UNIVERSIDADE FEDERAL DO CEARA
FACULDADE DE ECONOMIA, ADMINISTRACAO, ATUARIA E CONTABILIDADE.
CETREDE — CENTRO DE TREINAMENTO E DESENVOLVIMENTO

CURSO DE ESPECIALIZACAO EM ESTRATEGIA E GESTAO EMPRESARIAL

SIMONE GALLANI RODRIGUES

SISTEMA DE CONTROLE DE PERIGOS INDUSTRIAIS: UM
MODELO OPERACIONAL HACCP PARA UMA INDUSTRIA DE
EMBALAGENS METALICAS

FORTALEZA-CE
JANEIRO /2006



UNIVERSIDADE FEDERAL DO CEARA

FACULDADE DE ECONOMIA, ADMINISTRACAO, ATUARIA E CONTABILIDADE.
CETREDE — CENTRO DE TREINAMENTO E DESENVOLVIMENTO

CURSO DE ESPECIALIZACAO EM ESTRATEGIA E GESTAO EMPRESARIAL

SIMONE GALLANI RODRIGUES

SISTEMA DE CONTROLE DE PERIGOS INDUSTRIAIS: UM
MODELO OPERACIONAL HACCP PARA UMA INDUSTRIA DE
EMBALAGENS METALICAS

Monografia apresentada a  Universidade
Federal do Ceara (UFC) / CETREDE, para
obten¢do do grau de Especialista em Estratégia

e Gestao Empresarial.

Orientador: Marcos Antonio Martins Lima, Dr.

FORTALEZA-CE
JANEIRO /2006



Esta monografia foi submetida a Coordenagao do Curso de Especializagao em Estratégia
e Gestao Empresarial, como parte dos requisitos necessarios a obtengao do titulo de Especialista

em Estratégia e Gestdo Empresarial, outorgado pela Universidade Federal do Ceara —-UFC

A citagdo de qualquer trecho desta monografia ¢ permitida, desde que feita de acordo

com as normas de ética cientifica.

Simone Gallani Rodrigues

Nota

Prof. Dr Marcos Antonio Martins Lima

Prof. Orientador

Monografia aprovada em / /




AGRADECIMENTOS

Ao Professor Dr. Marcos Antonio Martins Lima pelo incentivo e sugestdes dadas para a

realizacdo da monografia.

Ao meu esposo e filha pela compreensao e apoio dado durante a realizagao do trabalho.

E aos demais, que de alguma forma contribuiram na elaboragio desta monografia.



RESUMO

Durante os ultimos anos, a industria de alimentos do mundo inteiro foi diretamente
afetada por um grande aumento de legislagdes e regulamentos, incluindo seguranca dos alimentos
e higiene. Cada vez mais, empresas que fazem parte da cadeia de fornecimento de alimentos,
conseqlientemente os fornecedores de embalagens, devem ser capazes de demonstrar que
possuem um sistema HACCP eficaz, de acordo com as variantes de requisitos nacionais e locais.
O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - HACCP (da sigla em inglés para
“Hazard Analysis Critical Control Points”) ¢ um sistema preventivo que busca a producao de
alimentos indcuos. Ele estd embasado na aplicacdo de principios técnicos e cientificos na
producdo desde o recebimento da matéria-prima at¢ a mesa do consumidor. O conceito da
HACCP deveria ser aplicado em conjunto com as Boas Praticas de Fabricagdo (BPF). Este
trabalho discute a importancia da HACCP na Industria de Embalagens Metélicas e que tipo de
contaminacdo ¢ o ponto fraco neste produto. A experiéncia mostrou a importancia do
comprometimento de todos os envolvidos desde o operador de chao de fabrica até a alta dire¢ao
para o sucesso da sua implantagao.
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INTRODUCAO

A questdo da seguranca alimentar tem sido tema pertinente ndo apenas em estudos
cientificos, como também nas questdes de ordem politico-econdmico dos paises de todo o
mundo. As empresas que atendem aos desejos dos clientes diferem das outras por que
proporcionam maior qualidade, ndo de acordo com parametros por elas proprias estabelecidas,
mas conforme as exigéncias do publico consumidor. Em consondncia com a filosofia da
qualidade total, o sistema “Hazard Analysis Critical Control Point” (HACCP), representa

importante ferramenta no controle da qualidade higiénico-sanitaria dos produtos.
Justificativa

A sobrevivéncia e o crescimento das empresas estdo vinculados a busca de indices de
produtividade ao nivel mundial. Dentro deste contexto, a oferta de produtos indcuos ao
consumidor ¢, fundamentalmente, um meio de obter resultados a curto e médio prazo, sendo

vantajoso para quem o aplicar.

O HACCP (“Hazard Analysis and Critical Control Points” — Analise dos Perigos e
Pontos Criticos de Controle) ¢ um sistema de autocontrole internacionalmente reconhecido,
concebido para prevenir a ocorréncia de potenciais problemas durante operagdes com alimentos.

Nessa cadeia de operagdes as embalagens t€ém um papel importante, ja que sdo
responsaveis pela conservagdo e armazenamento dos alimentos. A implantacio do HACCP, de
acordo com Robbs (2000) e Zanandi e Torres(2000), traz as seguintes vantagens:

(1) E visto como uma forma de garantia da seguranca e qualidade do produto;

(2) Contribui para a redu¢ao no nimero de testes necessario no produto acabado;

(3) Menores perdas na matéria-prima e no produto acabado;



(4) Maior competitividade e maior credibilidade junto ao cliente; e

(5) Atendimento aos requisitos legais do Ministério da Satde e legislagdes internacionais

de diversos paises.

Objetivo Geral

O objetivo geral do presente trabalho ¢ provar um modelo operacional e aplicar a
sistematica do HACCP em uma industria de embalagens metalicas utilizando a seqiiéncia
recomendada pelo "Codex Alimentarius" ¢ o NACMCF (“National Advisory Committee on

Microbiological Criteria for Foods™) para a implementag@o do sistema.

Objetivos Especificos

Dentre os objetivos especificos destacam-se: (1) identificar os perigos que podem afetar
a inocuidade de uma embalagem metalica, a fim de estabelecer as medidas para controlé-los; e

(2) estimar os riscos envolvidos neste mesmo processo.

Problematizacio

O contexto de problematica do tema envolve o segmento industrial de embalagens
metalicas, envolvendo desafios tecnologicos e de métodos de trabalho inovadores para o setor.
Uma questdo-problema selecionada para investigacdo no presente trabalho: mas como
desenvolver e implementar o sistema de controle HACCP em uma empresa de embalagens

metalicas?

Metodologia

A metodologia utilizada nesse trabalho foi a pesquisa bibliografica e documental assim

como também um estudo de caso em uma empresa do segmento industrial, localizada em

Fortaleza — CE.



Estrutura da Monografia

Este trabalho ¢ composto por cinco capitulos que compreendem o desenvolvimento do

trabalho e que estdo distribuidos da seguinte forma:

No capitulo 1, tem-se a definicdo da teoria de sistemas descrevendo os conceitos € 0s
parametros mais importantes para o seu entendimento. Na seqiiéncia, capitulo 2, tem-se as
defini¢des e interligagdes de alguns sistemas da garantia da qualidade como o gerenciamento da

rotina ¢ a ISO 9001 em relagao ao sistema HACCP.

No capitulo 3 o tema tratado ¢ sobre gerenciamento de risco e perigos operacionais. Ja
no capitulo 4 tem-se a descrigdo de todo o modelo conceitual para implantacio do sistema
HACCEP e, para encerrar, no capitulo 5 apresenta-se um estudo de caso da aplicagdo do sistema

HACCP em uma industria de embalagens metalicas.



1 TEORIA DE SISTEMAS

Proximo a década de 1950 o bidlogo Ludwig von Bertalanff criou a teoria geral dos
sistemas, que tinha como objetivo fornecer principios e modelos gerais para todas as ciéncias, de
forma que umas pudessem utilizar descobertas realizadas pelas outras. Ou seja, defendia que um
ramo do conhecimento ndo deveria ser tratado isoladamente, mas como parte integrante de um

todo maior.

Segundo Chiavenato (1998), um sistema ¢ um conjunto de partes que se mantem juntas
porque afetam, continuamente, umas as outras ao longo do tempo, € atuam para um propdsito

comum.

A teoria de sistema apresenta os seguintes focos:

(1) E sugerido pela teoria de sistemas que deve-se ter harmonia com o meio,
considerando-se os diferentes agentes (clientes, fornecedores, empregados, etc) e ainda com o
contexto maior.

(2) Defende a organizagdo em termos de subsistemas inter-relacionados. Assim as
organizacdes contém individuos que pertencem a grupos, que pertencem a divisdes, a

organizac¢des maiores e assim por diante.

(3) Tenta estabelecer congruéncias entre sistemas diferentes, identificados e eliminando

disfungdes potenciais.

1.1 Conceitos de Sistemas

Ao falar de sistema, € necessario falar sobre os conceitos e caracteristicas que compdem

0s sistemas.



Quanto ao nivel de permeabilidade os sistemas podem ser abertos ou fechados. Dizemos
que um sistema ¢ fechado quando ndo ¢ influenciado ou ndo apresenta relagdes com o meio
ambiente, tendo poucas trocas de energias e matérias com o meio, ndo recebendo desta forma

qualquer influéncia ambiental. Os minerais sao o exemplo mais extremo de sistemas fechados.

Os sistemas abertos apresentam relagdes de troca com o meio ambiente, recebem muitas
influéncias e trocas de energia e matéria com o meio, e estdo sempre se adaptando a ele. O
sistema aberto tem a capacidade de crescimento, mudanca, adaptacdo ao ambiente e até mesmo
auto-reproducao, naturalmente sob certas condi¢des ambientais. Como exemplo podemos citar o

ser humano, a sociedade e as organizacdes empresariais.

Segundo Chiavenato (1998), as organizagdes sdo consideradas sistemas abertos, pois
estdo “em constante interacdo com o meio, recebendo matéria-prima, pessoas, energia e
informagdes e transformando-as ou convertendo-as em produtos e servicos que sdo exportados

para o meio ambiente”.

Quanto ao limite, o que define onde comeca e onde termina um sistema sao os limites a
eles definidos. O limite seria a demarcacdo que permite a diferenciagdo entre sistema e
subsistema e seu ambiente ou outros subsistemas. Quando se fala, por exemplo, de uma vaca,
fala-se de um sistema que faz parte de um sistema maior que ¢ o rebanho e esse, por sua vez, faz

. . . . « ”» , :

parte de um sistema ecoldgico. Quando avaliamos o sistema “vaca” que ¢ um subsistema do
rebanho, tem-se que analisar seus subsistemas, como o sistema circulatorio, sistema nervoso entre
outros que fazem com que a vaca permanega viva. A partir desse exemplo, verifica-se que os

sistemas possuem subsistemas e fazem parte de um macro sistema.

De acordo com o grau de complexidade os sistemas podem ser classificados como
simples ou complexos. O que faz que um sistema seja simples ou complexo € o seu nivel de
permeabilidade com o ambiente, quanto maior for um sistema maior serd seu grau de
complexidade. Ou seja, quanto maior o nivel de dinamismo entre os elementos de um sistema,

maior serd sua complexidade.



No quadro a seguir temos os nove niveis de sistemas, classificados em ordem crescente

de complexidade:

Nivel de Exemplo Caracteristicas
Complexidade
Nivel 1 Sistemas Estaticos A estrutura de um mineral, o mapa de uma regido, o
(Estruturais) organograma de uma empresa.
Nivel 2 Deterministicos Sistemas com movimento, mas de caracteristicas

previsiveis, controlados externamente: o sistema solar,
um ventilador, um relégio.

Nivel 3 Sistemas cibernéticos Sistemas dinamicos, com caracteristicas probabilisticas,
(tipo termostato) capazes de auto-regulagdo de seu funcionamento, dentro
de limites determinados (computador, geladeira).

Nivel 4 A Célula Sistemas abertos, dindmicos, programados para a
autopreservacgao sob condicdes externas cambiantes;
capazes de alterar seu comportamento e estrutura.

Nivel 5 As plantas Sistemas abertos, dindmicos, capazes de auto-regulacao
geneticamente determinada, através de uma ampla gama
de alteragOes nas condi¢Oes externas e internas.

Nivel 6 O Sistema Animal Sistemas abertos, dinamicos, geneticamente
determinados para adaptar-se ao seu ambiente, através
de ajustamentos internos e pela formagao de grupos
sociais simples.

Nivel 7 Os Seres Humanos  |Sistemas abertos, dindmicos, auto-regulados,
adaptativos através de uma ampla gama de
circunstancias, pela sua capacidade de pensar
abstratamente ¢ comunicar-se simbolicamente.

Nivel 8 O Sistema Social Mais complexo e aberto a influéncia ambiental que o
(Humano) individuo; mais adaptativo pela capacidade de
acumulacdo de conhecimento coletivo e diversidade de
perfis individuais.

Nivel 9 Sistemas Mais livremente adaptaveis as circunstancias porque se
Transcendentais elevam acima e além dos sistemas individuais e sociais.

QUADRO 1 — Sistema classificados em niveis de complexidade.

Fonte: Boulding apud Arauajo (2005).

Podemos definir os sistemas como instdveis ou estaveis em relacdo ao grau de

previsibilidade. Quando as partes interagem de forma perfeitamente previsivel, podendo-se



prever sem nenhum risco ou erro o seu estado seguinte, dizemos que o sistema ¢ estdvel. Em
contrapartida o que ndo pode oferecer uma previsdo detalhada dos acontecimentos sdo

considerados sistemas instaveis.

Outra forma de caracterizacdo de um sistema ¢ quanto a sua constitui¢do, podendo ser
fisico ou abstrato. Os sistemas fisicos sdo compostos por maquinas e objetos reais, enquanto que

os abstratos sdo representados por idéias, planos e conceitos.

1.2 Parametros dos Sistemas

Para se facilitar o estudo de sistema ¢ importante que se defina alguns pardmetros como

entrada, saida, processador e “feedback”.

A entrada ¢ a forca de partida do sistema que fornece a energia para operagdao dos
mesmos. Como exemplo, podemos citar as matérias-primas, energia, trabalho humano,

informagdes entre outros.

A saida ¢ o produto ou servigo resultante do processo de transformagao do sistema. Bens
industriais, bens de consumo, servigos comerciais, servigos publicos, idéias, leis, s3o exemplos de

saidas.

O processador ou caixa preta ¢ o fendmeno que produz mudangas, ¢ 0 mecanismo de
conversdo das entradas e saidas. E muitas vezes representados por uma caixa preta, onde entram
os insumos e dela saem os produtos. O planejamento, tomada de decisdo, comunicagdo,
coordenacdo, armazenamento, transporte, transformagao, distribui¢ao fisica podem ser chamados

de processadores.

As informagdes sistematicas sobre algum aspecto do sistema, que possam ser utilizadas
para avalid-lo e monitora-lo, de modo a melhorar seu desempenho ¢ chamado de “feedback™ ou

retroalimentacdo. O nimero de unidades produzidas, qualidade do produto, relacdo entre a



quantidade produzida e os insumos gastos, outros tipos de relacdes entre esforco e resultado,

tempestividade das atividades sdo exemplos de retroalimentacao.

As organizagdes estdo, constantemente, recebendo “feedbacks” positivos e negativos em

relagdo a repercussdo de suas agdes no mercado.

A importancia da teoria de sitemas € significativa tendo em vista a necessidade de se
avaliar a organizacdo como um todo e ndo somente em departamentos ou setores. O mais
importante ou tanto quanto ¢ a identificacdo do maior numero de variaveis possiveis, externas e
internas que, de alguma forma, influenciam em todo o processo existente na Organizagdo. Outro
fator também de significativa importancia ¢ o “feedback™ que deve ser realizado ao planejamento

de todo o processo.



2 HACCP E SISTEMAS DE GARANTIA DE QUALIDADE

A seguranca do alimento e os sistemas da garantia da qualidade podem ser conseguidos
através da implantacao de programas de gestdo da qualidade como: gerenciamento da rotina, ISO

9001, HACCP dentre outros.

O gerenciamento da rotina € a base do trabalho operacional de qualquer organizacao,
sendo que seu objetivo ¢ a competividade e a confiabilidade do desempenho através da aplicagdo
coordenada dos esfor¢os de manutencdo e melhoria dos resultados esperados. Seu conjunto de
atividades ¢ conduzido diariamente para que as pessoas da organizagdo possam entender e

assumir suas atividades de forma que se sintam “donos do negdcio”.

A ISO 9001 ¢ um conjunto de normas internacionais que busca averiguar a existéncia de
um sistema de garantia da qualidade implementado na empresa, verificando os requisitos da
norma com a realidade encontrada. Em sua abrangéncia maxima engloba pontos referentes a
garantia da qualidade em projeto, desenvolvimento, produgdo, instalacdo e servigos associados;
objetivando a satisfacdo do cliente pela preven¢ao de ndo conformidades em todos os estagios

envolvidos no ciclo da qualidade da empresa.

Nesse capitulo estaremos descrevendo sobre esses dois sistemas de garantia da
qualidade, gerenciamento da rotina e a ISO 9001, assim como a relagdo destes com o sistema

HACCP.

2.1 HACCP e o0 Gerenciamento da Rotina

Segundo Falconi (1994), uma empresa com a filosofia do controle da qualidade possui

trés tipos de agdo gerencial:

(1) Planejamento da Qualidade: o conteudo dessa agdo ¢ definir novos padrdes (novo
produto e novo processo) com o objetivo de atingir as metas estipuladas para qualidade, custo,

entrega, moral e seguranca.



(2) Manuteng¢ado da Qualidade: fazer com que os padrdes estabelecidos no planejamento

sejam cumpridos, verificando os resultados e atuando nos processos para corrigir os desvios.

(3) Melhoria da Qualidade: a busca continua da melhoria e eficacia do sistema, alterando

os padrdes estabelecidos para o atingimento de novas metas.

Para que esse tipo de agdo gerencial ocorra, o gerenciamento da rotina deve ser centrado

nos seguintes itens:

(1) E necessario haver a definigdo da autoridade e responsabilidade de cada integrante da

equipe;

(2) A padronizacao dos processos e do trabalho;

(3) A constante monitoracao dos resultados dos processos sempre observando com o0s

valores de metas esperados;

(4) Tomada de acdes corretivas quando evidenciados desvios nos resultados e quando

comparados com as metas;

(5) Bom ambiente de trabalho para alcangar a conformidade do produto e utilizagao

maxima do potencial mental das pessoas; e

(6) Busca continua da perfeigao.

Na quarta fase de implantacdo do gerenciamento da rotina segundo Falconi (1994), ¢
comentado sobre a “corrida pela produtividade” com énfase no foco no cliente e a reducao de
custos € que para isso ocorra € necessario a utilizacdo do pensamento humano ao invés do

simples trabalho bracal.



Pode-se observar que o sistema HACCP tem muito em comum com o sistema de
gerenciamento proposto por Falconi (1994), o qual significa que a inocuidade, a qualidade e a
produtividade podem ser aplicadas junto com os beneficios de uma maior confianga do
consumidor, maior lucro para a industria e melhores relagdes entre todos os que trabalhavam pelo
objetivo comum de melhorar a inocuidade e qualidade dos alimentos, todo o qual se expressa em

um evidente beneficio para a saude e a economia dos paises.

Os beneficios do HACCP traduzem-se, por exemplo, para quem produz, elabora,
comercializa ou transporta alimentos, em uma redugdo de queixas, devolugdes, reprocessos,
recusas e para a inspe¢do oficial em uma necessidade de inspe¢des menos freqiientes e de

economia de recursos, ¢ para o consumidor na possibilidade de dispor de um alimento inocuo.

2.2 HACCP e a ISO 9001

As normas NBR ISO série 9001 compdem um conjunto de normas técnicas que tratam
exclusivamente de gestdo da qualidade, na sua expressdao mais geral e sist€émica. Para o mercado,
as empresas que possuem a certificacao sdo vistas com um “atestado de garantia da qualidade”, e
o consumidor final, que nos dias de hoje estd cada vez mais atento aos aspectos de qualidade e
seguranca, tende a identificar e privilegiar as organizagdes que dispdoem de certificacdo, por

considerar esse fato como um sindnimo de seriedade e confiabilidade.

Nao quer dizer que uma organizacdo que possua o certificado ¢ perfeita, inerente a
falhas ou problemas, mas certamente mantém sob controle seus principais processos, gerencia
melhor seus recursos e ¢ focada na satisfacdo de seus clientes, pois estd totalmente voltada para
esses propositos. A padronizagdo dos processos baseada na NBR 9001 possibilita a
previsibilidade, que minimiza os riscos e custos de operagdo, itens decisivos nos resultados

econdmicos e sociais de uma organizacao.

O enfoque filos6fico da NBR ISO 9001 ¢ baseado na satisfacdo do cliente, melhoria

continua e abordagem de processo.



Em relagdo a satisfacdo do clientes, as organizacdes dependem de seus clientes e,
portanto, ¢ recomendavel que atendam as necessidades atuais e futuras dos clientes, os seus

requisitos e procurem exceder as suas expectativas iniciais.

Convém que a melhoria continua do desempenho global da organizagdao seja o seu

objetivo permanente.

E no ultimo enfoque que ¢ a abordagem de processo ¢ quando um resultado desejado ¢é
alcangado mais eficientemente quando as atividades e os recursos relacionados sdo gerenciados

COmMO um processo.

A tendéncia atual ¢ a de conjugar o potencial desta norma com o do sistema HACCP, em
virtude de que sdo dois sistemas que tém muito em comum, pois os dois tém fundamentos na
decisdo politica da geréncia, envolvem todo o pessoal da empresa, tem um enfoque claramente
estruturado e requerem especificar com clareza os aspectos chaves nos processos para conseguir

seus propositos.

A ISO 9001 serve de suporte para a implementagdo da HACCP e, juntos, sdo
fundamentais para promover o sucesso da industria, pois suas recomendagdes se complementam.
A HACCEP ¢ utilizada para identificar os PCCs (Pontos Criticos de Controle), enquanto a ISO

9001 ¢ usada para controlar e monitorar aspectos criticos para a qualidade.

O excesso de documentag@o ¢ um dos grandes problemas dos sistemas HACCP e ISO
9001, logo ¢ importante ressaltar que somente se deve documentar o que € importante para a
qualidade, a seguranca dos alimentos e a satisfagdo do consumidor, além da importancia em se
manter essa documentagao sempre atualizada. A inclusdo da HACCP como apoio ao sistema de
qualidade da norma ISO 9001 ¢ a melhor op¢do para as industrias alimenticias (BENNET;
STEED, 1999). A HACCP pode ser incorporada ao sistema ISO 9001 e certificada como parte
dele (STRINGER, 1994).



3 RISCOS E PERIGOS OPERACIONAIS NAS INDUSTRIAS

Segundo a norma internacional Australian Standard AS/NZS 4360 publicada em 2004,
risco ¢ “a chance de acontecer algo que causard impacto nos objetivos, € que ¢ mensurado em

termos de conseqiiéncias e probabilidade” (AS/NZS 4360, 2004).

Os riscos podem se apresentar como problemas ou desafios que necessitam serem
resolvidos. Por exemplo, os obsticulos que nos impedem de cumprir as tarefas didrias,
desenvolver e implementar projetos ou atingir os objetivos e as metas da organizagdo ou, entdo,

como oportunidades a serem aproveitadas.

Ainda segundo a Australian Standard AS/NZS 4360 (2004), gerenciamento de riscos
pode ser definido como: "a cultura, os processos € a estrutura que sdo direcionados ao efetivo

gerenciamento de potenciais oportunidades e efeitos adversos".

Isto significa que o gerenciamento de riscos ¢ planejado para propiciar o acesso
integrado a gestdo de riscos em uma organizagdo, objetivando melhores resultados através da
identificagdo de oportunidades e diminuicdo das perdas. O gerenciamento de riscos auxilia os
gestores e demais servidores a tomar decisdes oportunas e adequadas que garantam o uso mais

efetivo dos recursos dentro de um nivel de risco aceitavel.

Significa, também, que os riscos devem ser gerenciados em toda a empresa, desde os
niveis estratégicos até os operacionais, passando por todas as areas de atividades e fungdes. E de
extrema importancia que a decisdo de implementagdo do gerenciamento de risco seja de quem
efetivamente detém o poder decisorio na institui¢do, pois pode ocasionar mudancas internas de

percepgao de qualidade e lucratividade e como tal requer comprometimento total da diretoria.

Segundo Fontes (2005), durante o processo de gerenciamento de riscos muitos erros
podem acontecer ¢ uma forma de minimizar esses erros ¢ considerar como fatores criticos de

sucesso a definicdo do escopo da area a ser trabalhada, a defini¢do explicita dos objetivos de



negocio, a existéncia de uma abordagem metodoldgica e, por fim, o acesso a informagdo por

todos os envolvidos.

O gerenciamento de risco ¢ dividido em quatro etapas basicas:

(1) Identifica¢do dos riscos: ¢ o processo que define aqueles eventos ou resultados que
possam ter impacto no atingimento do sucesso de uma organizagdo. O primeiro passo ¢ a
realizacdo de uma analise de riscos, que pode ser tanto quantitativa baseada em estatisticas, numa
analise historica dos registros, quanto qualitativa baseada em “know-how”, geralmente realizada
por especialistas, que tém profundos conhecimentos sobre o assunto. Por se tratar de um método
mais agil, geralmente as empresas tendem a adotar os modelos qualitativos, que ndo requer

calculos complexos.

(2) Quantificagdo dos riscos: nessa etapa ¢ mensurado o impacto que um determinado
risco pode causar ao negocio. Podemos utilizar alguns conceitos para a quantificagdo dos riscos

como freqiiéncia, gravidade e classificacao do risco, conforme quadros 2,3 e 4 a seguir:

FREQUENCIA
Freqiiéncia | Indices Descricao

O risco € quase certo de ocorrer mais de uma vez nos proximos 12
5 Comum

meses.
4 Provavel | O risco ¢ quase certo de ocorrer uma vez nos proximos 12 mese.s

O risco ¢ quase certo de ocorrer pelo menos uma vez, nos proximos
3 Moderado

2 a 10 anos.

O risco ¢ quase certo de ocorrer, pelo menos mais de uma vez, nos
2 Raro )

proximos 10 a 100 anos.

Provavelmente o risco ndo ocorrerd, ou seja menos de uma vez em
1 Improvavel

100 anos.

Quadro 2: Avaliacao da Freqiiéncia dos Riscos

Fonte: Almeida (2005, p.10).



GRAVIDADE

Gravidade [ndices Descrigao

5 Catastréfico | Perda total sistema / parte significativa. Interrup¢ao dos negocios.
Perda humana.

4 Significativo | Faixa de efeitos criticos. Fortes danos podendo causar perda total
do objeto.

3 Moderado | Ef€itos Marginais ou Limitrofes. Dano compensavel. Interrup¢ao
de atividades.

2 Pequeno Efeitos leves / expressivos. Sem impacto material consideravel,

sem paralisa¢do de producao. Associado a PNE. Baixo.

1 Insignificante Desprezivel. Efeitos absorviveis. O sistema nao se degrada.

Quadro 3: Avaliagdo da Gravidade dos Riscos

Fonte: Almeida (2005, p.10).

Classificagdo: MG ( muito grave), G (grave), T (toleravel), B (baixo), MB (muito baixo)

5
T G MG MG MG
Catastrofico
4
T T G MG MG
Significativo
3
B B T G MG
2 Moderado
<
4= 2
E MB B B T G
o Pequeno
1
MB MB MB B T
Insignificante
1 2 3 4 5
improvavel raro moderado | provavel comum
Freqiiéncia

Quadro 4: Classificagdo dos Riscos

Fonte: Almeida (2005, p.10).

No quadro 2 a freqiiéncia ¢ avaliada na quantidade de vezes que o risco podera ocorrer

no decorrer do tempo. Ja no quadro 3 ¢ avaliado o impacto do rico no sistema sendo possivel



causar efeitos de insignificantes até efeitos catastroficos.O quadro 4 ¢ a classificagdo do risco

através da interseccao dos itens freqiiéncia e gravidade

(3) Tratamento dos riscos: uma vez que os riscos foram identificados e a organizagdo
definiu quais serdo tratados, as medidas de seguranga devem ser de fato implementadas. Alguns
riscos podem ser eliminados, outros reduzidos ou até mesmo aceitos pela empresa, tendo sempre

a situagado escolhida documentada. s6 nao ¢ permitido ignora-los.

(4).Monitoragao dos riscos: ¢ o processo que tem como objetivo verificar, supervisionar,
observar criteriosamente ou registrar a melhoria de uma atividade, agdo ou sistema a fim de

identificar mudancgas.

O gerenciamento de riscos € um processo continuo, que ndo termina com a
implementacdo de uma medida de seguranca. Através de uma monitoragdo constante, ¢ possivel

identificar quais areas foram bem sucedidas e quais precisam de revisdes € ajustes.



4 HACCP - MODELO CONCEITUAL

O sistema de HACCP consiste em uma abordagem preventiva ao controle da seguranga
alimentar. Em termos filosoficos, o HACCP afasta-se da confiang¢a nos testes no ponto final,
dando preferéncia a métodos de controle de potenciais perigos de carater mais pro-ativo e
preventivo. Nesse capitulo serdo descritos as terminologias utilizadas pelo sistema e os critérios a
serem seguidos pelos sete principios de HACCP definidos pelas diretrizes do Codex Alimentarius

e o NACMCEF (“National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods”).

4.1 Definicoes de termos utilizados em HACCP

O sistema HACCP utiliza conceitos proprios, cuja terminologia, segundo Bryan (1993) e

Cezare e Nascimento (1995) serdo apresentados a seguir.

O conceito de perigo corresponde a uma contaminagdo inaceitavel de natureza biologica,
fisica ou quimica que comprometa a seguranca dos alimentos. Perigos bioldgicos incluem
bactérias, fungos virus, etc. Perigos quimicos incluem pesticidas, produtos de limpeza, metais
pesados e outros. Perigos Fisicos incluem fragmentos de metais, vidro, fardas de madeiras e

pedras.

A defini¢do de risco associada ao sistema HACCP significa a estimativa da
probabilidade de ocorréncia de um perigo ou ocorréncia seqiiencial de varios perigos. Os riscos

sdo classificados em alto, moderado, baixo e negligivel.

Um dos termos de maior importancia para o sistema HACCP ¢ o termo Ponto Critico de
Controle (PCC ) que significa a etapa da produg@o onde sdo aplicadas medidas preventivas para
manter determinado ponto sob controle, com o objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir riscos
que possam causar algum problema a satide do consumidor. Na Figura 1 temos a verificagdo da

criticidade para as matérias primas € insumos.



Q1 - O perigo pode ocorrer em
niveis inaceitaveis?

y

A

SIM

A 4

Q2 - O processo ou 0
consumidor eliminara
0 perigo ou o reduzira
a um nivel aceitavel?

N3o é critica
Repetir Q1 para as
outras matérias-
primas ou insumos

v
=2
p>1]
@]

A 4

E critica
Avaliar introducao de
medida preventiva (de
controle) no processo
ou mudanca de insumo

Figura 1: Analise da Criticidade - Matérias-primas e insumos

Fonte: Brasil (1998 b).

Outra terminologia utilizada ¢ o Limite Critico que ¢ definido como o valor absoluto a

ser cumprido para cada medida de controle em um PCC. O ndo cumprimento indica um desvio

que permite que um perigo se concretize.

A acgdo corretiva: refere-se as medidas especificas que devem tomar, quando os critérios

nao sao cumpridos.

A verificagdo na implantagdo do sistema HACCP consiste no uso de testes
complementares e/ou revisdo dos registros de monitoramento, para determinar se o sistema

HACCP esta adequadamente implantado e se funciona conforme planejado e também assegurar

que o monitoramento esteja sendo conduzido de maneira efetiva e eficiente.




O termo Arvore Decisoria significa a seqiiéncia logica para determinar se uma matéria-
prima, ingrediente ou etapa do processo, para um determinado perigo, constitui um PCC. A

arvore decisoria € constituida por questdes transcritas na Figura 2, a seguir:

O perigo é controlado pelo
programa de pré-requisito?

*SIM - (¢ NAO
Modificar - l ) Esta etapa
etapa, . Existem medidas | sim elimina ou reduz
processo ou g preventlv_as;aara 0 g ™ o perigo a niveis
produto. PErgo- aceitaveis?
A
- NAO [«——* SIM
T v
O controle desta < Ngo O perigo pode
etapa é necessario aumentar a niveis
para a segurancga? inaceitaveis?
NA‘ED « NAO |[¢ — SIM
Uma etapa subseqiiente
< SIM [ eliminara ou reduzira o
v v perigo a niveis aceitaveis?
Ndo € um
PCC lN
NAO
* Analisar e considerar a l
possibilidade de aplicar um ou -
mais principios do sistema E um PCC (ponto | ¥

critico de controle

Figura 2: Arvore Decisoria para determinar os pontos criticos de controle.

Fonte: Brasil (1998 b).



4.2) O Sistema HACCP

O HACCP ¢ uma metodologia que tem como o principal objetivo analisar potenciais
perigos para a saude dos consumidores nas atividades do setor alimentar, identificando onde

esses mesmos perigos podem ocorrer e avaliando a sua criticidade.

O HACCP nao ¢ uma iniciativa isolada; pelo contrario, faz parte de um programa de
controle mais amplo. Os programas pré-requisitos sdo definidos como os procedimentos
universais utilizados no controle das condi¢des do ambiente de fabrica, contribuindo assim para a
seguranca do produto como um todo. Os programas pré-requisitos documentados constituem a
base da gestdo de seguranga alimentar. Para que a implementagdo do HACCP seja eficaz, ¢
imprescindivel desenvolver, implementar ¢ documentar os programas pré-requisitos. Estes
compreendem BPF, desenvolvimento de especificacdes, gestio da qualidade do fornecedor e

entre outros.

No anexo A temos alguns exemplos de pré-requisitos que devem ser considerados para

implanta¢ao do sistema HACCP.

O Codex Alimentarius ¢ o NACMCF (“National Advisory Committee on
Microbiological Criteria for Foods™) recomenda a seguinte seqiiéncia para implementacdo do

sistema de HACCP :

4.2.1 Formacao da equipe de HACCP

Para que o sistema tenha éxito, ¢ de extrema importdncia o comprometimento da
gerencia / alta dire¢do das empresas, evolvendo pessoas e disponibilizando recursos necessarios

para que a equipe desenvolver, implementar e manter o sistema.

A equipe deve ser multidisciplinar, com especialistas nas diversas areas. As pessoas
devem estar familiarizadas com os produtos e seus métodos de elaboracdo, conhecendo os

detalhes e limitagdes das operagdes e dos equipamentos. 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 HACCP. Em certas situagdes, a equipe
pode recorrer a especialistas externos com conhecimentos especificos em perigos
microbioldgicos ou outros fatores de risco 4 saude publica. O escopo do estudo deve ser definido,

sabendo-se quais etapas da cadeia produtiva devem ser envolvidas.

4.2.2 Descricao do produto

Uma detalhada descri¢ao do produto deve ser feita, incluindo ingredientes ou formula do
produto, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribuicdo, as condi¢cdes de

armazenagem e o tempo de vida util.

4.2.3 Identificacao do uso especifico e dos consumidores

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

particular da populac¢do (criangas, idosos, enfermos, adultos, etc.).

4.2.4 Desenvolvimento de um fluxograma

Deve-se resumir o fluxo de processo em um diagrama simplificado, que descreva de
forma simples e clara todas as etapas relacionadas com o processamento do produto. E
importante ndo negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguranca do produto, sendo
recomendavel a inclusdo etapas anteriores e/ou posteriores ao processamento ocorrido no

estabelecimento.
4.2.5 Verificacao no local das etapas descritas no fluxograma
Uma vez estabelecido o diagrama operacional, a equipe HACCP deve visitar o local de

processamento a fim de verificar a exatidao do fluxo. Esta etapa ird assegurar que os principais

passos do processo terdo sido identificados e possibilitar os ajustes necessarios.



4.2.6 Listar todos os perigos, analisar os riscos e considerar os controles necessarios

(Principio 1)

A analise de perigos é o elemento chave no desenvolvimento do plano HACCP. E
essencial que este processo seja conduzido de maneira apropriada, ja que a aplicagdo dos outros
principios envolve tarefas que dependem dos resultados desta primeira atividade. Desse modo, a
analise de perigo representa a base para a elabora¢do do plano HACCP. Nas diretrizes para
aplicacdo do sistema de andlise de perigos e pontos criticos de controle (HACCP) a anélise de
perigo € descrita como um processo de coleta e avaliagdo das informagdes sobre perigos e as
circunstancias que resultam na sua presenga, para decidir quais sdo significativos para a

seguranca do alimento e que devem, portanto, ser abordados no plano HACCP.

Todo o processo de fabricacdao deve ser examinado para identificar os perigos potenciais
que podem ocorrer durante a produg¢ao ou uso de um determinado produto alimentar. E também
necessario considerar as matérias-primas e os ingredientes, assim como o tipo e¢ a duragdo do

armazenamento, o método de distribui¢do e o uso esperado do produto final pelo consumidor.

Deve-se avaliar primeiro se os perigos podem estar presentes em matérias-primas ou em
outro ingredientes e aditivos, € em que quantidade. Entdo avalia-se a possibilidade de
contamina¢do com perigos durante cada etapa do processo. Finalmente, deve-se avaliar se os
perigos poderiam se desenvolver durante o processo de fabricagdo, o armazenamento ou a

utilizacdo esperada do alimento.

Os perigos tratados de acordo com o sistema HACCP devem ser de tal natureza que sua
prevencao, eliminagdo ou reducdo a niveis aceitaveis seja essencial a produ¢cdo com seguranca.
Os perigos ndo muito graves e com pouca probabilidade de ocorrerem nao devem ser abordados

no sistema HACCP, mas podem ser tratados e controlados pelas Boas Praticas de Fabricagao.

Deve-se fazer uma analise de perigos para cada produto ou tipo de processo existente e

para cada produto novo. Além disso, a andlise de perigo de um produto ou tipo de processo deve



ser revista sempre que ocorrer alguma alteragdo na matéria-prima, na formulagdao do produto, no

processo de preparo, nos equipamentos, nas embalagens ou no uso esperado do produto.

A equipe HACCP deve estar muito familiarizada com todos os detalhes da operagao sob
investigacdo, e qualquer perigo identificado deve ser registrado em um formulério apropriado. A
equipe HACCP deve observar durante tipo suficiente para ter certeza de que corresponde ao
processo ou as praticas normais. Observar as praticas higiénicas e notar os perigos, € analisar se
ha uma etapa que elimine ou reduza a niveis aceitaveis o perigo durante o processo; e verificar a

possibilidade de contaminagao cruzada depois desta operacao de processo.

Apds concluir a andlise de perigo, deve-se considerar as medidas de controle existentes
que possam ser aplicadas a cada perigo. Estas medidas sdo qualquer agdo e atividade que podem
ser utilizadas para evitar ou eliminar um perigo a seguranca do alimento ou que possam reduzi-lo
a um nivel aceitavel. O método de analise de riscos pode ajudar a determinar o nivel de controle

que deve ser implementado para controlar um perigo.

4.2.7 Identificar os pontos criticos de controle (PCC) (Principio 2)

Segundo a International Association of Milk, Food and Environmental Sanitarians -
IAMFES (1997), a selecdo de um ponto critico de controle pode ser baseada em: “a) nos perigos
identificados, gravidade estimada e risco em relagdo ao que constitui contaminagao inaceitavel,
sobrevivéncia ou multiplicagdo de microorganismos; b) operagdes a que o alimento ¢ submetido

durante a producao e preparo; e c) utilizagdo posterior do produto”.

Pode ser definido como um PCC como um ponto, etapa ou procedimento no qual pode-
se aplicar medidas de controle para prevenir, eliminar ou reduzir um perigo a niveis aceitaveis.

Identificar os PCCs no estudo de HACCP pode ser facilitado utilizando-se uma arvore decisoria.

Quando sdo identificados muitos pontos criticos de controle sugerem uma analise de

riscos irreal, enquanto poucos PCCs identificados indicam que podem existir riscos que nao



foram considerados. Por isso, a etapa de identificacdo dos PCCs ¢ um aspecto critico do estudo

de HACCP (BUCHANAM apud PETA ; KAILASAPATHY, 1995).

O resfriamento, procedimentos de higiene, aspectos de higiene ambiental e higiene dos
operarios podem ser considerados como um PCC nos processos. Existem algumas partes do
processo ou equipamento que a empresa quer monitorar, mas nao sao PCCs quando realizada a
analise de perigos. Estes pontos podem ser identificados como pontos de controle (PCs) da

qualidade e sdo controlados para evitar um desvio nos PCCs, que protegem a saude publica.

4.2.8 Estabelecer limites criticos para cada PCC (Principio 3)

A equipe deve definir os varios parametros, limites cujos valores nao podem ser
extrapolados durante a operagdo. Os limites criticos sao aqueles que separam os produtos
conformes dos ndo conformes. Cada pardmetro estabelecido deve ter o seu limite critico

estabelecido, de forma a manter a visdo clara das medidas de controle dos PCCs.

Pode ser utilizado como base para o estabelecimento dos limites fontes como: legislagao,

literatura cientifica, dados de pesquisas reconhecidas, normas internas da empresa, etc.

4.2.9 Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC (Principio 4)

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. O
sistema deve incluir medidas planejadas, observagdes e andlise dos parametros de controle para
evidenciar que os PCC’s operam dentro dos limites de seguranca. O sistema de monitoragao
deve permitir, quando possivel, que os ajustes sejam feitos antes que uma medida exceda os
limites criticos. Os resultados do monitoramento devem ser documentados por meio de registros

e praticas devem ser descritas nos planos de controle do processo.



4.2.10 Estabelecer ac¢oes corretivas (Principio 5)

Acgdes corretivas especificas devem ser definidas para cada PCC identificado no sistema
HACCP, que devem ser tomadas no caso de um limite de agdo ou critico ser excedido, com
objetivo de trazer o PCC sob controle. A equipe deve avaliar as causas do desvio e decidir que
medida preventiva adicional deve ser tomada. E de suma importincia estabelecer providencias
no caso de Recall de produtos. Os desvios e procedimentos para disposi¢ao dos produtos devem

estar documentados.

4.2.11 Estabelecer procedimento de verificacido (Principio 6)

O principal proposito da verificacdo ¢ determinar a conformidade das especificagdes do
sistema HACCP e confirmar que o mesmo estd funcionando de forma efetiva através de seus
métodos, procedimentos, testes e outras avaliagdes, além do monitoramento. De maneira regular
ou ndo planejada, a informagdo disponivel no sistema HACCP deve ser sistematicamente

analisada.

4.2.12 Estabelecer documentacio e manter registros (Principio 7)

Os procedimentos do sistema HACCP devem estar documentados, assim como o0s
registros das atividades de monitoramento dos PCCs, das agdes corretivas relacionadas aos
desvios e das modificagdes do sistema HACCP devem ser mantidos para evidenciar a

conformidade do sistema e legislacdo pertinentes..



S HACCP - MODELO OPERACIONAL

Para ilustrar o que foi apresentado a cerca do sistema HACCP, serd relatado um estudo
de caso em uma industria de embalagens metéalicas com aproximadamente 500 funciondrios.

Inicialmente foi definida uma linha de produgao de rolhas metalicas como piloto do projeto.

A equipe foi formada por sete pessoas, sendo cinco pessoas do setor de controle da
qualidade inclusive o lider do projeto e as demais da produgdo. Foi de extrema importancia a
presenca das pessoas da producdo, pois essas tinham um grande conhecimento pratico de todas as
etapas de producdo das rolhas metalicas, enquanto que as demais do controle de qualidade

detinham o conhecimento da conformidade do produto acabado.

Foi definido como meta para a implantacdo do sistema HACCP em rolhas metélicas o
prazo de seis meses. Toda a equipe dedicou meio periodo de seu trabalho durante seis meses para

execucao desse projeto.

Inicialmente foi realizada uma revisao no manual de BPF (Boas praticas de Fabricagdo)
ja que as BPF sdo um pré-requisito para a implementacdo de HACCP e esse esta correlacionado
com a garantia da qualidade (JOUVE, 1998). Também foi realizado um treinamento para
conhecer o método HACCP e os conceitos de BPF com os demais envolvidos da linha de

producao escolhida como piloto para esse projeto.

Foram realizadas as etapas preliminares do desenvolvimento do HACCP conforme

detalhado a seguir:

Através do organograma da empresa ja existente foram definidas as devidas

responsabilidades de cada setor envolvido na implantacao do sistema (Anexo B).

Seguindo a metodologia, foi realizada a descri¢do da embalagem, identificacdo do uso

pretendido e consumidores visados (Anexo C).



Descrito a composicdo da embalagem considerando as matérias-primas utilizadas e

materiais secundarios (Anexo D).

Apos visitas realizadas pelo grupo aos locais do processo de fabricacdo, desde o
recebimento das matérias-primas até a expedicdo do produto foi elaborado o fluxograma do

processo que ¢ a representagdo visual dos passos de um processo (Anexo E).

Foi determinado e avaliado em termos de gravidade e probabilidade, todos os potenciais
perigos bioldgicos, fisicos e quimicos que possam a vir apresentar nas matérias-primas, bem
como durante as etapas de fabricacdo do produto (Anexos F, G e H). Nessa etapa houve uma
grande participacao dos operadores, fornecendo ao grupo informagdes importantes sobre a forma
de trabalho, assim como a vivéncia pessoal de fatos que nem sempre estio documentados na

cempresa.

Ficou definido que o perigo bioldgico s6 existe a partir da saida da rolha para esteira de
rolagem, pois na aplicagdo do vedante na rolha a temperatura atingida ¢ maior que 74°C que ¢ a
temperatura de seguranga eliminando assim a possibilidade de contaminacdo bioldgica. Nesse
momento também foram listados os perigos biologicos, quimicos e fisicos que ndao sao

controlados no estabelecimento (Anexo I).

Realizada a caracterizagdo das matérias-primas / insumo (Anexo J) na qual foi contatada
que nenhuma matéria-prima seria considerada critica para a implanta¢do do sistema. Isso se deve
muito ao fato dos fornecedores qualificados possuirem insumos de exceléncia com certificados
de andlises e aprovacdo em oOrgdos reconhecidos para utilizagdo dos mesmos em produtos

alimenticios.

Foi determinado os PCCs a fim de controlar os perigos dentro do sistema de HACCP
empregando a arvore de decisdes (Anexo L). Nessa etapa também foi analisado o risco de
contaminacao apoés a aplicacdo das BPF. O resultado foi a identificagdo de apenas um PCC na
etapa de prensagem da rolha metalica, relacionados com a contaminagdo por corpos estranhos

(retalhos metalicos). O controle dos PCC garantiu a auséncia ou a diminuicdo da presenca de



contaminacao fisica, assim como o cumprimento das normas de higiene e comportamento

sugerido pelas BPF j4 existente.

Apos a identificagdo dos PCC’s, foi definido os limites de controle para os PCC ¢ PC do
processo e descrito os procedimentos de monitoragdao dos mesmos. No anexo M temos o resumo

do plano de HACCP implantado.

Como era de se esperar a implementacdo do sistema de HACCP gerou um grande

volume de documentagdo e uma preocupagdo com as suas atualizacgdes.

As analises dos registros, as observagdes e as analises microbiologicas foram
importantes recursos para comprovagdo, de que os controles implantados estavam garantindo

seguranca das embalagens produzidas.

Como método de verificagdo do sistema foi definida a realizacdo de auditoria interna a
cada dois meses, incluindo uma avaliagdo da documentacdo e a partir dos resultados obtidos, a

adequacao das atividades, & que esse processo de melhoria no sistema ¢ constante.



CONCLUSAO

A implantacdo da HACCP ¢ uma importante ferramenta para se fazer um estudo
sistematizado dos perigos que podem comprometer a seguranga do produto, pois tem uma atitude
voltada para o controle preventivo ao longo do processo, ao invés da inspe¢do e corre¢do do

produto final.

O treinamento e comprometimento de todos os envolvidos na fabricacdo,
principalmente, ¢ com destaque, a alta administra¢do, sdo condigdes basicas para o sucesso de

implanta¢do do sistema na organizagao.

A HACCP, quando aplicado em conjunto com as BPF, apresenta melhor resultado, pois
existe uma complementagdo de esfor¢os para controlar os pontos que oferecem perigos de

contaminacao do produto.

Outro fato de extrema importancia ¢ a realizagdo das auditorias internas para verificagao

do sistema, principalmente no que se diz respeito a busca da melhoria continua para o processo.

O objetivo geral desta monografia foi aplicar a sistematica do HACCP em uma industria
de embalagens metalicas, verifica-se que foi atingido, pois no capitulo 5 descreve o estudo de

caso da aplicacdo do HACCP.

A questdao-problema: Como desenvolver e implementar o sistema de controle HACCP
em uma empresa de embalagens metélicas?, também considera-se respondida pois a partir do

modelo conceitual foi possivel a implanta¢do do sistema na organizacdo em estudo.
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Anexo A — Programa de Pré-Requisitos

Programas de Pré-Requisitos

Itens

1 Produgdo primaria

1.1 Higiene ambiental / 1.2 Produg¢do higiénica
alimentos/ 1,3 Manipulagdo, estocagem e
transporte / 1.4 Limpeza, manutencdo e
higiene pessoal

2 Design e Instalagdes

2.1 Localizag¢do / 2.2 Patios e armazéns / 2.3
Equipamentos / 2.4 Instalac¢des

3 Controle de Processos

3.1 Controle de Perigos / 3.2 Entrada de
materiais / 3.3 Agua / 3.4 Dire¢do e Supervisao
/ 3.5 Documentos e registros

4 Manutenc¢ao e Sanitizagao

4.1 Manutencao e limpeza / 4.2 Programas de
limpeza / 4.3 Controle de pragas / 4.4 Controle
de Perdas / 4.5 Sistema de Sanitizacap

5 Higiene pessoal

5.1 Saude dos colaboradores / 5.2 Doengas e
Injarias / 5.3 Higiene pessoal / 5.4
Comportamento dos colaboradores /




Anexo B : Organograma da Empresa

Presidéncia

Vice- Coord. da
Presidéncia Qualidade
i |
Diretoria Diretoria Diretoria Adm./ Diretoria
Marketing Comercial Financeira Industrial
[ ]
| | | | |
Geréncia de Assisténcia ~ ||| Recursos Geréncia
Vendas Logistica Técnica Exportacgo Humanos Industrial
[ | 7 —1
H Informatica Produgéo -
P.C.P. Transporte Latas Manutengéo
[ ] 1T —1
Controle da ) — Financeiro Produgdo .
Produgao Suprimentos Rol. Mefalic Littell
—{Contabilidade
Litoarafia Laboratério dg
¢ Qualidade
—|1 Custos
Fotolito

Geréncia Industrial — responsavel pela empresa que deve estar comprometido com a

implantag¢do do Plano HACCP, analisando-o e revisando-o sistematicamente.

Producdo Rolhas - responsavel pelo gerenciamento dos processos, participando da

revisdo perioddica do Plano junto a Direcao Geral.

Controle de Qualidade — responsavel pela elaboragao, implantagdo, acompanhamento,

verificacdo e melhoria continua do processo.



Anexo C : Descri¢iao do Produto

Nome do produto: Rolha metalica

Caracteristicas Importantes do Produto Final

A rolha metalica ndo deve apresentar nenhum tipo de odor ou gosto.

Forma de uso do produto pelo consumidor:

A rolha metdlica ¢ utilizada pelos envasadores de bebidas entrando diretamente no

processo produtivo.

Caracteristicas da embalagem:

Caixas de Papelao Ondulado contendo no seu interior 10.000 rolhas, armazenadas em

sacos plasticos de grau alimenticio.

Prazo de Validade

1 (um) ano.

Local de venda do produto apos envase

Supermercados ¢ distribuidoras de bebidas

Instrucdes contidas no rétulo
Manter livre de umidade, contamina¢do e odor
Empilhamento no maximo seis caixas

Cuidado fragil



Anexo D: Composicio do Produto

Nome do Produto: Rolha Metalica

Matéria-prima:

Folhas cromada/estanhada
Verniz Interno
Esmalte/Tinta/Size

Verniz de Acabamento

PVC

Material de Embalagem:
Caixa de papelao

Saco Plastico

Fita Adesiva

Filme Strech

Palete



Anexo E: Fluxograma do Processo

FOLHAS » ARMAZENAMENTO »|  PRENSA
LITOGRAFADAS DAS FOLHAS
AQUECIMENTO
Q DO RECIPIENTE ESTEIRA
VEDANTE N (FUNIL) < MAGNETICA
\ 4
APLICACAO ESTEIRA
DO > ROLAGEM
VEDANTE
EMBALAGEM
v
ESTOQUE

A 4

EXPEDICAO




Anexo F: Perigos Bioldgicos

Etapa de !)el:lg.os Justificativa | Severidade | Risco Medidas Preventivas
Processo Biologicos
Transporte na A
. Falha na . Controle da freqiiéncia de
esteira de Fungos S Bai Baixo :
higienizagao alxa limpeza
rolagem
Resfriamento | Fungos e Saturagao do Baixa Baixo Troca do Filtro na
da Rolha bactérias Filtro freqliéncia estabelecida
Coliformes | Contaminagao Capacitacio do pessoal em
Inspec¢ao Fecais e por falha no Alta Baixo p ¢ BPFp
bactérias BPF
Falha no Acompanhamento do
Pragas controle de Alta Alto p
controle de Pragas
Pragas
Embalagem - T~
Coliformes | Contaminagao Canpacitacio do pessoal em
Fecais e por falha no Média Baixo p ¢ p
L BPF
bactérias BPF




Anexo G: Perigos Fisicos

Etapa de Perrlg-o S | Justificativa | Severidade | Risco Medidas Preventivas
Processo Biologicos
Armazenamento Falha na
das Folhas Poeira protecao dos Baixa Baixo Protegdo dos fardos
Litografadas fardos
Retalhos Falha no . . Check do ar na prensa e
Prensa . . Baixa Baixo passagem pelo tambor
metalicos | sistema de ar S
giratorio
Embalagem Obj et}i)s Falta de Baixa Baixo l\élonltoramen]go 1Vlsual
estranhos Atenco urante a embalagem
Alimentacdo do | Objetos Falha no . . .
PVC estranhos check-list Baixa Baixo | Monitoramento no processo




Anexo H: Perigos Quimicos

Etapa de ?errlg-o S Justificativa Severidade | Risco | Medidas Preventivas
Processo Biologicos
Prensa Graxa / Oleo | Falhanalimpeza Baixa Baixo Monli[ior;e;rélze;lto da
Esteira , Falha na limpeza Baixa Baixo Monitoramento da
Magnética | Graxa / Oleo da prensa limpeza
Falha no termopar . -
Aquecimen | Queima do e elevado tempo . L4 Limp cza Com b olietileno.
to do PVC PVC de maquina parada Baixa Médio Substltulga}o fio PVC por
polietileno
sem descarga
Falha na
Aplicagao (jjraga / h1g1en1~zagaq do Baixa Baixo Higienizacao ciﬁc1ente do
no vedante | Antioxidante pungao apos puncao

Manutencao.




Anexo I: Perigos nao controlados no estabelecimento

Perigos identificados relativos a fontes
Medidas Preventivas
externas ao estabelecimento

Odor estranho Check-list no setor de transporte

Umidade (“caixas molhadas™ ) Check-list no setor de transporte

Avaria de transporte Avaliagdo da transportadora




Anexo J : Caracteriza¢iao da matéria-prima/ Insumo

) Questao 2
Perigos
Identificados e Questao 1 O processo ou 0
i . . consumidor
Matéria-prima / categoria O perigo ocorre A Critico
Insumo (biologicos Ve eliminara ou
gicos, em niveis duzirs .
quimicos e/ou aceitaveis? requzira o perigo
fisicos) a um nivel
aceitavel?

PVC Quimico Sim Sim Nao Critico
Verniz Interno Quimico Sim Sim Nao Critico
Verniz Externo Quimico Sim Sim Nao Critico

Saco Plastico Quimico Sim Sim Nao Critico




dos PCC’s

icao

Defin

Anexo L

Jd /00d

Nao

PCC

PC

Nao

PC

Nao

PC

PC

PC

PC

PC

({STOAR)IOE
s1oATu & 0F11od

0 PIIZNPAI NO BIBUIWI[D

Juanbosqns edejs ewn

¥ ogisan)

({STOAB)IQOBUL SIOATU B
Tepuowne apod oFuad O

€ ogjsanQ)

Nao

({STOAR)IO®
s1oAlu & 0311ad 0 Znpal
no eurwr]d edeyo v1sy

zorsan)

Sim

Nao

;08uad
0 ered seanjuaaaid
SEPIPaW WISIXH

1 ogisand)

Sim

Sim

soysmbaz
21d op ewei3oid ojod
opejonuod 9 osuad O

Sim

Nao

Sim

Sim

Sim

Nao

Sim

Sim

Sim

Sim

SOAIIBOIUTIS SOTLId]

Fisico

Fisico

Quimico

Quimico

Fisico

Quimico

Quimico

Bioldgico

Biolbgico

Biolbgico

Fisico /
Biologico

0ssa0014 op edeyg

Armazenamento das folhas

litografadas

Prensa

Prensa

Transporte pela esteira magnética

Alimentador de PVC

Aquecimento do PVC

Aplicagdo do PVC

Transporte na esteira de rolagem

Resfriamento da rolha

Inspecido

Embalagem




Anexo M: Resumo do Plano HACCP

Etapa do PC/ . . Limite de Limite de T Acéo . . ~
Processo PCC Medidas Preventivas Controle Seguranca Monitorizagao Corretiva Registros | Verificago
Check do ar na prensa e nhgz?;zergza;e Planilha Auditorias de
Prensa PCC passagem pelo tambor PE-RM-001 | PE-RM-001 PO-RM-001 ar HACCEP - HACCP
giratorio . Prensa
comprimido
Treinamento | Planilha Auditorias de
Prensa PC Monitoramento da limpeza | PE-RM-001 | PE-RM-001 PO-RM-001 dos HACCP - HACCP
envolvidos Prensa
. . Treinamento | Planilha o
Alimentador de PC Monitoramento no PE-RM-001 | PE-RM-001 PO-RM-002 dos HACCP - Auditorias de
PVC processo . HACCP
envolvidos | Extrusora
P Planilha o
Aplicagdo do pC Higienizagdo eficiente do | pE-RM-001 | PE-RM-001 PO-RM-002 Troca~dos HACCP - Auditorias de
PVC nea pungoes HACCP
pungao Extrusora
Transporte na A Limpeza com | Planilha o
esteira de pc | Controle da freqiiénciade | pp prjog) | PE-RM-001 | PO-RM-002 | produto | HACCP- | Auditorias de
limpeza .. HACCP
rolagem sanitizante Extrusora
. . Troca Planilha o
Resfriamento | p. Trocado Filtrona | pp prigo1 | PE-RM-001 | PO-RM-002 | imediatado | HACCP - | “uditorias de
da rolha freqiiéncia estabelecida HACCP
filtro Extrusora
Capacitagdo do pessoal em Treinamento | Planilha Auditorias de
Inspegio PC pacttagao do p PE-RM-001 | PE-RM-001 | PO-LQ-003 dos HACCP -
BPF . HACCP
envolvidos | Extrusora
Aco?iplan(lilarlljlento do Treinamento | Planilha Auditorias d
conrole a8 E | PE-RM-001 | PE-RM-001 | PO-RM-003 dos HACCP - | AUEHOTEs €€
capacitacdo do pessoal em . HACCP
BPF envolvidos | Extrusora
Embalagem PC
. . Treinamento | Planilha .
Monitoramento Visual PE-RM-001 | PE-RM-001 PO-RM-003 dos HACCP - Auditorias de
durante a embalagem . HACCP
envolvidos | Extrusora




