, como fato é.
N&o se pode, sob nenhuma hipétese, desconsiderar os Principios e as Regras da Boas
Préaticas na conceituacdo e implementacdo do sistema HACCP: QUANDO AS BOAS
PRATICAS NAO SAO RESPEITADAS NAO HA COMO E NEM PORQUE
IMPLEMANTAR O SISTEMA HACCP. (SILVA JR., 1995)

O grande desafio é o treinamento e capacitacdo do pessoal neste Sistema. Faz
parte deste desafio o fato do mesmo ser um sistema que se aprende e se aperfeicoa
fazendo. “se s6 ouco, esquecerei; se ouco e vejo, me lembrarei; se ouco vejo e faco,
compreendo”.

A teoria e 0s conceitos podem ser ensinados de forma expositiva e através de
discussdes, porém a sua implementacdo depende da arte de fazer. Esta arte ndo pode ser
solitaria e nem centralizada. Deve existir uma atividade de equipe, com os chefes,
supervisores, e outros, incluindo os que efetivamente realizam uma determinada etapa
do processo, para que o controle possa ser real e efetivo. Em situagdes de risco, a
decisdo deve ser tomada de imediato para a retomada do controle; ndo ha justificativa
para aguardar instrucdes e entdo retornar o controle. Esta realidade implica em
mudancas de comportamentos, em configuracdo de equipe estruturada, preparada para
as decisdes. Nao significa quebra de hierarquia, mas algo mais profundo. Significa que
existe uma equipe com objetivos comuns, coordenada e mantida em constante avaliacdo
e responsabilidade individual, que conhece os perigos possiveis e as condicdes
relacionadas com o processamento que permitem o seu controle ou que nao o permitem.

Outro desafio é a tecnologia a nivel de producdo. As universidades, os institutos
de pesquisa, 0s Orgdos publicos encarregados de regulamentacdo e do controle, os
orgaos de protecdo do consumidor e outros, devem interagir para que as possibilidade e
conhecimento ja existente seja aplicados de forma a alcancar o controle dos perigos.
Deve-se ter conhecimento dos perigos, mas, também dos riscos possiveis de cada um.
Muitas vezes, o risco é diminuido, mas ndo necessariamente o perigo eliminado.
(SILVA JR., 1995)

A implementacdo do Sistema HACCP pode ser mandatoria, pelos Orgdos

oficiais. Entretanto, este Sistema é produto e processo especifico. Assim, a elaboracao
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de um plano HACCP deve se multidisciplinar, mas com certeza, integrado pelo pessoal
encarregado de fazer. Ndo existem planos HACCP prontos, a serem adquiridos.
Existem, porém, regras e principios de Boas Praticas a serem seguidos, implementados e
respeitados, prontos e/ou ja elaborados. (SILVA JR., 1995)

A importancia do Sistema HACCP no gerenciamento da seguranga do produto
alimenticio deve ser bastante clara e transparente, ou seja, garantia de que as decisdes
para o controle dos perigos e diminuic¢do dos riscos sao tomadas apds analise, reflexdo e
julgamento ponderado; que a responsabilidade de cada categoria de operador esteja bem
estabelecida e que exista mecanismo para um constante aperfeicoamento, para garantia
da consisténcia deste Sistema. (SILVA JR., 1995)

Assim, este Sistema deve ser entendido e consubstanciado cientificamente para
uma implementaco adequada. E um Sistema que:

e tem como pré-requisito ou base as regras e principios da Boas Praticas;

e & preventivo;

e ¢ uma ferramenta de gerenciamento usada para proteger 0s produtos

alimenticios contra os perigos microbioldgicos, quimicos e fisicos;

e & um Sistema que tem base cientifica e o reconhecimento da existéncia ou
ndo de formas seguras de controle de perigos;

e ndo é um Sistema de risco zero; tem por objetivo reduzir os riscos dos
perigos relacionados aos alimentos;

e ¢ um Sistema para o controle de produtos alimenticios, aplicavel em toda
cadeia alimentar, desde a produgéo priméria até o consumo final;

e ¢ um Sistema que busca controlar as etapas que estdo associadas
dramaticamente com perigos ndo controlaveis ou incontrolaveis, visando a
seguranca do produto e a protecdo do consumidor;

é um Sistema que busca controlar as etapas que estdo associadas dramaticamente

com perigos ndo controlaveis ou incontrolaveis, visando a seguranca do produto e a
protecéo do consumidor. (SILVA JR., 1995)

O Sistema HACCP conseguiu, a nivel nacional e internacional, estabelecer a
necessidade da avaliacdo do risco microbiologico, tanto pela industria como pelos
governos. A avaliacdo dos riscos atraves da analise de perigos é a ferramenta que

permitird melhor manejo do Sistema HACCP, assim como o seu aperfeicoamento. Sera
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necessaria a concorréncia dos dados epidemiologico, de ocorréncia e prevaléncia de
agentes, respostas laboratoriais sobre quantidade, origem, procedéncia, comportamento
e dindmica dos agentes de agravo a saude, consistente com os dados epidemioldgicos, o
conhecimento da tecnologia e a apreciacdo das Boas Préaticas e outros, para que a analise
seja adequada e possa ser instrumento Util para a seguranca dos produtos alimenticios.
(SILVA JR., 1995)

O processo de implantacdo das Boas Praticas de Fabricacdo — BPF e do Sistema
HACCP na Rede Giraffas ®, foi sugerido devido a necessidade de se criar um
diferencial e com isso mantivéssemos nossa estabilidade no mercado, pois hoje nossos
clientes se tornaram muito mais exigentes do anos atras, viu-se também a necessidade
de crescimento profissional para se alcancar novos objetivos. Além do dever de se
atender a resolucdo RDC n° 275 de 21 de outubro de 2002, republicada no Diério
Oficial da Unido — D. O. U de 06 de novembro de 2002, que deu um prazo de 180 dias
a contar desta data para se adequar a nova Legislacao, sendo assim quando comecasse as
cobrancas da ANVISA ja estariamos dentro das normas.

Tivemos varios problemas com a implantacdo do Sistema por se tratar de uma
grande Rede e ter vérios tipos de Frangqueados. Procuramos uma parceria com 0
SENAI/SEBRAE para nos dar consultorias em nossa 130 lojas localizadas em 05
estados brasileiros. Como Coordenadora Geral do Projeto encontrei dificuldades de
mudangas em algumas de nossas lojas, e ainda encontro pois o termino da implantagéo
sera em maio/2003, em Brasilia e prevista para nov./2003 nos outros estados.

Existem lojas que ndo consegue ver a importancia do Sistema e 0 quanto € mais
facial trabalhar corretamente, colocando dificuldades em tudo que se implanta, mas
mesmo assim estamos tendo éxito no Projeto de Implantagdo do Sistema.

Outro tipo de dificuldade encontrada séo as divergéncias dos fiscais da ANVISA
que muitos cobram coisa totalmente diferente do que o Sistema diz, sendo assim muitas
vezes nos vemos em dificuldades e ndo sabemos o que cumprir. Segundo o Senai esta
havendo curso para os fiscais da ANVISA, para que ndo haja mais problemas de
divergéncia nas cobrancas, passando todos a trabalharem juntos.
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V1.1 - Verificar a eficacia do sistema de Monitoramento (Monitoring)

E a confirmagio dos procedimentos no processamento ou manipulacdo durante
cada ponto critico de controle, para observar se 0s critérios estabelecidos estdo sendo
atingidos. O monitoramento deve ser acompanhado por: (ARRUDA GILLIAN
ALONSO, 1997)

e observacdo das praticas de manipulacdo e procedimentos de limpeza, para

comprovacao de que os métodos estabelecidos estdo sendo realizados;

e medicdo dos tempos, temperaturas, pH ou acidez, atividade aquosa,
concentracdo do detergente e do desinfetante, condi¢fes dos recipientes e das
embalagens;

e coleta e analise das amostra de alimentos.

O monitoramentos difere das outras etapas, porque implica na realizacdo de
medicdes e avaliagdes que comprovem, através de dados laboratoriais ou instrumentais,
que os critérios estabelecidos para cada ponto critico de controle estdo sendo atingidos,
tornando eficazes os procedimentos escolhidos. Isto envolve observacgdes sistematicas,
medindo e registrando todos os fatores significativos para a prevencdo ou controle dos
perigos, isso, normalmente, obriga-nos a fazermos e mantermos 0s registros que
confirmem que o controle gréaficos de tempo/temperatura, painéis de controle, “check-
list” e formuléarios que registrem observacdes, medicdes e relatos das analises
laboratoriais. Estes acompanhamentos podem ser detalhados em:

e avaliacdo sensorial (propriedades organolépticas): deteccdo de alteracdes de

odor, cor, sabor, textura, viscosidade, etc;

e avaliagdes quimicas: dosagem do cloro na &gua, concentracdo dos
desinfetantes, dos anti-sépticos, de sal e de agUcar, da porcentagem &cida e da
AA dos alimentos;

e avaliagdes fisicas: medicdo do pH, dos tempos durante o processamento e
coccdo, refrigeracdo e congelamento;

e testes fisico-quimicos: H,S (gés sulfidrico), amdnia, rancidez, nitritos, etc.

Alguns exemplos de monitoramentos: (SILVA JR., 1995)
e matéria-prima — controle fisico-quimico (H,S e aménia), propriedades

sensoriais e pesquisa de microrganismos patogénicos;
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ovos desidratados ou liquidos — pesquisa de Salmonella sp., antes da
utilizacdo na preparacéo de alimentos;

dosagem do cloro — para desinfeccdo dos alimentos e do ambiente, para
adequacdo da concentragéo;

medir o pH da maionese — para avaliar se esta nos padr@es industriais;

medir a temperatura da coccdo, de reaquecimento, de refrigeracdo, da agua
do banho-maria, dos alimentos na distribuicdo, etc:

medir o tempo — de pré-preparo, preparo final e distribuicéo;

coletar amostra de alimentos em todas as etapas da preparacdo dos alimentos, sempre

que os procedimentos técnicos expuserem o0s alimentos a novas contaminacdes ou a

condic¢des de multiplicacdo dos microrganismos. (SILVA JR., 1995)

Condigdes necessarias para o0 monitoramento

RELOGIO OU CRONOMETRO: para marcar os tempos de manipulagéo e
determinar o tempo de exposi¢do dos alimentos a temperatura ambiente,
durante o pré-preparo, preparo final e distribuicdo, além dos tempos de
coccdo, reaquecimento, resfriamento, refrigeracéo e congelamento.
TERMOMETROS QUIMICO (Mercurio): para avaliagdo da temperatura
ambiente, camaras frigorificas, geladeira, agua do banho-maria, alimentos na
distribuicéo, etc.;

TERMOMETRO QUIMICO OU ELETRONICO DE PENETRACAO: para
controle interno dos alimentos, monitorando a temperatura de cocgéo,
resfriamento, refrigeracdo, congelamento, descongelamento, distribuigcdo e
transporte de alimentos.

MEDIROR DE pH (pHmetro): aparelho com eletrédo de penetracdo para
medir o pH interno dos alimentos crus ou prontos.

MEDIDOR DE ATIVIDADE AQUOSA (hidrometro): aparelho para medir a
agua livre (AA - atividade aquosa, autor SILVA JR., 1995 relata em seu
livro assim, com esta sigla) dos alimentos prontos ou industrializados.
SOLUCAO DE I0DO: para avaliar a quantidade de residuos organicos em
utensilios e monitorar o grau de higiene apds a lavagem dos pratos e lougas.
COLETA DE AMOSTRAS DE ALIMENTOS: manter potes de vidro

desinfetados ou sacos plasticos préprios para coleta de alimentos crus, semi-
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preparados ou prontos, num volume néo inferior a 100g, alem de frascos de
vidro ou sacos pléasticos esterilizados para coleta de agua, sucos e refrescos,
num volume n&o inferior a 100ml.
RESGISTRAR OS DADOS EM FORMULARIOS E GRAFICOS: é importante
registrar todas as medicOes realizadas para monitorar os processos de controle dos
pontos criticos, através de formularios ou gréaficos, além das analises microbiologicas e
fisico-quimicas, para, posteriormente, fazer um controle estatistico do processo. (SILVA
JR., 1995)
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V1.2 — Estabelecer estratégias para que os 6rgaos de vigilancia sanitaria adotem a
filosofia HACCP

Desenvolver um plano que incorpore o enfoque de HACCP nos programas de
vigilancia sanitaria. E essencial a colaboragdo entre a industria alimenticia, os 6rgaos de
fiscalizacdo e os grupos de consumidores. Promover apoio para o enfoque voltado ao
HACCP entre os que desenvolvem legislacio de alimentos. Explicar que a
implementacdo de sistema HACCP pode reduzir a quantidade de doencas transmitidas
por alimentos e promover programas de controle menos onerosos. (ARRUDA GILLIAN
ALONS, 1997)
Recorrer aos dados coletados durante a analise de perigos e a experiéncia sobre o
monitoramento dos pontos criticos de controle, para capacitar a equipe profissional e
funcionérios da alimentacdo e para educar o publico. Incentivar a exibicdo de pontos
criticos de controle e de procedimentos de monitoramento em setores de processamento,
ou preparo, ou em livros de fichas técnicas. Estes servem como guia para a capacitacdo
e como referéncia diaria para os funcionarios, gerentes e agentes fiscais. (ARRUDA
GILLIAN ALONS, 1997)
Os programas de inspe¢édo tradicionais deverdo ser mudados. Essas mudangas devem
incluir o HACCP como requisito para o alvara de funcionamento e a freqiiéncia de
inspecOes sera determinada por prioridade de perigos. Por exemplo, empregar uma
escala que dé maior prioridade aos estabelecimentos, alimentos e operagOes de alto
risco. Evitar a superficialidade das visitas de inspecéo tradicionais e adotar normas que
estabelecam o uso do sistema HACCP em todos os estabelecimentos que produzam ou
preparem alimentos potencialmente perigosos. Sem um exigéncia legal, a
implementacéo dos sistemas HACCP sera esporadica. Estas normas devem ser coerentes
com o sistema HACCP e devem incluir critérios de notificacdo, para que as infraces
sejam caracterizadas pela ocorréncia de falhas no monitoramento de PCCs, ou na
tomada de acbes corretivas. O mecanismo de penalizacdes sera facilitado porque o
operador e o agente fiscalizador terdo concordado em relacéo ao critério de controle no
PCCs. Através deste procedimento, sera dificil que o operador argumente desconhecer
as normas e que o agente fiscalizador atribua gravidade aos aspectos de menor
importancia sanitaria. Deve-se adorar ac¢Ges judiciais contra os estabelecimentos onde

ndo haja monitoramento dos pontos criticos de controle, naqueles onde os registros séo
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falsificados e onde existirem perigos graves a saude publica. (ARRUDA GILLIAN
ALONS, 1997)

Avaliar a eficacia do programa a longo prazo baseada nos resultados dos indices
epidemioldgicos de ocorréncia de surtos de toxinfec¢do alimentar. Entretanto, os dados
podem ser insuficientes para utilizacdo pratica. Deve ser desenvolvido um programa
efetivo de controle epidemioldgico para surtos de doencas transmitidas por alimentos.
Estes programa € necessario pra identificar assuntos de salde publica que sejam
relevantes, novos perigos, informacdes sobre evolucdo de riscos e fatores que
contribuem com os surtos, que serdo Uteis, pra determinar pontos criticos de controle.
Ao ser implantado, o programa pode identificar uma maior ocorréncia de surtos, o que
ndo deve ser interpretado como uma falha do programa de HACCP, mas decorréncia do
aumento do numero de notificagdes. Caso ndo seja possivel esta forma de avaliagéo,
avaliar a eficacia do programa, com base: a) nas quantidades de sistemas HACCP
implantados, b) na diminuigédo das situacdes de perigo ou ¢) no aumento das operacoes,
caracterizadas como pontos criticos de controle, que estejam sendo monitoradas e
controladas. (ARRUDA GILLIAN ALONS, 1997)

O conceito de HACCP oferece as melhores oportunidades para a prevencdo de doencas
transmitidas pelos alimentos e deve ser empregado como fundamento para toda
atividade de seguranca sanitaria de alimentos. (ARRUDA GILLIAN ALONS, 1997)
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VII- CONCLUSAO

Conclui a relevancia de implantacdo do Sistema HACCP a importancia da satde

dos clientes dado aos riscos de contaminacdo alimentar.

Apresenta uma contribuicdo sintetizando os diversos riscos que possam Vir
ocorrer em decorréncia da manipulacdo incorreta; Em tempos de economia e mercados
globalizados sdo claras as necessidades de se elevar a competitividade das empresas
mediante o aperfeicoamento de processos produtivos, reducdo dos custos de producao e

melhoria da qualidade dos produtos.

Ao concluir este trabalho, espera-se que o objetivo proposto, tenha sido
estabelecido.

Contribui para com toda &rea alimentar, tornando a implantacdo do Sistema

eficaz e eficiente.

No caso das empresas de alimentos inclui-se, ainda, garantir a seguranca dos
seus clientes através da inocuidade dos produtos. A utilizacdo de um sistema capaz de
garantir a inocuidade dos alimentos é fundamental para a empresa que quer preservar

sua imagem e aumentar sua participacdo no mercado nacional e internacional.

Na industria de alimentos, o Sistema HACCP ¢, hoje, mundialmente reconhecido
como um sistema de gestdo capaz de garantir a seguranca alimentar. E, juntamente com
as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), seu preé-requisito, ¢ fundamental para a

implantagdo de outros sistemas mais complexos como o I1SO 9000.

O Sistema HACCP ¢ preventivo, garantindo produtos isentos de contaminacdes
que coloquem em risco a saude dos consumidores. Por sua eficadcia comprovada, o
HACCP ¢é recomendado por organismos internacionais como a OMC (Organizagédo
Mundial do Comércio), FAO (Organizagdo das Nagdes Unidas para a Alimentacdo e
Agricultura), OMS (Organizacdo Mundial da Salde), sendo exigido também pela
Comunidade Comum Européia, pelos Estados Unidos, MERCOSUL e freqlientemente
solicitado pelos que possuem sistemas de gestdo e garantia da qualidade, inclusive

hipermercados com suas marcas proprias.
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Ressalta-se que mesmo sendo a implantacdo do sistema uma exigéncia legal, é
de vital importancia que empresarios, gerentes e operadores reconhecam a implantacéo

do Sistema HACCP como fator de sobrevivéncia da empresa no mercado.

E de estrema importancia ao se implantar o Sistema HACCP a contratacdo de
uma equipe treinada e capacitada para que possa atender empresas do setor alimenticio,
que tém em seus quadros consultores, instrutores e auditores preparados para este fim.

Com este trabalho finalizado, podemos ter maior seguranca de comecar buscar
campo em outros paises, pois teremos a certeza da qualidade alimentar que iremos
oferecer, sendo nossa empresa grande aqui dentro e pequena la fora, porém em
qualidade muito maior do que as ja existentes no mercado.

Assim sendo citada como a primeira em implantar o Sistema , conseguiu fazer o

diferencial.

54



VIlI- REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ABNT.NBR 10 269: controle higiénico-sanitario de alimentos em comissarias

de bordo. Rio de Janeiro, 2000.

ABNT. Normas de gestdo da qualidade e garantia da qualidade — Diretrizes para

Selecdo e uso. Rio de Janeiro, 1990. 6p.

ABERC, Manual ABERC de praticas de elaboracéo e servico de refeicdes

para coletividades. 5. ed. Sdo Paulo, 1999.

BRASIL. Ministério da Saude. Portaria n° 36, de 19 de janeiro de 1990.

BRASIL. Ministério da Saude. DETEN. Portaria n°® 76, de 01 de julho de 1993.

BRASIL. Ministério da Saude. Portaria n® 1428, de 26 de novembro de 1993.

BRASIL. Ministério da Saude. Portaria n° 326, de 30 de julho de 1997.

BRASIL. Ministério da Agricultura e do Abastecimento. Portaria n° 368, de 04 de

setembro de 1997.

BRASIL. Ministério da Agricultura e do Abastecimento. Portaria n° 46, de 10 de

fevereiro de 1998.

BRASIL. Ministério da Agricultura e do Abastecimento. Agencia Nacional de

Vigilancia Sanitaria. Portaria n° 368, de 10 de marc¢o de 1999.

BRASIL. Ministério da Agricultura e do Abastecimento. DIPOA. Decreto-Lei n® 30691,

de 29 de marco de 1952, alterado pelo Decreto Lei n°® 21255, de 25 de junho de

1962. Imprensa Oficial, Curitiba,

BRASIL.Ministério da Saude. Portaria n° 58, de 17 de maio de 1993. Diario Oficial da
Unido, 101: 7228-7232. Brasilia, DF.

CAMPQS, V. C. Controle da qualidade total (no estilo japonés). 62 ed., Bloch, Rio de
Janeiro, 1995. 229p.

SILVA JUNIOR, ENEO ALVES DA. Manual de controle higiénico-sanitario em
alimentos. S&o Paulo: Livraria Varela, 1995.

FAOQ. Capacitacéo de capacitadores na aplica¢éo do Sistema ARPCC. Séo Paulo,
1996. 100p. Apostila de curso.

FERREIRA, J.R. e GOMES, J.C. Gerenciamento de laboratorios de analises
quimicas. Folha de Vigosa, Vigosa (MG), 1995. 378p.

FIGUEIREDO, Roberto Martins de . Manual de procedimentos e desenvolvimento.

55



In:___ . SSOP: padrbes e procedimentos operacionais de sanitizagéo,
Sdo Paulo: R. M. Figueiredo, 1999 (higiene dos Alimentos, 1).

HARRIGAN, W. F. ISSO 9000 Workshop. Porto Alegre, 1995. 30 p. apostila de curso.

HIGIENE e sanitizagéo para as empresas de alimentos. Campin: PROFIQUA, 1995.
(Manual Série Qualidade).

IAMFES - International Association of Milk, Food end Environmental Sanitarians.
Guia de Procedimentos para Implantacdo do Método de Analise de Perigos em
Pontos Criticos de Controle (HACCP)/ Bryan, F. L. e cols., IAMFES; traducao,
Gillian Alonso Arruda e cols. — Sdo Paulo, Ponto Critico em Alimentagéo, 1997

LOPES, Ellen. Elaborac¢do do manual de boas praticas de fabricacéo e auditoria de

BPF. Sdo Paulo: Food Design Consultoria e Planejamento, [199-].

SENAI. DN. Guia para elaboracéo do Plano HACCP: geral. 2. ed. Brasilia, 2000.

301
p. (Qualidade e Seguranga Alimentar). Projeto HACCP Inddstria. Convénio
CNI/SENAI/SEBRAE.

SOCIEDAD COLOMBIANA DE CIENCIA Y TECNOLOGIA DE ALIMENTOS.
Seccional Antioqui. Aseguramiento de la calidad com el Sistema
HACCP.Medellin, 1991. 83p.

PROFIQUA. Manual de anélise de perigos e pontos criticos de controle. SBCTA,

Campinas, s.d, s.p.

SITES:

Site, www.senac.br

ARTIGOS:
Higiene Alimentar. Vol. 16 — N° 99, 2002.

56



ANEXOS

57



ANEXO 1 SIMBOLOS UTILIZADOS PRA CONFECCAO DE FLUXOGRAMA
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ANEXO 2 - Diagrama decisdrio para
matéria-prima e ingredientes

Sim




ANEXO 3 - Diagrama decisdrio para
identificacdo de pontos criticos de controle
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FORMULARIO A - Identificacdo da Empresa

Razéo Social:

Endereco:

Cep: Localidade: UF:
Telefone: Fax: e-mail:
CNPJ: Inscrigéo Estadual ou Inscrigdo Municipal:

Responsavel Técnico:

Categoria do Estabelecimento:

Relacéo das preparagdes ou servigos executados:

Fonte: extraido e adaptado da Portaria 46 de 10/02/1998 do MMA (modificado)



FORMULARIO B - Organograma da
Empresa*

Coordenador do
Programa/
Equipe HACCP

Responsavel pela elaboracdo, implantagdo, acompanhamento,

- verificagdo e melhoria continua do processo; deve estar

diretamente ligado a Direcéo Geral.
:] Responsavel pelo gerenciamento dos processo, participando da
revisdo periddica do Plano Junto a Direcdo Geral

Responsavel pela empresa que deve estar comprometido com a

-_ implantacéo do Plano HACCP, analisando-o

sistematicamente, em conjunto com o pessoal de nivel gerencial

* No organograma da empresa destacar (como acima) os setores que participam do desenvolvimento, implantagdo e
manutencéo do plano HACCP

Fonte: extraido e adaptado da Portaria 46 de 10/02/1998 do MMA  (modificado)



Modelo I - Cadastro de fornecedores
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