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A implantacgao do sistema analise de perigo do ponto critico de controle
(APPCC): Estudo de caso em uma grande empresa do setor alimenticio

José Luis Garcia Hermosilla, Weslei Gustavo de Souza

Resumo: A busca por melhoria na qualidade dos processos e também por alimentos mais seguros,
tem levado inUmeras empresas a implantarem sistemas de qualidade especificamente voltados a
industria alimenticia como o Hazard Analysis And Critical Control Point (HACCP), sistema conhecido
no Brasil como Analise de Perigos e Pontos Criticos de controle (APPCC). Esta sistematica é uma
ferramenta de carater preventivo que certifica o monitoramento dos Pontos Criticos de Controle
(PCC) de cada parte do processo de fabricacdo, assegurando assim a isencdo dos riscos fisicos,
guimicos e bioldgicos. A pesquisa apresentada tem por objetivo descrever a implantacdo do Sistema
APPCC através do caso de uma empresa de grande porte do segmento alimenticio de polpa de frutas.
O estudo deste caso de implantagdo teve inicio no ano de 2018 em uma unidade industrial do
segmento alimenticio de processamento de polpas de frutas, que seguiu rigorosamente os sete
principios basicos apresentados pela literatura, para a implanta¢do deste sistema. Os resultados
demonstraram as etapas e seu detalhamento, além da escolha dos pontos criticos a serem
monitorados para a garantia da segurancga alimentar do produto final.
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The implementation of the Hazard Analysis and Critical Control Point
(HACCP) system: a case study in a large food company

Abstract: The search for improvement the quality of the processes and for safer foods has led
countless companies to implement quality systems specifically for the food industry such as Hazard
Analysis And Critical Control Point (HACCP). This quality sistem is a preventive tool that certifies the
monitoring of Critical Control Points (CCP) of each part of the manufacturing process, thus ensuring
the exemption of physical, chemical and biological risks. The research presented aims to describe the
implementation of the HACCP system through the case of a great-sized company of the food
segment from fruits. The study of this implantation case began in 2018 in an industrial unit of the
food-processing segment of fruit pulp that followed rigorously the seven basic principles presented
by the literature, for the deployment of this system. The results showed the steps and their details,
besides the choosing of the critical points to be monitored to guarantee the safety of the food in the
final product.

Keywords: HACCP, Implantation, Food Safety, Quality, Industry.

1. Introdugdo

A grande preocupacdo das empresas do ramo alimenticio estd na seguranca alimentar de
seus consumidores, que buscam produzir alimentos de qualidade para que ndo haja
problemas futuros, tais como intoxicacdo alimentar entre outras doencas causadas pelo
manuseio inadequado dos produtos. (LOVATTI, 2004).

Segundo Resolucdo RDC 210 (2003), as penalidades aplicadas pelos drgdos de fiscalizacdo de
empresas alimenticias, quando constadas irregularidade no processo de fabricacdo, sdo
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muito severas, em virtude dos potenciais impactos que tais irregularidades podem vir a
cometer a populagdo envolvida.

Uma das formas de se minimizar os problemas de qualidade em processos alimenticios é
através das analises laboratoriais, no entanto, mesmo que seja alta a frequéncia de uso
deste instrumento de controle, ele ndo é suficiente para garantir a qualidade dos alimentos.
Oliveira e Franco (2003) afirmam que, as analises laboratoriais sdo muito limitadas para a
gestdo da qualidade em processos alimenticios, e indicam a adocdo de ferramentas mais
abrangentes.

A busca por melhoria na qualidade de processos alimenticios tem levado as empresas a
adotarem ferramentas e sistemas de qualidade, a exemplo do Sistema de Qualidade Hazard
Analysis and Critical Control Point (HACCP), que ficou conhecido na década de 60, fruto da
acdo conjunta entre a National Aeronautcs and Space Administration (NASA) e a Pillsburg
company, com a finalidade de desenvolver um sistema de qualidade para fornecer alimentos
com qualidade para os astronautas (BENNET; STEED, 1999).

Este sistema, conhecido no Brasil como Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), é uma ferramenta que certifica o monitoramento dos Pontos Criticos de Controle
(PCC) de cada parte do processo de fabricagdo, assegurando assim a isen¢do dos riscos
fisicos, quimicos e biolégicos (ROSA; QUEIROZ, 2007).

O método de controle dos PCCs é uma excelente ferramenta para solucionar problemas
desde o inicio até o fim do processo de fabricacdo; é de natureza preventiva e pode ser
aplicado em empresas de porte grande, média ou pequena, segundo Lovatti (2004).

Apesar de o APPCC ser considerada uma ferramenta importante para o controle e
monitoramento nos processos de qualidade alimenticio, na opinido de Silva (2008) seus
resultados podem ser potencializados em termos de garantir melhores niveis de qualidade
no produto final e evitar contaminagdes, se ele for usado conjuntamente com outras
ferramentas e com treinamentos adequados aos colaboradores.

Na opinido de Dias (2016) as aplicacdes do APPCC tém trazido bons resultados para a
industria de alimentos, pois contribuem para uma melhoria significativa aos processos de
fabricacdo em funcdo dos procedimentos de monitoramento dos pontos criticos,
possibilitando assim uma reducdo dos custos relacionados a embalagens e m3o de obras,
diminuindo assim quantidade de reprocesso.

Apesar das grandes vantagens do sistema APPCC, encontra-se dificuldade e resisténcia na
implantagao do mesmo, principalmente em empresas de pequeno e médio porte, muitas
vezes por falta de conhecimento do beneficio que o mesmo pode trazer, pois para inserir o
sistema € necessario que a industria passe por uma transicao, pela qual requer:
investimento, readaptagdao no processo de fabricagao, capacitagdo técnica e até mesmo
infraestrutura da empresa. Sendo assim o apoio das autoridades para a implementacdo e
validagdo do mesmo é indispensavel. (RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006)

Diante deste contexto a pergunta que e busca responder é: como a implantagao da
ferramenta APPCC pode contribuir com as empresas do ramo de alimentos para a melhoria
da qualidade e da seguranca alimentar?
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A pesquisa apresentada tem por objetivo geral descrever a implantacdo do APPCC no
sistema de qualidade de uma empresa de grande porte do segmento alimenticio, localizada
no interior do estado Sdo Paulo, no municipio de Itapolis.

A metodologia deste artigo baseia-se em um estudo de caso, pesquisa de dados
bibliograficos, analises dos processos de fabricagdo com a finalidade de obterem-se
resultados ao implantar uma ferramenta da qualidade.

A estrutura do trabalho é composta por cinco se¢des mais as referéncias bibliograficas. As
se¢Oes sao divididas em: 1. Introdugdo, onde sdo apontados problemas relacionados a
seguranca alimentar da populacdo, 2. Revisao, discussdo de casos semelhantes relacionados
ao APPCC, 3. Metodologia, trata dos métodos utilizados para obtengao das informagdes, 4.
Analise dos Dados e Resultados, trata da descricdao de todo material coletado para uma
possivel analise, 5. Conclusdo aborda e ressalta estratégias para melhoria dos resultados.

2. Revisao Bibliografica
2.1 Histérico

Para Rosa e Queiroz (2007), o sistema APPCC é uma ferramenta da qualidade que certifica o
monitoramento dos pontos criticos de controle de cada parte do processo de fabricacao,
assegurando a isencdo dos riscos e uma melhor qualidade. De acordo com Garcia (2000),
teve seu surgimento em 1960 em uma acdo conjunta entre a NASA e a Pillsbury company
com a finalidade de produzir alimentos seguros para a tripulacdo espacial. Entre as décadas
de 80-90, devido aos grandes resultados obtidos, 6rgdos internacionais como a Food and
Agricultural Organization (FAO) e o Codex Alimentarius, passaram a propor que as industrias
de alimentos adquirissem esse sistema de qualidade APPCC em seus processos de fabricacdo
(RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006).

2.2 Implantagdo do Sistema APPCC

Segundo Luchese et al. (2003), o sistema APPCC pode ser implantado em todos os setores de
um processo de fabricacdo de classe alimenticia desde o recebimento da matéria prima
onde se inicia o processo, até o final onde serd armazenado, transportado e comercializado.

Porém para que o sistema funcione e se obtenha bons resultados sdo necessarios alguns
Programas de Pré-Requisito (PPR) que serdo essenciais na sua implantacdo, assegurando
desde o inicio a qualidade dos alimentos processados. Temos como exemplos de PPRs:

Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e Procedimentos Padrdo de Higienizagdo
Operacional (PPHO) sdo exemplos universalmente aceitos de PPRs. O primeiro é
um programa utilizado para controlar processos e procedimentos de condi¢cdes
operacionais para facilitar a operagdo de alimentos indcuos, e abrange
procedimentos relacionados a utilizagdo das instalagbes, recepgcio e
armazenamento, manutencdo de equipamentos, treinamento e higiene dos
trabalhadores, limpeza e desinfeccdo, controle de pragas e devolucdo de produtos.
(CRUZ et al., 2006, v. 26, p. 105)

O segundo compreende a descricdo completa das atividades especificas
necessarias para manter as instalagGes e utensilios livres de micro-organismos
patogénicos e com a microbiota deteriorante minimizada, que consequentemente
previne a contaminacdo do alimento quando em contato com estes utensilios e
instalacdes, estando incluido no sistema BPF, mas, devido a sua importancia, é
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frequentemente estudado em separado (OLIVEIRA; MASSON, 2003 apud CRUZ et
al., 2006, v. 26, p. 104).
Entretanto, segundo Sperber et al. (1998), é importante ressaltar que os PPRs ndo fazem
parte do sistema APPCC, pois uma falha nos PPRs ndo ocasionara criticos danos no processo,
ja o APPCC por ter um papel fundamental no monitoramento dos pontos criticos de
controle, ndo pode haver falhas para que ndo se tenha futuras consequéncias pelo qual pode
acarretar desde a perda de um lote até mesmo uma comercializagdo de um lote fora dos
padrdes de controle, pelo qual pode acarretar graves consequéncias.

Apds serem realizados os processos de PPRs, a implantacdo do sistema APPCC requer
algumas medidas a serem tomadas, de acordo com que Wallace e Williams (2001) relatam:

e Total comprometimento da empresa como um todo.

e Treinamentos periédicos com os funcionarios, deixando explicitamente claro o quao
importante sdao o seu papel para que haja eficiéncia na implantagdo do sistema.

e Mapeamento e monitoramento em todos os setores que desenvolvam qualquer tipo
de atividade com os alimentos que estardo sendo produzidos.

Preencher relatérios durante todo o turno informando se houve ou ndo alguma
anomalia durante o processo.

Fazer inspegao e avaliagdo de toda matéria-prima recebida.

e Higienizacdo frequente dos equipamentos onde serdo produzidos os alimentos,
assegurando assim uma total qualidade e higiene sanitaria.

Segundo o autor Spexoto (2003), sdo necessarios sete principios bdsicos a serem seguidos na
implantagao do sistema APPCC.

a) Verificar e identificar os perigos existentes
Os perigos existentes podem ser classificados como: Quimico, Fisico e Bioldgico.

Os perigos quimicos sdao representados por substancias como: lubrificantes para a
manuteng¢do dos equipamentos, hidréxido de sédio e acido nitrico, usados para a limpeza e
higienizagdo dos equipamentos, aditivos e coadjuvantes alimentares toxicos, entre outros.

Os riscos fisicos sdo representados por fragmentos de aluminio, vidro, metais, borracha,
madeiras ou qualquer outro tipo de corpo estranho visivel. E os riscos bioldgicos que sdo
guase invisiveis a olho nu, sdo representados por micro-organismos como bactérias
patogénicas e suas toxinas parasitos, protozoarios, entre outros.

b) Determinar os PCCs

Uma medida preventiva a fim de conter qualquer tipo de risco durante o processo onde serd
tomada uma acdo de imediato, um PCC pode ser monitorado em varias partes de um
processo de fabricacdo, garantindo assim que no final o alimento saia com boa qualidade e
seguranga.

c) Estabelecer limites criticos
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Os limites criticos serdo estabelecidos de acordo com a legislacdo, utilizando valores
maximos e minimos para cada tipo de processo, controle de temperatura, PH, acidez,
tempo, etc.

d) AcOes corretivas

Efetuar uma agdo corretiva quando houver alguma divergéncia ao monitorar os limites
criticos, além das acdes do operador, também podem ter acdes automdticas, como o
fechamento de valvulas quando ha variagdes nas temperaturas, quantidade maxima de
vazao a ser inserida, etc.

e) Monitoramento e registro de dados dos PCCs

O monitoramento deve ser feito frequentemente pelo responsdvel da area, registrar o que
foi monitorado nos PCCs e cuidar para que os mesmo ndo exceda os limites criticos como
mencionado no item 3.

f) Estabelecer sistema de registros

Armazenar todos os registros de monitoramentos e sempre ter a disposicdao aos érgaos de
fiscalizagdo como analistas de qualidade e auditores, e deixar explicitos todas as agdes
corretivas feitas durante qualquer tipo de processo de fabricacao.

g) Verificar se o sistema estd sendo executado como planejado

Realiza uma auditoria interna onde conclui-se o plano APPCC descrito nos seis passos
descritos anteriormente, estd sendo aprovado corretamente.

2.3 Vantagens e Desvantagens do Sistema APPCC

Segundo Lovatti (2004) a implantacdo do sistema APPCC contribui para a melhoria dos
aspectos relacionados ao desempenho e a seguranca alimentar dos processos industriais,
como reducdo dos custos operacionais e da matéria prima, aumento da produtividade e da
otimizacdo dos fluxos de producdo, e maior credibilidade da empresa no mercado.

O comprometimento das pessoas envolvidas com a tarefa de implantacdo do sistema é um
dos fatores criticos para o sucesso da implementagdo, que por ser um processo de longo
prazo de maturacdo, exige politicas de constante treinamento e controle das a¢Ges, uma vez
que poderd gerar custos com mudancas de layout por exemplo. (SILVA JUNIOR, 2001).

Para Dias (2016), a principal finalidade do sistema APPCC, baseia-se na reducao dos perigos e
riscos de contaminacdo, visando a seguranca dos alimentos, através da capacitacdo e
conscientizacdo dos envolvidos.

2.4 Processo produtivo do segmento alimenticio de atomatados

O fluxograma da Figura 1 apresenta o processo desde o cultivo da matéria prima, seu
processamento, até o armazenamento do produto final. O fluxograma tem o propdsito de
ilustrar o processo e facilitar a compreensdo e visualizagdo dos pontos criticos PCC’s que
serao estabelecidos para monitoramento constante, a¢gdao esta considerada fundamental
para o sucesso do plano de implantagdo da sistematica APPCC.

O processo tem inicio com o cultivo da matéria prima, que apds colheita é transportada até
a empresa, onde passard por um processo de sanitizacdo, com a lavagem dos frutos
primeiramente em imersdao em agua clorada e depois higienizagdo por spray com pressao;
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apos a lavagem, os frutos passam por um processo de selecdo manual por meio de esteiras,
onde retiram-se os frutos com defeitos e qualquer outro tipo de perigo fisico. Em seguida os
frutos sdo processados em um triturador e depois encaminhados ao processo de
pasteurizacdo (hot break), onde é feito o refinamento e despolpamento, transformando o
material em suco da polpa; na sequéncia, este suco da polpa é encaminhado para os
concentradores, onde passara por trés estdgios de concentracdo que elevardo o Brix
(consisténcia da polpa), para em seguida ser esterilizado (processo de esterilizacdo). A etapa
seguinte é o encaminhamento deste material a maquina de asséptico, que tem a finalidade
de envaza-lo em bags dentro de tambores, que serdo armazenados para comercializagdo

futura.

Cultivo p Colheita

Transporte

Recepcéo da matéria prima

v

Lavagem e sanitizacio

v

Selecdo

v

Processamento

v

Befinamento

v

Concentracdo da Polpa

v

Esterilizacdo e resfriamento

v

Comercializacdo
Envase
+ ‘
Armarenagem »  Transporte

Fonte: Elaborado pelo autor

Figura 1- Fluxograma do processo de produgao da polpa de fruta

3. Metodologia da pesquisa

Esta pesquisa de natureza qualitativa e propdsito descritivo que visa detalhar a
implementagao do sistema APPCC em uma organizagdo, adotou como técnica de
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investigacdo o estudo de caso de uma empresa do setor alimenticio. A investigacdo teve
inicio no ano de 2018 em uma unidade industrial do segmento alimenticio de
processamento de polpas de frutas, situada no municipio de Itapolis/SP.

Os procedimentos operacionais adotados para o desenvolvimento da investigagao tiveram
inicio com a revisdo da literatura acerca da implantagao do sistema APPCC em organizagdes
de um modo geral, que fundamentaram a parte tedrica do trabalho. A etapa seguinte
constituiu-se da visita in loco para a observacdao do processo de implantacdo e de seus
resultados, e da coleta das impressdes dos profissionais responsaveis pelo processo de
implantagdo na empresa, o que subsidiou a descricdo do processo de implantagao do
sistema em estudo.

A coleta dos dados com os profissionais acerca dos procedimentos e dos impactos da
implantagao do sistema APPCC, envolveu dois profissionais da empresa, ambos da area de
qualidade, sendo um o inspetor de qualidade, e o outro o analista de qualidade. Os
profissionais foram entrevistados usando questionadrio semi-estruturado acerca dos
procedimentos e das etapas que foram seguidas para a implantagao do sistema APPCC.

4. Resultados e discussoes
4.1 Processo produtivo de

A empresa em questdo, junto com outras trés unidades de producdao, compdem um grupo
empresarial da area de alimentos que é considerado um dos maiores do pais no segmento.
Dentre os vdrios alimentos produzidos pelo grupo destacam-se os atomatados,
condimentos, doces, conservas, molhos, massas e goiabadas, que sdo desenvolvidos,
produzidos e comercializados com tecnologia avancada e rigor na manutencdo da qualidade
e respeito as normas do processo de fabricacdo.

Foi relatado junto com os profissionais da empresa a necessidade de aplicar treinamentos e
palestras com os colaboradores antes da implantagao do APPCC, treinamentos esses que
segundo o inspetor de qualidade seriam realizados antes e durante a implantacdo do
sistema, a fim de orientar, conscientizar os funcionarios da importancia do sistema, além de
informar a maneira adequada da aplicacdo no processo de fabricacdo.

A implantacdo do sistema APPCC é uma das acOes da empresa para aumentar a seguranga e
qgualidade dos seus produtos, reduzir os custos e o retrabalho, além de obter a certificacdo
International Feature Standards (IFS), para poder comercializar seus produtos
internacionalmente. O processo de implantacdo da sistematica seguiu os sete principios
basicos que foram detalhados na parte tedrica.

O primeiro passo consistiu em verificar e identificar os perigos existentes o que foi realizado
com o auxilio de um check-list para apontamentos dos possiveis perigos que poderiam estar
no processo, perigos esses classificados como: Quimico, que pode ser representados por
substancias usadas na hora da limpeza e higienizagao dos equipamentos, como lubrificantes,
hidréxido de sddio, acido nitrico, os perigos fisicos, que sdo representados por qualquer
corpo-estranho visivel no processo como madeira, parafusos, entre outros e o perigo
biolégico que sdao quase invisiveis a olho nu e sdo representados por micro-organismos como
bactérias patogénicas.
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Para a eliminacdo do primeiro perigo quimico é realizado pelo operador um procedimento
de coleta de duas amostras de agua, apds o processo de enxague na finalizacdo da limpeza
do equipamento, sendo uma amostra antes da entrada para o equipamento e uma outra
amostra de saida, apds passar pelo equipamento no seu enxdgue final, que sao
encaminhadas para o laboratério onde os analistas de qualidade verificardo o ph dessas
amostras, para ter certeza de que nao ha residuos de substancias prejudiciais a saude do
consumidor. Apds esta andlise, os resultados sdo registrados em relatério pelos analistas e
operadores da area, juntamente com o dia da limpeza e o hordrio que ocorreu.

Na eliminagao do perigo fisico, foram desenvolvidos treinamentos especificos para se
atentar a esse risco. Como a matéria prima, no caso em questdao o tomate, vem da drea rural
e é colhido por maquinarios agricolas, muitas vezes acabam aparecendo objetos nao
conforme como, pedagcos de madeira, pragas, dentre outros. Para amenizar esse risco, os
auxiliares de produgao fazem a escolha de forma manual conforme o produto é
transportado por um esteira, e frequentemente é realizado treinamento juntamente com o
pessoal da qualidade, treinamento este que tem por objetivo informar aos operadores a
especificagdao dos frutos, para que mantenham o padrao de qualidade exigido pela empresa.

Na eliminacdo dos perigos bioldgicos, apds a etapa de esterilizacdo do produto, o operador
retira uma amostra de polpa em embalagem também esterilizada, que é levada para o
laboratério para analise; apds a virada de cada lote sdo retiradas e armazenadas 6 amostras
para analise microbioldgica, e como no caso dos perigos fisicos citados antes, neste caso
também é preenchido um relatdrio descrevendo os resultados. No caso de resultados fora
do padrGes determinados, o lote todo é retido e reprocessado.

O segundo passo utilizado para determinar os PCCs, consiste no exame do processo
produtivo com o propdsito de identificar os possiveis locais passiveis de contaminacdo pelos
riscos descritos anteriormente. Esta etapa de andlise do processo foi realizada pela equipe
de qualidade da empresa, e foram identificados trés pontos criticos para a seguranca e
gualidade dos alimentos, sendo eles:

PCC 1: Peneira com mesh de 0,3mm usada para barrar qualquer tipo de corpo estranho.
PCC 2: Filtro de saida do concentrador, usado para reforcar a medida preventiva do PCC1.

PCC 3: Esterilizacdo, tem a finalidade de exterminar qualquer tipo de perigo bioldgico como
a samonella e califormes.

O terceiro passo da implantacdo do sistema APPCC foi estabelecer limites criticos para
determinados pontos do processo. O ponto escolhido para o estabelecimento dos valores
maximos e minimos, foi a etapa de esterilizacdo da maquina de asséptico onde sdo
envazados os bags dentro de tambores. Esta etapa, que se encontra no final do processo
produtivo (vide fluxograma ...) é suscetivel a variagcOes das temperaturas de esterilizacdo e
de resfriamento, que sao controladas manualmente pelos operadores. Estas variagdes
exercem grande impacto sobre a qualidade do produto final e por isso exigem grande
atengdo e controle por parte de seus controladores. Os procedimentos de qualidade da
empresa determinam que para um processo de esterilizacdo livre de riscos, a temperatura
deve ficar entre 1182 e 1102. Como forma de assegurar seu cumprimento, o operador
registra de hora em hora e em registro fisico (papel), as temperaturas (de esterilizacdo e de
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resfriamento) mostradas no painel do equipamento, as quais também s3do armazenadas na
membdria do equipamento, que ficam a disposi¢cdo das auditorias internas e externas.

O quarto passo, consiste no desenvolvimento de ag¢des corretivas para o caso de haver
divergéncias no monitoramento dos limites criticos, ou seja, o operador deve fazer inspecao
visual no filtro de saida a cada duas horas, filtro esse que tem a finalidade de filtrar a polpa
antes do processo de esterilizagao; se for constatado algum dano, as agbes corretivas a
serem tomadas sdo:

1

292: Reter os lotes do produto referente ao periodo da ultima inspecdo registrada em (F1406-
GQ) folha de monitoramento onde sdo registradas as inspecdes.

10

: Substituir o filtro danificado por um reserva.

10

O quinto passo refere-se ao monitoramento e registro de dados dos PCCs, realizado pelo
responsavel da drea, que tem a funcdo de monitorar e registrar o que ocorreu nos PCCs e
cuidar para que os mesmos ndao excedam os limites criticos, como mencionado no item 3;
uma agao importante para unificar o controle foi o desenvolvimento de um registro Unico no
qual todos os operadores das diversas partes do processo e dos diversos turnos, registram as
temperaturas, as inspecdes dos filtros realizadas, e relatam ao final de cada turno, as
divergéncias, caso tenha existido alguma ao longo do processo.

O sexto passo, estabelece sistemas de registros; nesta etapa devem-se armazenar todos os
registros de monitoramento e sempre ter a disposicdo dos orgdos de fiscalizacdo, como
analistas de qualidade e auditores internos e externos, e deixar explicito todas as ag0es
corretivas feitas durante o processo de fabricacdo.

Neste caso, o inspetor de qualidade da empresa que acompanha todos os relatdrios de
monitoramento, passa no setor uma vez ao dia recolhendo todos os registros de
informacdes feitos pelos operadores, em seguida, esses registros colhidos sdo passados para
uma outra folha de cédigo, onde consta o resumo do plano APPCC, folha esta na qual estdo
disponiveis os registro de monitoramento checados pelo inspetor de qualidade uma vez ao
dia, as medidas corretivas apresentadas, caso tenham sido necessarias, a verificacdo do
ocorrido e o responsavel pelo relato da ocorréncia.

O sétimo e ultimo passo consiste em estabelecer e fazer valer uma rotina de checagem com
o intuito de verificar se o sistema estd sendo executado como planejado; isto é executado na
forma de procedimentos de auditoria interna com o propdsito de assegurar que o plano
APPCC descrito nos seis primeiros passos esteja sendo executado conforme o planejado.

Auditoria é realizada pelo inspetor e pelo gerente de qualidade, de forma rotineira, onde sao
analisados os registros apontados pelos operadores e analistas de qualidade, fato que é
registrado e arquivado para possiveis auditorias externas.

5. Consideragoes finais

Conclui-se que a implantagdo do sistema APPCC, foi de extrema importancia para a empresa,
pois seguindo o método cientifico apresentado, houve maior garantia de alimentos seguros
e de qualidade, o sistema de natureza preventiva serve de apoio para controlar os pontos
criticos do comego ao fim do processo, evitando retrabalho, desperdicio e tempo.

Antes da implantagao do sistema APPCC, muitos lotes eram retidos ao final do processo por
motivos de contaminacgdes, fato que ocorria apenas ao final da etapa de producao devido a
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inexisténcia a época dos pontos criticos de controle. Esses lotes retidos eram reprocessados,
o que demandava muitas horas de retrabalho, além do consumo de energia e dos desgastes
dos equipamentos, aumentado o custo operacional da empresa além de em muitas ocasides
incorrer em perdas. Com a implantagdo do sistema APPCC, o processo passou a ser
monitorado do comego ao fim, com a vantagem de localizar o problema ja em sua raiz, sem
ter que esperar pelo término do lote para ser retido e consequentemente reprocessado, o
que levou a empresa a diminuir seus custos e aumentar sua produtividade com mais
qualidade e seguranga dos alimentos.

Apds a implantagdo a empresa passou por uma auditoria do 6rgdo International Feature
Standards (IFS), norma reconhecida pelo Global Food Safety Intiative (GFSI) — Entidade sem
fins lucrativos criada para promover a seguranga dos alimentos globalmente, e foi aprovada,
recebendo o certificado que comprova sua eficiéncia na seguranga e qualidade dos produtos
alimentares. A implantagao do sistema APPCC foi o principal recurso usado para garantir
essa certificagdo, abrindo assim novos caminhos, e permitindo que a empresa consiga
parcerias internacionais.
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