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RESUMO

A qualidade dos alimentos vem se tornado, cada dia mais, uma grande preocupacao da sociedade
no mundo globalizado. Para garantir sua a qualidade diferentes ferramentas tém sido criadas
buscando atender a este requisito, como forma de garantir o respeito ao consumidor e atender as
exigéncias de comercializagdo, principalmente as exportacdes. Esta preocupacdo remonta a
década de 1950 quando a industria de alimentos buscou as Boas Praticas (BP) adaptando ao
segmento visando a melhoria e a dinamizacdo da producdo de alimentos seguros ¢ com
qualidade. A partir da ado¢do desses métodos, que ficaram conhecidos como Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF) foi possivel estabelecer normas para o controle da agua, contaminacdes
cruzadas, pragas, higiene, comportamento do manipulador, higienizagdo de superficies (local de
produgdo) e fluxo de processos. E com base na preocupagao com o processamento de alimentos e
protegendo a Saude do consumidor, que iniciou a “Andlise de riscos” este ¢ o inicio da Pirdmide
para implantacao do Programa de Food Safety (Seguranga Alimentar) e assim também atender as
Normas Internacionais.

O objetivo deste trabalho ¢ o de apresentar estes sistemas, enquanto ferramentas de qualidade,
com o desafio de mostrar a Implantagdo do Programa Food Safety (Certificacdo AIB) e a
importancia dos mesmos para o sucesso da cadeia produtiva de alimentos. A metodologia
adotada foi o "estudo de caso" realizado em uma industria cervejeira, instalada na Cidade de

Agudos, Sao Paulo.

PALAVRA CHAVE: Gestao Qualidade alimentos, satide consumidor, Food Safety.



ABSTRACT

The quality of the foods be comes, every more day, a great concern of the society in the world
make worldwide. To guarantee yours the quality different tools they have been created looking
for to assist to east requirement, as form of to guarantee the respect to the consumer and to assist
to the commercialization demands, mainly the exports. This concern remounts to the decade of
1950 when the industry of foods looked for the Good Practices (BP) adapting to the segment
seeking to the improvement and the dynamic of the production of safe foods and with quality.
Starting from the adoption of those methods, that you/they were known as Good Practices of
Production (BPF) it was possible to establish norms for the control of the water, crossed
contaminations, curses, hygiene, the manipulator's behavior, hygiene of surfaces (production
place) and flow of processes. And with base in the concern with the processing of foods and
protecting the consumer's Health, that began the "Analysis of risks" this is it begin of the Pyramid
for implantation of Food Safety (Alimentary Safety) Program and likewise to assist the
International Norms.

The objective of this work is it of presenting these systems, while quality tools, with the
challenge of showing the Implantation of the Program Food Safety (Certification AIB) and the
importance of the same ones for the success of the productive chain of foods. The adopted
methodology was it \ I "study of case \ " accomplished in an industry brewer, installed in the City

of Agudos, Sao Paulo.

KEY WORD: Administration Quality foods, health consumer, Food Safety
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1 INTRODUCAO

1.1  Situacio problema

A Seguranga Alimentar tornou-se uma preocupacao global, muitos casos de doencas
transmitidas por alimentos ocorrem sem o conhecimento publico € mesmo quando grupos
maiores de pessoas sdo afetados, esses casos nem sempre chamam a atencdo das autoridades
de Satde Publica.

O impacto econdmico negativo estabelecido por estas enfermidades alcanca niveis
cada vez mais preocupantes, acarretando grandes perdas econOmicas pelas industrias
(NASCIMENTO, 2000).

A globalizagdo do comércio de alimentos apresenta um desafio transnacional para
agéncias sanitarias, devido ao fato dos alimentos contaminados em um pais poderem causar
doenca em outro.

No Brasil, varias empresas ja estdo aderindo ao Programa Food Safety (Seguranga
Alimentar) para combater e minimizar riscos a saide do consumidor, bem como, adequar-se
as Leis Internacionais, podendo assim, exportar seus produtos.

Este ¢ o caso da cervejaria AMBEV, que iniciou a implantagdo do programa de
Certificagdo em HACCP - Hazard Analysis Control Critical Point, nas Filiais de Nova Rio
(Rio de Janeiro), e em Agudos (Sao Paulo), sendo este fato, o Gltimo passo para garantir a
plenitude do Food Safety.

A implementacao eficaz de um sistema de seguranca alimentar Hazard Analysis
Control Critical Point — HACCP - numa empresa implica o cumprimento prévio de alguns
pré-requisitos de Higiene e Seguranca Alimentarem, incluindo os relativos a limpeza e
desinfeccdo do pessoal, de utensilios/equipamentos e de instalagdes.

No competitivo mercado de produtos alimenticios, a qualidade dos produtos deixou de
ser uma vantagem competitiva e se tornou requisito fundamental para a comercializacdo dos
produtos. Uma das formas para se atingir um alto padrdo de qualidade ¢ a implantacdo do
Programa de Boas Praticas de Fabricagdo - BPF. Composto por um conjunto de principios e
regras para o correto manuseio de alimentos, que abrange desde as matérias-primas até o
produto final, o principal objetivo do programa ¢ garantir a integridade do alimento e a saude

do consumidor. (NASCIMENTO, 2000).



10

A adogao de ferramentas como as Boas Praticas de Fabricagao (BPF) e o Sistema
HACCP tém se tornado importante para as empresas que buscam o aumento de
competitividade, da seguranca e da qualidade de seus produtos.

Este trabalho ¢ importante para pessoas envolvidas nos Sistemas de Gestdo da
Qualidade, principalmente, auditores internos de empresas que atuem no segmento de
alimentacdo ou que tenham interface com essas empresas.

Bem como a sistematica utilizada por uma industria cervejeira em Agudos, para a
Implanta¢do do Programa de HACCP (Hazard Analysis Control Critical Point).

Mas também ¢ de fundamental valor para alertar a importancia aos cuidados com a
Higienizagdo e os perigos no do processo produtivo, bem como disseminar o conhecimento as
legislacao vigentes.

O objetivo deste trabalho ¢ :

Apresentar como surgiu o HACCP e a legislacdo aplicavel.

Identificar a necessidade e importancia da implantacdo do Sistema de Food Safety.
Entender todos os passos para a implementacio do HACCP. Entender a importancia da
certificagdo do HACCP e o seu processo.

Através do acompanhamento da Certificagio do HACCP na Cervejaria de Agudos,
permitir o entendimento dos requisitos basicos, seus objetivos e beneficios para a adequagdo
do sistema da empresa;

Orientar a melhor estratégia de atendimento, acompanhamento e manutencdo aos

requisitos do HACCP.

1.2 Fundamentacao tedrica

As tecnologias de producdo de alimentos avangam a cada dia, bem como as formas
como estes alimentos sdo processados, embalados, transportados e consumidos. Em tempos de
mercados globais, a seguranca alimentar torna-se cada vez mais um imperativo aos sistemas
produtivos, que devem buscar adaptar-se as demandas dos consumidores.

A aplicacdo da higiene de alimentos visa a producdo de alimentos que ndo

oferegam perigo a satde do consumidor e com boa qualidade de conservagao.
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Esta citagdo enfatiza a importancia de um bom monitoramento no processo produtivo,
identificando as etapas onde possam ocorrer possiveis contaminagdes, ¢ a seguranga de que o
consumo de um determinado alimento ndo cause dano ao consumidor quando preparado ou
consumido de acordo com o seu uso intencional.

O termo qualidade ha muito tempo ja faz parte do vocabulario de muitas pessoas, mas
como defini-lo de forma a atingir toda a dimensdo do seu significado? A qualidade envolve
muitos aspectos simultaneamente e sofreu alteracdes conceituais ao longo do tempo
(PALADINI, 1996).

Alguns conceitos de qualidade foram estruturados tendo a satisfagdo do consumidor
como o elemento principal. A Qualidade pode assim, ser conceituada, como a condi¢ao
necessaria de aptiddo para o fim a que se destina, ou o grau de ajuste de um produto a
demanda que pretende satisfazer (PALADINI, 1996).

E interessante ressaltar que esses conceitos correlacionam os interesses da empresa
com o atendimento as necessidades do cliente. Logo, para que se tenha uma continua evolugao
da qualidade deve-se saber o quanto os consumidores estdo satisfeitos com os produtos que
estdo adquirindo.

A qualidade hoje ¢ uma vantagem competitiva que diferencia uma empresa da outra,
pois os consumidores estdo cada vez mais exigentes em relacdo a suas expectativas no
momento de adquirir um determinado produto. Logo, as empresas que ndo estiverem
preocupadas com esta busca pela qualidade poderdo ficar a margem do mercado consumidor.

No inicio de 1970, uma série de fatos aconteceu nos Estados Unidos em relagdo aos
problemas relacionados com a seguranca dos produtos que estavam sendo consumidos,
gerando assim o seguinte questionamento, como em 1969 os EUA foram capazes de enviar o
homem a lua, e em 1970 ainda temos incidentes que comprometem a seguranca de seus
produtos? A resposta encontrada foi que seria necessario promover uma mudanca na forma de
desenvolver e produzir alimentos, tornando-a mais cientifica e controlada (BENNET &
STEED, 1999).

O termo alimento seguro ¢ um conceito que esta crescendo na conjuntura global, ndo
somente pela sua importancia para a saude publica, mas também pelo seu importante papel no

comércio internacional (BARENDSZ, 1998).

Este sistema foi utilizado pela primeira vez, nos anos 60, pela Pillsburg Company,
junto com a NASA (National Aeronautics and Space Administration) e o U.S. Army

Laboratories em Natick, com o objetivo de desenvolver um programa de qualidade que,
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utilizando algumas técnicas, desenvolvesse o fornecimento de alimentos para os astronautas
da NASA (BENNET & STEED, 1999), sendo apresentado ao publico pela primeira vez em
1971, durante a conferéncia nacional para protecdo de alimentos, realizada nos Estados

Unidos.

1.2.2 Historia do HACCP

A legislacdo em segurancga do alimento ¢ geralmente entendida como um conjunto de
procedimentos, diretrizes e regulamentos elaborados pelas autoridades, direcionados para a
protecdo da satde publica. A HACCP foi uma ferramenta desenvolvida originalmente pelo
setor privado para garantir a seguranga do produto e atualmente estd sendo introduzida na
legislagdo de varios paises (JOUVE, 1998).

Nos anos da década de 1960, a Empresa Pillsbury, o exercito dos Estados Unidos e a
Administragdo Nacional de Aeronautica e Espago dos Estados Unidos (NASA)
desenvolveram um programa visando produzir alimentacao saudéavel para o programa espacial
dos Estados Unidos.

A NASA preocupava-se em proteger os alimentos contra patogenos e toxinas
bioldgicas. Isto porque, as doengas de veiculagdo alimenticia, por exemplo, o envenenamento
alimentar pelos estafilococos, teria sido catastrofico no ambiente da capsula espacial.

Fazer uma amostragem do produto acabado para o estabelecimento da seguranga
microbioldgica de cada batelada de alimento espacial foi julgada impraticavel, se ndo
impossivel. Uma amostragem alternativa se fez necessario para garantir a seguranga do
produto no nivel que a NASA exigia para os alimentos produzidos no programa espacial.

O conceito das Modalidades de Falhas desenvolvido pelos laboratorios Natick do
exercito dos EUA foi adaptado para a producdo dos alimentos. Mediante o conhecimento e a

experiéncia no processo de produgdo dos alimentos foi possivel fazer uma previsdo do que
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poderia dar errado (um perigo), ¢ como e aonde poderia ocorrer uma falha no processo.
(PEPSICO LATIM AMERICA BEVERAGES 2008).

Com isso foi possivel demonstrar se o processo estaria ou ndo sendo controlado
adequadamente, ou seja, neste momento estavam sendo determinados os PONTOS
CRITICOS DE CONTROLE (PCC).

No Brasil, apesar de existirem alimentos com padrdes de exceléncia comparaveis aos
produzidos nos paises do Primeiro Mundo, ainda existem problemas que comprometem a
qualidade e apresentam riscos a satide humana.

Basta observarmos os meios de comunicagdo, podemos verificar todos os dias,
RECALL (recolha de produtos mercado), de diversas empresas, incluindo respeitadas
empresas do mercado, como Nestl¢ (barata em enlatados) , Coca Cola (barata), Cadbury
Schweppes (chocolates com salmonelas), rede restaurantes Jack in the Box ( surto de E. coli),
como informou (Apostila PEPSICO LATIM AMERICA BEVERAGES, 2008)

Estas catastrofes além de causarem um desequilibrio no or¢amento das empresas,
destroem a reputagdo da marca, além de muitos casos de mortes em criangas, como a
contaminagdo com E. coli.

A contaminagdo microbiologica ¢ conhecida como a mais ameacadora a saude
humana; contudo, a presenca de residuos quimicos também oferece grande ameaga,
principalmente quando analisados os efeitos no longo prazo. A contaminagdo microbioldgica
pode ser bastante controlada, pelas Boas Praticas de Higiene, durante o manuseio e
processamento dos alimentos, enquanto a contaminagao quimica ¢ em geral bastante dificil de
ser controlada (BARENDSZ, 1998).

Um alimento seguro, que ndo cause mal a sua satde e ndo ofere¢a diividas em relagao
a sua composicdo e peso, ¢ uma das mais importantes caracteristicas da qualidade que
correspondem as expectativas do consumidor (BARENDSZ, 1998).

Desta maneira, percebemos a importancia de um bom controle de pragas. Este
interfere no processo, pois quando uma pessoa consome um produto que previamente foi
informado sobre seus componentes pela rotulagem, ndo espera encontrar nenhum “corpo
estranho”, e a frustragdo, quando isto ocorre, ¢ imediata, e ele provavelmente ird comprar este

produto de outro fabricante da proxima vez que o for consumir.
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1.2.3 Defini¢ao Controle Integrado de Pragas

E uma metodologia de controle baseada principalmente na prevengio, todo qualquer
ser vivo, seja ele, de origem animal ou vegetal, que interfiram no processo produtivo, ¢
considerado Praga. PROFIQUA (1996).

Segundo (Apostila PEPSICO LATIM AMERICA BEVERAGES, 2008), Controle de
Pragas abrange:

1 — Determinacdo dos fatores que permitem o ingresso e crescimento das pragas
mediante o conhecimento da sua biologia e comportamento.

2 — Monitoramento da sua atividade de forma a conhecer qual a populagdo em
diferentes areas.

3 — Analise da informacao obtida para definir as medidas de controle a ser utilizadas.

4 — estabelecimento de verificacdes para averiguar a efetividade dos controles
definidos.

A sua importancia em ambientes industriais esta atrelada 4 satide publica, bem estar
social, legislagcdo, codigo de defesa do consumidor e imagem institucional associada a higiene.

O HACCP ¢ uma técnica sistematica e racional para se prevenir a producdo de
alimentos contaminados, baseada em anélises e evidéncias cientificas. Representa uma atitude
pro-ativa para prevenir danos a satide e enfatizando a prevenc¢do de problemas, ao invés de se
focar no teste do produto final. Pode ser utilizado em qualquer estdgio da cadeia de producao,
desde a producdo primdria até a distribui¢do, e até mesmo nos locais que oferecem servigos de
alimentacdo ¢ em casa (JOUVE, 1998). Ou seja, esta sistematica ¢ fundamentada em
identificar e avaliar os perigos especificos para controla-los e para garantir a seguranga dos
alimentos, a aplicacdo bem sucedida de HACCP, exige compromisso total, participacdo da

administracdo e dos funcionarios.

O "Codex Alimentarius" recomenda a seguinte seqiiéncia para implementacao do

sistema de HACCP (WHO, 1997 , ILSI, 1997):
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1.2.3.1 Formagdo da equipe de HACCP

A equipe deve ter uma formacdo multidisciplinar. As pessoas devem estar
familiarizadas com os produtos e seus métodos de elaboracdo. As pessoas integrantes da
equipe devem ter poder de convencimento, lideranga e capacidade de multiplicacdo dos
conceitos. O lider da equipe deve ter treinamento e habilidade suficiente em HACCP. O
escopo do estudo deve ser definido, sabendo-se quais etapas da cadeia produtiva devem ser

envolvidas.

1.2.3.2 Descrig¢do do produto
Uma detalhada descri¢do do produto deve ser feita, incluindo sua composi¢ao quimica

e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribui¢do, as condi¢des de

armazenagem e o tempo de vida util.

1.2.3.3 Identificagdo do uso

Deve-se identificar qual o publico-alvo do produto e saber se faz parte de um

segmento particular da populacao (bebés, idosos, enfermos, adultos, etc.).

1.2.3.4 Construgdo do diagrama de fluxo

Deve-se resumir o fluxo de processo em um diagrama simplificado, que fornega um
esboco do processo e realce a localizagdo dos perigos potenciais identificados. E importante

ndo negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguranga do alimento.
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1.2.3.5 Confirmagdo no local das etapas descritas no fluxograma

Uma vez estabelecido o diagrama operacional, deve-se efetuar a inspe¢do no local,
verificando a concordancia das operagdes descritas com o que foi representado. Esta etapa ird
assegurar que os principais passos do processo terdo sido identificados e possibilitar os ajustes

necessarios.

1.2.3.6 Listar todos os perigos, analisar os riscos e considerar os controles

necessarios.

Todos os perigos em potencial, relacionados a cada etapa do processo, devem ser
identificados com base na experiéncia dos membros da equipe e nas informacdes de saude
publica sobre o produto. A andlise dos riscos deverad ser feita considerando os seguintes
fatores:

o Probabilidade de ocorréncia do perigo e sua severidade em relacdo aos efeitos

adversos a saude;

o Evolu¢do qualitativa e quantitativa da presenca do perigo;
J Capacidade de multiplicacdo e sobrevivéncia dos microorganismos;
o Producdo ou permanéncia nos alimentos de toxinas, agentes quimicos ou

fisicos.
Quaisquer medidas de controle existentes ou que poderiam ser aplicadas devem ser
listadas. Mais de uma medida de controle pode ser necessaria para controlar um perigo € mais

de um perigo pode ser controlado por uma mesma medida de controle.

1.2.3.7 Determinar os pontos criticos de controle (PCC)

Um PCC ¢ uma etapa na qual um controle pode ser aplicado, sendo essencial prevenir
ou eliminar um perigo relativo a seguranca dos alimentos, reduzi-lo ou manté-lo em nivel

aceitavel. Identificar os PCCs no estudo de HACCP pode ser facilitado utilizando-se uma
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arvore decisdria, que consiste em se fazer uma série de perguntas para cada etapa de
elaboragao do produto.

Muitos pontos criticos de controle sugerem uma anélise de riscos irreal, enquanto
poucos PCCs identificados indicam que podem existir riscos que ndo foram considerados. Por
isso, a etapa de identificacdo dos PCCs ¢ um aspecto critico do estudo de HACCP (PETA &
KAILASAPATHY, 1995).

1.2.3.8 Estabelecer limites criticos para cada PCC

Os limites criticos sdo aqueles que separam os produtos aceitaveis dos inaceitaveis,
podendo ser qualitativos ou quantitativos. Cada parametro estabelecido deve ter o seu limite
critico estabelecido, de forma a manter a visdo clara das medidas de controle dos PCCs.

O estabelecimento desses limites deve estar baseado nos conhecimentos disponiveis
em fontes como: legislagdo, literatura cientifica, dados de pesquisas reconhecidas, normas

internas da empresa, etc.

1.2.3.9 Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC

Para assegurar que as medidas de controle operem como planejado nos PCCs e
detectem qualquer perda de controle, ¢ necessario definir um sistema de monitoramento dos
PCCs. Neste deve estar definido qual o procedimento de controle que deve estar associado a
cada PCC. Os métodos de controle devem ser rapidos, para serem efetivos. O sistema de
monitoragdo deve permitir, quando possivel, que os ajustes sejam feitos antes que uma medida
exceda os limites criticos. Medidas fisicas e quimicas sdo as vezes preferiveis a testes
microbioldgicos, porque podem ser levantadas rapidamente e, muitas vezes, indicam a

condi¢do microbioldgica do produto.
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1.2.3.10 Estabelecer acgoes corretivas

Acgdes corretivas especificas devem ser definidas para cada PCC identificado no
sistema HACCP, a fim de que possam trazer o PCC sob controle, definir o que fazer com o
produto que saiu enquanto o PCC estava fora de controle e descobrir porque o PCC estava
fora de controle. Os desvios e procedimentos para disposicdo dos produtos devem estar

documentados.

1.2.3.11 Estabelecer procedimento de verificagcdo

A aplica¢do de métodos de verificacdo e auditoria, procedimentos e testes, incluindo
amostragem e analises aleatdrias, podem ser utilizadas para testar se o sistema HACCP esta
funcionando corretamente. De maneira regular ou ndo planejada, a informagao disponivel no

sistema HACCP deve ser sistematicamente analisada.

1.2.3.12 Estabelecer documentagdo e manter registros

Os procedimentos do sistema HACCP devem estar documentados, assim como 0s
registros das atividades de monitoramento dos PCCs, das ag¢des corretivas relacionadas aos
desvios e das modificacdes do sistema HACCP. Estas informagdes devem ser mantidas para

acompanhamento e revisdes subseqiientes.

A adocdo pelo "Codex Alimentarius" do documento "Hazard Analysis and Critical
Control, Point System and Guidelines for its Application" (Sistema de Andlise de Perigo e
Ponto Critico de Controle e Guia para sua Aplicacao) aprovou internacionalmente a HACCP
como sistema eficiente para garantir a seguranga dos alimentos. Contudo, isto ¢ o reflexo do
excelente trabalho da indistria de alimentos e da comunidade cientifica internacional para

desenvolver um método que, quando implementado corretamente, pode aumentar
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significativamente o controle sobre os riscos de problemas causados a satide da populagado por
ingestdo de alimentos (JOUVE, 1998).

Um grande nimero de informagdes, matérias-primas utilizadas, transformacgdes
quimicas e fisicas que acontecem nas etapas de fabricagdo, bem como os principais tipos de
contaminagdo inerentes ao produto, devem ser levantados para utilizagdo da ferramenta
HACCP. Estes dados nem sempre estao disponiveis e sua pesquisa deve ser considerada como
uma etapa preliminar. Qualquer falha no levantamento dessas informagdes pode significar
erros no resultado final do estudo de HACCP.

Quando se fala em industria de alimentos € interessante ressaltar que muitas causas de
contaminagdo sdo provenientes da falta de aplicagdo de procedimentos de limpeza e de
comportamento das pessoas que manipulam os alimentos. As Boas Praticas de Fabricacao
(BPF) s@ao um conjunto de regras que definem formas ideais de fabricacdo, a partir de
mudangas nos métodos de limpeza, comportamento das pessoas envolvidas, equipamentos e
edificios, buscando eliminar as fontes genéricas de possiveis contaminagdes de um produto
(CARBALLIDO et al., 1994).

Dessa forma, ¢ interessante que se tenha a aplicacdo das BPF antes da implementacao
da HACCP, pois havera um direcionamento dos esfor¢os para os pontos especificos de
contamina¢do do produto. Contudo, ¢ possivel que a HACCP seja aplicada em conjunto com
as BPF, desde que se tenha claramente definido as diferencas entre os riscos que podem ser
controlados pelas BPF daqueles que exigem modificacdo no processo ou algum controle

especifico.
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4. METODOLOGIA

Para a realizacdo deste trabalho foi utilizada a pesquisa qualitativa com base na
metodologia de estudo de caso. Antes do inicio do estudo foi realizada uma fundamentacao
tedrica sobre o tema, para entendimento da metodologia aplicada na implantacdo do Programa
Food Safety, em empresas alimenticias.

Foram utilizados na fundamentacdo tedrica artigos cientificos, livros, procedimentos
corporativos utilizados pela empresa estudada, bem como apostilas utilizadas em treinamentos
de Food Safety.

O estudo de caso foi realizado em uma empresa fabricante de cerveja — AMBEV,
localizada em Agudos. As informagdes foram coletadas por meio de entrevistas, andlises de
documentos e através da participacdo da propria autora no processo de Certificagdo de

HACCP.



21

5. ESTUDO DE CASO

A implementac¢do eficaz de um sistema de HACCP - numa empresa implica o
cumprimento prévio de alguns pré-requisitos de Higiene e Seguranca Alimentarem, incluindo
os relativos a limpeza e desinfec¢do do pessoal, de utensilios/equipamentos e de instalagdes,
isso significa cumprir em plenitude o BPF, j4 implantado na Fébrica de Agudos ha + - 10
anos.

Ao iniciarmos o trabalho, tivemos varios treinamentos externos, para entender no
detalhe a importancia da Implantacio do HACCP, seus beneficios e as dificuldades que
enfrentariamos, foi através desses Treinamentos e da experiéncia vivida na Fébrica, que esta
Monografia foi fundamentada.

O programa de Seguranca Alimentar, garante que o consumo de um determinado
alimento ndo lhe cause danos, para isto é preciso entender que para seu atendimento ¢
necessario construir um “Piramide”, onde a base ¢ garantir em totalidade a BPF de toda
fabrica, isto significa, exceléncia em Controle de Pragas e conservagao de maquinas.

No meio da “Piramide” estd a Integridade de Produto, neste estd englobado, a
execu¢do de Padrdes, Rastreabilidade, neste item garantimos que todos os produtos sejam
rastreaveis deste seu processamento até sua venda no mercado, montamos sistematicas
internas, como cria¢cdo de Lotes para matérias primas, aditivos, insumos e para encontra-los os
mesmos sao digitados em sistema informatizado interno.

Outro item do IP ¢é garantir a manutencdo de Equipamentos analiticos, para sua
execug¢ao, simplesmente montamos um cronograma de Manutencao Preventiva, ja existia, mas
melhoramos o gerenciamento e um dos mais polémicos ¢ o Programa de Recolha do Produto
do Mercado, que embora na Filial ndo tenha nenhum caso, pois este ¢ a exposi¢do na midia,
de algum produto liberado para venda, mas possuia algum desvio, que nao fora detectado pela
area.

O responsavel pela Area de Qualidade, convocou uma Equipe Multidisciplinar,
envolvendo todas as areas e definir as responsabilidade para cada area.

Com o auxilio das areas, montamos o fluxograma de todo Processo, quais materiais
seriam utilizados, suas matérias-primas, que tipo de aditivo e se 0 mesmo, poderia ser ou nao
prejudicial ao produto final, assim estudamos cada etapa.

A proxima etapa seria Andlise de Perigo e Pontos Criticos de Controle-Processo e

através do Fluxograma, estudamos se poderia ter num determinado processo algum risco
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Fisico, Quimico ou Biolodgico, se existe sistema de bloqueio e, portanto se trata de um CCP ou
nao.

Ap6s determinados quais seriam os Pontos Criticos de Controle (CCP), organizamos o
monitoramento dos mesmos, definimos também as atitudes que devem ser tomadas pelos
responsaveis em casos de ndo conformidades e onde devem ser registrados.

Além de monitorar os CCP’s, existe a necessidade de verificar alguns itens para
garantir que os CCP’s ndo saiam fora de especificacdo, determinamos as etapas, quais os itens
que devem ser checados, sua periodicidade e onde devem ser arquivados (sistema interno).

Estando o plano de HACCP concluido e estruturado, passamos as informagdes para os
funcionarios da Fabrica, em forma de Treinamentos, com isso garantimos a disseminacao do
conhecimento e participagdo de todos, ja que o sucesso do trabalho, depende da consisténcia

do mesmo.
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Treinamento Coordenador Equipe Multidisciplinar HACCP 23/04/2008
Ec:gglg)ao e treinamento da Equipe Multidisciplinar 07/05/2008
Planejamento
Estabelecimento cronograma de treinamento de toda a
supervisao e operagao nos conceitos basicos do programa 07/05/2008
e programas pré-requisitos
Estabelecimento de Escopo, definicdo de Abrangéncia do 14/05/2008
plano e descri¢do das Caracteriticas do Produto.
EIabo.raﬂgao dos Diagramas de Bloco (Fluxogramas) e 04/06/2008
descrigao das etapas do processo
Metodologica | Analise dos perigos dos Insumos e ldentificagao dos 18/06/2008
CCP’s
Analise dos perigos das Etapas de Processo e
Identificagao dos CCP’s eoriras
Deﬂmg.ao dos L|ml|t_es CNI'ItICOS, Monitoramento, Agoes 30/07/2008
Corretivas e Verificagao
Validagéo Coporativa do Plano 13/08/2008
Corporativa
Configuracdo no Sistema 27/08/2008
Treinamento responsaveis pelo monitoramento/verificagao
Aplicacaona | o Acompanhamento in locco Lt
Rotina e
Gestido CCPs | Estabelecimento de Reunides de rotina mensais da 10/09/2008

equipe multidisciplinar para controle do Sistema HACCP
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1* ETAPA - Suporte ao gerenciamento e treinamento

Foi administrado treinamento em agosto/08 para toda fabrica, propiciando aos
empregados a sensagdo da importancia de se produzir um alimento seguro.

Compreensao do que ¢ HACCP, explicando as tarefas dos empregados no

monitoramento de todos CCP’s.

2 *ETAPA - Sele¢ao da Equipe de HACCP (anexo 1)
A equipe multidisciplinar foi formada por representantes de todas as areas, tendo
assim a possibilidade de possuir conhecimento especializado adequado a cada fase do

processo produtivo. Nesta fase a defini¢ao de responsabilidades.
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VPO.QUAL.3.1.4.2 Version: 1.3

3.1.4 Hazard Analysis Critical Control Point

Data tulo Unidade
20/1/2009 PLANO HACCP Agudos
Revisao pa Responsavel Plano
4 RESPONSABILIDADES EQUIPE MULTIDISCIPLINAR

GERENTE DE QUALIDADE

- Coordenador da Equipe de HACCP

- Responséavel pela elaboragéo/verficagao/implementagdo/manutengéo do plano de HACCP;
- Controle da documentagéo do plano;

- Participa no Treinamento e capacitagdo da equipe e do restante da fabrica;

- Planejamento e execucao das auditorias programadas de HACCP;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Coordenar com a equipe a revisdo do Plano;

- Coordenar com os responsaveis das areas o cumprimento das medidas de controle estabelecidas sobre os CCP’s;
- Organiza e participa das reuniées de HACCP;

- Verifica o cumprimento das BPF e catalogo de Integridade do Produto;

- Verifica o cumprimento do Padréo de Control de Pragas.

ASSEPSITA

- Participa da elaboragéo/verficagdo/implementagdo/manutengéo do plano de HACCP;

- Participa no Treinamento e capacitag@o da equipe e do restante da fabrica;

- Participa das auditorias programadas de HACCP;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Participa das reuniées de HACCP;

- Audita o cumprimento das BPF, Control de Pragas e Rutinas de Limpeza en toda a Unidade.
- Participa da reviséo periédica do plano.

GERENTE DE PROCESSO

- Participa da elaboracgao/verficagdo/implementagdo/manutengio do plano de HACCP;

- Participa no Treinamento e capacitagdo da equipe e do restante da fabrica;

- Participa das auditorias programadas de HACCP;

- Participa das reuniées de HACCP;

- Supervisa as atividades de verificagdo/monitoramento da sua area;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Supervisiona o cumprimento dos Prerequisitos da sua area: BPF, Control de Pragas e Rutinas de Limpeza;
- Participa da reviséo periédica do plano.

GERENTE DE MEIO AMBIENTE

- Participa da elaboracgéao/verficagdo/implementagéo/manutengéo do plano de HACCP;

- Participa no Treinamento e capacitagdo da equipe e do restante da fabrica;

- Participa das auditorias programadas de HACCP;

- Participa das reunides de HACCP;

- Supervisa as atividades de verificagdo/monitoramento da sua area;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Supervisiona o cumprimento dos Prerequisitos da sua area: BPF, Control de Pragas e Rutinas de Limpeza;
- Participa da reviséo periédica do plano.

GERENTE DE PACKAGING

- Participa da elaboracgéao/verficagdo/implementagéo/manutengéo do plano de HACCP;

- Participa no Treinamento e capacitagdo da equipe e do restante da fabrica;

- Participa das auditorias programadas de HACCP;

- Participa das reunides de HACCP;

- Supervisa as atividades de verificagdo/monitoramento da sua area;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Supervisiona o cumprimento dos Prerequisitos da sua area: BPF, Control de Pragas e Rutinas de Limpeza;
- Supervisiona as atividades/controles de CCP’s ligadas a sua area;

- Participa da reviséo periédica do plano.

GERENTE DE ENGENHARIA E UTILIDADE

- Participa da elaboracgéo/verficagao/implementagao/manutengéo do plano de HACCP;

- Participa no Treinamento e capacitagéo da equipe e do restante da fabrica;

- Participa das auditorias programadas de HACCP;

- Participa das reuniées de HACCP;

- Supervisa as atividades de verificagdo/monitoramento da sua area;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Supervisiona o cumprimento dos Prerequisitos da sua area: BPF, Control de Pragas e Rutinas de Limpeza;
- Participa da revisédo periddica do plano.

GERENTE DE LOGISTICA

- Participa da elaboracéo/verficagdo/implementagéo/manutengéo do plano de HACCP;

- Participa no Treinamento e capacitagéo da equipe e do restante da fabrica;

- Participa das auditorias programadas de HACCP;

- Participa das reuniées de HACCP;

- Supervisa as atividades de verificagdo/monitoramento da sua area;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Supervisiona o cumprimento dos Prerequisitos da sua area: BPF, Control de Pragas e Rutinas de Limpeza;
- Supervisiona as atividades/controles de CCP’s ligadas a sua area;

- Participa da revisédo periédica do plano.

GERENTE DE G ente & Gestido

- Participa da elaboracgéao/verficagdo/implementagéo/manutengéo do plano de HACCP;

- Coordina o Treinamento e capacitagéo da equipe e do restante da fabrica;

- Participa das auditorias programadas de HACCP;

- Participa das reunides de HACCP;

- Supervisa as atividades de verificagdo/monitoramento da sua area;

- Acompanhamento das agdes corretivas e preventivas dentro dos prazos fixados;

- Supervisiona o cumprimento dos Prerequisitos da sua area: BPF, Control de Pragas e Rutinas de Limpeza;
- Participa da reviséo periédica do plano.
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3 *ETAPA - Defini¢ao do escopo (anexo 2)
Defini¢ao do escopo do plano de HACCP.

DATA Titulo Unidade

20/01/2 PLANO HACCP Agudos
009

Revisa Etapa Responsa
o vel Plano

04 ESCOPO & ABRANGENCIA Gerente

Qualidade
SISTEMATICA

O Sistema de HACCP ¢é desenvolvido e mantido por uma Equipe Multidisciplinar, formada por representantes das Areas da Qualidade,

Gente & Gestdo, Processo, Packaging, Meio Ambiente, Logistica e Engenharia.

A coordenagdo do equipe ¢ de responsabilidade do Gerente de Qualidade, no entanto, este conta com a assesoria da Gerencia

Corporativa da Qualidade e Processo através da Equipe de Food Safety.

Todas as reunides da Equipe Multidisciplinar sdo registradas em ata, a qual permanece arquivada com o Gerente da Qualidade da
Unidade. Na etapa de elaboragdo, verificagdo e implementacdo do sistema ¢ obrigatéria a presenga de toda equipe, contudo na etapa de
manutengdo do sistema ndo ¢ necessaria a presenca de todos os membros da equipe em todas as reunides, todavia ¢ obrigatoria a presenga do

Coordenador da equipe (Gerente da Qualidade) e dos especialistas da etapa/tema que sera analisado.

Em caso extraordinarios, onde algum dos membros da equipe ndo posa participar da reunido onde sua presenga é obrigatdria, o mesmo

devera delegar sua responsabilidade a um outro membro de sua area.

ESCOPO
Este Plano descreve o Sistema de Seguranga Alimentar (HACCP) da Unidade Agudos, envolvendo a Gerencia Fabril e as areas de

Qualidade, Gente & Gestdo, Meio Ambiente, Processo, Packaging, Logistica e Engenharia.

ABRANGENCIA

O Sistema HACCP existente na Unidade Agudos tem como objetivo garantir a inocuidade dos produtos que se elaboram e envasam,
prevenindo, eliminando ou reduzindo a niveis aceitaveis qualquer fator de risco para a saide dos consumidores.

O Plano contempla a analise dos perigos potenciais do tipo fisico, quimico e bioldgico e tem como abrangéncia o processo de
Fabricag¢do ¢ Envasamento de Cerveja, desde a entrada dos insumos e materias-primas até o consumidor, sendo o &mbito de controle da Unidade
até a saida dos produtos do Armazenamento de produto acabado a uma outra Unidade Fabril, Centros de Distribuicdo, Distribuidores (Revendas)
¢ Auto-servigos (Clientes Chaves) do pais. Os perigos que podem acontecer fora do ambito de controle descrito sdo informados através do

Servigo de Atengdo ao Consumidor (SAC).
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4 * ETAPA - Descrever Produto (anexo 3)

Relato das informagdes de segurancga relevantes e descri¢ao produto.

DATA Titulo Unidade
20/01/20 PLANO HACCP Agudos
09
Revisido Etapa Responsav
el Plano
04 DESCRICAO DO PRODUTO & USO ESPERADO Gerente
Qualidade
DESCRICAO DO PRODUTO
TIPO PRODUTO Cerveja e Chopp
MARCA PRODUTOS Brahma Chopp, Skol, Antarctica, Chopp Brahma e Chopp Skol
INGREDIENTES Agua potavel, malte de cevada cervejeira, cereais ndo malteados, lupulo, fermento segundo Res. 20/94, 77/94 ¢
141/96 do Cédigo do Mercosul.
EMBALAGENS & Garrafas de vidro retornaveis de 600 ml, latas de aluminio de 350 ml e barris de chopp de 50 e 301
VOLUMES
A cerveja ¢ um bebida resultante do processo de fermentacdo, mediante o fermento cervejeiro, o mosto de
cevada cervejeira e adjuntos, previamente cozidos e com o adicionamento de lapulo.
O produto cerveja pode ser envasado nos seguintes tipos de embalagens:
1. Garrafas de vidro com tampas corona
2. Barris
CARACTERISTICAS 3. Latas com tampas para latas
Os diferentes tipos de cerveja fabricados na unidade Agudos se encontram definidos no padrdo
CERV.3.06.000002 no Iso System.
A Cerveja ndo apresenta intrinsecamente perigos bioldgicos potenciais para o consumidor devido a
impossibilidade de crescimento de microorganismos patogenos.
A possivel presenga de microorganismos deteriorantes nao resulta em um perigo significativo no ponto de vista
de inocuidade do produto conforme analise de perigos.

PROPRIEDADES FiSICO QUIMICAS INIBIDORAS AO CRESCIMENTO DE MICROORGANISMOS PATOGENOS.

pH 4,0 +0,20

Teor de CO2 5,0 2 6,0 g/l dependendo do produto
SO2 7,2 +2,5 mg/l

Teor de Alcool 4,7 a 5,72 dependendo do produto

USO ESPERADO DO PRODUTO (PERFIL CONSUMIDOR & PUBLICO ALVO)

cerveja € destinada ao consumo moderado por parte de individuos O produto ¢ comercializado em locais como supermercados, auto-

saudaveis maiores de 18 anos.

servicos, revendas, maquinas e outros pontos de venda.

INFORMACOES PRESENTES NO ROTULO

Ingredientes, informag¢des de armazenamento, validade e lote, hora nformacdo de que ndo contém gluten, teor alcodlico e tipo de

de produgdo, registros em Orgdos governamentais, cerveja, informagao de que ¢ o produto ¢ s6 para maiores de 18 anos

ORIENTACOES DE MANUSEIO, ESTOCAGEM E TRANSPORTE

Estocar no maximo em 3 paletes de altura para produto retornavel e 2 de altura para lata e barril de chopp. Os barris de chopp devem ser estocados em

camara fria de 1-10°C .

Conservar sob abrigo da chuva e do sol, em lugar fresco, seco, arejado, limpo e sem odor. Garantir FIFO no armazém e mercado.

O produto para ser movimentado de forma a evitar avarias nas embalagens e transportado em caminhdes Sider, carga seca e graneleiro (com utilizagdo

de lona),container ou bau. O carregamento s6 pode ser realizado em éarea coberta, ao abrigo do sol e da chuva.

5 * ETAPA - Desenvolver o Fluxograma descritivo do processo (anexo 4)
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De maneira simples e objetiva foi desenvolvido o fluxograma de todo processo fabril,

desde a captacdo de agua, a fase inicial de fabricacao/ brassagem, a fermentacao, a filtracao, a

adegas de pressdo, o envasamento até a disposi¢cao na logistica.

Setembro/2008
DATA Titulo Unidade
20/01/20 PLANO HACCP Agudos
09
Revisdo Etapa Responsav
el Plano
04
(MPO1)
. X (MP02) - MALTE A ETAPA
MALTE E{ECME:LGT/EO —» | ARMAZENAGEM DA BR101. BR301
PIl SEN I QEN MALTE NO SILO
(MP03) RECEPGAO (MPO4) « ACIDO FOSFORICO 85
+ ACIDO FOSFORICO | DE ACIDO —> ARMAZENAGEM DO % AS ETAPAS: BR106,
85 % FOSFORICO 85 % ACIDO FOSFORICO 85 BR110/BR305, BR309
(MPO5)
« FLAKES DE RECEPCAO p | (MPOB) « FLAKES DE MILHO A
MILHO RE nFanf\.fEs ARMAZENAGEM DA ETAPA BR304
FLAKES DE MILHO
(MP07) RECEPCAO
DE XAROPE DE
+ XAROPE DE SACARO%E — | (mPo8) + XAROPE DE
SACAROSE ARMAZENAGEM DA SACAROSE A
REFINADO
XAROPE DE
(MP09)
« XAROPE HIGH 5 (MP10) ARMAZENAGEM + XAROPE HIGH
MALTOSE RECEPGAC DE P | DA XAROPE HIGH MALTOSE A ETAPA
XAROPE HIGH AN
MAI TOQF -
« ACUCAR (DN,'EP;&%%EPCAO > (MP12) - AGUCAR CRISTAL A
CRISTAL ARMAZENAGEM DA ETAPA BR110
CRISTAL ARMACENAGEM L
(MP13) RECEPGAO
‘ DE (MP14) ARMAZENAGEM A ]
« LUPULO E ] : | (MP15) PREPARAGAO « LUPULO PELLETS A
PELLETS LUPULO PELLETS > 82&:&’:%—%‘:‘\5'—'-93 NA T | DE LUPULO PELLETS ETAPA BR109 / BR309
. (MP16) (MP17) ARMAZENAGEM (MP18) PREPARAGAO « LUPULO ESTRATO
+ LUPULO EXTRATO | RECEPGAODE {+——» | DOLUPULO EXTRATO  |—P» | DE | UPULO EXTRATO [SOMERIZADO & ETAPA
ISOMERIZADO TETRA ISOMERIZADO TETRA
LUPULO ISOMERIZADO TETRA BR110, BR309
EXTRATO NA CAMARA FRIA ;
ISOMERIZADO

6 * ETAPA - Executar a analise dos perigos (anexo 5)




Foi verificado se os perigos existentes poderiam ser fisicos,
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quimicos ou

microbiologicos, chegando-se a conclusdao que ndo haviam perigos microbioldgicos, pois nao

ha presenca de bactérias patologicas no processo.

PILAR QUALIDADE
VPO.QUAL3142
314 Hazard Analyss Crtical Control Point
Data Tilo Unidade
20112009 PLANO HACCP Agudos
Respons
Revisao Etapa diel
Plano
Rosemey
4 ANALISE DE PERIGO E PONTO CRITICO DE CONTROLE - PROCESSO Eo?ﬁingu
&
PERIGOS POTENCIAIS JUSTIFICATIVA (5 : o)
IDENTIFICADOS E MEDIDA DE CONTROLE (6) ARVORE DECISORIA y
CATEGORIA (1) E el
o| EAR0 e | OB L) ';":LE"E"” ! PERGOE  EUN
ABLD U] NPLENENT
PROCESSO RIOA | g ) REDUZIDOOU  CCP?
E | Si6N QG Q Q 0 ELMNADO.
[FICA
[y) | ook
réncl | NCIA
AR | W)
F-Residuo (areia) (Caso ocana assoreamentodo | 1. Realizado a medicdo do nivel 1. Sim (mes) éo | ndo Néo
1|5 | lencolfredico. estatco e dindmico do engal fredtico
i; Qapitacéode Q- Nenhum Négsléoutilizadosprodutos
| fga Po) Quimicos nesta tapa
BIM - Nenhum Circuito de captago &
fochado;
F- Nenhum Adosagem de dcldoé
tealizado por bombas em uma
caiva de PVC fechada.
Q- Residuo (Acido Contaminagdo devido falha nas | 1. Semanalmente é relizado 1.5im (SAP- o | ndo Néo
i ) sufirico) dosadoras manutengio nas dosadoras e PM)
A20 Coregodo 5|5 calibragéo phementro onine
BIM- Nenhum Adosagem de dcdo ¢
tealizado por bombas em uma
caiva de PVC fechada.
F-Nenhum Adosagem de Hipoclorto &
realizado por bombas em uma
caiva de PVC fechada.
Q- Residuo (Hipockrfo de Residuos devido afaha nas | 1. Semanalmente é realizado 1.5im (SAP- o | ndo Néo
i sodo) dosadoras manutencéo nas dosadoras PM)
N Cloragéo de 2. Analise de cloro e 2.Mes
3 dua
s
BIM - Nenhum Adosagem de Hipoclorto &
realizado por bombas em uma
caiva de PVC fechada.
F- Nenhum Adguatratada ¢ amazenada
o caixas fechades
i Q- Neshum Néo sk uizados produtos
N Amazenement Quimicos nesta etapa
' de dua fatada
A a Ele-NenhumI Adgua ra éarmaze{?da yie
ETAPA -1den «danto (Critico de Controle (a
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Foi definido através de conhecimentos especificos de cada integrante, quais seriam os
CCP’s a serem monitorados e quais seriam seus limites criticos, podendo ser um valor minimo
2

ou maximo a ser controlado por pardmetros, para eliminar ou reduzir a ocorréncia de perigos.
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8 * ETAPA - Estabelecimento do sistema de monitoramento (anexo 7)
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Foi estabelecido uma gestdo de monitoramento e verificagdo dos itens & serem

checados, além de procedimentos de segregacdo e descarte.
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9 * ETAPA - Estabelecimento da documentacio e da Manutencio de registros
(anexo 8)

Uma seqiiéncia de check list foi elaborada, para checar a rotina das areas, bem como,
as oportunidades de melhoria, neste documento também existe um plano de acdo onde sdo

monitoradas as ag¢des pendentes, ¢ as auditorias executadas pela Equipe Multidiciplinar

interna, com frequéncia bimestral.

As questdes deste catalogo, séo pontuadas conforme uma ponderagao das respostas dadas pela avaliagdo por area, conforme a viséo da Geréncia
da Unidade e pessoas de uma equipe diferente da equipe de trabalho local.

Aavaliagéo como "Atendendo Boas Condigdes" equivale 4 resposta "S", sendo "N" quando a "Area necessita de Melhorias". A classificagéo "NA"
& quando esta area ndo existe na Unidade.

1 TREINAMENTO & CONSCIENTIZAGAO

Questionar quais s&o os principios bésicos, como por
exemplo, Higiene Pessoal & Seguranga, Limpeza das

1" 0Os colaboradores da area conhecem a Politica de Boas Instalagdes, etc.

: Praticas de Fabricagdo? Questionar qual foi a titima pontuagéo e quais pontos ndo
estdo de acordo com a Politica (pontos que a area ainda nao
esta cumprindo).

12 A drea possui plano de agao para tratamento dos itens ndo | Checar a existéncia e evolugdo do plano de agéo relativos

conformes? aos itens ndo atendidos na Gltima auditoria.

2 HIGIENE PESSOAL & SEGURANGA

Existe um procedimento definido e efetivo para os Para a 4rea de G&G: checar a existéncia do fluxo de
22 empregados, contratados e visitantes para notificarema | informagéo e registros.
) Unidade sobre doengas infecciosas trasmissiveis, Para as demais reas: entrevistar colaboradores sobre o
envolvendo o Ambulatério da Unidade ? conhecimento do fluxo.

PROCEDIMENTOS DE LIMPEZA & PRODUTOS

Quimicos
31 Adrea est4 limpa e bem organizada? Inspegao visual local
Checar a existéncia e cumprimento do cronograma de
. . . Limpeza das Instalagdes.
32 5:';‘;“'“2 Eoggf‘i:"wpalag:%aaglz::jx :?J;quy:';cm Checar cumprimento dos procedimentos de Limpeza e
pez: s a0 ! Desinfecgo, assim como os registros das operagdes
(ME.S).
4 INSTALAGOES, EQUIPAMENTOS & NOVOS
PROJETOS/REFORMAS
Verificar se existem armadilhas luminosas nas 4reas
produtivas, observando se as mesmas estéo pelo menos a 3
A drea possui armadilha luminosa para insetos e mesma metros das eqchednras ou tanques aberlos @ msvialadals de
418 N limpae forma que os insetos das 4reas 4reas extemas nao sejam

atraidos para as areas intemas.

Verificar se areas produtivas possuem estagdo para
lavagem das méos, abastecidas com detergente, alcool gel,
quando necessario e papel toalha.

Verificar ser as mesmas possuem lixeira com tampa e cartaz
origntativo.

Nas dreas de produggo estdo disponiveis estagdes para
419
lavagem e sanitizagdo das maos?

Os sanitarios e os acessoérios de higiene (agua, sabo,
423 | equipamentos para a secagem das méos e sinalizages nos
lavatdrios) estdo em perfeitas condigdes?

Inspegéo visual das instalagdes sanitdrias existentes
fisicamente nos prédios.
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Em margo de 2009, a Cervejaria de Agudos, recebeu a 1? visita de Auditoria Externa
para Certificagdo de HACCP, onde foi finalizada com éxito, sendo a Unica (até o0 momento)
filial da Companhia a ser contemplada com esta conquista.

Estas auditorias externas (Orgdo Internacional), a partir da Certificacio realiza

auditorias semestrais para garantir a padronizagdo da qualidade.
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6. CONCLUSAO

A HACCP ¢ um importante método para se fazer um estudo sistematizado dos perigos
que podem comprometer a seguranca do produto alimenticio, pois tem uma atitude voltada
para o controle preventivo ao longo do processo, ao invés da inspec¢do do produto final.

O treinamento e comprometimento de todos os envolvidos na fabricacdo,
principalmente, e com destaque, a alta administracdo, sao uma das condi¢des basicas para o
sucesso de implantacdo dessa ferramenta.

A Certificagdo de HACCP, s6 terd éxito com a complementacdo de esfor¢os de
TODOS da fabrica, é preciso contagiar e sempre motivar os funciondrios a pensar no mesmo
objetivo, produzir uma cerveja em exceléncia em qualidade, sem denegrir a imagem da
companhia e principalmente, assegurar a saude e o bem estar do consumidor.

S6 com a atuacdo da Equipe, os resultados ndo terdo consisténcia e os esfor¢os serdo
perdidos na segunda avaliagdo para Continuar com a Certificag@o (4 cada Seis meses).

A cervejaria de Agudos mostrou superacdo, enfrentou as dificuldades e mostrou a
importancia da palavra unificacdo de sonho, mas sabe que esta ¢ uma caminhada ardua, dificil

e continua.
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