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RESUMO

Um alimento isento de contaminacdo € o objetivo de todas as empresas
processadoras de alimentos que visam abastecer o mercado com produtos de mais
alta seguranca e qualidade possivel. Para garantir a melhor qualidade do alimento
uma metodologia de controle é abordada pelo Sistema de Analise de Perigo e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), baseados em varios principios diferentes de
deteccédo direta ou indireta de contaminacgao. O objetivo deste trabalho é detalhar o
sistema APPCC em relagdo ao seu histérico, condigdes gerais, definicbes e etapas
de execugao para a industria alimenticia.

Palavras-chaves: industria, alimento, APPCC, segurancga do alimento, qualidade



ABSTRAT

A food free from contamination is the goal of all businesses processing of food
intended to supply the market with products of the highest safety and quality. To
ensure better food security of a system of control is addressed by the system of
Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP), based on several different
principles of direct or indirect detection of contamination. This paper detailing the

HACCP system in relation to history, conditions, definitions and stages of
implementation to food industry.

Key words: industry, food, HACCP, the food safety, quality
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1. INTRODUGAO

Varias ferramentas de gestdo da qualidade tém sido criadas e utilizadas
devido a crescente preocupag¢ao com a qualidade dos alimentos e a expectativa de
atender aos quesitos de idoneidade e respeito ao consumidor pelo oferecimento de
um produto seguro.

Geralmente, em todos os paises, a maior parte dos alimentos passa por
um processo complexo de atividades (produgdo, manipulagdo, elaboracgao,
armazenamento, transporte e distribuicdo) antes de chegar ao consumidor final. O
numero de atividades envolvidas no processamento do alimento € mais elevado
quando a cadeia alimentar € maior e, por tanto, sera maior, também, o numero de
pessoas interferindo no processo. Sendo assim, para impedir ou reduzir ao minimo
as perdas, mediante incorreta manipulagdo, contaminagdo ou deterioragdo do
alimento, € necessario um sistema eficiente. Apesar de introducdo de novas
tecnologias, mediante aos avangos da biotecnologia de alimento, ainda precisa ser
resolvido o problema de seguranga dos produtos alimenticios.

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) é
um dos sistemas de controle que visa assegurar a produgédo de alimentos inGcuos
em nivel mundial. Esse sistema € uma verséo brasileira do Harzard Analysis and
Critical Control Point conhecido internacionalmente. E um sistema com énfase
preventiva que visa reduzir ao maximo a probabilidade de erro, na identificacdo de
perigos e eliminagao dos riscos que podem afetar a inocuidade de um alimento. Este
trabalho discute a importancia deste sistema baseado nos dados levantados das
pesquisas bibliograficas, com relagdo ao histérico, condigdes gerais, definicbes e

etapas de implementacao para a industria alimenticia.



2. CONDIGOES GERAIS

O objetivo desta secado é realizar uma breve descrigdo sobre alguns
conceitos importantes a serem considerados na implementacido do sistema de

Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

2.1 Introducao histérica

Segundo Furtini-Ribeiro e Abreu (2006), o sistema Analise de Perigo e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), da sigla original em inglés HACCP (Hazard
Analisys and Critical Control Points), teve inicio nas industrias quimicas na Gra-
Bretanha na década de 50, sendo extensivamente usado nos anos 60 e 70 em
plantas de energia nuclear e, a pedido da NASA, foi adaptado para a area de
alimento pela Pillsbury Company com o intuito de isentar os astronautas de
problemas relativos a enfermidades transmitidas por alimentos (ETA). Furtini-Ribeiro
e Abreu (2006) afirmam que esses problemas foram resolvidos com embalagens
especiais e com a utilizacdo do sistema APPCC, tendo este sistema mostrado ser
tdo preventivo que passou a evitar falsa sensacdo de seguranga de produtos que
eram inspecionados por analises microbiologicas, lote a lote, e sendo esta a unica
garantia dada por outras ferramentas da qualidade.

Segundo a Sociedade Brasileira de Ciéncias e Tecnologias de Alimentos
(SBCTA, 1995), A NASA solicitou a Pillsbury Company a producao de alimentos com
praticamente 100% de garantia de isencdo de contaminagdo por organismos
patogénicos, toxinas, produtos quimicos e fisicos para serem usados pelos
astronautas em condi¢ao de gravidade zero em naves espaciais.

Segundo Almeid (2008), foram desenvolvidos alimentos com o uso de
envoltérios comestiveis, formulados para manter o alimento unido, que podiam ser
consumidos de uma soO vez, superando o problema dos alimentos em gravidade
zero. O autor narra que varios tipos de embalagens, altamente especializadas, foram
utilizados para minimizar a exposi¢gdo dos alimentos durante o periodo de
estocagem. O autor narra também que foi comprovado pelo Dr. Howard Bauman, o
cientista que coordenou a equipe de desenvolvimento do HACCP na Pillsbury, nédo
ser pratica, se nao impossivel, estabelecer com seguranga a qualidade

microbioloégica de cada lote de alimento espacial.
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De inicio, segundo a Sociedade Brasileira de Ciéncias e Tecnologias de
Alimentos (SBCTA, 1995), o uso de técnicas de controle de qualidade empregadas
nas analises do produto final, ndo garantia a seguranga do alimento para a tomada
de decisdo de aceitabilidade devido a quantidade de amostras e testes de um
determinado lote de alimento ser extremamente grande. E que, mesmo sendo a
maior parte do lote disponivel para os testes e apenas uma pequena porgao
disponivel para o consumo, a seguranga do alimento seria questionavel, o que levou
a discussao sobre qual técnica deveria ser aplicada para a obtengcdo de um alimento
com um nivel mais préximo de 100% de garantia de seguranga. Segundo a SBCTA
(1995), apos varios testes verificou-se que o unico jeito seria desenvolver um
sistema de prevencado que controlasse todas as etapas de preparacédo do alimento,
iniciando-se pelas matérias-primas, seguindo para o processo, ambiente, pessoas,
estocagem e finalizando no sistema de distribuicdo e consumo.

O produto final encontrar-se-ia dentro dos padrdes estabelecidos e nao
haveria necessidade de ser submetido a teste algum, além dos testes necessarios
para o controle de qualidade, se o sistema APPCC fosse implementado e
funcionasse corretamente. O sistema, mediante o envolvimento de um estudo
sistematico dos ingredientes do produto, das condigdes de processo, do manuseio,
estocagem, embalagem distribuigdo, publico alvo e modo de consumo, possibilita a
analisar os perigos e identificar no fluxograma de processo areas vulneraveis que
podem contribuir para a existéncia de um risco em potencial (SBCTA, 1995).

Mediante informacédo acima, € possivel identificar os pontos criticos de
controle no sistema que devem ser monitorados para garantir a seguranga do
produto.

Segundo a SBCTA (19995), foi em 1971 que a base do Sistema de
APPCC foi levada ao publico, durante a National Conference on Food Protection e
foi a Pillsbury Company, em 1973, que publicou o primeiro documento detalhando
toda a técnica do Sistema, o que serviu de base para o treinamento dos inspetores
do Food and Drug Administration.

Atualmente a APPCC ¢é recomendada por diversas entidades
internacionais, inclusive pela Organizagdo Mundial da Saude e reconhecida como a
melhor ferramenta para desenvolver sistemas de controle e garantia da qualidade
em industrias de alimentos, relacionados com produgdo de alimentos que néo

oferecam riscos a saude dos consumidores (SBCTA, 1995).
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2.2 Campo de aplicagao

Segundo Huss (1993) e Sperbers (1991), citados por Roque-Specht
(2000), foi a Food and Drug Administration (FDA) que aplicou pela primeira vez, em
1972, o sistema APPCC na industria, devido a problemas com enlatados de baixa
acidez, principalmente de cogumelos. Os autores afirmam que houve um grande
interesse por parte das industrias de alimentos pelo Sistema APPCC, porém, o
mesmo, por exigir habilidades e conhecimentos cientificos e industriais especificos,
nao foi adotado pela maioria delas.

Conforme SBCTA (1995), a implementagédo do sistema de APPCC é de
baixo custo e os principios do Sistema sao aplicados em industrias de alimentos e
aos seus fornecedores, restaurantes e cozinhas industriais, etc. Inicia-se pela
identificacdo dos perigos e avaliagdo dos riscos destes, desde a obtencdo das
matérias-primas até o uso do alimento pelo consumidor final, associados com todas
as etapas do processo, que podem comprometer a saude do consumidor. A APPCC
€ a base fundamental a ser empregada em todas as atividades relacionadas com a
segurancga alimentar.

Os sistemas baseados em amostragem sao deficientes no fornecimento
de garantia de produtos isentos de contaminacao devido a dificuldade em coletar e
examinar quantidade suficiente de amostras para obtengao de informagdes seguras;

longo tempo para se obter essas informagdes e alto custo (SBCTA, 1995).

2.3 Aplicagao e responsabilidade

Conforme SBCTA (1995), a empresa deve fornecer as condi¢des
previstas neste manual para que o Sistema de APPCC seja implantado e cumprido.
E responsabilidade das diretorias, geréncias e chefias assegurar que

todos os funcionarios executem as atividades estabelecidas no Sistema APPCC.
2.4 Comprometimento

Para que a implementacdo do Sistema de APPCC tenha sucesso, a
geréncia deve estar comprometida com a abordagem exigida pelo sistema (SBCTA,
1995).
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Conforme SBCTA (1995), esse comprometimento implica no
conhecimento dos custos e beneficios na implantacdo do Sistema e inclui a
necessidade de investimentos na educacgao e treinamento da Equipe de APPCC e
dos operadores em relagao aos fundamentos do sistema e prover tempo e pessoal

qualificado necessario para o bom andamento e a realizacao eficaz dos estudos.

2.5 Treinamento

Para a SBCTA (1995), a na elaboragdo de programas de educagao e
treinamento nos principios de APPCC devem envolver todo o pessoal responsavel,
direta e indiretamente, pelo desenvolvimento, implantacdo, aplicagao e verificagao

dos procedimentos do Sistema.
2.6 Politica da Qualidade

De acordo com a SBCTA (1995), o sistema deve ser elaborado como
parte do programa da Politica da Qualidade da Empresa, principalmente no item que

se refere a seguranga do consumidor.
2.7 Gestao da Qualidade

A APPCC é uma técnica de gestdo da qualidade. Requer o exame
sistematico de todas as etapas para a preparagcédo e o uso do produto alimenticio,
desde a obtencdo das matérias-primas e insumos, etapas do processo, até o
consumo final (SBCTA, 1995).

Conforme SBCTA (1995), a APPCC permite identificar as etapas criticas
para a seguranga do produto e onde concentrar os recursos técnicos para garantir

que as operagdes estejam sob controle.
2.8 Boas Praticas de Fabricagcao de Alimentos

A APPCC é também um instrumento para melhorar a qualidade, o que faz
ressaltar os aspectos criticos das Boas Praticas de Fabricagdo de Alimentos em toda
a fabrica e permite 0 emprego de dados da avaliagao para corre¢des e ajustes finais
(SBCTA, 1995).
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2.9 Saude do consumidor

O principal objetivo de todo processo do Sistema APPCC €& garantir a
producao de alimentos seguros a saude de consumidor, porém ao aplicar os estudos
de APPCC tem-se constado uma melhora na qualidade dos produtos de uma
maneira geral, devido, principalmente, aos aspectos de operadores mais treinados e

comprometidos com a seguranga do processo (SBCTA, 1995).

2.10 Analises Microbiolégicas

Conforme SBCTA (1995), na aplicagdao da APPCC, o uso de analises
microbiolégicas raramente € um meio efetivo de monitorar um PCC, pelo fato do
longo tempo necessario para se conhecer o resultado da analise.

Na maioria dos exemplos, a monitoragdo dos PCCs é melhor
acompanhada com o uso de testes fisicos, quimicos e avaliagbes sensoriais. Por
outro lado, os critérios microbiolégicos sao usados para verificar se todo o sistema

esta funcionando adequadamente (SBCTA, 1995).

2.11 Segurancga x Qualidade

A APPCC foi desenvolvida inicialmente como sendo uma abordagem
sistematica somente com a preocupagao de garantir a seguranga do alimento a
saude do consumidor. Entretanto, no desenvolvimento de programas de Garantia da
Qualidade, a APPCC tornou-se uma ferramenta de extrema utilidade para avaliagéo
de processo e identificacdo de situagdes de oportunidades de melhoria da qualidade
(SBCTA, 1995).

2.12 Linhas de Producgao

Deve-se elaborar um Programa de APPCC para cada linha de produto,
mesmo que esta seja idéntica pois cada fabrica tera suas particularidades e este
deve ser um documento especifico da fabrica, linha e produto e elaborado no préprio
local (SBCTA, 1995).
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3. DEFINIGOES

Nesta seg¢ao sdo definidos alguns termos amplamente citados quando se

trata do em sistema de analise de perigo e pontos criticos de controle (APPCC), de

acordo com a Sociedade Brasileira de Ciéncias e Tecnologias de Alimentos

(SBCTA).

Acao Corretiva: Procedimento ou acdo a ser tomada quando se
verificar que uma variavel encontra-se fora dos limites
estabelecidos.

Alimento seguro: E alimento livre de contaminacdes que possam
causar problemas a saude do consumidor. As contaminagdes
podem ser provenientes das seguintes origens: Patogénicas:
causada por presenga de microrganismos patogénicos no alimento
(ex.: Salmonellas sp); Toxigénicas: causada por toxinas produzidas
por microorganismos presentes no alimento (ex.: Clostridium
botulinum); Residuos quimicos: oriundos do uso inadequado de
praguicidas, antibiéticos, hormbnios, metais pesados, solventes e
aditivos; Materiais estranhos: oriundos das matérias-primas ou de
falhas no processo de fabricagdo (ex.: cacos de vidro, pedras
fragmentos de osso, metalicos e de madeira).

Analise de Perigo: Consiste na avaliagdo de todas as etapas
envolvidas na produgcdo de um alimento especifico, desde a
obtencdo das matérias-primas até o uso pelo consumidor final,
para: identificar presencga de perigo nas matérias-primas; identificar
no processo fontes potenciais de ocorréncia de perigos; avaliar a
possibilidade de sobrevivéncia ou de multiplicacdo de
microorganismos e inclusdo de materiais estranhos durante o
processo; avaliar a gravidade dos perigos identificados.

Arvore deciséria para identificacdo de Ponto Critico de Controle:
Sequéncia légica de questdes para determinar se uma matéria-
prima ou ingrediente ou etapa do processo, para um determinado

perigo, € um Ponto Critico de Controle.
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Avaliacdo do Programa de APPCC: Revisbes periddicas
documentadas do Programa de APPCC com o objetivo de
modifica-lo para adequa-lo as necessidades do processo.

Controle ou “estar sob controle”. Ha duas definicbes, uma quando
se expressa com o verbo e outra como substantivo: Verbo:
gerenciar as condi¢gdes da operagao para manté-la de acordo com
os limites pré-estabelecidos (controlar o processo); Substantivo: o
estado no qual procedimentos corretos estdo sendo aplicados e os
resultados obtidos estdo de acordo com os limites pré-
estabelecidos (diz-se que “o0 processo esta sob controle”)

Critério: Requisito no qual é baseada a tomada de decisdo ou
julgamento.

Defeito Critico: Desvio ocorrido no PCC podendo resultar na
producao de alimentos que contenham perigos que podem colocar
em risco a saude do consumidor.

Desvio: O ndo atendimento dos limites estabelecidos.

Equipe de APPCC: Grupo de profissionais que é responsavel pelo
desenvolvimento e implantagdo do Programa de APPCC.

Exames Aleatérios: Observagdo ou mensuracbes que sao
efetuadas para suplementar as avaliagdes programadas requeridas
pelo Programa de APPCC.

Ingrediente susceptivel: Ingrediente que ecologicamente e
historicamente foi associado a falhas e para o qual ha razdes para
suspeitas de riscos a saude do consumidor.

Limite Critico: Valores ou atributos estabelecidos para cada
variavel que, quando nao atendidos, podem colocar em risco a
saude do consumidor.

Limite de seguranga: Valores ou atributos que s&o mais estritos
que os limites criticos e que sdo usados para reduzir o risco de
desvios.

Medida preventiva de controle: S&o fatores de natureza bioldgica,
fisica ou quimica que podem ser usados na producdo ou

preparagdo de um alimento, para eliminar, reduzir ou prevenir
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perigos que podem causar prejuizo a saude do consumidor.
Exemplos: resfriamento, aquecimento, estocagem a frio,
manutengdo a quente, limpeza, praticas de higiene, dispositivo de
seguranga (ima, detector de metal, filtro, peneira, etc.), adicdo de
conservante, etc.

Monitor: Individuo que conduz a monitoragao.

Monitoragdo:  Sequéncia planejada de observagdo ou
mensuragdes, devidamente registradas, que permite avaliar se um
PCC esta sob controle.

Monitoragdo continua: Coleta e registro ininterrupto de dados tal
como o registro continuo de temperatura em um grafico
(termografo).

Perigo: Contaminagao inaceitavel de natureza bioldgica, quimica
ou fisica que leva o alimento a ser impréprio para o consumo.
Ponto de controle: Qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual
fatores bioldgicos, fisicos ou quimicos podem ser controlados para
garantir a qualidade do produto.

Ponto critico de controle (PCC): E uma operagéo onde se aplicam
medidas preventivas de controle para manté-la sob controle com o
objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir riscos que podem causar
algum problema a saude do consumidor. A perda de controle em
um PCC pode resultar na produgao de alimento com probabilidade
de colocar em risco a saude do consumidor final. A operagcdo pode
ser identificada como sendo matéria-prima, procedimento, etapa do
processo. Local ou equipamento.

Procedimento de controle: Dispositivo ou modo usado para
controlar um PC ou PCC. Por exemplo: o controle da pasteurizagao
é efetuado através da manutencao da temperatura e tempo dentro
dos limites pré-estabelecido. Isto pode ser efetuado por meios
automatico ou manual.

Programa ou plano APPCC: Documentagao escrita, baseado nos
principios de APPCC, onde constam todas as etapas do estudo

APPCC: identificacdo da equipe, do produto ou processo em
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estudo forma de uso, consumidor alvo, cuidados especiais quanto
ao transporte, armazenagem, preparagao e consumidor alvo,
ingredientes, fluxograma de processo, perigos, PCCs,
procedimentos a serem seguidos para assegurar o controle do
processo, limites e medidas corretivas para cada PCC.

Risco: Estimativa da probabilidade de ocorréncia de um perigo.
Sistema de APPCC: Resultado da implantacdo do Programa de
APPCC.

Validacado do programa de APPCC: Reviséao inicial pela equipe de
APPCC para assegurar que todos os elementos do Programa
estejam corretos.

Variaveis: Revisdo caracteristica de natureza fisica (tempo,
temperatura, atividade de agua), quimica (concentragcéo de sal, de
acido acético), bioldgica (presenga de Salmonella) ou sensorial
(odor, sabor). Todos os PCCs devem ter suas variaveis
estabelecidas.

Verificagdo ou auditoria: Uso de métodos, procedimentos ou testes
além dos usados na monitoragdo de um processo, pra certificar se
o Sistema de APPCC estda em concordancia com o Programa
estabelecido e se este necessita de modificacbes para adequa-lo

as necessidades de seguranga do processo.
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4. ETAPAS DE EXECUGAO DA APPCC

De acordo com a SBCTA (1995), a APPCC é efetuada por uma sequéncia

l6gica de atividades:

Etapa 1: Formacao da equipe de APPCC

Segundo Figueiredo e Costa Neto (2002), a equipe deve ter uma
formagao multidisciplinar. As pessoas devem estar familiarizadas com os produtos e
seus métodos de elaboragdo. As pessoas integrantes da equipe devem ter poder de
convencimento, lideranca e capacidade de multiplicagdo dos conceitos. O lider da
equipe deve ter treinamento e habilidade suficiente em APPCC. O escopo do estudo
deve ser definido, sabendo-se quais etapas da cadeia produtiva devem ser
envolvidas.

De acordo com a SBCTA (1995), a equipe, em principio, deve ser
formada por elementos das éareas de: Qualidade, Higienizagdo, Engenharia e
Producao. Esta composi¢ao devera ser considerada como “nucleo”, porém podem
ser chamados outros especialistas conforme seja necessario. Em muitos casos se
recomenda consultar os supervisores ou operarios da linha ao estudar os pontos
especificos (local de trabalho, tarefa, etc.). E responsabilidade da equipe
desenvolver cada etapa do Programa de APPCC. Para isso a equipe deve ter
conhecimentos e experiéncias para corretamente:

e identificar perigos potenciais;

e avaliar os riscos de cada perigo identificado;

o estabelecer os limites para cada PCC;

e recomendar controles, critérios e procedimentos de monitoragao e
verificagcao;

e recomendar acgdes corretivas apropriadas quando ocorrer desvio
dos limites estabelecidos;

e recomendar pesquisas relacionadas ao Programa de APPCC, se
alguma informacao importante nao for conhecida;

e predizer o sucesso do Programa de APPCC.

A equipe deve reunir artigos, livros, trabalhos, etc, relacionados com

conceitos de APPCC, microbiologia e tecnologia de alimentos (SBCTA, 1995)
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Etapa 2: Descricao do produto, seus ingredientes e forma de uso

A descricao do produto deve ser feita, incluindo sua composicao
quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribuicdo, as
condigdes de armazenagem e o tempo de vida util (FIGUEIREDO e COSTA NETO,
2002). Isso consiste de uma descricdo que inclua os ingredientes ou formula do
produto. O método de distribuicdo devera ser descrito juntamente com a informagao
sobre o sistema de distribuicdo, isto €, se o produto devera ser distribuido
congelado, refrigerado, ou se necessita de outras condi¢cdes especiais. Deve-se
ainda considerar as possibilidades de agress&o ao produto durante sua distribui¢ao,
venda a varejo e utilizagao pelo consumidor (ALMEIDA, 1998).

Segundo SBCTA (1995), nesta etapa define-se o problema pelos tipos de
perigos potenciais. Portanto, a equipe deve examinar as caracteristicas do produto
desde a formulacdo até a forma de preparo pelo consumidor final, levando em
consideragao todos os dados para determinar a probabilidade e a gravidade dos

perigos potenciais a seguranga do alimento.

Formulagéo;

Matérias-primas e ingredientes utilizados, assim como as variaveis que

podem influenciar na seguranga do produto.

Processamento e embalagem;

Variaveis de processamento e da embalagem que possam oferecer

perigos ao produto final.

Armazenamento e manuseio;

Condicdes de tempo e temperatura e o manuseio nos armazéns da

fabrica, nos centros de distribuigdo, nos pontos de venda e pelo consumidor.

Habito do consumidor;
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O uso que se espera do alimento deve ser baseado na utilizagdo normal
pelo consumidor final, tais como:
e Cozinhar;
e Assar,;
o Esquentar;
o Descongelar;

e reconstituir
Consumidor;

O consumidor final pode ser o publico em geral ou um segmento particular
da populagao, tais como:
e Criancas,
e Adultos,
e |dosos,
e Enfermos,
e Outros (industrias, padarias, restaurantes, etc.).

Quando se menciona que o usuario final € industria, padaria ou
restaurantes, significa que o produto passara por outros processos e que devem ser
também avaliados tanto quanto a possibilidade de inclusdo como de eliminacédo de
contaminacgdes (SBCTA, 1995).

Etapa 3: Elaboragao do fluxograma de processo detalhado

Segundo Rosa e Queiroz (2007), na implantagdao da APPCC, o primeiro
procedimento recomendado é a observacao das operacdes rotineiras do processo,
inclusive praticas higiénicas dos trabalhadores e métodos de limpeza dos
equipamentos. Baseando-se nestas observagdes, pode-se fazer o fluxograma da
sequéncia de producao do alimento, o qual podera fornecer detalhes sobre a atual
ou potencial contaminagdo, exposicdo, tempo, temperatura e sobrevivéncia dos
microrganismos patogénicos.

Segundo SBCTA (1995), o objetivo do fluxograma €& fornecer uma

descricao clara e simples das etapas envolvidas no processo e deve cobrir todas as
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etapas além daquelas que estdo sob o controle da fabrica. Segundo a SBCTA

(1995), o fluxograma deve conter informacdes tais como:

Ingredientes,

Etapas do processo,

Etapas da embalagem,

Condigdes de processo (tempo e temperatura),
pH,

Atividade de agua (Aa),

Contaminacgao bioldgica, quimica ou fisica,
Inativagao de nutrientes essenciais,

Formacao de substancias inaceitaveis,

Etapa 4: Identificagao dos perigos em ingredientes e etapas de

processo

Segundo Furtini-Ribeiro e Abreu (2006), este principio representa a base

para a identificagdo dos PCCs e PCs e visa identificar perigos significativos e

estabelecer medidas preventivas cabiveis. Com auxilio do histérico dos produtos,

consultas bibliograficas, entre outros recursos, os perigos sao identificados, focando

a atencédo aos fatores, de qualquer natureza, que possam representar perigo. Todas

as matérias-primas, ingredientes e etapas s&o avaliadas e, quando nao € possivel

eliminar, prevenir, ou reduzir o perigo, por meio de medidas preventivas, alteracdes

no fluxograma deverao ser realizadas.

Segundo a SBCTA (1995), os perigos podem ser de natureza:

a) Bioldgica: microorganismos patogénicos ou produtores de toxinas

(Salmonella sp, C. botulinum),

b) Quimica: residuos inorganicos ou orgéanicos (sais de Hg e Pb,

praguicidas, horménios, antibioticos),

c) Fisica: materiais estranhos nocivos a saude do consumidor (cacos

de vidro, fragmentos de metal, osso, madeira, etc).

Etapa 5: Identificagao dos Pontos Criticos de Controle (PCCs)

Para Forsythe (2002), citado por Furtini-Ribeiro e Abreu (2006), os PCCs

sdo pontos caracterizados como realmente criticos a seguranca, e devem ser
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restritos ao minimo possivel. Segundo o autor, para determinagcdo de PCCs e PCs
uma arvore deciséria devera ser utilizada, e encontra-se disponivel em varias
literaturas e manuais sobre APPCC. Os pontos considerados como PCCs, devem
ser identificados e enumerados no fluxograma.

Segundo a SBCTA (1995), nesta etapa a equipe deve identificar os
pontos criticos, associados aos perigos em estudo, que necessitam ser prevenidos
(PCCp), eliminados (PCCe) ou reduzidos (PCCr) a niveis aceitaveis, desde a
obtencdo das matérias-primas e insumos até o consumo final.

Exemplos de operagdes de PCC segundo a SBCTA (1995):

e PCCe - esterilizagdo, pasteurizagao, deteccdo de metais e de
material estranho.

e PCCp - resfriamento

¢ PCCr - manuseio em condi¢cdes especiais de higiene.

A Analise de Perigo consiste em fazer uma série de perguntas adequadas
a cada etapa do processo. O uso de uma Arvore Deciséria para identificacdo de
PCC auxiliara na identificacdo do PCC para o perigo em estudo ou indicara a
necessidade de se implantar uma modificagdo (SBCTA, 1995). Segundo a revista,
para determinar se algum dos ingredientes ou etapas do processo €é um PCC, a

equipe devera responder as questdes Q1 a Q5 para cada perigo identificado.

» Q1: Controle de perigo identificado é necessario para

preservar a seguranga do alimento?

A resposta a essa pergunta deve ser baseada em informagdes
epidemioldgicas, dados prévios do fornecedor, informagdes em literatura, legislagao,
etc. Se a resposta for NAO, a matéria-prima ou a etapa de processo ndo é um PCC

para o perigo em estudo. Se a resposta for SIM, passar para Q2.

» Q2: H4 medidas preventivas de controle para o perigo
em estudo?
Medidas preventivas de controle podem ser:
e Matéria-prima fornecida por fornecedor idéneo;

e Fornecedor certificado;
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e Recebimento da matéria-prima somente
acompanhada de laudo de exame;

e Manutencéo a frio;

o Filtragem;

e Peneiramento;

e Aquecimento;

e Tempo e temperatura de estocagem;

¢ Acidificacao;

e Adicdo de conservante;

e Higienizagao/sanitizagao; etc.

Cada PCC identificado no processo tera que estar associado a uma ou
mais medidas preventivas de controle, que devem ser adequadamente controladas
para assegurar a prevengao, eliminacdo ou reducdo do perigo a niveis aceitaveis.
Cada medida preventiva de controle estara associada procedimentos de
monitoragado e aos limites criticos que servem como fronteira de seguranga de cada
PCC.

Se a resposta for SIM, va para Q3. Caso for NAO entdo estude a
modificagdo necessaria para assegurar a produgdo de alimento sem risco a saude

do consumidor.

» Q3: Esta etapa elimina, previne ou reduz o risco do
perigo a niveis aceitaveis?

A equipe examina o processo de fabricagdo sequencialmente utilizando o
fluxograma e os dados de exame da linha como guia para determinar se aquela esta
especifica é destinada para eliminar, prevenir ou reduzir o perigo identificado a niveis
aceitaveis.

Esta questdo identificara aquelas etapas do processo, tais como:
pasteurizagcdo, esterilizagdo, cozimento, resfriamento, congelamento, envase
asséptico, enlatamento, peneiramento, deteccdo de fragmentos metalicos, deteccéo
de materiais estranhos, etc.

Se a resposta for SIM a etapa em estudo & um PCC. Se NAO va para Q4.
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» Q4: Poderia a contaminagao ocorrer ou alcancgar niveis

inaceitaveis?

A equipe deve utilizar o fluxograma e os dados de inspec¢éo da linha para
determinar se o ambiente préximo ao processo (pessoal, equipamento,s, paredes,
piso, saida para esgoto, matérias-primas, etc.) pode conter o perigo e contaminar o
produto. A equipe deve considerar inclusive a possibilidade de que alguma etapa
isolada do processo permita que o perigo alcance niveis inaceitaveis.

Se a resposta for SIM va para Q5. Se for NAO a matéria —prima ou a

etapa do processo nao € PCC.

> Q5: Ha alguma etapa subseqliente que eliminara ou

reduzira o risco do perigo a niveis aceitaveis?

Se a resposta a Q5 for SIM, a etapa do processo em estudo ndo € um
PCC. Se for NAO a matéria-prima ou etapa em estudo & um PCC. Neste caso, a
equipe deve definir claramente o que é critico: se 0 processo em si, 0 ambiente ou

uma pratica ou procedimento associado a etapa do processo.

Etapa 6: Descrigao dos procedimentos de controle e modificagoes

Segundo a SBCTA (1995), os procedimentos de controle podem ser
dispositivos, métodos ou meios usados para manter sob controle um determinado
PCC. Exemplos:

a) Métodos fisicos: manutencido de temperatura e tempo de
cozimento, desidratagcao, medidores;

b) Métodos quimicos: concentracdo de &cido, concentragdo de
sanitizante;

c) Métodos biolégicos: grau de acidificagao bioldgica.

Cada procedimento de controle, segundo SBCTA (1995), deve estar
associado a procedimentos de monitoracido que sdo os meios de se avaliar se um
PCC esta sob controle. Exemplos destes sao:

a) Observacgdes: auditoria em fornecedor, inspecdo no recebimento

de matéria-prima, acompanhamento da pratica usada pelo
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operador, revisdo de registros, verificagdo da limpeza de
equipamentos, inspecdo dos veiculos de transporte, teste de
sensibilidade do detector de metais, etc.

b) Avaliacdo sensorial: exames para detectar odor ou sabor
desagradaveis, cor fora do padrdo, textura ou consisténcia
anormais.

c) Métodos quimicos: pH, teor de cloro livre residual em agua de
resfriamento, concentracdo de solugdes de limpeza (higienizantes),
porcentagem de acido ou soda (Sistema CIP), concentragdo de
agucar, oxigénio, presenga de micotoxinas, praguicidas, metais
pesados etc.

d) Métodos fisicos: temperatura, tempo, viscosidade, medida de
atividade de agua (Aa), pressao, espaco-livre, teor de umidade, etc.

e) Métodos microbioldgicos: contagem de germes totais, coliformes,
anterobacteriacidas, salmonellas e outros patogénicos, presenca
de inibidores, etc.

Através dos dados gerados pela monitoragao é que se pode avaliar se um
determinado PCC esta sob controle ou necessita de aplicar alguma medida

corretiva.

Métodos analiticos;

Os exames fisicos, quimicos e sensoriais fornecem resultados rapidos, de
maneira que o processo possa ser imediatamente ajustado. Por outro lado. Os
exames microbiolégicos requerem algumas horas ou até alguns dias para se obter
os resultados. E por este motivo que estes exames sdo raramente aplicaveis na
monitoragdo de PCC, porém eles sdo extremamente necessarios durante a Analise

de Perigos e podem, também, ser uteis na verificagdo do Programa de APPCC.

Afericéo e calibracédo de equipamentos;

Os equipamentos e métodos de monitoragdo devem estar aferidos,

calibrados e validados para uso na monitoracdo dos PCCs. Alguns equipamentos
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necessitam ser avaliados varias vezes ao dia, como por exemplo: detectores de

metais para verificar seu estado de calibragao.

Responsabilidade pela monitoragéo;

Os monitores devem ser treinados nas técnicas/métodos usados na
monitoragédo de cada PCC, entender perfeitamente os objetivos e importancia da sua
tarefa, ndo apresentar desvios sistematicos e reportar precisamente as atividades da
monitoragao.

Os monitores sdo os responsaveis pelos registros dos dados, das

ocorréncias e das agdes corretivas aplicadas.

Modificagées;

As modificagbes podem ser:
¢ Alteracao da especificagcao da matéria-prima;
e Troca de fornecedor;
e Modificagdo do processo;
e Modificacdo nos dizeres de rotulagem;
e Modificacdo no sistema de rotulagem;
¢ Implementagao de procedimentos de controle; etc.
A implementagcdo de modificagbes € mais pratica durante a fase de
desenvolvimento do produto, porém em processos ja estabelecidos sdo possiveis
fazer adaptagbes (melhorias de processo) de maneira que possa se produzir

alimentos mais seguros.

Etapa 7: Estabelecimento da frequéncia de controle de cada PCC

Nesta etapa segundo a SBCTA (1995), define-se a freqiéncia minima de
controle ou monitoracdo de cara parametro identificado para controlar o PCC de

maneira que possa assegurar a produgéo de alimentos seguros.

Monitoragdo continua,
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Esse tipo de monitoracao é sempre preferivel, quando for possivel, e pode
ser utilizada em varios tipos de métodos fisicos e quimicos, como por exemplo:

e Temperatura

e Pressao
° pH
¢ Umidade

e Detector de metais

e Condutividade

Controle estatistico de processo;

Quando nao for possivel monitorar um limite critico em base continua, é
necessario estabelecer intervalo de monitoragao suficientemente seguro para indicar
que o perigo esta sob controle. Para esse procedimento utiliza-se de planos de
amostragem estatisticamente representativos e os dados registrados e m gréficos.

Esse procedimento permite avaliar rapidamente a variabilidade e/ou
tendéncia de desvios no processo, de maneira que as agdes corretivas possam ser

aplicadas, mesmo antes da ocorréncia de desvios dos limites estabelecidos.

Exames aleatdrios;

Esses exames sao uteis para suplementar a monitoragéao de certos PCCs.
Eles podem ser usados para avaliar ingredientes pré-certificados, avaliar a
higienizagcdo de equipamento, ambiente e pessoal, contaminagao do ar e higiene do
material e instrumentos usados no processo. Esses exames podem consistir de
observagdes visuais, analises fisicas ou quimicas e, quando apropriado, analises

microbiologicas.

Amostragem;

Os meios, métodos e frequéncias de amostragem devem ser definidos
de maneira a obter um registro preciso e confiavel da monitoragdo de cada PCC
e estabelecidos de acordo com planos de amostragem que sejam

estatisticamente representativos.
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Etapa 8: Estabelecimentos dos limites de controle para cada PCC

Sao valores (maximo e/ou minimo) que caracterizam a aceitagdo para
cada medida preventiva a ser monitorada pelo PCC e, estdo associados a medidas
como tempo, temperatura, pH, acidez titulavel, etc. Algumas empresas adotam os
limites de seguranga, ou faixa de trabalho, que sdo padrées mais rigorosos em
relagdo aos limites criticos, adotados como medida para minimizar a ocorréncia de
desvios (FURTINI-RIBEIRO e ABREU, 2006).

Limite critico;

Segundo a SBCTA (1995), para cada limite critico deve haver uma ou
mais medidas preventivas de controle associadas a cada PCC identificado no
processo que devem ser adequadamente controladas para assegurar a prevengao,
eliminacado ou redugao do perigo a niveis aceitaveis. Cada medida preventiva de
controle esta associada aos limites criticos que servem como fronteira de seguranca
de cada PCC.

Os limites criticos podem estar associados a medidas tais como:

e Temperatura

e Pressédo

e Tempo

e Espacgo-livre

e Dimensdes fisicas

e Umidade relativa

¢ Nivel de umidade

¢ Atividade de agua (Aa)
e pH

e Acidez titulavel

e Concentracio salina
e Press&o osmotica

e Cloro disponivel

e Viscosidade

e Conservadores
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e Textura

e Aroma

e Aparéncia visual

¢ Niveis de agrotdxicos
e Metais pesados

e Antibioticos

e Carga microbiana

¢ Niveis de toxinas, etc.

A fixagao dos limites criticos pode ser obtida de fontes, tais como:
e Guias e padrdes de legislacao
e Literatura
e Experiéncia pratica
e Levantamento prévio de dados

o Normas internas de cada empresa, eftc.
Limites de sequranca;

Em alguns casos pode-se definir limites de seguranga para evitar que os
limites criticos sejam ultrapassados. Esse critério € geralmente usado no processo
de pasteurizacéo e de esterilizagdo, por exemplo: estipulando um acréscimo de 1°C
a temperatura especificada do processamento térmico. Essa pratica assegura que,
mesmo ocorrendo pequenos desvios na temperatura (menores que 1°C), nenhum

produto recebera um tratamento térmico abaixo do especificado (SBCTA, 1995).

Etapa 9: Estabelecimentos das a¢oes corretivas

As acgdes corretivas especificas devem ser desenvolvidas para cada PCC
de forma a controlar um desvio nos limites criticos ou na faixa de segurancga e
devem garantir novamente a seguranga do processo. Estas agdes vao desde ajuste
na temperatura, até a destruicdo de lote de produto (FURTINI-RIBEIRO e ABREU,
2006).

Segundo a SBCTA (1995), quando se detectar, durante a monitoragao do
processo, que a variavel esta fora dos limites estabelecidos, deve-se aplicar as

acdes corretivas apropriadas imediatamente para colocar o processo sob controle.



30

Para cada PCC identificado deve estar associada uma ou mais ag¢des corretivas e,
dependendo do processo que esta sendo usado, as agdes corretivas podem ser, por
exemplo:

e Reaquecimento ou reprocessamento

e Aumento da temperatura do processo

e Aumento no tempo do processo

e Ajuste do termostato

e Diminuicdo da Aa

e Diminui¢do do pH

e Ajuste da quantidade de certo ingrediente

e Alteracéo dos dizeres de rotulagem

o Alteracdo das condigdes de estocagem

e Alteracdo da forma de uso

e Rejeigdo do lote da matéria-prima

e Retirada do lote do produto do mercado

e Determinacio do destino do produto fora de norma

e Parar o processo e corrigir

e Destruir o lote de produto suspeito, etc.
Registro;

Toda acéao corretiva deve ser anotada. Decorrente da frequéncia em que
ocorrem os problema e as tomadas de agdes corretivas, pode haver necessidade de

aumentar a frequéncia dos controles, ou até efetuar modificacdes no processo.

Disposig¢éo do produto;

Todo lote de produto que se apresente fora de norma deve ser colocado
em local adequado e devidamente identificado para que, se necessario,

especialistas realizem testes adicionais e determinem o destino final do produto.

Etapa 10: Estabelecimento do sistema de registro
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Segundo Furtini-Ribeiro e Abreu (2006), € uma fase na qual, tudo que ja
foi realizado anteriormente, passa por uma revisdo de adequacao para total
seguranga do processo. A verificagdo consiste na utilizagdo de procedimentos de
monitoragdo, aqui podem entrar analises microbiolégicas tradicionais que, apesar de
demoradas, sdo mais seguras e possuem respaldo da legislagédo. Esta acdo devera
ser conduzida rotineiramente ou aleatoriamente para assegurar que os PCCs estao
sob controle e que o plano APPCC é cumprido; quando ha eventuais duvidas sobre
a segurancga do produto ou, que ele tenha sido implicado como veiculo de doengas e
para validar as mudangas implementadas no plano original. Em relatérios de
verificagcdo devem constar todos os registros ja efetuados, os de monitoracéo, de
desvios de acdes corretivas, de treinamento de funcionarios, entre outros. A
verificacdo permite também, avaliar se algumas determinagdes estdo sendo muito

rigorosas, fora da realidade ou desnecessarias.

Registros de dados;

Segundo a SBCTA (1995), os dados de monitoragao, verificagdo, dados
de laboratério, etc, devem ser registrados e, quando possivel, resumidos em forma
de graficos ou tabelas, Devem, também, ser registrados quando e onde ocorreram

desvios, quais as medidas corretivas e, se conhecidos, os motivos dos desvios.

Arquivos dos documentos e registros;

Todos os registros e documentos relacionados ao estudo de APPCC,
monitoracdo, atualizacdo do Sistema de APPCC, etc, devem ser mantidos em
arquivos para avaliacdo, quando necessario, por auditores da qualidade, Inspetores
da Vigilancia Sanitaria, clientes, etc.

O periodo de arquivamento desses documentos deve ser estabelecido de
acordo com a politica da empresa, exigéncia legal, ou conforme requisitos de
clientes.

Recomenda-se que esse periodo ndo seja inferior a um ano e nunca

menor que o tempo de vida-de-prateleira do produto.

Rastreabilidade;
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Os documentos e registros devem ser arquivados de maneira a facilitar o

Sistema de Rastreabilidade de Produtos.

Etapa 11: Implantagao do sistema de APPCC no processo

Segundo a SBCTA (1995), antes de implantar o Sistema ha necessidade
de treinar todos o0s envolvidos enfocando os principios de APPCC,
responsabilidades, envolvimento e compromisso na correta aplicagéao do Programa.
No inicio da implantagdo a equipe deve acompanhar todas as atividades
relacionadas ao Programa, com o objetivo de oferecer esclarecimentos e
treinamento “in loco” aos operadores e fazer corregcdes do sistema até que este se

consolide.

Etapa 12: Avaliagao do funcionamento do sistema APPCC

Todos os documentos (ex. analise de perigos) ou registros (ex. atividades
de monitoramento dos PCCs) gerados ou utilizados (ex.material para subsidio
técnico) devem ser catalogados e guardados, tomando cuidado para nao fazer o
mesmo com documentos desnecessarios. E muito importante que estes papéis
estejam organizados e arquivados em local de facil acesso, para que a equipe se
sinta envolvida e responsavel e, sobremaneira, facilitar uma auditoria. Outros
exemplos de registros e documentos: relatérios de auditoria do cliente, registros de
desvios e agdes corretivas, registro de treinamentos (FURTINI-RIBEIRO e ABREU,
2006).

Segundo a SBCTA (1995), esta atividade tem como objetivo verificar se
os procedimentos relacionados ao Sistema de APPCC estdo sendo executados
corretamente e também de permitir avaliar se este foi bem concebido para garantir a

fabricacado de produtos que n&o oferecem riscos a saude do consumidor.

Auditor(es);

A auditoria deve ser realizada com isengdo e com vistas a melhoria
continua, de preferéncia por especialista que tenha experiéncia em auditoria da

qualidade, como: Agentes de Saude, Pessoal da Area de Qualidade ou por alguém
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que seja tecnicamente qualificado e que tenha conhecimento sobre o processo de

fabricacado do alimento em estudo.

Documentos;

Durante a verificagdo serdo examinados todos os documentos

relacionados ao Programa de APPCC, tais como:

Relatorios de registros das leituras de temperatura,

Graficos da monitoragdo continua (temperatura, pressao, pH,
umidade, etc),

Relatérios da afericdo de instrumentos,

Adequacéao do equipamento de monitoracao,

Sistema e plano de amostragem,

Entrevistas com os operadores sobre a metodologia usada para
monitorar os PCCs,

Verificagdo de mudancas de formulacdo desde a implantagao do
programa,

Relatérios de monitoragao de matérias-primas,

Controle de roedores, insetos e pragas,

Controle de higiene e limpeza dos equipamentos e pessoal,
Relatoérios de analises de laboratorio,

Relatérios de monitoragao dos PCCs, etc.

Freqiiéncia;

A auditoria do Sistema APPCC deve ser feita no minimo uma vez ao

ano ou com maior frequiéncia quando for julgado que seja necessario, como, por

exemplo, no caso de ocorréncias de problemas relacionados a saude do

consumidor.
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5. CONSIDERAGOES FINAIS

Por apresentar uma atitude voltada para o controle preventivo do alimento
ao longo do processo, € nao da analise direta do produto final, o APPCC é
considerado um importante método para a realizacdo de um efetivo estudo
sistematizado dos perigos comprometedores da seguranga do produto alimenticio. E
necessario, para o sucesso de implantacdo desta ferramenta, o treinamento e
comprometimento de todos os envolvidos na fabricacdo, com destaque da alta
administragcdo. Entretanto, alguns dos problemas encontrados pelas pequenas
industrias na implantagédo dos sistemas de APPCC sao: insuficiente suporte técnico,

concentragao de fungdes, disponibilidade financeira e de tempo para implementar.
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