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RESUMO

O crescente numero de cervejarias registradas no Brasil aponta um setor cada vez
mais competitivo, no qual a qualidade e a seguranca do produto ndo s&o mais um
diferencial e sim uma condicdo para se manter no mercado. Atrelados a
necessidade de adequacao as normas sanitarias competentes ao setor de alimentos
para obtencdo de um produto seguro estdo as Boas Praticas de Fabricacao (BPF),
os Procedimentos Operacionais Padrao (POP) e o Sistema de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC). Tal Sistema baseia-se em principios e
conceitos preventivos com a finalidade de assegurar que perigos fisicos, quimicos
ou bioldgicos sejam eliminados ou reduzidos até niveis aceitaveis. Em vista disso, o
objetivo geral deste trabalho foi realizar a revisdo e a atualizagao do Plano APPCC
de uma cervejaria local. Apds a reviséo, foi possivel observar que as atualizagdes e
melhorias propostas dizem respeito a construcao técnica do Plano, como a definicao
incorreta de perigos, a auséncia de ingredientes, insumos ou etapas e medidas
preventivas definidas de forma equivocada previamente. Contudo, foi verificado que
os pré-requisitos (BPF e POP) estdo corretamente implementados, o que torna
viavel a implementacédo do Sistema APPCC tao logo seja realizada a validagado dos
limites criticos do Plano. Como perspectivas futuras, propde-se a busca pelas
certificagées internacionais 1ISO 9001 e ISO 22000 que podem garantir um

diferencial competitivo em relagao a outras empresas do mesmo setor.

Palavras-chave: APPCC. Seguranga de alimentos. Cervejaria.



ABSTRACT

The growing number of registered breweries in Brazil is a sign of an increasingly
competitive business, in which product quality and safety are no longer a
differential, but a requirement to remain in the market. Good Manufacturing
Practices (GMP), Standard Operating Procedures (SOP) and Hazard Analysis
and Critical Control Point System (HACCP) are all needed in order to enforce the
relevant health standards in the food industry and to meet safe product
conditions. The HACCP System is based on preventive principles and concepts
in order to ensure that physical, chemical and biological hazards are eliminated
or reduced to acceptable levels. With this in mind, the general goal of this paper
is to review and update the HACCP Plan of a local brewery. After the review, it
was possible to observe that the proposed updates and improvements are
related to the technical construction of the Plan, such as the definition of hazards,
the absence of ingredients, supplies or steps, and preventive measures applied
in an erroneous way. However, it was verified that the requirements (GMP and
SOP) were applied correctly, which makes the implementation of the HACCP
System viable as soon as the validation of the Plan's critical limits are carried out.
As future perspectives, it is proposed the application for ISO 9001 and ISO
22000 international certifications, which could prove to be a competitive market

advantage when compared to other companies of the same segment.

Keywords: HACCP. Food safety. Brewery.
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1 INTRODUGAO

A cerveja é uma bebida resultante da fermentagédo, a partir da levedura
cervejeira, do mosto de cevada malteada submetido a um processo de cocgao com
adicdo de lupulo, podendo o malte ser parcialmente substituido por adjunto
cervejeiro (BRASIL, 2019). Apesar de haver flexibilidade na escolha dos ingredientes
de acordo com a legislagdo brasileira (BRASIL, 2019), a industria cervejeira
compreende a importancia de manter a tradicdo na producdo da bebida. Ainda, o
monitoramento de todo o processo produtivo é fundamental a fim de manter a
reprodutibilidade de aspectos de aroma, cor e sabor, bem como a qualidade e
seguranga do produto final, tendo em vista a necessidade do consumidor e as
exigéncias do mercado (SILVA; KOVALESKI; GAIA, 2012).

A definicdo de alimento seguro segundo o Codex Alimentarius (2020, p. 5),
aquele que “nao causara efeitos adversos a saude do consumidor quando preparado
e/ou consumido de acordo com o uso pretendido”. Entretanto, os alimentos sao
muito diversificados, ndo havendo uma definigdo universal sobre o termo, visto o
nivel aceitavel de risco dependendo da populagédo (FORSYTHE, 2013). Segundo o
mesmo autor, as doengas de origem alimentar causadas por bactérias e suas
toxinas e parasitas sdo a maior causa de morbidez e morte.

Dito isso, € estimado pela Organizagao Mundial da Saude que cerca de 600
milhdes de pessoas, quase 1 a cada 10 no mundo, adoecem anualmente devido as
doencas causadas por transmiss&o hidrica e alimentar (DTHA) e 420.000 vém a
obito (WHO, 2015). Embora a cerveja seja um produto que nao forneca condigdes
favoraveis para a multiplicagdo de microrganismos patogénicos (DRAGONE; SILVA,;
SILVA, 2016; RALL, 2011), contaminag¢des de origem fisica e quimica também sao
importantes de serem analisadas para a seguranga deste produto.

Um exemplo disso foi o recolhimento de um milhdo de cervejas pela Carlton
Brewery em 2015 na Australia devido a contaminagdo do produto com vidro
(LUCKERSON, 2015). Ainda, no ano de 2019, um acidente na Cervejaria Backer
causou a contaminacdo da cerveja com o fluido refrigerante (dietilenoglicol)
responsavel pela troca de calor dos equipamentos e, como consequéncia desta

contaminagao, 10 pessoas que ingeriram a bebida contaminada vieram a obito
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(CNN, 2022). Tais dados apontam que perigos fisicos e quimicos também
apresentam risco significativo para a segurancga deste produto.

Em vista disso, para obtengdo de um produto seguro é essencial a adogao e
implementagao de sistemas e ferramentas de qualidade nos processos produtivos,
como as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), os Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP) e o Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC), atendendo a exigéncia da Portaria n°® 1.428 do Ministério da
Saude (BRASIL, 1993). Vale ressaltar que para o eficaz funcionamento do APPCC, é
necessario que a empresa ja tenha implementado os pré-requisitos que fornecem
condicdes basicas operacionais e ambientais como as BPF e POP.

O Sistema APPCC possui carater preventivo, através do qual o produtor
consegue estimar os provaveis perigos e assegurar que eles sejam eliminados ou
reduzidos até niveis aceitaveis, garantindo, assim, a qualidade intrinseca do produto
(FORSYTHE, 2013). Além disso, o Sistema também pode ser utilizado a fim de
garantir a qualidade percebida, associada as caracteristicas organolépticas da
cerveja (BERTOLINO, 2010).

O crescente numero de cervejarias registradas no Brasil, como o observado
pela abertura de 204 novas fabricas somente no ano de 2020, representando um
aumento de 14,4% em relagdo ao ano anterior (MAPA, 2021), aponta o aumento da
competitividade neste setor da industria. As alteragdes nos insumos e no processo
cervejeiro trazem consigo uma necessidade de atualizag&o periodica dos sistemas
de qualidade, que deve ser realizada com uma abordagem preventiva baseada na
ciéncia, de modo que a empresa esteja ciente dos perigos associados ao seu
produto. Além disso, 0 acompanhamento e cumprimento de novas diretrizes de
seguranca e qualidade de alimentos, como a ocorrida nos Principios Gerais da
Higiene de Alimentos do Codex Alimentarius em 2020, a qual trouxe um viés
importante sobre a constru¢do de uma cultura de seguranga de alimentos nas
organizacgdes, se faz fundamental. Diante do exposto e considerando a relevancia
deste tema no cenario atual, o objetivo geral deste trabalho foi realizar a revisado e a
atualizacdo do Plano APPCC de uma cervejaria local, de forma a contemplar as
novas diretrizes e a atual realidade da empresa, a fim de garantir a seguranga das

cervejas produzidas.


https://bvsms.saude.gov.br/bvs/saudelegis/gm/1993/prt1428_26_11_1993.html
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

O presente trabalho teve por objetivo realizar a revisédo e atualizagdo do Plano
de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) da linha de produgao

de cervejas, de uma cervejaria com capacidade produtiva de 45 mil hectolitros/ano.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Avaliar a implementagéo dos pré-requisitos do Sistema APPCC (BPF e POP)
na empresa;

e Atualizar o Plano APPCC existente, de acordo com alteragbées ocorridas no
processo, nos produtos e nas legislagbes aplicaveis;

e Propor melhorias ao Plano.
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3 FUNDAMENTAGAO TEORICA
3.1 SETOR CERVEJEIRO

Acredita-se que a cerveja seja uma das bebidas alcodlicas mais populares no
mundo, com milhares de anos de histéria e consequente aprimoramento técnico em
sua producdo (DRAGONE; SILVA; SILVA, 2016). A bebida chegou ao Brasil no
século XVII trazida pelos holandeses e passou a ser produzida somente no século
XIX por imigrantes alemaes no Rio Grande do Sul que detinham conhecimento para
fabricar de forma lucrativa a bebida, sendo a Friederich Christoffel, uma cervejaria
localizada em Porto Alegre/RS, a pioneira na producédo (SANTOS, 2005).

Atualmente, de acordo com o Anuario da Cerveja fornecido pelo Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento - Mapa (2021), existem 1383 cervejarias
registradas, contemplando todos os estados brasileiros. Somente no ano de 2020,
houve registro de abertura de mais 204 novas fabricas, representando um aumento
de 14,4% em relagdo ao ano anterior. Em contrapartida, o numero de registro de
novos produtos encolheu 15% no mesmo periodo. Os dados do numero de
cervejarias registradas no Brasil no periodo de 2000 a 2020 podem ser visualizados

na Figura 1.

Figura 1 - Grafico do numero de registro de cervejarias por ano no Brasil.
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Dados do Sindicato Nacional da Industria da Cerveja - Sindicerv (2016)
apontam que o Brasil era o terceiro maior consumidor e fabricante mundial da
bebida, com 13,3 bilhdes de litros produzidos, ficando atras da China e dos Estados
Unidos, lideres de producédo com 46 e 22,1 bilhdes de litros, respectivamente. Além
disso, o setor cervejeiro no Brasil possui uma expressividade significativa, gerando
mais de 2,7 milhdes de empregos ao longo da cadeia produtiva. Ainda, possuia
faturamento de 107 bilhdes de reais ao ano, sendo considerado um forte indutor da
economia nacional (CERVBRASIL, 2018).

Dada a relevancia da produgao e consumo de cerveja, no ano de 2019 entrou
em vigor a Instrucdo Normativa n° 65 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento (BRASIL, 2019) que estabelece os padrbes de identidade e
qualidade para os produtos de cervejaria, revogando duas outras instrugdes
normativas definidas sobre o tema nos anos de 2001 e 2018. A referida instrugao
normativa € de fundamental importancia para a padronizacdo da bebida, sendo
complementar aos Decretos 6.871 e 9.902 do Mapa que dispdéem sobre a
padronizacao, a classificacdo, o registro, a inspecgao, a producgao e a fiscalizagcao de
bebidas (BRASIL, 2009; BRASIL, 2019).

Embora, em 2016, cerca de 90% do total da cerveja consumida no Brasil
tenha sido a produzida utilizando o malte Pilsen, com padréo de qualidade ja bem
definido e consolidado, a diversificacdo dos produtos € economicamente viavel para
cervejarias locais devido ao menor volume de produgao (BREDA, 2016) e tém sido

explorada por diversas empresas.

3.2 PRODUCAO DE CERVEJA

Os principais ingredientes para produgdo de cerveja sdo agua, malte de
cevada, lupulo e levedura (DRAGONE; SILVA; SILVA, 2016). Todavia, de acordo
com a Instrucdo Normativa n° 65 do Mapa (2019), uma parte da cevada pode ser
substituida por adjunto cervejeiro, que podem ser graos de outros cereais, como
milho, trigo e aveia, com objetivo de conferir caracteristicas inerentes a esses
ingredientes a bebida. Ainda, é possivel adicionar uma série de coadjuvantes de

tecnologia segundo a RDC n° 64 (BRASIL, 2011), como o acido latico, o sulfato de
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calcio, nutrientes para levedura, fazer uso de terra diatomacea como agente de
filtrac&o, utilizar gases para carbonatagao da bebida, entre outros.

O processo tradicional de produgédo de cerveja pode ser dividido em quatro
operagcbes essenciais: maltagem, brassagem, fermentagdo e maturagdo. Apos,

procede-se 0 envase e a estabilizagdo microbioldgica através da pasteurizagéo.

3.2.1 Maltagem

Na obtengdo do malte, os gréos dos cereais sdo submetidos ao processo de
germinagdo com temperatura e umidade controladas para que haja produgédo de
enzimas hidroliticas de amido e proteinas (LIMA; MELO FILHO, 2011). A agéo
dessas enzimas torna os agucares disponiveis para a fermentagcdo e aumenta o teor
de nitrogénio soluvel (DAMODARAN; PARKIN; FENNEMA, 2010). Ainda, o processo
de maltagem inclui a subsequente secagem e torrefacdo dos graos germinados, de
forma a conferir coloragao e notas aromaticas diferenciadas ao produto final.

Ferguson (2016) observa que existe uma grande variedade de cereais
maltados que podem ser usados na produgao de cerveja, sendo a cevada, o trigo, a
aveia e o centeio as mais utilizadas. Além disso, os maltes podem ser classificados
por cor em trés tipos de escala apds a torrefagcdo: Graus Lovibond, ERM (Método de
Referéncia Europeu) e EBC (Convencédo de Cervejaria Europeia) (FERGUSON,
2016). O processo de maltagem é realizado em maltarias e geralmente a cervejaria
recebe os graos ja maltados para iniciar o processo cervejeiro (DRAGONE; SILVA;
SILVA, 2016).

3.2.2 Brassagem

Brassagem é o termo utilizado para designar o processo de cozimento do
malte. Antes de iniciar o processo de cocg¢ao, o malte € moido para expor seus
componentes ao meio aquoso e dar inicio a mosturagdo. Posteriormente, é
empregada a operacdo de clarificacdo, de fervura e, na sequéncia, o whirlpool
(HORNINK, 2022).

Na etapa de brassagem ou mosturagdo, o malte moido é misturado com a

agua e a mistura é submetida a diferentes temperaturas por periodos de tempo
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controlados a fim de favorecer a atividade enzimatica para hidrélise do amido a
acucares (D. JUNIOR; VIEIRA; FERREIRA, 2009). Os agucares obtidos a partir
dessa hidrélise podem ser fermentesciveis, pela agdo da B-amilase e/ou néo
fermentesciveis pela pela acdo da a-amilase, este ultimo contribuindo com o corpo
da cerveja (WILLAERT, 2007).

O proximo passo consiste na etapa de clarificagao, na qual ha a recirculacéo
do conteudo e separagédo do bagag¢o do malte com auxilio do fundo falso perfurado
da tina. O mosto obtido é fervido a fim de inativar enzimas, coagular proteinas, obter
esterilidade bioldgica, volatizar substancias indesejaveis, além de extrair compostos
de sabor e aroma do ldpulo, o qual é adicionado nesta etapa do processo
(DRAGONE; SILVA; SILVA, 2016).

ApOs a etapa de fervura, o mosto ¢é direcionado para o whirlpool, no qual entra
tangencialmente, havendo a formagao de um vortex. Este processo € realizado para
concentrar a torta de proteinas coaguladas (frub) e outras cargas organicas, no
centro da tina (KUNZE, 1999). Apdés o tempo de rotagdo, ainda ha um tempo de
repouso para decantacdo completa do trub (BREDA, 2016). O mosto pronto é
removido lentamente para ndo desfazer o bolo criado e passa por um trocador de
calor de placas até a temperatura de fermentacdo desejada: 18-20°C para alta
fermentagao (ale) e 11-13°C para baixa fermentacéao (lager), sendo transferido com
aeracao para o tanque fermentador, dando fim a etapa quente do processo
(WILLAERT, 2007).

3.2.3 Fermentagao

O processo fermentativo é crucial para qualquer bebida alcodlica, pois € nele
que oOs agucares serdao convertidos em etanol e gas carbonico pela levedura
(DRAGONE; SILVA; SILVA, 2016). Ha dois tipos de microrganismos (MO)
amplamente utilizados no processo fermentativo da cerveja: Saccharomyces
cerevisiae e Saccharomyces uvarum, ambos sao fungos capazes de viver e crescer
com ou sem a presencga de oxigénio. Ainda, Palmer (2017) explica que o nome do
género se traduz como “fungo do agucar” e frisa que a cerveja nao seria cerveja sem
a fermentacéo, dando énfase a essa parte fundamental do processo de produgao da
bebida.
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O mosto tipico de cerveja é composto em sua maioria por maltose, seguido
por outros agucares como maltotriose, glicose e frutose. As dextrinas nédo sao
fermentesciveis pela levedura cervejeira (PALMER, 2017). Além disso, segundo
Kunze (1999), a taxa de fermentacao depende das caracteristicas genéticas da cepa
da levedura utilizada. Portanto, a fermentacéo varia de acordo com a cepa utilizada,
podendo ser do tipo lager, que utiliza a Saccharomyces uvarum na fermentacéo ou
do tipo ale, que utiliza a Saccharomyces cerevisiae (OLIVER, 2012).

Em sintese, o que diferencia uma cerveja do tipo lager de uma do tipo ale é a
cepa de levedura utilizada e a temperatura de fermentagéo: Saccharomyces uvarum,
11-13°C e Saccharomyces cerevisiae, 18-20°C, respectivamente. Por consequéncia,
a fermentacdo realizada em temperatura mais elevada tem duracdo mais curta
(PALMER, 2017).

3.2.4 Maturagao

Na etapa de maturagcdo, também conhecida como fermentagdo secundaria,
ha o polimento de sabores e aromas da cerveja apos a fermentagdo. A maturagao &
fundamental para a adsor¢do de off flavors, como o diacetil e acetaldeido gerados
pela propria levedura no periodo de fermentacao primaria. Esse processo tem como
chave o gerenciamento da fermentagao utilizando controle de temperatura e pode
durar de uma a duas semanas (PALMER, 2017).

Ainda, Willaert (2007) cita que a maturacdo tem como objetivos além da
remogao de compostos de aroma e sabor indesejaveis, a fermentagéo do extrato
restante, a sedimentacdo de células de levedura, a melhoria da estabilidade da
espuma da cerveja, além de poderem ser realizados ajustes na cor e sabor nesta
fase por meio de adigdo de substéncias corantes e produtos de lupulo (dry hop).

Depois de maturada, a cerveja segue para o processo de envase.
3.2.5 Envase
O envase é considerado a etapa mais dispendiosa do processo. Durante o

envase, deve-se evitar a perda da bebida, garantir o enchimento correto de cada

embalagem prevenindo a entrada de ar e consequente oxidagao da cerveja, além de
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prevenir a perda de CO2 e evitar contaminagdo quimica, fisica e microbioldgica,
garantindo a qualidade do produto final (KUNZE, 1999). Esta etapa pode ser
realizada por meio de enchedora no caso de latas e garrafas ou o envase pode ser
realizado também em barris através de maquina de embarrilamento, levando o nome
de chope a cerveja que ndo passou por processamento térmico a fim de obter
estabilidade microbiolégica (DRAGONE; SILVA; SILVA, 2016).

Segundo Kunze (1999), o enchimento de garrafas e latas pode ser dividido
em algumas etapas: limpeza da embalagem, inspecdo da embalagem vazia,
enchimento, fechamento, rotulagem e estabilizagao do conteudo.

A limpeza da embalagem geralmente ocorre por pulverizagéo interna de agua
ozonizada, a qual é realizada com pressao controlada por enxaguadoras acopladas
a maquina de enchimento. Assim que a embalagem entra na maquina, € virada de
cabeca para baixo e recebe o jato de agua, depois retorna a posigdo normal e segue
para o enchimento (BRIGGS, et al., 2004). Sendo assim, esse processo €
fundamental para a remogao de perigos fisicos, quimicos e/ou microbiolégicos do
interior da embalagem que possam comprometer a seguranca do produto final. O

processo de limpeza interna das garrafas pode ser visualizado na Figura 2.

Figura 2 - Limpeza interna das garrafas na linha de envase.
- 4 1

Fonte: Acervo da empresa (2022)
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AplOs a limpeza ocorre a inspe¢ado das garrafas vazias previamente ao
enchimento e, ao ser encontrado algum defeito, as embalagens sdo segregadas.
Kunze (1999) explica que sistemas comumente utilizados sdo dotados de cameras
de alta velocidade capazes de mapear defeitos nas paredes laterais, internas e
externas, como também na base e gargalo da garrafa. Ainda, o liquido residual pode
ser detectado por baixo da garrafa com radiacédo infravermelha (BRIGGS et al.,
2004), sendo portanto uma etapa de grande importancia antes do enchimento.

Em seguida, procede-se o enchimento das garrafas limpas e inspecionadas,
sendo arrolhadas logo na sequéncia. Esta tarefa é considerada uma das mais
importantes, pois é nela que deve-se evitar a perda da cerveja, o enchimento
nominal deve ser assegurado e a qualidade mantida mediante prevencdo de
contaminagao, entrada de ar e perda de CO, (KUNZE, 1999). Apdés a garrafa
devidamente cheia e arrolhada, procede-se a rotulagem realizada através de
maquinas rotuladoras, sendo também uma etapa de extrema importancia, sobretudo
para o consumidor. No rétulo constarao informacgdes de rastreabilidade como o lote e
data de validade do produto e é um item vital para a manutengado de imagem da
marca (BRIGGS, et al., 2004). Apds o envase e a rotulagem, ocorre a estabilizagdo

do conteudo mediante pasteurizagao.

3.2.6 Pasteurizacao

A pasteurizacdo € uma operagcdo que compreende a destruicdo dos MO
presentes na bebida pela agdo do calor. Este tratamento térmico na cerveja é
representado por “unidades de pasteurizagao” (UP), definida como a destruicao
biologica atingida pela exposi¢cao da bebida durante um minuto a 60°C (DRAGONE;
SILVA; SILVA, 2016). Segundo os mesmos autores, geralmente a pasteurizacdo da
cerveja é realizada com 15 a 30 UP, exceto quando as concentragbes de MO
contaminantes sao inferiores a 100 células/mL, podendo ser utilizado de 5 a 6 UP
nessas condi¢dbes ou no caso de cervejas com baixo teor de alcool que podem
requerer tratamentos ainda mais rigorosos (acima de 30 UP) devido a maior
propensao de contaminagao.

De forma geral, a cerveja € um produto com consideravel estabilidade

microbioldgica, visto suas caracteristicas desfavoraveis para o desenvolvimento de
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microrganismos patogénicos. Todavia, MO deteriorantes s&o capazes de se
multiplicarem na bebida, prejudicando suas caracteristicas organolépticas, podendo
conferir turbidez e mudangas sensoriais indesejaveis (DRAGONE; SILVA; SILVA,
2016). Na visao de Rall (2011), varios microrganismos conseguem se manter na
cerveja por longos periodos de tempo sem que qualquer alteragdo ocorra no
produto, ndo podendo ser considerados deteriorantes, mas assim como Dragone,
Silva e Silva (2016), citam que alguns grupos de MO causam altera¢des indesejaveis
na cerveja. Em virtude disto, € realizado o tratamento térmico visando a destrui¢cao
de microrganismos presentes na bebida, podendo ser realizado mediante
pasteurizacao flash, realizada antes de envasar a bebida e pasteurizagcao em tunel,
realizada apos o envase em latas e garrafas, sendo a forma mais segura de garantir
uma vida de prateleira de até seis meses ao produto (DRAGONE; SILVA; SILVA,
2016).

3.2.7 Higienizagao dos equipamentos

Segundo a RDC n°® 275 (BRASIL, 2002), limpeza é a operagao que visa
remover sujidades e demais substancias indesejaveis e a desinfecgdo consiste na
operagdo capaz de reduzir o numero de microrganismos a um nivel que néao
comprometa a seguranga do alimento, podendo ser realizada por método fisico e/ou
agente quimico. Essas duas etapas formam a operacdo chamada de higienizacao.

Para garantir a inocuidade na producéo e envase da cerveja, é necessario o
controle sanitario de seus equipamentos, o qual é realizado pelo método
denominado Clean In Place (CIP). De acordo com Tamime (2008), o CIP é um
método de limpeza de equipamentos fechados e linhas de tubulagdo no qual é
recirculada a agua potavel do processo e agentes quimicos, como detergentes
alcalino e acido, sempre finalizando o ciclo com enxague com agua potavel para

remocao de quaisquer residuos de produto. Ao final, é realizada a desinfecgao.

3.3 QUALIDADE DOS ALIMENTOS

Na visdo de Bertolino (2010, p. 14), “qualidade ndo é mais um diferencial

competitivo, mas uma condicdo para se manter no mercado.” Tal frase aponta a
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importancia acerca do tema, especialmente em uma industria de alimentos. O
mesmo autor explica que existem dois conceitos principais que dizem respeito a
qualidade: controle da qualidade e garantia da qualidade. O primeiro € um conceito
ja bem estabelecido que abrange atividades como analises fisico-quimicas,
sensoriais e microbiologicas dos alimentos a fim de levantar dados estatisticos. Por
outro lado, garantia da qualidade € um conceito de gerenciamento que visa
assegurar que as atividades relacionadas ao controle da qualidade estejam sendo
conduzidas adequadamente em cada processo de toda a cadeia produtiva.

Particularmente, no segmento de alimentos, a qualidade pode ser vista
através da otica da qualidade percebida e da qualidade intrinseca. A qualidade
intrinseca diz respeito a um produto livre de perigos fisicos, quimicos ou
microbioldgicos, que o conteudo liquido seja o mesmo indicado na embalagem, que
nao se use insumos proibidos pelos érgéos de fiscalizagdo e demais caracteristicas
que o consumidor pode esperar. Em contrapartida, a qualidade percebida esta
associada as caracteristicas organolépticas do produto e demais aspectos atrativos
que facam o consumidor o comprar novamente (BERTOLINO, 2010). Ainda, na
visdo de Luning e Marcelis (2007), a perspectiva de qualidade total refere-se a
seguranga, valor sensorial, custo e disponibilidade do produto, bem como
caracteristicas do fabricante, como servico de suporte efetivo, confiabilidade e
flexibilidade.

Logo, pode-se definir qualidade como sendo o atendimento das necessidades
e exigéncias do cliente. Além disso, praticar a qualidade incide diretamente sobre a
melhoria continua e deve ser responsabilidade de todos dentro de uma organizagéo

a fim de aperfeigoar processos, produtos e servigos.

3.4 SEGURANCA DOS ALIMENTOS

De acordo com o Codex Alimentarius (2020), um alimento seguro € aquele
que “ndo causara efeitos adversos a saude do consumidor quando preparado e/ou
consumido de acordo com o uso pretendido”. Dito isso, sabe-se que no Brasil, foram
notificados em média 662 surtos de Doencas de Transmissdo Hidrica e Alimentar

(DTHA) por ano no periodo de 2017 a 2020, com envolvimento de mais de 156 mil
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doentes e 152 odbitos (BRASIL, 2022), o que aponta a necessidade de produzir e
oferecer um alimento livre de perigos ao consumidor.

Um perigo é definido como “um agente bioldgico, quimico ou fisico ou uma
condicdo do alimento que possam produzir um efeito adverso a saude do
consumidor” (FORSYTHE, 2013, p. 404), podendo ter origem fisica, quimica ou
biolégica. Os perigos fisicos sdo quaisquer materiais fisicos que nédo se espera
encontrar no alimento e que possam causar doenga ou dano fisico, como vidro,
pedras e pragas. Perigos quimicos podem ser intrinsecos aos alimentos, como as
aflatoxinas ou ainda substéncias que abrangem pesticidas, produtos de limpeza,
migragdo de componentes da embalagem para o alimento e metais téxicos, por
exemplo. Por fim, perigos biolégicos contemplam organismos como bactérias
patogénicas e suas toxinas, fungos, virus, parasitas e protozoarios, principalmente
0s que possam oferecer risco a saude do consumidor (TONDO; BARTZ, 2019).

Conforme ja pontuado por Dragone, Silva e Silva (2016) e Rall (2011), a
cerveja é considerada um produto com consideravel estabilidade microbioldgica
devido a fatores intrinsecos e extrinsecos da bebida como a presenca de etanol (0,6
a 12,3% vlv), valores baixos de pH (3,8 a 4,7), alta concentragdo de CO,
(aproximadamente 0,5% m/m) e baixa de O, (<0,1 ppm), além de escassez de
nutrientes, sendo todos esses fatores desfavoraveis para a multiplicagédo microbiana.
Ainda, Menz, Aldred e Vriesekoop (2009) e Almeida (2019) relatam que a presenca
dos compostos de lupulo sao inibitérios de bactérias gram positivas. Contudo, alguns
grupos de microrganismos séo capazes de se multiplicarem na bebida, podendo
conferir turbidez e mudancas sensoriais indesejaveis (DRAGONE; SILVA; SILVA,
2016, RALL, 2011). Dessa forma, critérios microbiolégicos podem fornecer pontos de
referéncia para ajudar os produtores de cerveja na avaliagdo microbiolodgica do seu
processo, mesmo que a presenca de tais microrganismos n&o oferegam risco a
saude do consumidor.

Diante do exposto, os microrganismos capazes de alterar as caracteristicas
organolépticas da cerveja consistem basicamente em grupos de leveduras
selvagens (Saccharomyces e nao Saccharomyces, ou seja, qualquer tipo de
levedura diferente da utilizada como inéculo) e bactérias lacticas dos géneros
Lactobacillus e Pediococcus (RALL, 2011). Além disso, a mesma autora pontua que

as leveduras selvagens do tipo Saccharomyces podem causar odores e sabores
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fenolicos indesejaveis na bebida, enquanto as n&o Saccharomyces causam o
aumento da turbidez e produzem odores similares a abacaxi e banana e sabor de
acido acético nao desejaveis em alguns estilos da bebida. Por outro lado, as
bactérias gram-positivas sao as responsaveis por cerca de 70% dos problemas na
cerveja, sendo os principais a turbidez, a acidez e odores desagradaveis como o
percebido de manteiga causado pelo diacetil. Somente algumas espécies de
bactérias conseguem se multiplicar sob as condigbes da cerveja devido a presencga
de substancias bacteriostaticas do lupulo, acidos e etanol (RALL, 2011). Dragone,
Silva e Silva (2016) ressaltam que a completa eliminacdo desses microrganismos

pode ser realizada mediante pasteurizagao.

3.5 O SISTEMAAPPCC

O Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ou
do inglés Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) é originario da
industria quimica na Gra-Bretanha e teve seus principios utilizados nos projetos de
plantas de energia nuclear entre as décadas de 50 e 70. Ainda, com o advento do
envio do primeiro homem a lua, a Nasa (National Aeronautics and Space
Administration) estabeleceu como prioridade a seguranga dos alimentos de forma a
evitar possiveis doencas transmitidas por alimentos que pudessem afetar os
astronautas (GIOVANNI, 2011). Em virtude disso e apds intensa avaliagéo, a
companhia Pillsbury contratada para desenvolver o Sistema de processamento de
alimentos para o programa espacial da Nasa nos anos 60, concluiu que o sistema de
controle precisava contemplar todas as etapas de producédo do alimento, desde a
matéria prima até o consumo, instituindo, portanto, mecanismos de controle mais
efetivos.

Ainda segundo Giovanni (2011), em 1973 foi publicado o primeiro documento
a detalhar o Sistema APPCC, intitulado “Food Safety Through the Hazard Analyses
and Critical Control Point’. Elaborado pela Pillsbury apdés o Sistema ter sido
apresentado na Conferéncia Nacional Sobre Prote¢cdo de Alimentos nos Estados
Unidos em 1971, o documento serviu de base para treinar os inspetores da

Administracdo de Alimentos e Medicamentos dos Estados Unidos (Food and Drug
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Administration - FDA), sendo incorporado pela comissdo Codex Alimentarius em
1993.

No Brasil, o Sistema de APPCC foi introduzido nos anos 90, passando a
vigorar em 1994 com a Portaria n° 1.428 do Ministério da Saude (BRASIL, 1993) e,
mais tarde, a Portaria n°® 40 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento
(BRASIL, 1998) aprovou o “Manual de Procedimentos no Controle da Produgéo de
Bebidas e Vinagres, baseado nos principios do Sistema de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle - APPCC”. Vale ressaltar que este Sistema é
mundialmente endossado pelo Codex Alimentarius, Unido Europeia e por diversos
paises com destaque para o Canada, Japao e Argentina (GERMANO; GERMANO,
2013).

3.5.1 Conceito do Sistema APPCC

Atualmente, o APPCC é um sistema de gestao da qualidade e seguranga dos
alimentos recomendado por entidades internacionais como a Organizagao Mundial
da Saude (OMS) e a Food and Agriculture Organization (FAO) (GERMANO;
GERMANO, 2013). Ainda, atendendo a Portaria n°® 1.428 do Ministério da Saude
(BRASIL, 1993), sua implementagdo € obrigatéria a fim de garantir produtos
seguros, impedindo que alimentos com algum tipo de contaminagdo cheguem ao
consumidor final. Dessa forma, o Sistema possui carater preventivo, com objetivo de
reduzir ou eliminar potenciais perigos fisicos, quimicos e/ou bioldgicos associados a
todas as etapas da cadeia produtiva do alimento, seja ele in natura ou processado.

Tal metodologia € capaz de identificar a necessidade de mudancgas nas
etapas e parametros de processamento, bem como na tecnologia de fabricacéo e
caracteristicas do produto em vez de depender somente de testes de qualidade nos
produtos finais. Também, é um sistema flexivel com capacidade de acomodar
modificagdes de equipamentos, procedimentos ou avangos tecnolégicos (CODEX
ALIMENTARIUS, 2020). Assim, os principios do APPCC podem ser aplicados de
forma individual conforme a operagdo de cada empresa, fornecendo beneficios
baseados em uma analise minuciosa do processo, o tornando mais eficiente e

seguro.


https://bvsms.saude.gov.br/bvs/saudelegis/gm/1993/prt1428_26_11_1993.html

25

3.5.2 Principios do APPCC

O Sistema APPCC tem sua base estrutural fundamentada no cumprimento de
sete principios recomendados pela comissdao do Codex Alimentarius (2020) com

finalidade de identificar perigos especificos e definir medidas para o seu controle.

3.5.2.1 Principio 1: Analise de perigos e caracterizagao das medidas preventivas

O primeiro principio tem por objetivo a identificacdo dos perigos significativos
e caracterizagcao das medidas preventivas correspondentes, apontando necessidade
de modificagdo de processo ou produto a fim de garantir a seguranca do alimento,
bem como servir de base para a identificagdo dos pontos criticos de controle (PCC)
(SENAC, 2001). Devido a importancia deste principio, 0 mesmo pode ser
considerado o “coragdo do Plano” e representa as duas primeiras letras da sigla
APPCC que significam “analise de perigos” (TONDO; BARTZ, 2019).

Complementando o citado anteriormente por Forsythe (2013), o Mapa
(BRASIL, 1998) define perigo como “contaminacao inaceitavel de natureza fisica,
quimica ou bioldgica que leva o produto a ser improprio para o consumo”. Sabe-se
que os perigos podem ser classificados de acordo com sua severidade e
probabilidade de ocorréncia, portanto a analise dos perigos deve ser realizada
através do estudo do fluxograma de producdo de cada produto com cada etapa do
preparo, abarcando a matéria prima, as etapas do processo, bem como o local e
condigdes de processamento (SENAC, 2001), pois os riscos dos perigos variam em
funcédo desses fatores. O Quadro 1 apresenta a classificagdo dos perigos quanto a
sua severidade e o Quadro 2 traz a classificacdo dos perigos quanto a probabilidade

de ocorréncia.
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Quadro 1 - Severidade dos perigos.

Perigo Baixa Média Alta
Quimico Pode causar dano leve Pode causar doenca
a saude, sem crbnica, intoxicagao ou
exigéncia de - alergias graves
hospitalizagao (exemplo:
(exemplo: residuo de agrotoéxicos).

sanitizantes).

Fisico Pode causar Pode causar dano a
desconforto ou dano integridade do
psicolégico (exemplo: - consumidor ou risco
fio de cabelo). de vida (exemplo:

caco de vidro).

Biolégico Pode causar dano leve | Pode causar Pode causar ébito ou
a saude, sem hospitalizagdo com hospitalizagao
exigéncia de recuperagdo em prolongada (exemplo:
hospitalizagao alguns dias (exemplo: | toxinas de Clostridium
(exemplo: maioria dos | Escherichia coli botulinum).
parasitas). enteropatogénica).

Fonte: A autora, adaptado de Tondo e Bartz (2019); Senac (2001)

Cabe destacar que, de acordo com Tondo e Bartz (2019), perigos fisicos e
quimicos ndo sao categorizados em severidade média pela dificuldade de

diferenciagao entre as categorias.

Quadro 2 - Probabilidade de ocorréncia dos perigos.

Baixa Média Alta

Quando ha o controle pelas Quando o perigo esta muitas Quando o perigo esta

Boas Préticas ou o perigo vezes presente na matéria frequentemente presente na

raramente esta presente na prima, ambiente ou matéria prima, ambiente ou

matéria prima, ambiente ou manipuladores. manipuladores ou as condigbes

manipuladores. do alimento ou
estabelecimento favorecem o
seu aumento.

Fonte: A autora, adaptado de Tondo e Bartz (2019)

Ainda, segundo os mesmos autores, pode ser realizada a classificagdo dos
riscos cruzando o grau de severidade com a probabilidade de ocorréncia dos
perigos. Os numeros obtidos sdo o produto do cruzamento das variaveis e ditam a
significancia do risco para o processo (Quadro 3). Diversas matrizes de classificagao
de risco podem ser encontradas na literatura, das mais robustas as mais simples.

Contudo, Giovanni (2011) sugere que a estimativa de riscos seja realizada
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geralmente de maneira qualitativa devido a dificuldade de determinar um numero

para alguns tipos de riscos.

Quadro 3 - Matriz de avaliagcao dos riscos para 0 processo.

Probabilidade
Severidade
Baixa (1) Média (2) Alta (3)
Baixa (1) 1 2 3
Média (2) 2 4
Alta (3) 3

Fonte: A autora, adaptado de Tondo e Bartz (2019)

Uma vez concluida a analise de perigos, as medidas preventivas devem ser
caracterizadas, podendo haver a necessidade de mais de uma medida de controle
para um mesmo perigo, da mesma forma que mais de um perigo pode ser
controlado por uma mesma medida preventiva (BERTOLINO, 2010). Assim,
barreiras fisicas, além de fatores quimicos ou biolégicos podem ser utilizados para
eliminagao, prevengao ou redugéo do perigo em potencial. Riscos acima de 4 devem
ser avaliados com maior atengdo com ajuda da arvore decisoria para determinar se
0 perigo é prevenido pelo programa de pré-requisitos ou se € um ponto critico de

controle.

3.5.2.2 Principio 2: Identificagdo dos pontos criticos de controle (PCC)

Um ponto critico de controle (PCC) é qualquer etapa na qual uma medida de
controle pode ser aplicada a fim de eliminar, prevenir ou reduzir um perigo
significativo que possa causar riscos a saude do consumidor (CODEX
ALIMENTARIUS, 2020). As Boas Praticas e POP sao capazes de controlar perigos
identificados como pontos de controle (PC), portanto o nimero de PCC dentro do
Sistema devem ser restritos ao minimo, visto que sao pontos efetivamente criticos
que podem resultar na produ¢ado de um alimento potencialmente inseguro (SENAC,
2001).

Tondo e Bartz (2019) apontam que os PCC geralmente sao identificados com

o auxilio de uma sequéncia de perguntas objetivas relativas a cada perigo
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identificado. Essa sequéncia de perguntas leva o nome de arvore decisoria e
existem diversos modelos disponiveis, como o presente na Portaria n° 40 do Mapa
(BRASIL, 1998), por exemplo. Ainda, segundo o Guia de Elaboragdo do Plano
APPCC do Senac (2001), pode ser utilizado um formulario para determinacao de
matéria-prima e ingrediente critico, além da definigdo dos PCC do processo. A ultima
versao revisada do Codex Alimentarius (2020) ndo trouxe um modelo de arvore
deciséria, porém cita que a determinagcdo de um PCC pode ser realizada com a
ajuda de uma. Em relatério da 522 Sessédo do Comité de Higiene Alimentar realizada
entre fevereiro e mar¢co de 2022 (CODEX ALIMENTARIUS, 2022), consta uma
proposta de revisdo das ferramentas para determinagdo dos pontos criticos de

controle, sendo um deles a arvore deciséria representada na Figura 3.
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Figura 3 - Modelo de arvore decisoria utilizada para determinagédo de Ponto Critico de Controle
(PCC).
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* Considere a significancia do perigo (a probabilidade de ocorréncia na auséncia de controle e a gravidade do
impacto do perigo) e se ele pode ser suficientemente controlado por programas de pré-requisitos.

** Se um PCC ndo for identificado nas questBes 2-4, o processo ou produto deve ser modificado para
implementar uma medida de controle e uma nova analise de risco deve ser realizada.

*** Considere se a medida de controle nesta etapa funciona em combinagdo com uma medida de controle em
outra etapa para controlar o mesmo perigo, caso em gue ambas as etapas devem ser consideradas como PCC.
**** Retorne ao inicio da arvore deciséria apés uma nova andlise de perigo.

Fonte: A autora, traducao livre de Codex Alimentarius (2022)
Apo6s a determinagao dos PCC, é necessario que sejam estabelecidos limites

criticos para cada ponto de controle identificado, de modo a assegurar o controle dos

perigos.
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3.5.2.3 Principio 3: Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC

Segundo a Portaria n° 40 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento - Mapa (1998), limite critico € o “critério que deve ser seguido para
cada medida preventiva associada com um ponto critico de controle”. Ainda, mais de
um limite critico pode ser estabelecido para uma medida de controle associada a um
mesmo PCC (BERTOLINO, 2010). Isto significa que € estabelecido um parametro
maximo e/ou minimo que assegure o controle de perigos bioldgicos, quimicos ou
fisicos.

O valor do limite critico pode ser extraido de dados da literatura, de
legislacbes, além de experiéncia pratica, de levantamento de dados para verificagao
de adequacgao associadas ao bindbmio tempo e temperatura, de concentracido de
solugdes sanitizantes e outras pertinentes (SENAC, 2001). Aléem disso, os limites
estabelecidos podem ter valores proximos aos criticos, de modo a mitigar a

ocorréncia de limites criticos de fato, tendo um maior controle do processo.

3.5.2.4 Principio 4: Estabelecimento de agbes de monitoramento

O monitoramento €& a mensuragdo ou observagdo programada e
esquematizada de um PCC, no qual é avaliado se um determinado perigo esta sob
controle. As agdes de monitorizagao tem por objetivo garantir o cumprimento dos
limites criticos estabelecidos, além de produzir um registro para verificagdes futuras
(GIOVANNI, 2011). Os procedimentos devem ser realizados por pessoa capacitada
e com autoridade para intervir quando necessario visto que sao realizados
rapidamente durante o processo produtivo e ndo ha tempo habil para realizagao de
meétodos analiticos que necessitam de mais tempo (SENAC, 2001), ou seja,
qualquer falha percebida deve permitir a segregacao e posterior avaliagdo do
produto.

Frente a isso, as principais formas de monitoramento sdo as observacdes
visuais, as avaliagdes sensoriais, as medicdes fisicas, como a de tempo e
temperatura e as aferigdes quimicas, como a verificagdo de pH. Como relatado
anteriormente, as analises microbioldgicas ndo sao indicadas para monitorizagao

dos PCC por serem um método demorado para fornecimento de resultados e os
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testes quimicos e fisicos muitas vezes podem indicar o controle de riscos
microbianos associados (CODEX ALIMENTARIUS, 2020).

3.5.2.5 Principio 5: Estabelecimento das agdes corretivas

Diante da identificacdo do desvio dos limites estabelecidos ha a necessidade
da aplicagdo rapida de uma acgao corretiva desenvolvida para assegurar a
reconducgao do controle em um PCC (BERTOLINO, 2010). As acdes tomadas ao ser
observado um desvio devem garantir a segregagao do produto afetado, analise da
sua seguranca e descarte adequado para que o alimento potencialmente inseguro
nao chegue ao consumidor final. Entretanto, o produto pode ser reprocessado, como
ser submetido a pasteurizagado, por exemplo, ou desviado para outro uso (CODEX
ALIMENTARIUS, 2020).

E fundamental realizar uma analise da causa raiz do desvio a fim de minimizar
a recorréncia do problema. De acordo com Giovanni (2011) e Senac (2001), detalhes
das acgbes corretivas, incluindo a causa do desvio, devem ser registradas para
verificagdo da frequéncia de ocorréncia e possivel necessidade de modificagdes no

processo.

3.5.2.6 Principio 6: Validagao do Plano APPCC e procedimentos de verificagdo

O principio de verificacdo adiciona procedimentos aqueles utilizados no
monitoramento para determinar se o Sistema APPCC funciona corretamente
(GIOVANNI, 2010). Da mesma forma, a Portaria n° 40 do Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento (BRASIL, 1998) informa que podem ser utilizados
métodos, testes ou procedimentos além dos usados no monitoramento para
determinar se o sistema esta em conformidade ou precisa de modificagdes.

Antes que o Sistema seja implementado, € necessaria sua validagao, que
consiste em garantir que todos os principios anteriores controlem os perigos
relevantes levantados. Essa validagcdo pode ser realizada através de processo
técnico-cientifico capaz de verificar se os limites criticos estdo adequados ao
controle dos perigos (CODEX ALIMENTARIUS, 2020).
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A verificagdo deve ser conduzida rotineiramente ou aleatoriamente, quando
ha duvidas sobre a seguranga do alimento, para validar mudangas implementadas
no Plano original e/ou alteragdo de processos, equipamentos e outras, devendo ser
devidamente registrada em relatério (SENAC, 2001). Isto significa que quaisquer
mudangas que tenham um impacto potencial na seguranga do alimento exigem uma
revisdo do Sistema. Ainda, segundo o Codex Alimentarius (2020), a verificagdo nao
deve ser realizada pelo mesmo responsavel pelo monitoramento e agdes corretivas
para que a avaliagao seja efetiva.

Os relatérios de verificagdo devem incluir informagdes sobre os registros de
monitoramento, nado conformidades e acdes corretivas, analises completas de
amostras coletadas para verificacdo se os PCC estdao sob controle, eventuais
modificagdes no plano, bem como treinamento dos responsaveis pelo
monitoramento (SENAC, 2001).

3.5.2.7 Principio 7: Estabelecimento dos procedimentos de registro

A manutencao dos registros preenchidos é fundamental para a aplicacdo do
Sistema APPCC. Os procedimentos devem ser adequados a natureza e dimensao
da operacéao e devidamente documentados, armazenados e catalogados em arquivo
com facil acesso durante um periodo ndo menor que o tempo de vida de prateleira
dos produtos comercializados (BRASIL, 1998) e, quando apropriado, os registros
também podem ser mantidos de forma eletronica (CODEX ALIMENTARIUS, 2020).

Os registros geralmente utilizados no Sistema APPCC incluem a definicéo e
responsabilidade de cada integrante da equipe, descricdo e uso pretendido dos
produtos, fluxograma do processo, bases para identificacdo dos PCC, perigos
associados com cada PCC, limites criticos, sistema de monitoramento, acgdes
corretivas no caso de desvios do Ilimite critico estabelecido, registros de
monitorizagdo de todos os PCC e procedimentos para a verificagdo do Sistema
APPCC (GIOVANNI, 2010; SENAC, 2001). Complementar a isso, a Portaria n® 40
do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento - Mapa (1998) sugere

registrar também os desvios ocorridos e as suas causas.
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3.6 O PLANO APPCC

Algumas etapas sédo necessarias para a adogao do Sistema APPCC por uma
empresa: a implantacdo, que consiste na elaboragédo do Plano através de uma
sequéncia logica de atividades (Quadro 4) e a implementagcdo, que consiste na
aplicacdo do Plano pela empresa. O Plano, por sua vez, € um documento que
contém todas as informag¢des necessarias para a aplicagao do Sistema, seguindo os
sete principios. Cabe ressaltar que é imprescindivel o comprometimento de todos da
empresa e sua alta direcdo deve garantir os recursos e subsidios necessarios para o
sucesso da implementagédo do Sistema. Tondo e Bartz (2019) ainda observam que o
ideal é formalizar um documento por escrito com o comprometimento da direcéo e
geréncia da empresa, sobretudo por ser um item solicitado com frequéncia em

auditorias externas.

Quadro 4 - Etapas para a implantagcdo do APPCC (continua).

Etapa Atividade Descrigao
1 Formacao da equipe de APPCC Formacgao de equipe multidisciplinar com
conhecimentos especificos e
experiéncia adequada ao processo e produto.
2 Descri¢édo do produto Caracteristicas do produto desde a
formulacdo até o consumidor final,
englobando desde matéria prima até
embalagem e habitos do consumidor.
3 Identificagdo do uso pretendido Descricao da forma de consumo
correta/esperada do produto e publico alvo.
4 Construgéo do fluxograma Descricao clara e simples de todas as etapas
do processo produtivo de cada produto.
5 Verificagdo do fluxograma “in loco” Confirmacéo das etapas do fluxograma no
processo produtivo.
6 Identificagdo, Listagem e Avaliagéo Avaliacéo de todos os ingredientes e etapas
dos Perigos nas Etapas do Processo | do processo conforme fluxograma e
e Medidas Preventivas (Principio 1) elaboragao de medidas preventivas a fim de
evitar, reduzir ou eliminar um perigo.
7 Determinacgao dos Pontos Criticos de | Identificacdo dos PCC através de arvore
Controle (PCC) (Principio 2) decisoria.
8 Estabelecimento de limites criticos Para cada limite critico devem haver medidas
para cada PCC (Principio 3) preventivas associadas a cada PCC que
servem como fronteira de segurancga.
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Quadro 4 - Etapas para a implantacdo do APPCC (conclusao).

Etapa Atividade Descricao
9 Estabelecimento de sistema de A vigilancia dos PCCs por meio de
monitoramento para cada PCC observagdes e medi¢des dos limites criticos
(Principio 4) dara a informacao para detectar se o

processo se mantém sob controle e
se as medidas preventivas sao efetivas.

10 Estabelecimento de agbes corretivas | Sdo aplicadas durante o monitoramento
(Principio 5) diante da identificagdo do desvio dos limites
estabelecidos de forma a reconduzir o
controle do processo.

11 Validagéo do Plano e Antes de implementar o Sistema, todos os
estabelecimento dos procedimentos envolvidos devem ser treinados a fim de sanar
de verificagao (Principio 6) duvidas acerca do Plano e devem se

comprometer com a correta aplicagéo do
programa.

12 Estabelecimento de um sistema de Todos os dados, informagdes, registros e
registro e arquivo (Principio 7) documentos relacionados ao APPCC devem

ser registrados em formularios proprios e
mantidos em arquivos de facil acesso.

Fonte: A autora, adaptado de Brasil (1998); Codex Alimentarius (2020)

Ainda, a definicdo dos objetivos, a identificagdo e organograma da empresa e
a avaliagdo de pré-requisitos sao etapas sugeridas para a elaboragdo do Plano
(GIOVANNI, 2011; SENAC, 2001).

3.6.1 Definicao dos objetivos

O foco principal da implementagédo do Sistema APPCC é o gerenciamento da
seguranga dos alimentos. Contudo, o programa também pode ser aplicado com a
finalidade de controlar outros aspectos, como fraude econdmica e deterioragcao dos
produtos (GIOVANNI, 2010). Nesse contexto, Santos (2019) sugere em seu trabalho
a garantia da qualidade microbiolégica da cerveja como ponto critico de controle,
visto que a multiplicagao de alguns grupos de MO pode prejudicar as caracteristicas
organolépticas do produto (DRAGONE; SILVA; SILVA, 2016, RALL, 2011).

3.6.2 Identificagdo e organograma da empresa

Na apresentagao do Plano APPCC deverao constar informagdes basicas tais

como razao social da empresa, CNPJ, endereco completo, dados de contato,
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inscrigdo municipal ou estadual (a qual se aplica), além da categoria do
estabelecimento, relacdo de produtos elaborados, destino da producdo, além de
nome e registro profissional do responsavel técnico. Ainda, € desejavel constar um
organograma constando os setores que participaram do desenvolvimento,
implementagdo e manutengdo do Plano com as devidas fungdes e atribuigdes de
responsabilidade de cada envolvido, tendo o lider o poder de decisdo sobre os
assuntos pertinentes ao programa (GIOVANNI, 2010; SENAC, 2001).

3.6.3 Pré-requisitos para a implantagao do Sistema APPCC

Para a viabilidade e implementacao do Sistema APPCC, o estabelecimento
precisa ter definidos e implementados corretamente programas de pré-requisitos,
como as Boas Praticas de Fabricacdo e POP, que constituem a base higiénico
sanitaria da industria de alimentos (BERTOLINO, 2010). Tais pré-requisitos irdo
simplificar a implementagcdo do APPCC diminuindo a identificagdo excessiva de
pontos criticos de controle e o atraso na implementagdo do Sistema, além de
assegurar sua integridade e eficiéncia, a fim de garantir um alimento seguro ao final
do processamento.

As BPF e POP incluem fatores como higienizagao, controle de potabilidade da
agua, higiene e saude dos manipuladores, manejo de residuos, manutencgao
preventiva e calibragdo de equipamentos, controle integrado de vetores e pragas
urbanas, selecdo das matérias-primas, ingredientes e embalagens, programa de
recolhimento de alimentos (BRASIL, 2002), mas n&o estao limitados somente a isso,
devendo cada empresa criar mecanismos de controle pertinentes a sua operagao e

tamanho.

3.6.4 Implementag¢ao do APPCC

A implementacdo de um sistema de qualidade abrange toda a estrutura
organizacional de uma empresa, necessita de metodologia e requer
responsabilidades e recursos para uma gestdo da qualidade eficiente (FORSYTHE,

2013). Esses fatores interagem em todas as etapas do processo produtivo para que
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o produto final tenha as especificagbes desejadas e sobretudo seja um alimento
seguro para consumo.

Ainda, pelo fato do APPCC ser um programa reconhecido internacionalmente,
a sua implementagcao na empresa pode trazer diversos beneficios como melhor
garantia de seguranca do alimento, a criagdo de uma cultura de melhoria continua
na organizagdo, a geragao de maior confiangca com os 6rgaos de fiscalizagéo
sanitaria, maior competitividade no mercado interno e externo e consolidagdo da
imagem e credibilidade da empresa (RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006).

Entretanto, em meio a tantos beneficios, também existem desafios para
implementagdo do Sistema. A formacdo de uma equipe multidisciplinar com
habilidades técnicas necessarias devido a alta rotatividade de colaboradores é um
deles. Ainda, a participagédo, principalmente dos manipuladores diretos, e sua
sensibilizagdo quanto a importadncia do Sistema APPCC para a empresa e a
seguranga do produto também sdo grandes desafios a serem superados, uma vez
que, conforme caracterizado por Tondo e Bartz (2019), a mudancga de rotina pode

gerar resisténcias.
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4 MATERIAIS E METODOS

A pesquisa realizada foi de cunho qualitativo, compondo um estudo de caso,
sendo limitada a realidade da empresa na qual o trabalho foi desenvolvido. Para
compreensao dos possiveis perigos, dos PCC, suas medidas de controle e demais
principios aplicaveis a implementagdo do sistema APPCC no processo cervejeiro,
realizou-se um levantamento de dados da literatura, bem como consulta as

legislagdes vigentes pertinentes ao tema.

4.1 EMPRESA

A empresa na qual o trabalho foi desenvolvido € uma cervejaria com registro
no Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, que iniciou suas atividades
no ano de 2014 e elabora diferentes estilos de cervejas (Pilsen, Export, Weiss, IPA e
APA), chope e bebidas mistas (fruit beer), além de realizar o envase de vinho, suco e
cooler. A capacidade anual de produgao e envase é de 45 mil hectolitros. A empresa
possui 8.059 m? de area ocupada, sendo 3.405 m? de area produtiva, possui
atualmente 58 colaboradores e distribui seus produtos em todo o Brasil e também na
China.

A Equipe de Seguranga de Alimentos e a diregcdo da empresa autorizaram a
realizacdo deste trabalho, desde que os dados que permitissem a identificacdo da
empresa nado fossem divulgados, o que foi rigorosamente atendido em todas as

etapas deste trabalho.

4.2 AVALIACAO DOS PRE REQUISITOS

A avaliacédo dos pré-requisitos foi realizada in loco uma vez no més de
setembro de 2022 utilizando o checklist extraido da RDC n°® 275 que dispde sobre o
regulamento técnico de procedimentos operacionais padronizados aplicados aos
estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos (BRASIL, 2002) e esta
dividido em cinco blocos de analise de conformidades e ndao conformidades. Apesar
de tal regulamento ter origem na Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (Anvisa) e

a producao de bebidas ser regulamentada pelo Mapa, o mesmo possui referencial
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sobre as regras de BPF que corroboram com o que consta na Portaria n° 368 de
competéncia do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (BRASIL, 1997)
que aprova o regulamento técnico sobre as condi¢des higiénico-sanitarias e de boas
praticas de fabricagdo para estabelecimentos elaboradores/industrializadores de
alimentos e na Instrucdo Normativa n° 5, também do Mapa (BRASIL, 2000), que
estabelece os requisitos gerais de higiene e de boas praticas de elaboragao para
bebidas e vinagres. O checklist foi adaptado com a adicdo dos demais POP que a

empresa possui.

4.3 REVISAO DO PLANO APPCC ORIGINAL

O Plano APPCC da cervejaria foi elaborado em 2019 pela Equipe de
Seguranga de Alimentos (ESA) da empresa seguindo as etapas preliminares e a
sequéncia recomendada pelo Codex Alimentarius no documento intitulado
“Principios Gerais da Higiene dos Alimentos” adotado em 1969. Tal documento foi
revisado em 1997, alterado em 1999, revisado novamente em 2003, em 2011
houveram corre¢des editoriais e em 2020 o documento passou por uma nova
revisao.

Para a elaboracdo do Plano, a equipe recebeu um treinamento realizado por
uma auditora externa contratada por um cliente da cervejaria. Em 2020 o Plano
passou por uma atualizacdo, que conforme os registros de revisdo que constam no
documento, compreenderam a insercdo da pasteurizagdo no final das linhas de
envase e uma nova confirmagéo do fluxograma in loco. O Plano APPCC original da
empresa, na sua atual versao (versado 7, de 2020) tem como escopo a produgao de
cervejas do tipo Pilsen, Export, Weiss, IPA e APA e bebidas mistas (fruit beer).
Embora o Plano ndo apresente para qual objetivo foi desenvolvido, subentende-se
que foi elaborado com o objetivo de garantir a seguranga do produto visto somente a
presencga de microrganismos patogénicos definidos como perigos bioldgicos.

A revisao do Plano atual (versdo 7, de 2020) existente na empresa, deu-se
através da revisdo dos itens preliminares do Plano, como a identificagdo e
organograma da empresa, equipe de seguranga de alimentos, escopo e descricéo e
uso do produto. Apds, houve a validagao in loco do fluxograma de modo a verificar

se 0s processos descritos na ultima revisdo do fluxograma realizada em 2020
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continuavam os mesmos, juntamente com a revisdo da descrigdo das etapas.
Posteriormente, o fluxograma foi revisado e redesenhado de modo a contemplar
todas as etapas verificadas. Apds, foi realizada a revisdo da analise de perigos dos
ingredientes e insumos, da analise de perigos do processo, da determinagcao de
PCC e, por fim, o resumo do Plano APPCC. Ao final da revisdo foi elaborada a
atualizacdo do Plano e realizada a sugestdo de melhorias. O fluxograma de como

deu-se a revisao do Plano pode ser visualizado na Figura 4.

Figura 4 - Fluxograma da revisdo do Plano APPCC da cervejaria.
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Fonte: A autora (2022)

A revisao dos itens preliminares nao foi apresentada neste trabalho devido a

confidencialidade das informacgdes do produto e da empresa.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 AVALIACAO DOS PRE-REQUISITOS

ApoOs a aplicagdo do checklist de BPF, foi determinado o percentual de
conformidade, sendo considerado como satisfatorio (86%), uma vez que o item de
classificagao do estabelecimento previsto na RDC n° 275 da Anvisa (BRASIL, 2002)
leva em conta trés grupos distintos atrelados a percentuais de conformidade apds a
aplicacdo da lista de verificagdo de BPF: grupo 1 (76% a 100%), grupo 2 (51% a
75%) e grupo 3 (0% a 50%).

Ainda, Woellner e Salem (2019) definiram a meta de 85% de conformidade na
avaliacao de Boas Praticas de Fabricacdo em um estudo de caso de uma cervejaria,
também utilizando o checklist extraido da RDC n° 275 (BRASIL, 2002) como
ferramenta. Ja Gastaldello (2015), em sua dissertagéo, considerou o percentual de
77% satisfatorio na avaliagdo de BPF de uma cervejaria, mencionando o Mapa como
orgao fiscalizador dos requisitos. Pode-se observar que ambas as avaliagbes se
enquadram no grupo 1 de conformidade citado na RDC n°® 275 (BRASIL, 2002), o
qual foi utilizado como referéncia para determinar a satisfacdo da avaliacdo das
Boas Praticas de Fabricagdo da cervejaria de estudo neste trabalho. Os resultados

obtidos apds aplicagao do checklist podem ser visualizados na Figura 5.
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Figura 5 - Resultados da avaliagdo dos pré-requisitos da cervejaria, obtido através da aplicagcao do
Checklist de BPF, extraido da RDC n° 275/2002.
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Fonte: A autora (2022)

O checkilist utilizado possui cinco blocos de avaliagdo, sendo eles: edificagao
e instalagdes; equipamentos, moveis e utensilios; manipuladores; produgdo e
transporte do alimento e documentacido. Cada bloco avalia separadamente itens de
diferentes competéncias e, ao final, a planilha elaborada pela autora gerou um
grafico com o percentual de conformidade de cada bloco e com o percentual de
conformidade geral da avaliagao.

No bloco de edificagcao e instalagdes, no qual a empresa obteve 85% de
conformidade, os principais itens em nao conformidade foram relativos a objetos em
desuso nas areas externa e internas da empresa, ao piso e paredes necessitando
de reforma em alguns pontos da cervejaria e a auséncia de protegao contra insetos
e roedores e grades nos ralos do setor produtivo.

Em relacdo aos equipamentos, moveis e utensilios, os mais importantes
pontos de nado conformidades foram a disposicdo de alguns tanques com dificil
acesso para limpeza externa, bem como a frequéncia de higienizagcao geral da
fabrica ndo realizada com a periodicidade determinada no POP de higienizagéo, o

que gerou um indice de conformidade de 88%.
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Ao que diz respeito aos manipuladores como questdes de vestuario, habitos
higiénicos, estado de saude, uso de equipamentos de protegdo individual e
programa de capacitagdo nao houve registros de nado conformidade durante a
vistoria na qual houve aplicagéo do checkilist.

Na secdo de producdo e transporte do alimento, a qual obteve um indice de
conformidade de 91%, a unica ndo conformidade foi relativa a auséncia de planilha
para registro de temperatura de recebimento de insumos refrigerados (lupulo,
leveduras e Servomyces®).

O bloco de documentacao foi o que obteve o pior desempenho na aplicagéo
do checklist, com 65% de conformidade. Esse bloco traz itens relativos a operacao
da fabrica conforme o descrito no Manual de Boas Praticas de Fabricacdo e
cumprimento dos POP. Cabe destacar que o Manual de Boas Praticas de Fabricagao
da empresa tem como anexo todos os POP exigidos pela RDC n°® 275 (BRASIL,
2002) e dezenas de instrugdes de trabalho (IT) relacionadas aos mesmos, além de
possuir outros sete POP complementares. Entretanto, mesmo a empresa possuindo
os POP, alguns nado sao cumpridos integralmente, como por exemplo o de
higienizac&o, pelo ndo preenchimento correto dos registros, o de controle de pragas
pela auséncia de grades nos ralos do setor produtivo e o de manejo de residuos
pelo descarte incorreto de residuos nos coletores (encontrado plastico no coletor de
papel durante a vistoria, por exemplo). A relagdo dos POP anexados ao Manual de
Boas Praticas de Fabricacdo da empresa, suas definicdes e objetivos podem ser

visualizados no Quadro 5.
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POP Definigcao Objetivo

1 Controle de potabilidade da agua* Garantir a potabilidade da agua que entra em contato com o alimento, assim como aquela utilizada no
processo de higienizagao da instalagdo e seus equipamentos, por meio do controle das condi¢des
higiénico-sanitarias do reservatério de dgua e analises de controle da potabilidade e qualidade da agua.

2 Higienizacédo de Instalacdes, Assegurar que as instala¢des, equipamentos, méveis e utensilios da cervejaria mantenham-se sempre em
Equipamentos, Mdveis e Utensilios* | adequadas condigbes higiénicas, impedindo assim a contaminagdo da matéria-prima ou produto acabado.

3 Prevengéo da Contaminacao Definir as medidas utilizadas pela cervejaria a fim de proteger os produtos acabados assim como todo o
Cruzada e Agentes Toxicos processo produtivo contra contaminagdes causadas por agentes quimicos, fisicos ou bioldgicos.

4 Higiene Pessoal e Saude dos Estabelecer os requisitos de higiene pessoal a serem adotados por todos os colaboradores e visitantes
Funcionarios® dentro do ambiente de producido da empresa. Delinear formas de controle e monitoramento da saude de

todos os colaboradores. Descrever quais as capacitagdes sao realizadas a fim de possibilitar que os
operadores exergam suas atividades de maneira correta e segura.

5 Manejo de residuos* Definir como é realizado o processo de disposi¢do, descaracterizagdo, separagéo e

recolhimento dos residuos gerados pela empresa, assim como a higienizagao dos coletores que
permanecam dentro da area produtiva.

6 Manutengéo Preventiva e Descrever os procedimentos relacionados com a manutengao e calibragdo de equipamentos envolvidos,
Calibragéo de Equipamentos™ direta ou indiretamente, no processo produtivo. Evitando assim que qualquer etapa do processo seja

monitorada de forma imprecisa.

7 Selegdo e Controle de Definir de forma clara os critérios utilizados na escolha das matérias-primas, ingredientes e embalagens
Matérias-primas, Ingredientes e utilizados no processo produtivo da empresa, assim como a logistica de recebimento e armazenamento
Embalagens® dos mesmos.

8 Controle Integrado de Vetores e Estabelecer as medidas preventivas e corretivas realizadas com o propdsito de impedir a atragéo, o abrigo,
Pragas Urbanas™* 0 acesso e/ou a proliferacao de vetores e pragas urbanas, diminuindo assim os riscos de contaminagao do

alimento, matérias primas e insumos.

9 Programa de rastreabilidade e Descrever a metodologia de rastreamento de produtos, assim como as agdes necessarias para o correto

recolhimento de produtos

recolhimento de produtos ndo conformes introduzidos no mercado de consumo. Ainda, define as
responsabilidades pela coordenagao desta sistematica.
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POP

Definigcao

Objetivo

10

Auditorias Internas

Dispor a respeito das auditorias realizadas pela cervejaria, descrever os documentos
utilizados para sua aplicacao, frequéncia, assim como a forma de manipular os dados
coletados durante sua aplicagao.

1

Liberacdo e Controle de Produtos

Garantir que todo o produto liberado pela cervejaria, tanto nas etapas de fabricagdo quanto
destino final, esteja dentro dos padrdes de qualidade e seguranca. Estabelecer as medidas
de controle de produtos durante toda sua vida util.

12

Controle de Reclamagdes

Determinar o fluxo de informacdes sobre as reclamacgdes geradas no sistema de
atendimento ao cliente (SAC) ou pelos proprios distribuidores, de modo a assegurar que as
mesmas sejam avaliadas e clientes e consumidores recebam um posicionamento da
cervejaria.

13

Controle de Documentagao

Padronizar o processo de elaboragdo de documentos assim como os métodos de controle
dos dados e registros gerados no momento de utilizacdo destes. Garantir que todos os
processos impactantes na seguranga do produto possuam documentos atualizados e que
sejam armazenados pelo periodo de tempo necessario.

14

Controle de Alergénicos

Identificar todos os possiveis alergénicos e definir as medidas utilizadas pela cervejaria a fim
de proteger os produtos acabados assim como todo o processo produtivo contra
contaminagdes cruzadas.

15

Gestao de Incidentes

Explicitar acdes tomadas diante de crises relacionadas a cerveja e relacionadas a planta
fabril.

* Obrigatdrio segundo a RDC n° 275/2002 da Anvisa
Fonte: A autora (2022)
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Vale ressaltar que, apds a avaliacdo dos pré-requisitos de BPF, foi enviada
pela autora uma lista contendo as ndo conformidades encontradas e elaborado um
Plano de Acdo em conjunto com a Equipe de Seguranca de Alimentos para a
adequagao das ndo conformidades. Esse Plano foi repassado a coordenacao de
cada setor e discutido com a gestdo para analise e aprovacdo das melhorias

necessarias.

5.2 REVISAO DO PLANO

Os resultados obtidos apds a revisao do Plano APPCC da empresa serao
apresentados através de uma descricdo das informacgdes prévias mais relevantes
extraidas do Plano APPCC atual da empresa, a descricio de possiveis
corregdes/melhorias para os apontamentos realizados e a apresentacao parcial do
Plano atualizado como apéndice deste trabalho. O Plano APPCC revisado, que sera
apresentado parcialmente contém: o fluxograma, a descricdo dos ingredientes,
insumos e etapas do processo, a analise de perigos dos ingredientes e insumos, a
analise de perigos do processo, a determinacdo de matéria-prima e ingrediente
critico, a determinacéo de PCC e o resumo do Plano.

Os itens do Plano APPCC revisado relacionados a identificacdo e
organograma da empresa, equipe de seguranca de alimentos, escopo e descrigao e
uso do produto ndo foram apresentados, pois contém informag¢des que podem
identificar total ou parcialmente a empresa e/ou os seus produtos. Além disso, tais
informacdes foram consideradas dispensaveis para compreensdo do Plano e do
trabalho.

Do ponto de vista do escopo do Plano original, o qual diz respeito a linha de
producao de cervejas do tipo Pilsen, Export, Weiss, IPA e APA e bebidas mistas (fruit
beer), algumas pequenas alteragdes na redacdo foram realizadas, mantendo as
demais informagdes determinadas previamente.

Foi ainda incluida a definicdo do objetivo de garantia da seguranca das
cervejas produzidas ao Plano, pois este ndo constava no Plano original de forma

explicita, sendo uma informagao importante de salientar.
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5.2.1 Principais alteragdes realizadas no Plano APPCC original da empresa

Nesta seg¢ao serdo apresentadas as principais alteragdes realizadas no Plano
APPCC original da empresa, as quais estdo organizadas em itens para melhor

compreensao.

5.2.1.1 Fluxograma

Para a revisdo do fluxograma, considerou-se as etapas referentes a linha de
producao de cervejas, incluindo a bebida mista (fruit beer), visto que esta possui o0s
mesmos processos da cerveja, tendo apenas uma etapa a mais para adigdo da base
concentrada de frutas. O envase de produtos de terceiros (suco, vinho e cooler) e
chope foi retirado do fluxo, devido ao Plano APPCC ser especifico para a linha de
producao de cervejas. As etapas do fluxograma da empresa foram verificadas in
loco e o fluxograma foi redesenhado contemplando todos os ingredientes e insumos
nas entradas, incluindo a entrada de vapor e fluido refrigerante como insumos nao
contemplados inicialmente. Além disso, as etapas de captacao, filtracido, cloracéo e
armazenamento da agua estavam agrupadas no Plano original e foram
desmembradas, de modo a analisar os perigos separadamente para cada etapa. O
fluxograma original elaborado pela empresa pode ser visualizado no Anexo A, bem

como o fluxograma revisado constante no Apéndice A.

5.2.1.2 Descrigao dos ingredientes, insumos e etapas do processo

Neste item foi adicionada a descricdo dos ingredientes e insumos que nao
constavam no Plano original, bem como realizada uma revisdo das etapas do
processo com a adicdo de detalhes como tempo, temperatura e demais parametros
importantes, como as condi¢des de armazenamento dos ingredientes e insumos,
para que fosse possivel compreender com mais clareza a analise de perigos. Ainda,
algumas etapas do processo constavam no fluxograma e na anadlise de perigos
originais, mas n&o na descrigao e vice-versa, como a limpeza externa das latas, o
fracionamento dos ingredientes e insumos e a datagdo das latas, por exemplo,

portanto foram adicionadas. Também foi realizada a corre¢cdo conceitual de termos
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utilizados, como por exemplo a substituicdo da palavra “higienizagao” por “limpeza”
quando a desinfecgdo ndao ocorre no mesmo processo, sendo este termo de

fundamental importancia para a seguranca dos alimentos.
5.2.1.3 Analise de perigos

A analise dos perigos foi realizada pela empresa de forma individual para os
ingredientes e insumos e para as etapas do processo produtivo, formato que foi
mantido no Plano revisado. A empresa definiu a probabilidade de ocorréncia dos
perigos como: probabilidade baixa (quando o perigo n&o ocorreu nos ultimos 24
meses), probabilidade média (perigo ocorreu nos ultimos 12 meses) e probabilidade
alta (perigo ocorreu nos ultimos 6 meses). Este critério estabelecido pela empresa
foi mantido no Plano revisado. A severidade dos perigos foi definida pela empresa
no Plano original como: baixa (ndo causa danos a saude), média (pode causar
intoxicagao) e alta (pode causar graves problemas de saude). A severidade de todos
os perigos identificados no Plano revisado foi revisada, de acordo com o proposto
por Tondo e Bartz (2019); Bertolino (2010) e Codex Alimentarius (2020).

Como mencionado no item 3.5.2.1 deste trabalho, existem diversas matrizes
de avaliagdo de risco que podem ser utilizadas para a elaboragdo do Plano. Dito
isso, a empresa utilizou, quando da implantacdo do Plano, uma matriz de avaliagao
de riscos elaborada pela responsavel auditora/consultora pelo treinamento da equipe
(Figura 6).

Figura 6 - Matriz de avaliagao de riscos utilizada pela empresa.

AVALIACAO DO RISCO
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Fonte: Acervo da empresa (2022)
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A avaliacdo dos riscos do Plano revisado foi realizada utilizando a matriz
sugerida neste trabalho no Quadro 3.
A revisao detalhada da analise de perigos dos ingredientes e insumos e do

processo constam nos itens 5.2.1.3.1 e 5.2.1.3.2 deste trabalho.

5.2.1.3.1 Anélise de perigos dos ingredientes e insumos

Um ponto de atencao que diz respeito aos aspectos técnicos na elaboracao
do Plano original é a definicdo dos perigos como quimicos, fisicos ou biolégicos. Na
analise de perigos, a empresa definiu toxinas geradas por bactérias patogénicas
como perigo quimico, quando € considerado um perigo biologico. As toxinas
atreladas a perigos quimicos sdo as geradas por fungos, como as micotoxinas
(SENAC, 2001; TONDO; BARTZ, 2019).

Ainda, a empresa definiu como perigo biolégico a presenca de Salmonella
spp. € Escherichia coli enteropatogénica nos ingredientes em pd e com baixa
atividade de agua como o malte e levedura liofilizada, por exemplo. Entretanto,
Germano e Germano (2019) trazem que o limite minimo de atividade de agua para o
desenvolvimento dessas bactérias, de modo geral, € acima de 0,93. Portanto, as
condigbes intrinsecas dos ingredientes mencionados nao favorecem o seu
desenvolvimento, ndo havendo a necessidade de considerar estes perigos. Além
disso, as bactérias citadas também foram incluidas como perigo biolégico nos
insumos como embalagens (garrafas, latas e suas respectivas tampas) e no cilindro
de oxigénio utilizado, ambientes que nao oferecem condi¢gdes de sobrevivéncia de
microrganismos, visto o rapido esgotamento de fonte de nutrientes (FORSYTHE,
2013).

Seguindo com a analise de perigos dos ingredientes e insumos, foi possivel
verificar que ao elaborar o Plano original, a ESA atribuiu como perigo quimico no
malte a presenca de nitrosaminas. Contudo, os processos de malteacdo atuais
evitam o contato da matéria prima com gases de combustdo que podem causar a
formagdo desse tipo de composto (HORNINK; GALEMBECK, 2019), ndo sendo
necessaria a atribuicdo deste perigo. Outro perigo quimico determinado pela
empresa no Plano original foi a presenga de todos os alergénicos descritos na atual

RDC n°® 727 (BRASIL, 2022), exceto os cereais trigo, centeio, cevada, aveia e sua
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estirpes hibridizadas, mesmo que tais ingredientes e insumos nao tragam em seu
rotulo/laudo técnico a presengca ou contaminagcdo cruzada pelos alergénicos
descritos na legislagao citada. Logo, ndo ha a necessidade da atribuicdo desse
perigo para todos os ingredientes e insumos, visto que os fabricantes garantem que
ndo ha contaminagcdo na origem através de questionario realizado pela empresa
para homologacado dos fornecedores e que estes nao estdo declarados nos rétulos
ou fichas técnicas dos ingredientes e, por este motivo, no Plano revisado foram
considerados somente os alergénicos que sao alertados nos rétulos e/ou laudo
técnico.

Se tratando da analise de perigos, vale ainda mencionar o vazamento do
fluido refrigerante responsavel pela troca de calor dos equipamentos (dietilenoglicol)
ocorrido na Cervejaria Backer em 2019 que causou a contaminagao do produto e
levou 10 consumidores a ébito (CNN, 2022). Dito isto, o fluido refrigerante deve ser
observado com atengdo na analise de perigos e por esse motivo foi incluido na
analise de perigos do Plano revisado. Destaca-se que o fluido refrigerante que a
cervejaria em estudo utiliza € uma solucdo de 30% de etanol anidro de grau
alimenticio com agua e, em caso de contaminagdo, a presenca de alcool pode ser
percebida através de analise de alcool realizada nas etapas de fermentacao,
maturagdo e produto final, havendo a segregagdo do lote caso esteja em nao
conformidade com a especificagao para o estilo produzido.

Ademais, todos os perigos foram revisados e dados complementares da
literatura e legislacbes também foram utilizados como base para a definicdo dos
perigos significativos e nao significativos. Por fim, foi adicionado a analise de perigos
dos ingredientes e insumos do Plano revisado o lupulo, o fluido refrigerante, o vapor,
as tampas especiais, 0os anéis metalicos de sustentacdo das tampas especiais, 0s
lacres, as etiquetas, o filme strefch e as folhas de chapatex que nao haviam sido
contemplados pela empresa.

As principais alteragdes ocorridas na analise de perigos dos ingredientes e

insumos do Plano original podem ser conferidas resumidamente no Quadro 6.
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Quadro 6 - Resumo das principais alteragdes ocorridas na analise de perigos dos ingredientes e
insumos do Plano APPCC de Cerveja.

Analise de perigos dos
ingredientes e insumos do
Plano APPCC original empresa

Analise de perigos dos ingredientes
e insumos do Plano APPCC
revisado

Referéncia utilizada
para realizar a
alteragao

Toxinas geradas por bactérias
patogénicas definidas como
perigo quimico.

Toxinas geradas por bactérias
patogénicas definidas como perigo
bioldgico.

Senac (2001);
Tondo e Bartz (2019)

Salmonella spp. e Escherichia
coli em ingredientes e insumos
nos quais nao ha condi¢des
favoraveis para sobrevivéncia e
multiplicagéo.

Salmonella spp. e Escherichia coli em
ingredientes e insumos apenas nos
quais ha condi¢des favoraveis para
sobrevivéncia e multiplicacao.

Forsythe (2013);
Germano e Germano
(2019)

Presenga de nitrosaminas.

Nao ha contato da matéria prima com
gases de combustdo no processo de
malteacgao.

Hornink e Galembeck
(2019)

Presencga de alergénicos em
ingredientes e insumos que ndo
trazem o alerta de presenca
destes em seu rétulo/ficha
técnica.

Presenca de alergénicos somente em
ingredientes e insumos que trazem o
alerta de presencga destes em seu
rétulo.

Formulario de
homologacao de
fornecedores da
empresa (2022);
Laudos técnicos dos
ingredientes e
insumos (2022)

Auséncia de ingredientes e
insumos.

Adic&o do ingrediente: lupulo

Adicao dos insumos: fluido
refrigerante, vapor, tampas especiais,
anéis metalicos, lacres, etiquetas, filme
stretch e folhas de chapatex.

Fonte: A autora (2022)

Uma vez realizada

procede-se para a analise de perigos do processo.

5.2.1.3.2 Anélise de perigos do processo

a analise de perigos dos ingredientes e insumos,

A revisdao da analise de perigos do processo foi primeiramente alinhada as

modificagdes sugeridas na etapa de analise de perigos de ingredientes e insumos,

como a definigdo de perigos quimicos e biolégicos anteriormente citadas, por

exemplo. Em seguida, procedeu-se a analise de cada etapa do processo, visando

aplicar conhecimentos adquiridos na literatura consultada. Destaca-se que algumas

etapas constavam na descrigdo das etapas no Plano original, mas ndo na analise de

perigos, como a datagao das latas, a insergao do suporte das tampas especiais, a
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rotulagem e datacdo das garrafas e a limpeza externa de latas e garrafas. Sendo
assim, tais etapas foram adicionadas na analise de perigos do Plano revisado.

Dito isso, de modo geral foram realizados ajustes quanto as medidas
preventivas associadas aos perigos. Por exemplo, havia sido atrelada erroneamente
a medida de manutencdo preventiva de equipamentos ao perigo quimico de
micotoxinas, quando o indicado é o controle de umidade no armazenamento desse
tipo de insumo para que nao haja producao destes compostos (FORSYTHE, 2013),
ou seja as medidas estao relacionadas a qualificacdo dos fornecedores.

Além disso, foram retirados perigos biolégicos como a Enterotoxina de
Staphylococcus aureus, Escherichia coli enteropatogénica e Salmonella spp. de
etapas que sdo pouco provaveis ter a ocorréncia desse tipo de perigo, como o
armazenamento temporario dos ingredientes e insumos, por exemplo. O
armazenamento temporario ocorre com os ingredientes em embalagens fechadas e
a contaminacao, se ocorrer, € na etapa de separacao e fracionamento, na qual ha
manipulagado e pode haver falha na higiene dos manipuladores. Por fim, os mesmos
microrganismos citados anteriormente também foram retirados da etapa de limpeza
interna de latas e garrafas pela baixa probabilidade de ocorréncia de contaminagéo
e sobrevivéncia pela falta de nutrientes dentro da embalagem (FORSYTHE, 2013;
GERMANO; GERMANO, 2019).

Ainda no que tange a definicdo de perigos biolégicos, houve a adi¢cdo do
perigo Enterotoxina de Bacillus cereus na etapa de fervura, visto que, se ndo houver
falhas no processo, € nesta etapa que o esporo deste microrganismo sera destruido.
Segundo Forsythe (2013), este microrganismo (na forma esporulada) pode ser
destruido em temperatura de 100°C por 5 minutos e a etapa de fervura possui
duracao de 70 minutos a 98°C. Embora o tempo e temperatura da etapa de fervura
nao tenham sido validados para confirmagdo da destruicdo do microrganismo em
questdo, o histérico de analises microbioldgicas realizado pela empresa confirma
que nao ha a presenca de bactérias ao final do processo, ou seja, este
microrganismo possivelmente é destruido nesta etapa, na qual o tratamento térmico
€ mais agressivo. Ainda de acordo com o mesmo autor, o Bacillus cereus tem
temperatura 6tima de multiplicagdo entre 4°C e 52°C em atividade de agua de 0,93 e
pH &timo entre 4,3 e 9,3, ou seja, a partir do momento que o malte moido entra na

mosturagdo com agua a 55°C, ja ndo ha condigdes de temperatura favoraveis para
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sua multiplicacdo e produgcdo de toxinas. Por esse motivo, a presenca de toxinas
emética e diarreica do Bacillus cereus também foram retiradas da etapa de
resfriamento previamente definida pela empresa como perigo. Cabe destacar que a
toxina diarreica deste microrganismo € inativada em temperatura de 56°C por 30
minutos, enquanto a emética necessita de tratamento térmico a 126°C por 90
minutos para que haja sua inativagdo (FORSYTHE, 2013).

Seguindo na analise de perigos do processo, a empresa havia definido o
perigo fisico de presenga de corpos estranhos (sujidades, residuos de insetos) nas
etapas de envase de latas e garrafas, na recravagdo das tampas de lata e na
desinfeccdo das tampas de latas e garrafas. Entretanto, € pouco provavel que haja
esse tipo de contaminagdo nas etapas citadas, pois 0 processo € realizado na
enchedora em ambiente fechado, isolado do ambiente de producdo e, por este
motivo, tais perigos foram retirados na analise de perigos do Plano revisado. As
principais alteracbes ocorridas na analise de perigos das etapas de processo do
Plano original da empresa podem ser conferidas resumidamente no Quadro 7.

Por fim, cabe destacar que foram considerados na revisdo da analise de
perigos das etapas de processo, o historico de resultados das analises realizadas
pela empresa. Sao realizadas pelo laboratério da empresa analises fisico-quimicas:
do produto (extrato aparente, alcool, pH, turbidez e densidade) e da agua (cloro, cor
e turbidez) e microbiolégicas em todas as etapas de produgado da cerveja, desde a
producdo do mosto até o produto pronto, de modo a garantir o monitoramento do
processo e a seguranga do produto. Também sdo realizadas analises
microbiolégicas na superficie dos equipamentos (tanques, enchedoras, trocador de
calor, mangueiras, etc), linhas de ar comprimido e CO, e agua com frequéncia pré
determinada, de modo a verificar e prevenir contaminacgoes.

As anadlises microbiolégicas realizadas sdo com agar Wallerstein Laboratories
Nutrient (WLN) para mosto, produto final pasteurizado, equipamentos, linhas de ar
comprimido e CO, e caldo Wallerstein Laboratories Differential (WLD) para
processos de fermentacdo, maturacdo e produto pronto antes de pasteurizar para
identificacdo de bactérias gram positivas ou negativas e catalase positiva ou
negativa com posterior identificacdo de acidificagado do meio, bem como a presenca
de leveduras selvagens. O meio de cultivo ajuda a identificar enterobactérias e

bactérias acido acéticas em condi¢cbes aerdbicas de incubagdo e, em condi¢cdes
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anaerobicas, podem ser identificados Lactobacillus e Pediococcus (bactérias acido
laticas). As analises microbiolégicas da agua sao realizadas com agar MacConkey,
um meio de cultivo seletivo para isolamento e diferenciacdo de Enterobacteriaceae.
Ainda, sao realizadas analises com Lumindmetro, que identifica através de
bioluminescéncia o trifosfato de adenosina (ATP) presente nas superficies apds cada

CIP, de modo a garantir a eficacia da higienizagao.

Quadro 7 - Resumo das principais altera¢des ocorridas na analise de perigos das etapas do processo

do Plano APPCC de Cerveja.

Analise de perigos do
processo do Plano APPCC
original da empresa

Analise de perigos do processo
do Plano APPCC revisado

Referéncia utilizada
para realizar a
alteragao

Lista de etapas incompleta.

Adicao das etapas: datagao das
latas, insergao do suporte das
tampas especiais, rotulagem e
datagao das garrafas, limpeza
externa de latas e garrafas.

Revisao e validagao do
fluxograma,

Medida preventiva de
manutengao de equipamento
atrelada a formacgao de
micotoxinas.

Medida preventiva de qualificagao
de fornecedores: POP 7 - Selecéo e
Controle de Matérias-Primas,
Ingredientes e Embalagens.

Forsythe (2013)

Enterotoxina de Staphylococcus
aureus, Escherichia coli
enteropatogénica e Salmonella
spp. nas etapas de
armazenamento temporario de
ingredientes e insumos e limpeza
interna de latas e garrafas.

Enterotoxina de Staphylococcus
aureus, Escherichia coli
enteropatogénica e Salmonella spp.
apenas em etapas nas quais ha
condi¢des favoraveis para
contaminagao através de
manipulacao direta ou por
utensilios/equipamentos.

Forsythe (2013);
Germano e Germano
(2019)

Auséncia de Bacillus cereus na
etapa na qual ocorre sua
provavel destruicao.

Adigcao de Enterotoxina de Bacillus
cereus na etapa na qual é possivel
que ocorra sua destruigao (fervura).

Forsythe (2013)

Presenca de toxinas diarreica e
emética do Bacillus cereus na
etapa de resfriamento.

Retirada do perigo na etapa de
resfriamento pois ndo ha condigbes
favoraveis para multiplicacéo e
produgao de toxinas do
microrganismo desde a etapa de
mosturacao. Provavel destrui¢cao de
Bacillus cereus na etapa de fervura.

Forsythe (2013)

Presenca de corpos estranhos
(sujidades, residuos de insetos)
nas etapas de envase de latas e
garrafas, na recravagao das
tampas de lata e na desinfecgéo
das tampas de latas e garrafas.

Presenca de corpos estranhos
(sujidades, residuos de insetos) em
etapas apenas nas quais ha
condi¢des favoraveis para a
ocorréncia do perigo.

Verificagdo da auséncia
de ocorréncia dos
perigos na rotina do
processo.

Fonte: A autora (2022)
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5.2.1.4 Determinagao de PCC

Como relatado anteriormente, existem diversos modelos de matriz de
avaliacdo de risco, da mesma forma como existem existem diversas arvores
decisorias que podem ser utilizadas para determinacdo de PCC. A matriz de
avaliacao de riscos € uma ferramenta que ajuda a definir quais s&o os perigos
significativos das etapas do processo que serdo levados para avaliagdo em arvore
decisoria, de modo a determinar se o perigo sera um PCC ou nao.

Todos os perigos que apresentaram o maior risco (risco 3) na matriz de
avaliacao de riscos das etapas do processo foram levados para analise em arvore
deciséria e trés deles a empresa identificou que ndo eram prevenidos pelo programa
de pré-requisitos. Dessa forma, seguiram o fluxo até serem identificados como PCC
no Plano original. Os demais perigos foram considerados PC, pois sado controlados
pelo programa de pré-requisitos. Ndo houveram alteragdes significativas nesta etapa
no que tange a revisao, ou seja, a definicdo dos PCC no Plano original se manteve
no Plano revisado.

Para determinacdo dos PCC, a empresa utilizou na elaboracido do Plano
original um modelo de arvore sugerida por Bertolino (2020) no site Food Safety
Brazil (Figura 7). O modelo de arvore decisoéria utilizado para determinagéo de PCC
no Plano revisado foi o sugerido pelo Codex Alimentarius, constante na Figura 3

deste trabalho.
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Figura 7 - Arvore decisoéria utilizada pela empresa no Plano original.
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Fonte: Bertolino (2020)

Tanto no Plano APPCC original quanto no revisado, os dois primeiros PCC
foram encontrados na etapa de limpeza interna de garrafas e na etapa de limpeza
interna de latas, estando relacionados com a presséo da linha de agua, tendo como
perigo fragmentos soélidos (vidro, metal, plastico e similares) e corpos estranhos.
Assim que as latas e garrafas entram nas suas respectivas maquinas envasadoras,
sdo viradas de cabecga para baixo recebendo um jato de agua para remocgao de
corpos estranhos que possam comprometer a seguranga do produto final. Caso a
pressdo da linha de agua da enxaguadora ndo esteja ajustada de acordo, os
fragmentos que possam estar dentro das embalagens possivelmente nédo seréo
removidos.

Ainda sobre a determinacao dos PCC relacionados a limpeza interna de latas

e garrafas, tem-se que o programa de pré requisitos ndo previne o perigo, pois
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precisa ser definido um limite critico de pressdo de agua do rinser e, mesmo que
sejam realizadas manutengdes preventivas no equipamento, ndo ha nenhuma etapa
posterior que € capaz de eliminar, reduzir ou controlar o perigo, mesmo que hajam
medidas de controle atreladas (manutencao preventiva). Tal medida preventiva nao
tem a capacidade intrinseca de eliminar, reduzir ou controlar o perigo a niveis
aceitaveis, mesmo tendo sido projetada e seja essencial para o controle do perigo.
Por isso, a limpeza interna de latas e garrafas € um ponto critico de controle, o qual
precisa de um limite critico estabelecido e registro peridodico da pressdo de agua
realizado pelo operador para garantir que a limpeza esteja sendo efetiva.

No que tange o PCC na etapa de envase de garrafas, o mesmo esta
diretamente conectado ao sensor da linha de envase que identifica a falta de
garrafas em caso de quebra e o sistema de auto-limpeza dos bicos da enchedora,
tendo como perigo o fragmento de sélidos (vidro). Em caso de quebra apds a etapa
de limpeza, o sensor da maquina identifica a falta da garrafa na linha e aciona o
sistema de auto-limpeza, lavando com jatos de agua pressurizados o bico afetado e
os proximos para eliminacao de fragmentos de vidro que os tenham atingido. Assim,
€ possivel o operador segregar as garrafas com potencial risco através de inspegao
visual.

De forma semelhante aos dois primeiros PCC, a manutengao preventiva por si
s6 nao previne o perigo, necessitando de testes (monitoramento) para observagao
do pleno funcionamento do sistema antes de iniciar o envase, bem como a acao
rapida do operador em caso de quebra de garrafas para fazer a segregacéo da
garrafa do bico afetado e adjacentes para que nao sigam o fluxo de envase e, por

isso, esse ponto também é critico.

5.2.1.5 Resumo do Plano

Diante do exposto, foi elaborado o resumo do Plano APPCC revisado, que
contempla os perigos envolvidos, as etapas nas quais se encontram na produgao, os
pontos criticos de controle e seus limites criticos, o monitoramento, as acdes
corretivas, a verificacdo e os procedimentos de registro. As sugestdes adicionadas
ao Plano original englobaram a adicdo de mais registros e procedimentos de

verificagcdo que dizem respeito ao efetivo funcionamento do Plano (auditorias e
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calibragdo do manémetro) quando for implementado e ndo somente em relagéo a
verificagdo dos monitoramentos, como constava no Plano original.

Os limites criticos da pressao da agua dos PCC 1 e PCC 2 estabelecidos no
Plano original foram definidos como 0,8 kgf e 0,5 kgf para garrafas e latas,
respectivamente, e o monitoramento é a realizacdo de inspecao visual da pressao
de agua no painel da maquina no inicio do envase e de hora em hora, realizado e
registrado em planilha especifica pelo operador da envasadora a cada producéo.
Cabe destacar que a validagédo do limite critico de pressdo de agua ainda nao foi
realizada in loco pela empresa. Sendo assim, ndo houveram testes com corpos de
prova inseridos propositalmente nas embalagens para verificagdo da sua remocgao
com a pressao determinada. Ressalta-se que a empresa nao possui historico de
reclamagdes de corpos estranhos presentes em seus produtos, entretanto, os testes
ainda nao foram realizados e ndo pode-se afirmar com certeza que o limite critico
estabelecido é eficaz. A agcao corretiva tomada é a parada do envase e a
segregagao da produgao desde o ultimo monitoramento, devendo o operador
comunicar a coordenacao do setor para investigacao de falha e solicitagao do reparo
do equipamento, se necessario. O processo de verificagdo dos registros de
monitoramento é realizado pelo coordenador da area sempre ao final de cada ordem
de produgdo. Os limites criticos, o monitoramento e as agdes corretivas foram
mantidas no Plano revisado.

O limite critico do PCC 3 do Plano original foi definido como o pleno
funcionamento do sistema e o procedimento de monitoramento é a retirada
proposital de uma garrafa da linha de envase e verificagao visual do funcionamento
do sistema, registrando em planilha especifica sempre antes do inicio do envase e
quando houver quebra. O procedimento € realizado pelo operador da envasadora.
No caso de quebra, a acio corretiva tomada € a mesma definida para os outros dois
PCC. Antes de retomar a produgdo, o monitoramento é realizado novamente e a
verificacao é efetuada sempre ao final da produgado pelo coordenador da area. Da
mesma forma que no PCC 1 e no PCC 2, o limite critico, o monitoramento e as

acdes corretivas foram mantidas no Plano revisado.
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5.3 PROPOSTAS DE MELHORIAS

5.3.1 Aspectos regulatérios

Devido a ultima revisao do Plano ter sido realizada pela empresa em 2020, é
necessario que se fagam alteragdes nos textos que citam legislagdes ja revogadas,
como a RDC n° 26 (BRASIL, 2015) e a RDC n° 259 (BRASIL, 2002) revogadas pela
RDC n° 727 (BRASIL, 2022). Ainda no que tange a legislacao, no item que menciona
as normativas referente as embalagens de alimentos na descri¢do e uso do produto,
nao foram contempladas as que se referem ao contato de plastico com alimentos,
como a RES n° 105 (BRASIL, 1999), RDC n° 51 (BRASIL, 2010) e RDC n° 56

(BRASIL, 2012), visto que a vedacao interna das tampas das garrafas é de plastico.

5.3.2 Matriz de avaliagao de riscos

Utilizar a matriz de avaliagao de riscos mencionada na fundamentagao tedrica
deste trabalho em vez da utilizada atualmente € uma substituigdo vantajosa a ser
realizada, visto que a matriz sugerida € mais minuciosa ao determinar os riscos.
Pode-se verificar na Figura 8 que, na matriz sugerida, um perigo de severidade
meédia e probabilidade de ocorréncia meédia tem risco 4, enquanto na matriz utilizada
o risco é 3. Desta forma, a matriz sugerida avalia os perigos com um risco maior que
a matriz utilizada pela empresa, ou seja, € mais rigorosa. Algo similar acontece com
o cruzamento de um perigo de severidade e probabilidade de ocorréncias altas, que
na matriz sugerida considera risco 9, enquanto na matriz utilizada atualmente, o
risco para esse cruzamento é 4, o mesmo que para um perigo de severidade média

com alta probabilidade de ocorréncia e vice-versa.
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Figura 8 - Comparacéo entre matrizes de avaliagao de risco.

Matriz utilizada pela empresa Matriz sugerida

AVALIAGCAO DO RISCO

Alta

Probabilidade

Severidade
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Média

X Baixa (1) 1 2 3

Baixa
Média (2) 2
Baixa Média ‘ Alta
] Alta (3) 3

PROBABILIDADE

SEVERIDADE

Fonte: A autora (2022)

Embora a analise de perigos do Plano ndo contemple nenhum perigo de
severidade média e probabilidade média de ocorréncia atualmente, ou seja, mudar a
matriz ndo altera a avaliacdo de risco nesse caso, € importante ter uma ferramenta
que gere resultados mais rigorosos para posteriores adequagbes que sejam

necessarias ao Plano devido a alguma mudanga no processo.

5.3.3 Validacao dos limites criticos

Antes que o Sistema seja implementado, € necessario que seja realizada a
validac&o dos limites criticos estabelecidos para garantir que estejam adequados ao

controle dos perigos.

5.3.4 Determinagao de matéria-prima e ingrediente critico

Segundo o Guia de Elaboragédo do Plano APPCC do Senac (2001), pode ser
utilizado um formulario para determinagdo de matéria-prima e ingrediente critico,
além da definicdo dos PCC do processo. Tal avaliagao nao foi realizada no Plano

APPCC original e, por isso, essa analise foi incluida no Plano atualizado.
5.3.5 Perigos para a qualidade do produto
Complementarmente as sugestbes citadas nos itens acima, é recomendavel

considerar na analise de perigos bioldgicos de ingredientes e insumos e de

processos, microrganismos capazes de alterar as caracteristicas sensoriais do
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produto, com o propdsito de oferecer uma cerveja com ainda mais qualidade ao
consumidor final. Contudo, devido a limitacdes da empresa, esta etapa nao foi
contemplada na atualizacdo do Plano devido a impossibilidade atual de
implementagéo, ficando apenas como uma sugestdo para estudo aprofundado,

implantagéo e implementagdo em um futuro de longo prazo.

5.4 PLANO APPCC REVISADO E ATUALIZADO

Os itens de fluxograma; descricdo dos ingredientes, insumos e etapas do
processo; analise de perigos dos ingredientes e insumos; analise de perigos do
processo; determinacdo de matéria-prima e ingrediente critico; determinagao de
PCC e resumo do Plano atualizado constam como apéndices deste trabalho (A, B,
C, D, E, F e G, respectivamente). As demais partes do Plano APPCC, como a
identificacdo e organograma da empresa, equipe de seguranga de alimentos,
escopo e descricdo e uso do produto foram ocultadas a pedido da empresa

estudada, a fim de evitar uma possivel identificagao da mesma.
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6 CONSIDERAGOES FINAIS

Apos a realizacdo do trabalho foi possivel concluir que a empresa tem os
pré-requisitos para adesao ao Sistema APPCC implementados, mesmo que alguns
requisitos ainda estejam em processo de adequagado, conforme o Plano de agéo
elaborado. Além disso, a elaboragcdo do Plano APPCC pela empresa foi bem
construida, levando em conta os aspectos fundamentais citados pelo Codex
Alimentarius (2020), com somente algumas corregdes, atualizagbes necessarias,
além de propostas de melhorias. Vale ressaltar que a revisdo do Plano deve ser
conduzida sempre que houver duvidas sobre a seguranca do alimento, mudancgas
significativas no processo e/ou para cumprir as novas diretrizes de seguranca e
qualidade de alimentos para que o funcionamento do Sistema seja efetivo baseado
em uma abordagem preventiva baseada na ciéncia.

Conclui-se, também, que apds a validagdo dos limites criticos, a
implementacédo do Sistema APPCC na empresa objeto de estudo é viavel. Apés o
levantamento de monitoramentos, registros e verificagdes durante aproximadamente
12 meses da implementacdo do Sistema com correto funcionamento, propde-se a
busca pela certificagcdo do Sistema e, posteriormente, a busca pela certificagao 1ISO
9001, uma norma que foca em elementos que garantem a qualidade percebida do
produto, estabelecendo um modelo de gestdo da qualidade de forma global
(BERTOLINO, 2010). Por fim, a busca pela certificacdo ISO 22000 também é
desejavel, visto que, segundo 0 mesmo autor, a norma especifica os requisitos de
um sistema de gestdo de segurangca de alimentos e tem foco voltado para a
qualidade intrinseca do produto, tendo como pré requisitos a implementacdo do
Sistema APPCC e a certificacdo ISO 9001.
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APENDICE B - DESCRICAO DOS INGREDIENTES, INSUMOS E ETAPAS DO
PROCESSO (REVISADO)

1 DESCRIGAO DOS INGREDIENTES E INSUMOS

Agua: Liquido natural, incolor, insipido e inodoro, captada de pocos artesianos
proprios da empresa, clorada e posteriormente desclorada, para utilizacdo como
ingrediente, para higienizagdo de equipamentos, instalagdes e utensilios, para
geracao de vapor e para resfriamento.

Malte: Cereais (cevada e trigo) germinados, secos e torrados.

Lapulo: Ingrediente peletizado utilizado para conferir sabor e aroma a cerveja.
Levedura: Ingrediente na forma liofilizada e liquida utilizado no processo de
fermentagao da cerveja. Também é chamado de fermento.

Acido latico: Acido organico fraco utilizado para controle do pH do mosto cervejeiro.
Cloreto de calcio: Composto quimico utilizado na forma de sal em pé com funcao
de acentuar o sabor do malte.

Sulfato de calcio: Composto quimico utilizado na forma de sal em p6é com fungao
de acentuar o sabor e aromas do lupulo.

Servomyces®: € um produto com nome comercial, que consiste numa cepa
enriquecida com minerais, utilizada como nutriente biologico para levedura.
Whirlfloc: Agente floculante (carragena purificada de algas marinhas) utilizado com
funcado de melhorar a precipitacao de proteinas.

Terra diatomacea: Coadjuvante de tecnologia utilizado como agente de filtragao.
Base concentrada de frutas: Concentrado liquido de frutas nos sabores uva,
framboesa, morango, maracuja e pomelo utilizado na produgéo de bebida mista (fruit
beer).

Fluido refrigerante: Solugdo de 30% (v/v) de etanol anidro com &gua,
posteriormente resfriado pelo chiller, utilizado no trocador de calor de placas para
resfriamento do mosto e nas camisas dos tanques de fermentacdo, maturagao,
propagacao e produto pronto.

Vapor: Vapor gerado pela caldeira a partir da agua desclorada, utilizado nas
camisas do tanque de aquecimento de agua e nas camisas das tinas de
mosturacao, clarificagao e fervura.

Gas 0,: Gas utilizado na aeracdo do mosto ao propagar levedura e na transferéncia
para o tanque fermentador.

Gas CO,: Gas carbénico utilizado para corregcao de carbonatagao da cerveja e no
processo de envase para pressurizagao da embalagem.

Garrafas de vidro: Garrafas de vidro ambar de primeiro uso, com capacidade de
500 mL e 355 mL.

Latas de aluminio: Latas de aluminio de primeiro uso, com capacidade de 350 mL,
recebidas ja formadas e sem a tampa.
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Tampas metalicas: Tampas metalicas com vedante de Policloreto de Vinila (PVC)
tipo twist off (abertura manual girando a tampa), utilizadas para fazer o fechamento
das garrafas de vidro.

Tampas especiais: Tampa de plastico e metal do tipo flip top utilizadas para
fechamento das garrafas de vidro de 500 mL.

Anéis metalicos: Peca metalica que é acoplada no gargalo da garrafa para dar
sustentacao as tampas especiais.

Batoque: Vedacado interna de Polietileno de Baixa Densidade para o gargalo da
garrafa.

Tampas de lata: Tampas de aluminio para latas.

Rétulos: Bobina de rotulos de material adesivo que contém as informacdes do
produto exigidas pelos 6rgaos competentes (Mapa e Anvisa).

Lacres: Bobina de lacres de papel adesivo utilizados para dar garantia ao
consumidor de que a embalagem nao foi aberta e fechada novamente.

Etiquetas: Bobina de etiquetas de identificacdo que sdo impressas posteriormente
no almoxarifado com as informacdes a serem anexadas nos fardos das latas e
garrafas.

Filme Shrink: Bobina de filme plastico termoencolhivel utilizado como embalagem
secundaria para latas e garrafas.

Filme Stretch: Bobina de filme plastico flexivel que permite a estabilizacdo e
seguranga dos produtos quando empilhados sobre os paletes para armazenamento
e transporte.

Paletes: Estrados de madeira e plastico utilizados para armazenamento e transporte
do produto final.

Folha de chapatex: Chapa de fibra de madeira de alta densidade utilizada para
separar camadas de produtos empilhados sobre paletes.

2 DESCRICAO DAS ETAPAS DO PROCESSO
2.1 PRE PRODUCAO

2.1.1 Captacgao da agua

A agua utilizada pela cervejaria é proveniente de trés pogos artesianos
proprios. A captacéo é realizada por meio de bombas. Séo realizadas amostragens
e analises completas da agua dos pogos a cada 6 meses e analises simplificadas a
cada 3 meses, conforme procedimentos descritos no POP 1 - Controle de
Potabilidade da Agua.

2.1.2 Filtragao da agua

A agua captada pelas bombas dos pogos artesianos passa por um filtro fisico
a fim de realizar a separacao de sujidades (terra, insetos, etc) e é encaminhada para
a etapa de cloracéo.
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2.1.3 Cloragao da agua

A agua captada pelas bombas dos pogos artesianos passa por um dosador de
cloro, estando os niveis de cloro dentro das especificagdes definidas pelo Anexo XX
da Portaria de Consolidagdgo GM/MS n.° 5 de 2017 (minimo de 0,2 mg/L). Séo
realizadas analises laboratoriais de cloro livre diariamente.

2.1.4 Armazenamento da agua

A agua que foi bombeada dos pogos e passou pelo dosador de cloro é
armazenada em 8 caixas d’agua com capacidade de 20 mil litros, 2 caixas d’agua
com capacidade de 35 mil litros e 1 caixa d’agua com capacidade de 2 mil litros. A
higienizacdo dos reservatorios € realizada a cada 6 meses, assim como sdo
monitoradas as suas condi¢gbdes, conforme previsto no POP 1 - Controle de
Potabilidade da Agua.

2.1.5 Descloragao da agua

Antes da utilizagdo no processo, a agua passa por um filtro de carvéo ativado
com intuito de retirar o cloro contido na mesma. Na sequéncia, € direcionada as
tubulagbes da cervejaria. Sao realizadas analises diarias do cloro livre tanto da agua
de entrada quanto da saida do filtro, bem como analises semanais de cor, turbidez e
coliformes totais conforme POP 1 - Controle de Potabilidade da Agua.

2.1.6 Recebimento de ingredientes e insumos nao refrigerados

Durante o recebimento dos ingredientes e insumos néao refrigerados (malte,
acido latico, cloreto de calcio, sulfato de calcio, base concentrada de frutas, whirlfloc,
terra diatomacea, gas O, e CO,, garrafas, latas, tampas de latas, tampas metalicas,
tampas especiais, batoques, anéis metalicos, rotulos, lacres, etiquetas, filme shrink,
filme stretch, paletes e folhas de chapatex) sdo analisados a integridade da
embalagem, a validade, a identificacédo, lote, o laudo de qualidade emitido pelo
fornecedor e as condi¢gdes de transporte, conforme Manual de Boas Praticas de
Fabricacdo e POP 7 - Selecdo e Controle de Matérias-Primas, Ingredientes e
Embalagens. Esta etapa ocorre em frente ao almoxarifado da empresa, na area de
recepcao de materiais, exceto para o gas carbdnico (CO,) que é transportado por
meio de caminh&o tanque que n&o adentra até o almoxarifado. O descarregamento
dos ingredientes e insumos né&o refrigerados é feito manualmente ou com o auxilio
de paletes e da empilhadeira quando necessario.

2.1.7 Recebimento de ingredientes e insumos refrigerados

Durante o recebimento dos ingredientes e insumos refrigerados (lupulo,
levedura, Servomyces®) sao analisados a integridade da embalagem, a validade, a
identificacdo, lote, o laudo de qualidade emitido pelo fornecedor e as condigbes de
transporte, conforme Manual de Boas Praticas de Fabricagcdo e POP 7 - Selecéo e
Controle de Matérias-Primas, Ingredientes e Embalagens. Esta etapa ocorre em
frente ao almoxarifado da empresa, na area de recepgao de materiais. O
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descarregamento € realizado manualmente ou com o auxilio de paletes e da
empilhadeira quando necessario.

2.1.8 Armazenamento de ingredientes e insumos nao refrigerados

Os maltes sao armazenados na Sala de Malte da cervejaria, ambiente seco e
isolado do restante das areas, sendo colocados em paletes de plastico, afastados
das paredes, piso e teto, sendo o seu empilhamento realizado de forma padrao,
empilhando no maximo 12 sacas de 25 kg cada. Esse ingrediente possui grande
rotatividade, n&o ficando armazenado por mais de 3 semanas desde o seu
recebimento.

O acido latico, o cloreto de calcio, o sulfato de calcio, o whirlfloc e a base
concentrada de frutas sdao armazenados no almoxarifado, na ante sala da camara
fria de ingredientes e insumos em paletes e prateleiras, afastados das paredes, do
piso e do teto, protegidos de poeira, seguindo as Boas Praticas de Fabricagao.

A terra diatomacea é armazenada na Sala de Terra da cervejaria, ambiente
seco e isolado do restante das areas, sendo colocados em paletes de plastico,
afastada das paredes, piso e teto, sendo o seu empilhamento realizado de forma
padrao, empilhando no maximo 5 sacas de 25 kg cada.

Os cilindros de oxigénio sdo armazenados em area destinada somente ao seu
armazenamento no almoxarifado sobre paletes, afastados das paredes, piso e teto.
O local é coberto, limpo, seco, bem ventilado e livre de materiais combustiveis e tem
sua entrada controlada por meio de chave. O gas carbbnico € armazenado em
tanque especifico para este insumo, localizado na parte externa da cervejaria, cujo
projeto foi desenhado por empresa especializada. O local € cercado e sua entrada é
controlada por meio de chave.

As garrafas e latas sdo armazenadas em suas embalagens originais fechadas
em local limpo e seco proximo a area de envase sobre paletes, afastados das
paredes, piso e teto e envoltas em filme stretch. As tampas metalicas, as tampas de
lata, as tampas especiais, os anéis metalicos e os batoques sdo armazenados em
embalagens plasticas e caixas de papel ondulado no almoxarifado sobre paletes,
afastados das paredes, piso e teto. As bobinas de rétulos, lacres e etiquetas sao
armazenadas no almoxarifado em prateleiras, embaladas em plastico, bem como as
bobinas de fiime shrink e filme stretch. Os paletes e folhas de chapatex sao
armazenados no setor de expedicdo da empresa.

Os ingredientes e insumos néo refrigerados s&o armazenados de acordo com
o Sistema PVPS (primeiro que vence, primeiro que sai) ou PEPS (primeiro que
entra, primeiro que sai).

2.1.9 Armazenamento de ingredientes e insumos refrigerados

Os ingredientes e insumos refrigerados (lupulo, levedura, Servomyces®) sao
armazenados na camara fria do almoxarifado, em prateleiras, afastados das
paredes, piso e teto, seguindo as Boas Praticas de Fabricagdo. A camara fria possui
acesso restrito controlado com chave e tem sua temperatura controlada e registrada
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diariamente, variando de 1 a 6°C. Os ingredientes e insumos refrigerados séo
armazenados de acordo com o Sistema PVPS (primeiro que vence, primeiro que
sai).

2.1.10 Separacao e fracionamento de ingredientes e insumos nao refrigerados

A separacao e o fracionamento é utilizada na formulagao do produto, sendo
separados em novos paletes e identificados conforme a ordem de produgéo.

O fracionamento do cloreto de calcio, sulfato de calcio e whirlfloc é realizado
na ante sala da camara fria de ingredientes e insumos, sendo pesados com o auxilio
de uma pa de plastico em um recipiente de plastico em uma balanga disposta sob
uma mesa de inox em frente a camara fria. Tais ingredientes e insumos sédo pesados
e acondicionados em recipientes previamente limpos e identificados.

O fracionamento e conferéncia do peso do malte de acordo com a formulagao,
bem como a inspecéo visual da qualidade dos graos sao realizados na prépria Sala
de Malte. No recipiente de abastecimento do moedor de malte ha uma célula de
carga para auxiliar a conferéncia da medida indicada na formulagdo com o real
abastecido.

Os galdes contendo a base concentrada de frutas previstos para a formulagéo
do produto sdo separados na ante sala da camara fria de ingredientes e insumos e
sdo levados até a area de producdo juntamente com os outros ingredientes e
insumos fracionados no mesmo local, os quais sdao dosados com o auxilio de uma
pa de plastico em um recipiente de plastico em uma balanga disposta sob uma mesa
de acgo inoxidavel. Um galdo de acido latico também é separado e levado para a
area de producédo e este € dosado vertendo seu conteudo em um béquer, conforme
a necessidade de uso.

A terra diatomacea é fracionada por pesagem na Sala de Terra, tendo seu
conteudo depositado em um galdo previamente limpo e a cada uso o operador
separa cerca de 5 kg em um balde limpo com tampa, o qual leva para a area de
produgao.

As garrafas, latas, tampas, anéis metalicos, batoques, rétulos, etiquetas,
lacres, filme shrink e filme stretch sdo separados de acordo com o volume de envase
previsto na ordem de producdo e levados até a area de produgcdo de modo a
abastecer periodicamente os equipamentos e de acordo com a necessidade.

O cilindro de O, ¢é separado e levado até ao setor da brassagem no qual é
utilizado sempre que esgotar o cilindro que estiver em uso. Os paletes séo
separados na quantidade necessaria ao setor e levados em pilhas de 10 pelo
operador através de paleteiras juntamente com as folhas de chapatex. O CO,
utilizado é abastecido por tubulagdo na producdo, nao havendo
separacgao/fracionamento para uso.

2.1.11 Separagao e fracionamento de ingredientes e insumos refrigerados
A separacao e o fracionamento é utilizada na formulagdo do produto, sendo
separados em novos paletes e identificados conforme a ordem de produgéo.
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A separacéo e fracionamento dos ingredientes e insumos refrigerados (lupulo,
Servomyces®, levedura) ocorre de acordo com a quantidade utilizada na formulagao
do produto, sendo separados em novos paletes e identificados conforme a ordem de
producao. O fracionamento do lupulo e da Servomyces® é realizado na ante sala da
camara fria de ingredientes e insumos, sendo pesados com o auxilio de uma pa de
plastico em uma balanca disposta sob uma mesa de inox em frente a camara fria.
Tais ingredientes e insumos sdo pesados e acondicionados em recipientes
previamente higienizados e identificados caso a formulagao exija quantidade menor
que o peso liquido da embalagem. A levedura liofilizada ndo é fracionada e é
separada em sua embalagem original, bem como os barris contendo a levedura para
reutilizagao.

2.1.12 Armazenamento temporario de ingredientes e insumos nao refrigerados

Os maltes separados para a formulagcdo a ser produzida permanecem em
suas sacas em frente a estrutura de pesagem do moedor, dispostos sobre paletes
localizado na prépria Sala de Malte até o inicio do processo de moagem, quando
sdo abertos. Os demais ingredientes e insumos nao refrigerados (cloreto de calcio,
sulfato de calcio, whirlfloc) também permanecem armazenados na Sala de Malte
sobre um palete, até o momento da sua utilizagdo. O galdo de acido latico é
armazenado na plataforma da brassagem sobre palete, afastado das paredes, do
piso e do teto e é dosado vertendo seu conteudo em um béquer no momento da sua
utilizacdo. As garrafas e latas ficam armazenadas préximo a despaletizadora sobre
paletes. Os rétulos e lacres ficam armazenados em uma prateleira limpa proximo a
maquina rotuladora. As tampas e batoques ficam armazenados em sacos plasticos
dentro de caixas em uma prateleira proximo a maquina enchedora de latas e
garrafas. O filme shrink fica armazenado em uma prateleira proximo a maquina
empacotadora. Os anéis metalicos ficam armazenados em uma caixa com plastico
em uma prateleira proximo a maquina de colocar anéis. Os paletes ficam em pilhas
de no maximo 10, no chao, também préximos a maquina empacotadora e sobre eles
as folhas de chapatex. A terra diatomacea, a base concentrada de frutas e o cilindro
de O, sao separados no local de armazenamento e saem direto para uso na
producao, ndo havendo armazenamento temporario.

2.1.13 Armazenamento temporario de ingredientes e insumos refrigerados

Os recipientes e/ou pacotes com os ingredientes e insumos refrigerados
fracionados para a formulagéo (lupulo, Servomyces®, levedura) sdo levados até a
camara fria da brassagem com o auxilio de um carrinho especifico para esta
atividade. Os produtos sdao armazenados junto a uma folha ou etiqueta que identifica
0 nome e o codigo da formulacao a ser produzida, sendo adicionados ao processo
no momento especificado. A camara fria possui acesso restrito controlado com
chave e tem sua temperatura controlada e registrada diariamente, variando de 2 a
6°C.
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3 PRODUCAO

3.1 Moagem

Depois dos maltes (cevada ou trigo) serem adicionados no recipiente de
abastecimento para pesagem, o grao € transportado por meio de um caracol até o
moedor, composto por dois pares de rolos com abertura regulavel. Durante a
moagem ha coletas para analise granulométrica e conferéncia da eficiéncia e
qualidade da moagem na escotilha de amostragem do moedor com o auxilio de uma
pa de plastico.

3.2 Armazenamento do grao moido

Depois de moido, o malte (cevada ou trigo) é transferido por caracol para o
silo fechado, localizado acima da tina de mosturagdo e permanece armazenado por
no maximo duas horas até sua posterior utilizagao.

3.3 Mosturacao

Antes de receber o malte moido, a tina recebe uma quantidade
(pré-determinada pela formulagdo) de agua a 55°C. Ao atingir o volume desejado, ha
um sinal do sistema e sao adicionados, conforme formulagao, o acido latico e os sais
(cloreto de calcio e sulfato de célcio). Este procedimento é realizado manualmente
pelos operadores, vertendo o conteudo armazenado na tina a fim de fazer correcoes
de pH para permitir a ocorréncia das hidrolises necessarias.

A entrada do malte moido é realizada através do acionamento da escotilha do
silo de armazenamento e € hidratado com agua a 55°C. Durante todo o processo,
desde a adicdo da agua, ha uma agitagdo mecanica com velocidade controlada
(80% da capacidade do motor). E possivel que haja uma queda de temperatura,
caso acontega, € corrigida pelo proprio sistema. Quando essa corregdo estiver
concluida, ha um novo sinal do sistema possibilitando ao operador dar inicio as
rampas de mosturagdo através do sistema. Nesse momento € realizada a
verificagcdo do volume com uma régua de inox sanitizada e a coleta de amostra com
uma concha coletora para a afericao do pH (realizada com o auxilio de um
pHmetro).

O sistema faz todo o controle de tempo e temperatura ao longo das rampas
de mosturacdo, comecando com repouso de 15 minutos a 55°C para hidratacéo do
malte. Apds o repouso, ha um aumento da temperatura para 64°C, seguido de
repouso por 30 minutos. A temperatura é entdo elevada a 70°C com repouso de
mais 30 minutos e, por fim, a temperatura é elevada a 78°C com repouso de 10
minutos. A elevacdo da temperatura é de 1°C por minuto. Na pendultima rampa
(sacarificagao) o operador recebe um sinal do sistema para realizar o teste de iodo
(utilizado para identificar a conversao do amido). Caso o resultado da analise seja
positivo, o operador indica no painel e o sistema segue o fluxo de procedimentos. Se
for negativo, o sistema trava nessa rampa, gerando avisos a cada 5 minutos para a
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realizacao de novos testes. O processo s6 continua quando o operador indicar no
painel o resultado positivo da analise.

Quando atingir a temperatura da ultima rampa, o sistema da um aviso para
que a proxima tina seja preparada para dar continuidade ao processo. O operador
controla o tempo de permanéncia na ultima rampa (10 minutos) e via painel inicia a
transferéncia por meio de tubulagao de ago inoxidavel para a etapa seguinte. O
processo de mosturacdo dura em torno de 90 minutos com temperatura inicial de
55°C, finalizando em 78°C. No momento em que vai ser realizada a transferéncia do
mosto com bagaco para a tina de clarificagdo, € realizada a coleta de amostra para a
analise de extrato e pH. A especificagao de pH para esta etapa é de 5,4 a 5,6.

3.4 Clarificagao

No momento do ultimo sinal do sistema, a tina de clarificagao é acrescida de
agua para aquecimento (77°C). O operador faz a adicdo de acido latico pela
escotilha de acesso e transfere-se o mosto com bagaco. Durante a transferéncia
ocorre uma agitagcdo com as facas do afofador. A tina possui um fundo gradeado
para auxiliar na separacéao e clarificagdo do mosto, utilizando o bagago como meio
filtrante neste processo. O operador avalia visualmente o processo e determina a
transferéncia do mosto para a tina de fervura por meio de tubulacdes e bombas. A
tina de clarificacdo permanece aquecida a 75°C durante todo o processo de
clarificacao.

Apos a transferéncia do mosto primario para a tina de fervura, inicia-se o
processo de clarificacdo pela recirculacdo de agua com o bagaco do malte na tina
de clarificag&o (lavagem). Para este processo, mais agua a 77°C é acrescida na tina,
além de acido latico para corregcdo do pH (que deve estar entre 5,0 e 5,4), cloreto de
calcio e sulfato de calcio. Neste processo, o mosto sai por tubulagao pelo fundo da
tina, passa por uma bomba e é reinserido na parte superior, sendo posteriormente
transferido para a tina de fervura. Finalizado este processo, mais uma lavagem
acontece com adi¢cao de agua (77°) e acido latico. No processo de transferéncia da
tina de clarificacdo para a tina de fervura, por meio de tubulagcédo, ha uma torneira
para a coleta de amostras para a afericao de extrato e pH. A especificacao de pH
nesta etapa é entre 4,6 e 5,0.

Apos a transferéncia de todo o liquido clarificado oriundo da transferéncia
primaria e das duas lavagens, é realizada a retirada do bagago do malte pela
escotilha traseira da tina de clarificacdo utilizando uma enxada de inox limpa. O
residuo é colocado dentro de container especifico para esta atividade. Também é
realizado o escoamento do restante de liquido contido na tina. O agitador interno
auxilia na expulsao do material. O container é identificado, coberto com tampa e
armazenado no fundo da area de brassagem em area delimitada, sendo
posteriormente encaminhado pelo almoxarifado até a area de residuos no final do
dia.
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3.5 Fervura

Assim que o mosto primario oriundo da clarificagcdo cobre o fundo da tina,
inicia-se o aquecimento do equipamento. Ao receber todo o mosto na tina de
fervura, é realizada uma andlise de pH e extrato. Caso o pH esteja fora da
especificagao (5,1 a 5,3), ha a adicao de acido latico para a corregdo. Também é
verificado o volume com uma régua de inox limpa.

ApOs esta etapa, inicia-se o processo de fervura através do aquecimento da
tina por vapor. O tempo padréo de fervura € 70 minutos com temperatura de 98°C.
Durante este intervalo, € adicionado Iupulo manualmente, vertendo o conteudo do
recipiente pela escotilha (pode ser realizado mais de uma vez e varia conforme a
formulagdo), bem como a Servomyces® e whirlfloc. Ao final, é refeita a analise de
extrato e a medi¢ao de volume. A transferéncia ao whirlpool é realizada por meio de
tubulagdes e bombas.

3.6 Whirlpool

O mosto fervido entra tangencialmente na tina formando um redemoinho que
concentra o frub (torta de proteinas coaguladas) no centro do equipamento. Quando
todo o volume estiver na tina de whirlpool, 0 mesmo fica em repouso por 20 minutos.
Esta tina ndo possui sistema de aquecimento. Nesta etapa existe a possibilidade de
adicao de lupulo conforme formulagao (pela abertura da escotilha) sendo misturados
pela acéo centripeta do volume de mosto ao entrar na tina. Apds o término da etapa,
o0 mosto € encaminhado para a etapa de resfriamento por meio de tubulacdes e
bombas.

Ao fim da operagdo do whirlpool, o trub (residuo) fica armazenado no centro
da tina e é retirado pela valvula de escoamento central por gravidade. A esta valvula
estd conectada uma mangueira cuja outra ponta possui uma bomba de sucgéo.
Apds o término da etapa de resfriamento, o frub escoa pela mangueira até a bomba
e de la é enviado, também com o auxilio de uma mangueira, até um container
identificado, coberto com tampa que fica armazenado em area demarcada no fundo
da area de brassagem, sendo posteriormente encaminhado pelo almoxarifado até a
area de residuos no final do dia.

3.7 Resfriamento

O mosto circula no trocador de calor de placas que o resfria por conducéo. O
fluido refrigerante é obtido pela mistura de alcool anidro e agua desclorada (30%vV/v)
com posterior refrigeracdo pelo chiller. Apés o resfriamento, o mosto estd na
temperatura inicial de fermentacéo de acordo com a formulagao (entre 12 a 20°C) e
entdo é aerado e enviado ao tanque de fermentacdo por mangueira. O tempo de
duracao do resfriamento é de uma hora. Sao utilizadas mangueiras adequadas para
contato com o produto, cujos revestimentos suportam altas temperaturas.
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3.8 Propagacao

Esta etapa ocorre apenas em algumas produgdes, sendo realizada quando
especificado pelo laboratério. Quando a vida util de uma batelada de fermento de
reuso esta chegando ao fim, ha a propagagao de novas leveduras. Uma parte do
volume do mosto é enviada ao tanque propagador, no qual ocorre a adigdo de O, e
fermento. A dosagem de fermento é realizada utilizando-se de produto ja fracionado
e armazenado em camara fria. O processo dura 3 dias e, finalizado este periodo, o
fermento propagado é transferido para o tanque fermentador. Sempre que ha
manipulagdo no tanque para coleta de amostras ou transferéncia do fermento, as
valvulas e torneiras sao higienizadas antes e depois do manuseio com alcool 70%.

3.9 Fermentacgao

O fermento é transferido com o auxilio de uma mangueira e uma extratora
conectada ao tanque. O mosto permanece no tanque em temperatura constante
durante o processo, variando entre 12 e 20°C de acordo com o estilo da cerveja
produzida (o controle de temperatura é realizado com termopares e € registrado
diariamente). O mosto permanece no processo de fermentacdo até sua
estabilizacao, que ocorre no quarto ou quinto dia.

Sao realizadas analise de extrato duas vezes ao dia, utilizando-se de
densimetros. No segundo, terceiro e quinto dia sao realizadas purgas, com o intuito
de retirar as células de leveduras mortas. No terceiro dia também é realizada a
mudancga de temperatura, alterando o setpoint de temperatura do painel de controle.
Quando for verificado o nivel com um tergo do extrato, é realizada a pressurizagéao
natural do tanque pelo fechamento do spray ball e abertura da balanga. Passados
dois dias da estabilizacdo do extrato, é realizado o teste sensorial de VDK
(monitoramento das dicetonas vicinais). Este processo dura em média 7 dias. Se o
resultado for negativo, ou seja, a cerveja passar no teste, € dada continuidade ao
processo fazendo a diminuicdo da temperatura até -1°C. Caso ainda haja presenca
de diacetil, o tanque continua em fermentacdo e é realizado o teste sensorial de
VDK diariamente até que o resultado seja negativo. Sempre que ha manipulagédo no
tanque para coleta de amostras ou purgas, as valvulas e torneiras sé&o higienizadas
antes e depois do manuseio com alcool 70%.

3.10 Purga de fermentacgao

Uma conexdo de purga devidamente higienizada é acoplada na valvula
inferior do tanque. A valvula é aberta e permite a liberagcdo do volume decantado. A
operagao € realizada até que o conteudo retirado esteja fino ou comece a sair
cerveja. Ao fim da operagao higieniza-se a valvula do tanque. O conteudo oriundo da
purga de fermentacao é descartado diretamente no ralo da area de producéo.
Sempre que ha manipulagdo no tanque para purgas, as valvulas sao higienizadas
antes e depois do manuseio com alcool 70%.
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3.11 Maturagao

No mesmo tanque no qual ocorreu a fermentagdo, a cerveja permanece
maturando em média 15 dias na temperatura de -1°C, controlada e registrada
diariamente. A pressao é mantida entre 0,8 e 1,5 bar para ajustar a carbonatagao da
cerveja e €& monitorada e registrada diariamente também. Sempre que ha
manipulacdo no tanque para coleta de amostras ou purgas, as valvulas e torneiras
sao higienizadas antes e depois do manuseio com alcool 70%.

3.12 Purga de maturagéo

Uma conexdo de purga devidamente higienizada é acoplada na valvula
inferior do tanque. A valvula é aberta e permite a liberagcdo do volume decantado. A
operagcao € realizada até que o conteudo retirado esteja fino ou comece a sair
cerveja. Ao fim da operacao higieniza-se a valvula do tanque. O conteudo oriundo
das purgas de maturacao é reutilizado na fermentacédo de outros tanques (levedura
de reuso). Sempre que ha manipulagdo no tanque para purgas, as valvulas sao
higienizadas antes e depois do manuseio com alcool 70%.

3.13 Reutilizagao do fermento

Apods o inicio do processo de maturagao, € realizada a analise de viabilidade
do fermento que se deseja reutilizar para fermentagdo das préximas produgdes.
Caso haja aprovagao na analise, é realizada a separagdo de acordo com as
producdes nas quais se deseja utilizar este fermento. Quando o uso do fermento é
imediato a transferéncia se da pela diferenca de pressdo do tanque na etapa de
maturagdo para o tanque na etapa de fermentacgdo, apds a transferéncia do novo
mosto, com auxilio do medidor de vaz&o para verificagdo do volume de fermento.

Quando o uso do fermento ndo for imediato na separacdo dos fermentos a
serem reutilizados s&o utilizados barris de ago inoxidavel, ja higienizados,
destinados exclusivamente para esta atividade. O operador realiza uma purga e
confere visualmente o fermento antes da transferéncia para os barris. Os barris de
fermento sao identificados de acordo com a Ordem de Producéao de destino e entao
enviados até uma camara fria com temperatura entre 1 e 6°C, permanecendo até
sua data de utilizacdo ou por um periodo maximo de 3 dias, sendo descartados caso
nao sejam utilizados. Sempre que ha manipulacdo no tanque para purgas ou
transferéncia, as valvulas sdo higienizadas antes e depois do manuseio com alcool
70%.

3.14 Dry hop

Esta etapa é realizada apenas em alguns estilos (IPA). Utiliza-se o rob6 de
Dry Hop para fazer a adicdo de lupulo no tanque, ainda na temperatura de -1°C.
Ambas as operagdes consistem na adicao de forma parcial do lupulo no tanque,
utilizando-se da diferenca de pressédo e gas carbdnico para empurrar o material ao
interior do tanque. O processo com a utilizacdo do robd consiste em realizar a
constante homogeneizag¢ao do lupulo com a cerveja durante sua adigdo, através do
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mecanismo de agitacdo do robd. O fim do processo € sinalizado pela total
dissolucdo dos pellets de lupulo. Sempre que ha manipulagcdo no tanque para
realizacédo do Dry Hop, as valvulas séo higienizadas antes e depois do manuseio
com alcool 70%.

3.15 Centrifugacao

Todas as cervejas (exceto o estilo Weiss) s&o enviadas até a centrifuga com o
auxilio de uma mangueira e uma bomba. Neste equipamento € realizada a retirada
dos solidos suspensos por agéo centrifuga. O parametro de controle do processo € a
turbidez (medido em linha). A turbidez é dada em unidades EBC que varia com o
estilo da cerveja e rege o tempo de operacao e separagao de cada cerveja no
equipamento. A prépria centrifuga realiza as purgas dos solidos separados. O
produto que vai sendo centrifugado é transferido para o tanque de armazenamento
de produto pronto ou para um tanque intermediario caso haja a necessidade de
filtracdo. Ambos os tanques tem sua temperatura definida em -1°C sendo verificada
e registrada diariamente.

3.16 Filtragao

A cerveja Pilsen (Unica que é filtrada) é bombeada até um filtro de placas e é
realizada a adicdo de terra diatomacea. A separagao dos soélidos ocorre por agao
filtrante, os retendo nas placas. Apds o processo, a terra contendo os solidos é
removida pelo sistema autolimpante do equipamento. O produto que vai sendo
filtrado é transferido para o tanque de armazenamento de produto pronto com
temperatura definida em -1°C que é verificada e registrada diariamente.

3.17 Armazenamento do produto pronto

ApOs as etapas de centrifugagdo e filtracdo sempre € verificada a
carbonatagao da cerveja no tanque que esta pronto para envase. O tanque pronto
tem sua temperatura definida em -1°C e pressdo minima 0,8 bar e maxima 1,5 bar,
parametros os quais sao registrados diariamente. Caso a carbonatacdo do produto
nao esteja em conformidade com a especificagao do estilo (2,4 a 2,9 vol) é realizada
a adicao de CO, para correcgao.

Nesta etapa também pode ocorrer a adicdo de ingredientes, € o caso da
adicdo de base concentrada de frutas para a elaboragéo das fruit beer (bebida
mista). Sao realizadas analises fisico-quimicas de extrato aparente, alcool, pH, gas
carbbnico e oxigénio dissolvidos para liberagdo da cerveja para envase. A
carbonatagdo € o unico parametro passivel de adequacgido e, em casos de nao
conformidade das outras analises, a cerveja ¢é retrabalhada ou envasada
condicionalmente. As amostras sao retiradas da propria torneira do tanque, sendo
sanitizada antes e apds a coleta. E realizada uma analise sensorial em busca de
possiveis defeitos sensoriais no produto e, caso ndo sejam detectados, ocorre a
liberacdo do tanque para envase. Sempre que ha manipulacdo no tanque para
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coleta de amostras ou adigdo da base concentrada de frutas, as valvulas e torneiras
sdo higienizadas antes e depois do manuseio com alcool 70%.

4 ENVASE (LATA)

4.1 Despaletizagao

O palete contendo o lote de latas a ser utilizado é colocado pelo operador com
o auxilio de uma paleteira na despaletizadora que realiza automaticamente o
processo de retirada de latas, colocando-as sobre a esteira e dando inicio ao
processo de envase.

4.2 Datagao
A lata, ja na esteira, passa por um equipamento que imprime a data de
validade e o lote no seu fundo.

4.3 Limpeza interna latas

ApoOs a datacdo, as latas sdo encaminhadas pela esteira até o rinser (tunel
fechado) e séo viradas de ponta cabeca para receber um jato de agua ozonizada
pressurizada para que sejam limpas internamente.

4.4 Desinfecgao tampas latas

As tampas das latas sao alimentadas na enchedora e transportadas por guias
até ao equipamento responsavel por sua recravagao. Neste percurso séao
submetidas a desinfecc¢ao por de luz ultravioleta (UV).

4.5 Envase latas

A lata é virada novamente, estando agora em sua posi¢do normal, sendo
levada pela esteira até a enchedora. Esta etapa ocorre em ambiente fechado e
inicialmente é realizada a pressurizagdo da lata com CO,, em sequéncia ocorre
enchimento da mesma com cerveja.

4.6 Recravacao latas
Logo na sequéncia do envase, a lata ja preenchida passa pela recravadeira
que coloca e recrava a tampa na lata, a vedando.

4.7 Limpeza externa latas

As latas sédo enviadas por esteiras até um rinser de agua desclorada que
realiza a limpeza da superficie externa das latas, removendo possiveis residuos de
cerveja presentes.

4.8 Pasteurizagao tunel latas
As latas seguem por esteiras e passam pelo tunel de pasteurizagéo, no qual
os produtos estdo expostos a temperaturas de acordo com as unidades de
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pasteurizagdo (UP) de 12 a 18 UP conforme o estilo. Apds o produto pasteurizado,
sdo realizadas analises microbiolégicas com agar Wallerstein Laboratories Nutrient
(WLN) para identificacdo de bactérias gram positivas ou negativas e catalase
positiva ou negativa com posterior identificacdo de acidificagdo do meio, bem como
a presenga de leveduras selvagens. Em caso positivo, o lote € retrabalhado
(realizada nova pasteurizagao) e s6 é liberado para as proximas etapas caso as
analises sejam negativas para presenga de bactérias e leveduras selvagens.

4.9 Revisao latas

Seguindo pela esteira as latas tem sua tampa seca com o auxilio de um
secador. Algumas latas séo retiradas para inspecgao, realizada de forma visual pelos
operadores, sendo segregadas caso estejam com algum defeito (vazamentos,
defeitos de impressao, etc.). Também é realizada a verificagdo do volume para
atendimento das exigéncias do Inmetro, através do peso das latas. Estando
conformes, as latas podem ser empacotadas.

4.10 Empacotamento latas

Em sequéncia, as latas entram em uma termo encolhedor que as empacota
em filme shrink em fardos de 12 unidades cada. E realizada a inspegao visual do
lote e validade e, com estes prontos, é realizada a montagem do palete.

4.11 Montagem de palete latas

Um operador do préprio almoxarifado realiza a montagem do palete conforme
o padrédo de empilhamento maximo de 13 camadas e cola as etiquetas que contém
seu codigo de identificagcdo. No momento de finalizagdo a empilhadeira € utilizada
para retirar o palete da area, levando-o até o estoque.

5 ENVASE (GARRAFA)

5.1 Despaletizagao garrafas

Os paletes contendo as garrafas de vidro sdo levados até a maquina
despaletizadora com o auxilio de paleteiras. No momento de inicio do processo de
envase, é realizada a despaletizagao automatica com auxilio de maquinario, o qual
coloca o conjunto de garrafas de cada camada sobre a mesa da esteira. Em casos
de falhas e subsequente queda e quebra de garrafas, € realizada uma inspecéao
visual das garrafas que cairam e nao sofreram quebra, segregando-as caso seja
identificada alguma trinca.

5.2 Insergao suporte tampa especial garrafas

Ja nas esteiras da linha, as garrafas de 500 mL a serem envasadas com
tampas especiais (flip top) passam por um equipamento que acopla anéis metalicos
no bocal das garrafas que serdo utilizados para a sustentagdo das tampas especiais.
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5.3 Rotulagem e datagao garrafas

As garrafas seguem pela esteira até a rotuladora que incorpora os rétulos nas
mesmas. Apos passarem pela rotuladora o lote e data de validade sao impressos no
préprio rotulo do produto.

5.4 Limpeza interna garrafas

A garrafa segue pela esteira e entra na enchedora e, logo na entrada, a
garrafa passa por um rinser de agua ozonizada pressurizada que realiza a limpeza
interna da garrafa. A agua é retirada por gravidade ja que a garrafa é virada de
ponta cabeca.

5.5 Envase garrafas

Ainda na linha, é realizada a evacuagao do oxigénio de dentro da garrafa,
seguida da pressurizacdo com CO, e enchimento com a cerveja (temperatura
proxima a 0°C). Neste momento, o processo varia entre as garrafas de tampa
comum e especiais.

5.6 Desinfeccao tampas garrafas

As tampas sao alimentadas na parte superior da sala de envase e
permanecem no reservatorio até serem transferidas ao equipamento de desinfecgao
com luz ultravioleta (UV).

5.7 Fechamento tampa metalica
Ja cheia a garrafa é fechada pela propria maquina envasadora apos o
enchimento com uma tampa metalica do tipo twist off.

5.8 Fechamento tampa especial

As garrafas com tampas especiais tipo flip top sdo fechadas utilizando-se de
batoques que sdo colocados nas garrafas por uma maquina intitulada “batoqueira”.
Os batoques permanecem em um reservatério de ago inoxidavel, com luz UV, até
sua insercao na garrafa. Apos seu fechamento com os batoques as garrafas passam
pela limpeza externa e por um jato de ar comprimido que retira a agua ainda contida
na superficie da tampa.

O fechamento total (batoque e tampa especial) ndo ¢€ finalizado
automaticamente na envasadora, este processo ocorre apos o jato de ar. As tampas
pré-posicionadas manualmente pelos operadores sao entdo fechadas por um
maquinario especifico posicionado na sequéncia da linha.

5.9 Limpeza externa garrafas

As garrafas fechadas sdo enviadas por esteiras até um rinser de agua
desclorada que realiza a limpeza da superficie externa das garrafas, removendo
possiveis residuos de cerveja presentes na garrafa.
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5.10 Pasteurizagcao garrafas

As garrafas seguem por esteiras e passam pelo tunel de pasteurizagéo, onde
ocorre 0 aumento gradativo da temperatura e depois a sua estabilizagdao. Durante a
pasteurizacdo, os produtos estdo expostos a temperaturas de pasteurizacdo de
acordo com as unidades de pasteurizagao (UP) de 12 a 18 UP conforme o estilo e
embalagem. Apos a pasteurizacdo, as garrafas seguem por esteiras sendo
encaminhadas para realizar o empacotamento.

5.11 Revisao garrafas

Seguindo pela esteira as garrafas tem sua tampa seca com o auxilio de um
secador e, em seguida, ocorre a adi¢gao dos lacres somente nas garrafas de 500 mL.
Algumas garrafas sao retiradas para inspecao, realizada de forma visual pelos
operadores, sendo segregadas caso estejam com algum defeito (vazamentos,
defeitos de impresséao, etc.). Também é realizada a verificagdo do volume para
atendimento das exigéncias do Inmetro, através do peso das garrafas. Estando
conformes, as garrafas podem ser empacotadas.

5.12 Empacotamento garrafas

No empacotamento as garrafas entram em uma maquina termo encolhedora
que as empacota em filme shrink em fardos de 12 unidades cada e, com estes
prontos, é realizada a montagem do palete.

5.13 Montagem de palete garrafas

Um operador do proprio almoxarifado realiza a montagem do palete conforme
o0 padrao de empilhamento de no maximo 5 camadas. Utiliza folhas de chapatex
como divisoérias para cada fileira de pacotes e cola as etiquetas que contém o codigo
de identificacdo. No momento da finalizacdo, a empilhadeira € utilizada para retirar o
palete da area levando-o até o estoque.

6 DESTINACAO

6.1 Estocagem latas

Os paletes sao colocados uniformemente em fileiras unicas através do uso de
paleteiras sendo identificados por meio de fichas. No momento de lotagdo da area
de estoque, os paletes sédo posicionados de forma agrupada na area de expedigao.

6.2 Estocagem garrafas

Os paletes sao colocados uniformemente em fileiras Unicas através do uso de
paleteiras sendo identificados por meio de fichas. No momento de lotagdo da area
de estoque, os paletes séo posicionados de forma agrupada na area de expedigéo.
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6.3 Expedig¢ao do produto acabado

Os produtos sdo separados no estoque e levados até a area de expedicdo. E
realizada a leitura de seu cdodigo, garantindo o cadastro da operagédo de saida no
sistema. Os produtos sao envolvidos em filme strefch e encaminhados a area
externa da expedigdo, sendo colocados dentro dos veiculos transportadores com o
auxilio da empilhadeira.

E realizada uma inspecdo do veiculo de transporte a fim de verificar as
condigbes sanitarias. Nesta inspecao sdo avaliados aspectos de seguranga, como a
colocagao do produto, presenga de corpos ou odores estranhos na carga e no bau
do caminh&o. Apds, o produto é liberado para expedicao.
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Ingredientes e insumos Perigos Justificativa Severidade Probabilidade Risco Medidas Preventivas
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixo
POP 01: Controle de
Agua Cor’pos estra_nhos (sujidades, (;:ontamlnat;ao de origem da Baixa Baixa potabilidade de agua.
residuos de insetos) agua no pogo
Filtragao da agua.
Residuos de metais pesados Alta Baixa
Enterotoxinas de Bacillus cereus Baixa Baixa
Cor'pos estra_nhos (sujidades, Baixa Baixa
residuos de insetos)
Fr’agrnentosl s_ol|dos (vidro, metal, Alta Baixa
plastico e similares)
. - P . POP 07: Selegéo e controle
Residuos de pesticidas g;)r;t;r;nzié;o no processo Alta Baixa de matérias-primas,
Malte teng - ingredientes e embalagens.
. . beneficiamento/fabricagédo do .
Residuos de metais pesados Alta Baixa
fornecedor F
ervura
Aflatoxinas Alta Baixa
Deoxinivalenol Alta Baixa
Ocratoxina Alta Baixa
Zearalenona Alta Baixa
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Lapulo
Contaminagdo no processo POP 07: Selegdo e controle
Residuos de pesticidas de ob.te.ngao/ - Alta Baixa .de ma.terlas-prlmas,
beneficiamento/fabricagdo do ingredientes e embalagens.
fornecedor
Nenhum significativo - - - -
Levedura

Nenhum significativo
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Nenhum significativo

Acido latico

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Sulfato de célcio

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Cloreto de calcio

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Whirlfloc (floculante)

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Servomyces® (nutriente
para levedura)

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Terra diatomacea

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Base concentrada de
frutas

Salmonella spp.

Escherichia coli enteropatogénica

Corpos estranhos (sujidades,

Contaminagdo no processo
de fabricagéo do fornecedor

Média Baixa
Média Baixa
Baixa Baixa

POP 07: Selegdo e controle
de matérias-primas,
ingredientes e embalagens.
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residuos de insetos)

Fragmentos soélidos (vidro, metal,
plastico e similares)

Residuos de pesticidas

Alta

Baixa

Alta

Baixa

Fluido refrigerante

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Vapor

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Gas O,

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Gas CO,

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Garrafas de vidro

Nenhum significativo

Corpos estranhos (sujidades,
residuos de insetos)

Fragmentos sélidos (vidro, metal,
plastico e similares)

Contaminag&o no processo
de fabricagéo do fornecedor

Baixa

Baixa

Alta

Baixa

POP 07: Selegéo e controle
de matérias-primas,
ingredientes e embalagens.

Limpeza interna de garrafas

Nenhum significativo

Latas

Nenhum significativo
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Corpos estranhos (sujidades,
residuos de insetos)

Fragmentos sélidos (vidro, metal,
plastico e similares)

Contaminagdo no processo
de fabricagdo do fornecedor

POP 07: Selegao e controle
de matérias-primas,
ingredientes e embalagens.

Limpeza interna de latas

Nenhum significativo

Tampas metalicas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Substancias de migragéo de
compostos plasticos do vedante

(mondmeros, solventes residuais,

produtos de termodegradacéo,
aditivos)

Contaminagdo no processo
de fabricagéo do fornecedor

POP 07: Selegao e controle
de matérias-primas,
ingredientes e embalagens.

Batoque

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Substancias de migracéo de
compostos plasticos da tampa

(mondmeros, solventes residuais,

produtos de termodegradacéo,
aditivos)

Contaminag&o no processo
de fabricagéo do fornecedor

Baixa Baixa
Alta Baixa
Alta Baixa
Alta Baixa

POP 07: Selegéo e controle
de matérias-primas,
ingredientes e embalagens.

Tampas especiais

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Anéis metalicos

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Tampas de lata

Nenhum significativo
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Nenhum significativo

Nenhum significativo

Roétulos

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Lacres

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Etiquetas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Filme shrink

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Filme stretch

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Paletes

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo
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Folhas de chapatex

Nenhum significativo

Nenhum significativo




APENDICE D - ANALISE DE PERIGOS DAS ETAPAS DO PROCESSO (REVISADO)

92

Etapas do Processo

Perigos

Justificativa

Severidade

Probabilidade

Risco

Medidas Preventivas

Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa
POP 1: Controle de
Captagdio de 4gua _Corpos estranhos (sujidades, residuos de Contaminagdo da agua no Baixa Baixa potabilidade de agua.
insetos) pogo
Filtragdo da agua
Residuos de metais pesados Alta Baixa
Nenhum significativo - - - -
Permanéncia de sujidades e
Corpos estranhos (sujidades, residuos de residuos de insetos, devido a POP 6: Manutencéo
Filtragdo da agua inse‘:os) | ’ falhas no processo de Baixa Baixa Preventiva e Calibragao de
filtragéo causados por Equipamentos.
problemas no filtro.
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
POP 6: Manutengao
al 50 de 4 Preventiva e Calibragdo de
oragdo de agua Equipamentos.
Dosagem de cloro em
Residuo de cloro excesso devido a falta de Baixa Baixa POP 1: Controle de
manutencao do clorador potabilidade de agua.
Descloragéo
Nenhum significativo - - - -
POP 1: Controle de
Contaminag&o devido a potabilidade de agua.
Armazenamento da Corpos estranhos (sujidades, residuos de < . )
falhas na manutencéo dos Baixa Baixa

agua

insetos)

reservatorios de agua

POP 8: Controle Integrado
de Vetores e Pragas
Urbanas

Nenhum significativo
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Descloragéo da agua

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Presenca de residuo de
cloro, se houver falha na

POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos.

Residuo de cloro manutencao do filtro ou no Baixa Baixa
processo de descloragdo. Analise de teor residual de
cloro ap6s descloragao.

Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa

Salmonella spp. Média Baixa

Enterotoxinas de Bacillus cereus Baixa Baixa

_Corpos estranhos (sujidades, residuos de Baixa Baixa

insetos)

Flragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Alta Baixa

similares)

Residuos de pesticidas Contaminagao no processo Alta Baixa POP 07: Selegao e controle
Recebimento de de obtengédo, beneficiamento de matérias-primas,
|n9red|e_ntes e insumos Residuos de metais pesados e/ou fabricagdo dos Alta Baixa ingredientes e embalagens
nao refrigerados fornecedores dos

ingredientes e insumos Fervura

Substancias de migracdo de compostos

plasticos do \{edapte (mondmeros, Alta Baixa

solventes residuais, produtos de

termodegradacéo, aditivos)

Aflatoxinas Alta Baixa

Deoxinivalenol Alta Baixa

Ocratoxina Alta Baixa

Zearalenona Alta Baixa

Recebimento de
ingredientes e insumos
refrigerados

Nenhum significativo

Nenhum significativo
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Contaminagdo no processo

POP 07: Selegado e controle

Residuos de pesticidas de obtengéo e/ou fabricacéo Alta Baixa de matérias-primas,
do fornecedor ingredientes e embalagens
Nenhum significativo - - - -
Contaminacéo e proliferagao POP 8: Controle Int q
Corpos estranhos (residuos de insetos) de insetos nos gréos durante | Baixa Baixa - Lontrole Integrado
de Vetores e Pragas
o armazenamento do malte Urbanas
Armazenamento de . .
ingredientes e insumos Aflatoxinas Alta Baixa
néo refrigerados Producio d icotoxi BPF: Armazenamento de
Deoxinivalenol rodugao de micotoxinas Alta Baixa insumos em sala seca
devido a proliferagdo de separada da area umida da
fungos causada por falhas p f
i no armazenamento dos Alt: Bai empresa, & astados das
Ocratoxina maltes a aixa paredes piso e teto e
’ adogao de PVPS.
Zearalenona Alta Baixa
Nenhum significativo - - - -
Armazenamento de
ingredientes e insumos Nenhum significativo - - - -
refrigerados
Nenhum significativo - - - -
Enterotoxina de Staphylococcus aureus Baixa Baixa POP 4: Higiene Pessoal e
Falha na higiene e saude de Saude dos Funcionarios
o ) . manipuladores pode causar - .
Escherichia coli enteropatogénica a contaminagéo devido ao Média Baixa BPF: Treinamento de
contato com os insumos no manipuladores
Separagéo e momento do fracionamento - )
fracionamento de Salmonella spp. Média Baixa Fervura
ingredientes e insumos
nao refrigerados inacA
Fragmentos sélidos (plastico, pedacos de gontamlnagao no momepto Al Bai BPF: Treinamento de
sacas e similares) e movimentago ¢ avaria ta axa manipuladores
de embalagens.
Nenhum significativo - - - -
Enterotoxina de Staphylococcus aureus Baixa Baixa POP 4: Higiene Pessoal e
Falha na higiene e saude de Saude dos Funcionarios
. Escherichia coli enteropatogénica manlpuIaFiore~s pode_ causar Média Baixa .
Separagéo e a contaminagé&o devido ao BPF: Treinamento de
fracionamento de contato com os insumos no manipuladores
ingredientes e insumos Salmonella spp. momento da separagao Média Baixa

refrigerados

Fervura
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Fragmentos sélidos (plastico, pedagos de

Contaminagdo no momento

BPF: Treinamento de

e de movimentagéao e avaria Alta Baixa ;
sacas e similares) manipuladores
de embalagens.
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Armazenamento
ltempolrarlo de . Nenhum significativo - - - -
ingredientes e insumos
néo refrigerados
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Armazenamento
ltempolrarlo de . Nenhum significativo - - - -
ingredientes e insumos
refrigerados
Nenhum significativo - - - -
Escherichia coli enteropatogénica Contaminagso devido a Média Baixa o
falhas na higienizagéo dos rotPIZ- ~H|g|efr£1|za_(;ao det
i ili - ) nstalagdes, Equipamentos,
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios. Média Baixa Méveis & Utensilios
Contaminag&o devido a BPF: Treinamento de
falhas na higienizagéo do manipuladores
Enterotoxinas de Bacillus cereus ambiente da Sala de Malte e Baixa Baixa
formacéo de poeira da Fervura
Moagem moagem.
Contaminag@o no momento
- de adigéo dos graos na Trei
Flra_gmentos sélidos (pedacos de sacas e estrutura de pesagem do Alta Baixa BPF_. Treinamento de
similares) : manipuladores
moedor e avaria de
embalagens.
Contaminag&o devido ao POP 6: Manutengao
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto néo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Nenhum significativo - - - -
Arn)azenamento do grao Nenhum significativo - - - -
moido
Nenhum significativo - - - -
Escherichia coli enteropatogénica Contaminagao devido a Média Baixa POP 2: Higienizag&o de
Mosturagao falhas na higienizagédo dos Instalagbes, Equipamentos,
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa Méveis e Utensilios
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BPF: Treinamento de
manipuladores

Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e

Contaminag@o no momento

BPF: Treinamento de

similares) de movimentagao e avaria Alta Baixa manipuladores
de embalagens.
POP 2: Higienizagéo de
Equipamentos, Moveis e
Contaminagdo com residuos Utensilios (Verificagao de
Residuos de produtos de limpeza e de produtos utilizados na residuos quimicos
desi gep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
esinfecgao ! )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamento
Contaminagéo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizagéo de
R . Instalagbes, Equipamentos,
Contaminagdo devido a o o
A Moveis e Utensilios
falhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de
manipuladores
- . o Contaminagdo no momento BPF: Treinamento de
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e . = . . ;
LS de movimentagao e avaria Alta Baixa manipuladores
similares)
de embalagens.
L POP 2: Higienizagéo de
Clarificagéo Equipamentos, Méveis e
Contaminagéo com residuos Utensilios (Verificagdo de
Residuos de produtos de limpeza e de produtos utilizados na residuos quimicos
desi gep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador)
esinfecgao " )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragado de
Equipamentos
Contaminagao devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Enterotoxina de Staphylococcus aureus Sobrevivéncia de Baixa Baixa POP 6: Manutencéo
microrganismos patogénicos Preventiva e Calibragdo de
Fervura . i devido a falhas no controle X . Equipamentos
Enterotoxinas de Bacillus cereus Baixa Baixa

do tempo e temperatura de
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Escherichia coli enteropatogénica fervura. Média Baixa Monitorizagé&o do tempo e
da temperatura de fervura.
Salmonella spp. Média Baixa
o . o Contaminag@o no momento BPF: Treinamento de
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e . ~ . . :
LS de movimentagdo e avaria Alta Baixa manipuladores
similares)
de embalagens.
POP 2: Higienizagéo de
Equipamentos, Moveis e
Contaminagdo com residuos Utensilios (Verificagao de
Residuos de produtos de limpeza e de produtos utilizados na residuos quimicos
’ Jep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicado).
desinfecgéo ! )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutengéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagéo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Nenhum significativo - - - -
Contaminag@o no momento BPF: Treinamento de
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e | de movimentagéo e avaria . manipuladores
LS Alta Baixa
similares) de embalagens, durante a
adigao de lupulo.
POP 2: Higienizagao de
Equipamentos, Moveis e
) Contaminagéo com residuos Utensilios (Verificagdo de
Whiripool ] ) de produtos utilizados na residuos quimicos
Residuos de produtos de limpeza e . . . h o
. = limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
desinfeccéo " )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragao de
Equipamentos
Contaminagédo devido ao POP 6: Manutengéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de

de grau alimenticio.

Equipamentos

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Resfriamento
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Residuos de produtos de limpeza e

Contaminagdo com residuos
de produtos utilizados na

POP 2: Higienizagéo de
Equipamentos, Moveis e
Utensilios (Verificagao de
residuos quimicos
realizada com indicador).

. = limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa
desinfeccéo " )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutengéo
Preventiva e Calibragao de
Equipamentos
Contaminagédo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de
de grau alimenticio. Equipamentos
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizagéo de
Contaminag&o devido a IantvaeIiaSggejt,eizlill:g:mentOS,
falhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de
manipuladores
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Contamlnagao no momepto ) BPF.: Treinamento de
S de movimentagéo e avaria Alta Baixa manipuladores
similares)
de embalagens.
Propagac&o POP 2: Higienizagdo de
Equipamentos, Méveis e
Contaminagéo com residuos Utensilios (Verificacdo de
Residuos de produtos de limpeza e de produtos utilizados na residuos quimicos
desi gep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
esinfecgdo ! )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagdo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto néo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizacao de
- . Instalagbes, Equipamentos,
Contamlnaggo d_ewd_o a Mdveis e Utensilios
falhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa

Fermentacéo

BPF: Treinamento de
manipuladores

Nenhum significativo
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Residuos de produtos de limpeza e

Contaminagéo com residuos
de produtos utilizados na

POP 2: Higienizagéo de
Equipamentos, Moveis e
Utensilios(Verificagdo de
residuos quimicos

desinfeccdo limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
¢ no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutengéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagéo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto néo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de
de grau alimenticio. Equipamentos
Nenhum significativo - - - -
Purga de fermentacéo Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Maturagéo
Contaminagédo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de
de grau alimenticio. Equipamentos
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizag&o de
R . Instalagbes, Equipamentos,
Contaminagédo devido a Méveis e Utensilios
falhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de
manipuladores
Purga de maturagao Contaminagdo no momento
;r:]ﬁ;wrgg;os s6lidos (vidro, metal, plastico & de movimentagéo e avaria Alta Baixa BPF: Treinamento de
de embalagens. manipuladores
Contaminagédo devido ao POP 6: Manutengéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizag&o de
R . Instalagbes, Equipamentos,
I Contaminacgédo devido a o o
Reutilizagéo de falh higienizacao d Moveis e Utensilios
fermento alhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de

manipuladores
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Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e

Contaminagdo no momento

S de movimentagéao e avaria Alta Baixa BPF: Treinamento de
similares) ;
de embalagens. manipuladores
Nenhum significativo - - - -
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizagéo de
- . Instalagbes, Equipamentos,
Contaminacgédo devido a o o
AR Moveis e Utensilios
falhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de
manipuladores
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico Contaminagdo no momento BPF: Treinamento de
rag ’ P de movimentagéo e avaria Alta Baixa manipuladores
similares)
de embalagens.
POP 2: Higienizagéo de
Dry hop Equipamentos, Méveis e
Contaminagdo com residuos Utensilios (Verificagao de
Residuos de produtos de limpeza e de produtos utilizados na residuos quimicos
! Jep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
desinfeccéo " )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutengao
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagdo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de
de grau alimenticio. Equipamentos
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizagao de
Contaminagdo devido a IMnsétVaeIiasggejt,eizﬁ:gzmentOS,
falhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de
manipuladores
Nenhum significativo - - - -
Centrifugagéo POP 2: Higienizagdo de
Equipamentos, Méveis e
Contaminagéo com residuos Utensilios (Verificagao de
. h de produtos utilizados na residuos quimicos
Residuos de produtos de limpeza & limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicado).

desinfecgéo

no enxague final ou na
dosagem de produtos.

POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
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Contaminagdo devido ao

POP 6: Manutencéo

Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto néo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Escherichia coli enteropatogénica Média Baixa POP 2: Higienizacdo de
I . Instalagdes, Equipamentos,
Contamlnaggo Qewd_o a Moveis e Utensilios
falhas na higienizagéo dos
Salmonella spp. equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de
manipuladores
Nenhum significativo - - - -
POP 2: Higienizagéo de
Filtrago Equipamentos, Moveis e
Contaminagéo com residuos Utensilios (Verificagao de
Residuos de produtos de limpeza e de produtos utilizados na residuos quimicos
’ gep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
desinfecgéo ! )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutengéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagdo devido ao POP 6: Manutengao
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Salmonella spp. Média Baixa POP 2: Higienizagdo de
Contaminagéo devido a In§talggoes, qu!pamentos,
A Méveis e Utensilios
falhas na higienizag&o dos
Escherichia coli enteropatogénica equipamentos ou utensilios Média Baixa BPF: Treinamento de
manipuladores
Nenhum significativo - - - -
POP 2: Higienizagéo de
Armazenamento do Equipamentos, Méveis e
produto pronto Contaminag&o com residuos Utensilios (Verificagao de
Residuos de produtos de limpeza e de produtos utilizados na residuos quimicos
’ gdep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
desinfecgéo ! )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutengao
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagdo devido ao POP 6: Manutengao
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto néo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de

de grau alimenticio.

Equipamentos
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Nenhum significativo

Corpos estranhos (sujidades, residuos de

Contaminag&do no processo

Despaletizagao latas madeira) de despaletizago. Baixa Baixa Limpeza interna das latas
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Datacao latas Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e ) POP 6: Manutengao
- Alta Baixa . : =
similares) o Preventiva e Calibragéo de
Permanéncia de fragmentos Equipamentos
devido a falha na etapa de quip
Corpos estranhos (sujidades, residuo de limpeza interna de latas Baixa Baixa Controle da presséo do jato
madeira,residuos de insetos) de 4gua
POP 2: Higienizacao de
Limpeza interna latas R . Equipamentos, Moéveis e
P Contaminago com residuos Utensilios (BPF: Verificagio
de produtos utilizados na . -
. . . de residuos quimicos
Residuos de produtos de limpeza e limpeza CIP da enchedora, . . -
f = . . Alta Baixa realizada com indicador).
desinfeccéo devido a falhas no enxague
final ou na dosagem de POP 6: Manutengso
P ; Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagdo devido ao POP 6: Manutengéo
Residuos de d6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de
de grau alimenticio. Equipamentos
Nenhum significativo - - - -
Desinfecgdo tampa latas Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Contaminag&o por
Envase latas Fragmentos sélidos (metal, plastico e desprendimento de POP 6: Manutengéo
9 P parafusos ou arruelas da Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de

similares)

enchedora.

Equipamentos
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Residuos de produtos de limpeza e

Contaminagéo com residuos
de produtos utilizados na

POP 2: Higienizagéo de
Equipamentos, Moveis e
Utensilios (Verificagao de
residuos quimicos

’ = limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
desinfecgéo ! )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutengéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagéo devido ao POP 6: Manutencéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto néo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de

de grau alimenticio.

Equipamentos

Recravagéo latas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Limpeza externa latas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Pasteurizacao tunel
latas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Revisao latas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Empacotamento latas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Montagem de paletes
latas

Nenhum significativo
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Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Corpos estranhos (sujidades, residuos de

Contaminagdo no processo

Limpeza interna das

Despaletizagéo garrafas madeira) de despaletizago. Baixa Baixa garrafas
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Insergao suporte tampa Nenhum significativo - - - -
especial garrafas
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Rotulagem e datagdo Nenhum significativo - - - -
garrafas
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e ) POP 6: Manutencéo
S Alta Baixa ’ ; =
similares) o Preventiva e Calibragéo de
Permanéncia de fragmentos Equipamentos
devido a falha na etapa de quip
Corpos estranhos (sujidades, residuos de limpeza interna de garrafas Baixa Baixa Controle da presséo do jato
madeira, residuos de insetos) de agua
. ) POP 2: Higienizagao de
Limpeza interna P . Equipamentos, Méveis e
rrafas Contaminagéo com residuos o e
ga - Utensilios (Verificagao de
de produtos utilizados na residuos quUImicos
Residuos de produtos de limpeza e limpeza CIP da enchedora, Alta Baixa realizada?:om indicador)
desinfeccéo devido a falhas no enxague ’
flp;ljsttgga dosagem de POP 6: Manutengéo
P : Preventiva e Calibragao de
Equipamentos
Contaminagédo devido ao POP 6: Manutengéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto ndo Alta Baixa Preventiva e Calibragao de

de grau alimenticio.

Equipamentos

Envase garrafas

Nenhum significativo
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Fragmentos sélidos (metal, vidro, plastico e

Contaminagédo por
desprendimento de
parafusos ou arruelas da

POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos

Sistema de auto-limpeza

similares) enchedora e vidro em caso Alta Baixa dos bicos da enchedora.
de quebra de garrafa no
enchimento Segregacao da garrafa
quebrada e das
adjacentes.
POP 2: Higienizagdo de
Equipamentos, Méveis e
Contaminagéo com residuos Utensilios (Verificagdo de
Residuos de produtos de limpeza & de produtos utilizados na residuos quimicos
A Jep P limpeza CIP, devido a falhas Alta Baixa realizada com indicador).
desinfecgéo ! )
no enxague final ou na
dosagem de produtos. POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragdo de
Equipamentos
Contaminagéo devido ao POP 6: Manutengao
Residuos de 6leos ou lubrificantes vazamento de produto néo Alta Baixa Preventiva e Calibragdo de
de grau alimenticio. Equipamentos
Nenhum significativo - - - -
Desinfecgdo tampa Nenhum significativo - - - -
garrafas 9
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
POP 6: Manutencéo
Preventiva e Calibragdo de
N Equipamentos
Fect)gmento tampa Fragmentos sélidos (vidro) Contaminagéo por quebra Alta Baixa
metalica durante o fechamento. =
Segregacdo da garrafa
quebrada e das
adjacentes.
Nenhum significativo - - - -
Nenhum significativo - - - -
) POP 6: Manutengéo
Fechamento especial Contaminaco por quebra Preventiva e Calibragéo de
Fragmentos sélidos (vidro) 640 por q Alta Baixa Equipamentos.

durante o fechamento.

Segregacao da garrafa
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quebrada e das
adjacentes.

Nenhum significativo

Limpeza externa
garrafas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Pasteurizacao tunel
garrafas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Revisao garrafas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Empacotamento
garrafas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Montagem de palete
garrafas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Estocagem latas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Estocagem garrafas

Nenhum significativo

Nenhum significativo
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Nenhum significativo

Expedicédo produto
acabado

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo




APENDICE E - DETERMINAGAO DE MATERIA-PRIMA E INGREDIENTE CRITICO

108

Ingredientes e

O processo ou o usuario eliminara ou

s Perigos O perigo ocorre acima de niveis aceitaveis? reduzira o perigo a um nivel aceitavel? Critica / Nao critica
Escherichia coli enteropatogénica Sim Sim Na&o critica
Agua ggzﬁgzé:;ranhos (sujidades, residuos sim sim Nio critica
Residuos de metais pesados Nao - Nao critica
Enterotoxinas de Bacillus cereus Sim Sim Nao critica
(d);):ﬁg:tszt)ranhos (sujidades, residuos N3o ) N30 critica
piasto e smtares) o Nao : Nao criica
Residuos de pesticidas Nao - N&o critica
Malte
Residuos de metais pesados Nao - Nao critica
Aflatoxinas Nao - Na&o critica
Deoxinivalenol Nao - N3&o critica
Ocratoxina Nao - Na&o critica
Zearalenona N&o - N3&o critica
Nenhum significativo - - -
Lupulo Nenhum significativo - - -
Residuos de pesticidas - - -
Nenhum significativo - - -
Levedura Nenhum significativo - - -

Nenhum significativo
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Acido latico

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Sulfato de célcio

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Cloreto de célcio

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Whirlfloc
(floculante)

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Servomyces®
(nutriente para
levedura)

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Terra
diatomacea

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Base
concentrada de
frutas

Salmonella spp. Nao Nao critica
Escherichia coli enteropatogénica Néo N&o critica
Corpos estranhos (sujidades, residuos Nio N3o critica

de insetos)
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Fragmentos sélidos (vidro, metal,
plastico e similares)

N3&o critica

Residuos de pesticidas

Nao critica

Fluido
Refrigerante

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Vapor

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Gas O,

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Gas CO,

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Garrafas de
vidro

Nenhum significativo

Corpos estranhos (sujidades, residuos
de insetos)

Sim

Sim

Nao critica

Fragmentos soélidos (vidro, metal,
plastico e similares)

Sim

Sim

Nao critica

Nenhum significativo

Latas

Nenhum significativo

Corpos estranhos (sujidades, residuos
de insetos)

Sim

Sim

Nao critica
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Fragmentos sélidos (vidro, metal,
plastico e similares)

Sim

Sim

N3&o critica

Nenhum significativo

Tampas
metélicas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Substancias de migragéo de compostos
plasticos do vedante (monémeros,
solventes residuais, produtos de
termodegradacao, aditivos)

Nao critica

Batoque

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Substancias de migracédo de compostos
plasticos da tampa (monémeros,
solventes residuais, produtos de
termodegradacao, aditivos)

Nao critica

Tampas
especiais

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Anéis metalicos

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Tampas de lata

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Rétulos

Nenhum significativo

Nenhum significativo
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Nenhum significativo

Lacres

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Etiquetas

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Filme shrink

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Filme stretch

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Paletes

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Folhas de
chapatex

Nenhum significativo

Nenhum significativo

Nenhum significativo




APENDICE F - DETERMINAGAO DE PCC (REVISADO)

O perigo
significativo pode

Existem medidas de
controle especificas

Uma etapa subsequente

Esta etapa pode prevenir ou
eliminar especificamente o

Etapa do . e ser controlado a um para o perigo evitara ou eliminara o perigo X o e
Processo e ST nivel aceitavel nesta significativo significativo identificado para i dentirf’iec :gg le?::ef(;?ztil-‘llza um PCC
etapa por programas identificado nesta reduzi-lo a um nivel aceitavel? nivel aceitavel?
de pré-requisitos etapa? :
(Ex.: BPF)?

Captagéo de agua Residuos de metais pesados Sim - - Nao
Fragmentos soélidos (vidro, metal, plastico e Sim - - Nao
similares)

Residuos de pesticidas Sim - - Nao

Recebimento de

ingredientes e

insumos n&o Residuos de metais pesados Sim - - Nao

refrigerados
Substancias de migragéo de compostos Sim - - Nao
plasticos do vedante (mondmeros, solventes
residuais, produtos de termodegradagao,
aditivos)

Aflatoxinas Sim - - Nao
Deoxinivalenol Sim - - Nao
Ocratoxina Sim - - Nao
Zearalenona Sim - - Nao

Recebimento de Sim - - Nao

ingredientes e Residuos de pesticidas

insumos refrigerados
Aflatoxinas Sim - - Nao

Armazenamento de

ingredientes e

9 Deoxinivalenol Sim - - Nao

insumos néo
refrigerados
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Ocratoxina Sim Nao
Zearalenona Sim Nao
Separagdo e Sim Nao
fracionamento de Fragmentos sdlidos (plastico, pedagos de
ingredientes e sacas e similares
insumos nao
refrigerados
Separagdo e Sim Nao
fracionamento de Fragmentos solidos (plastico, pedagos de
ingredientes e sacas e similares
insumos refrigerados
Fragmentos sélidos (pedagos de sacas e Sim Nao
Moagem similares)
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim Nao
Fragmentos soélidos (vidro, metal, plastico e Sim Nao
similares)
Mosturagéo Residuos de produtos de limpeza e Sim Nzo
desinfeccéo
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim Nao
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Sim Nao
similares)
Clarificaca Residuos de produtos de limpeza e Sim Nao
ariicagao desinfeccéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim Nao
Fragmentos sdlidos (vidro, metal, plastico e Sim Nao
similares)
Fervura
Residuos de produtos de limpeza e Sim Nao

desinfeccéo
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Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim Nao
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Sim Néao
similares)
Residuos de produtos de limpeza e Sim Néao
Whirlpool desinfecgédo
Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim Nao
Residuos de produtos de limpeza e Sim Nao
desinfeccéo
Resfriamento
Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim Nao
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Sim Nao
similares)
Residuos de produtos de limpeza e Sim Nao
Propagacéo desinfecggo
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim Nao
Residuos de produtos de limpeza e Sim Nao
desinfeccéo
Fermentagéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim Nao
- Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim Nao
Maturagéo
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Sim Néao
similares)
Purga de maturacéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim Nao
Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Sim Néao

Reutilizagédo do
fermento

similares)
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Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Sim - - - Nao
similares)

Dry hop
Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao
desinfeccéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao
desinfeccéo

Centrifugagao
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao
desinfeccéo

Filtragdo
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao
desinfeccéo

Armazenamento do

produto pronto i ) = N
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Fragmentos soélidos (vidro, metal, plastico e Nao Sim Nao Sim Sim
similares) (PCC1)

Limpeza interna

latas Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao
desinfeccéo
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Fragmentos soélidos (vidro, metal, plastico e Sim - - - Nao
similares)

E lat Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao

nvase latas desinfecgao

Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Fragmentos soélidos (vidro, metal, plastico e Nao Sim Nao Sim Sim
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similares) (PCC 2)
Limpeza interna
garrafas Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao
desinfeccéo
Residuos de éleos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Envase garrafas Fragmentos sélidos (vidro, metal, plastico e Nzo Sim Nao Sim Sim
similares) (PCC 3)
Residuos de produtos de limpeza e Sim - - - Nao
desinfeccéo
Residuos de 6leos ou lubrificantes Sim - - - Nao
Sim - - - Nao
Fecr’w}mento tampa Fragmentos soélidos (vidro) !
metalica
Fechamento Sim - - - Néo

especial

Fragmentos sélidos (vidro)




APENDICE G - RESUMO DO PLANO APPCC DA CERVEJARIA (REVISADO)
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Etapa PCC Perigos Medidas preventivas Limite critico Monitoramento Acéo corretiva Registros Verificagao
Limpeza interna de 1(F) Fragmentos Presséao do jato de 0,5 kgf O qué? Parada do envase e a) Planilha de registro O qué?
latas solidos (vidro, agua. Presséo da segregagdo da produgao da pressédo de agua. a) Registro da presséo da
metal, plastico e enxaguadora de lata. desde o ultimo linha de agua.
similares) e monitoramento, devendo b) Relatérios de
corpos estranhos. Como? o operador comunicar a auditorias internas e b) Auditorias internas e
Visualmente no coordenagéo do setor externas. externas.
mandmetro. para investigacéo de
falha e solicitagdo do c¢) Laudo de calibragdo | c) Calibragao do
Quando? reparo do equipamento, do mandémetro. mandémetro.
De hora em hora ap6és 0 | se necessario.
inicio de cada ordem de Como?
producéo. Observagao visual dos
registros e rubrica nos
Quem? documentos.
Operador da
envasadora. Quando?
a) Ao final de cada
produgéo.
b) Trimestral.
c) Anual.
Quem?
a) Coordenador da area.
b) Equipe de Seguranga
de Alimentos, Empresa
Terceirizada, Clientes
c) Empresa terceirizada e
Equipe de Seguranca de
Alimentos.
Limpeza internade | 2 (F) Fragmentos Pressé&o do jato de 0,8 kgf O qué? Parada do envase e a) Planilha de registro O qué?
garrafas sélidos (vidro, agua. Presséo da segregacgao da produgéo da presséo de agua. a) Registro da presséo da

metal, plastico e
similares) e
corpos estranhos.

enxaguadora de garrafa.

Como?
Visualmente no
manémetro.

Quando?

desde o ultimo
monitoramento, devendo
o operador comunicar a
coordenagao do setor
para investigagéo de
falha e solicitagdo do
reparo do equipamento,
se necessario.

b) Relatérios de
auditorias internas e
externas.

c¢) Laudo de calibragao
do manémetro.

linha de agua.

b) Auditorias internas e
externas.

c) Calibragédo do
mandmetro.

Como?
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De hora em hora apés o
inicio de cada ordem de
producgéo.

Quem?
Operador da
envasadora.

Observagao visual dos
registros e rubrica nos
documentos.

Quando?
a) Ao final de cada
producéo.

b) Trimestral.
c) Semestral.

Quem?
a) Coordenador da area.

b) Equipe de Seguranca
de Alimentos, Empresa
Terceirizada, Clientes

c) Empresa terceirizada e
Equipe de Seguranca de
Alimentos.

Envase de garrafas

3(F)

Fragmentos de
vidro.

Sistema de
auto-limpeza dos bicos
da enchedora.

Pleno Funcionamento.

O qué?
Funcionamento da
tecnologia de
auto-limpeza da
enchedora.

Como?

Retirada de uma garrafa
da linha de envase
(simulagado de
quebra/auséncia de
garrafa) e verificagéo
visual do funcionamento
do sistema, registrando
no sistema.

Quando?

Antes do inicio do
envase e quando ocorre
quebra.

Quem?
Operador da
envasadora.

Parada do envase e
segregagao das garrafas
que estédo nos bicos
adjacentes ao da garrafa
quebrada, devendo o
operador comunicar a
coordenagéo do setor
para investigacéo de
falha e solicitagdo do
reparo do equipamento,
se necessario.

a) Planilha de registro
de quebras durante o
envase e de realizacdo
do teste de
funcionamento da
auto-limpeza da
enchedora.

b) Relatérios de
auditorias internas e
externas.

O qué?

a) Planilha de registro de
quebras durante o envase
e de realizagdo do teste
de funcionamento da
auto-limpeza da
enchedora.

b) Auditorias internas e
externas.

Como?

Observagao visual dos
registros e rubrica nos
documentos.

Quando?
a) Ao final de cada
producéo.

b) Trimestral.

Quem?
a) Coordenador da area.

b) Equipe de Seguranga
de Alimentos, Empresa
Terceirizada, Clientes
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Recebimento de
Insumos

Separagdo
Refrigerados

Armazenamento
Temporario Nao
Refrigerados

]

Armazenamento
Temporario
Refrigerados

Recebimento de

Recebimento de

Tampa Especial

Tampas Embalagens
Secundarias
Armazenamento Armazenamento
de Tampas de Eml balagens
Montagem de

®

PREPARO

Captagéo e
Tratamento de Agua

Decloragéo de

! Esterilizagdo UV !
| dahgua |

Recebimento do
Gas Carbénico

¥

Armazenamento
do Gas Carbonico

©
!

Dosagem do Gas
Carbénico

de bi de
Garrafas

Recebimento de
Barris

'

Higienizagdo de
Barris

Armazenamento de Garrafas e Latas

O

Compressor

Recebimento de
Paletes

!

!

Dosagem de Ar
Comprimido

Armazenamento
de Paletes de
Madeira/plastica

ONNO

LEGENDA: PREPARO

ANEXO A - FLUXOGRAMA DO PROCESSO (ORIGINAL)

Recebimento do
Oxigénio

¥

Armazenamento
do Oxigénio

¥

Recebimento do
Nitrogénio

¥

Armazenamento
do Nitragénio

¥

Etapa A: Refere-se ao armazenamento temporario de insumos
nao refrigerados, como malte, terra diatoméacea, acido latico e
todos os outros ingredientes sélidos utilizados,

Etapa |: Pontos de ar comprimido estio espalhados pela
cervejaria.

Etapa B: Indica os llpulos e outros ingredientes com
necessidade de refrigeragéo ou que foram dosados junto a estes
no momento de separagédo dos insumos refrigerados.

Etapa J: Sao utilizados barris PET e de inox, sendo estes
reutilizaveis e portanto necessitam higienizacéo antes do
envase.

Etapa C: A &gua utilizada na empresa nao possui cloro livre,
porém é armazenada nos reservatorios com concentragies
desta substancia por razbes de seguranca.

Etapa K: Paletes sao encontrados em todas as areas da
cervejaria.

Etapa D: Parte da agua do processo é ozonizada em um
gerador antes de sua utilizagéo.

Etapa M: Pertencem a esse grupo todos os rétulos e outras
embalagens secundarias, como fardos plasticos, caixas, lacres,

Etapa E: Existem diferentes saidas de gas carbénico espalhadas
pela fabrica, as quais servem para o ajuste de carbonatacgéo do
produto em varias etapas do processo.

Etapa N: O cilindro de nitrogénio € solicitado sempre que ha
ocorréncia de envase de produtos ndo carbonatados, sendo este
reenviado ao almoxarifado para armazenagem ao final do
procedimento,

Etapa F: O oxigénio utilizado é medicinal, sendo acondicionado
em cilindros.

Etapa G: Pertencem a esse grupo todas as tampas de latas e
garrafas,

Etapa H: Sao utilizadas garrafas e latas de diferentes volumes e
modelos, com artes impressas distintas.
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PROCESSO

Armazenagem
de gréio moido

8 Whirlpool
|

— el Bel

Reaproveitamento
de fermento

Recabimenta Vinho,
Keep Cooler ou Suca

8ef
___A__ | Adegade Pressio

) '

GARRAFAS BARRIS

H Despaletizagdo de | U J e
- Garrafas —
M 40 d i Y E
Datagiio 1 Insercao do suporte —_— tiquetagem
—': da tampa especial !

Kew
poca Montagem do Pallet
de Barris

Despalelizagdo de
Latas

Higienizagdo intema | pee o
de Garrafas

Recravagio

Envase de Garrafas

Fechamenio
tampa metalica

Fechamento com

Higienizagao extena
de garralas

o i )
s e
e
M ' Colagem do lacre }._I

M Empacalamental
~—™| Encaxoamento

LEGENDA: RESIDUOS
M "
R: Residuos de bagago —| Etiquetagem
T. Residuos de trub
P: Purgas realizadas
5: Residuos de s6lidos em suspenséo

O: Descarte do envase Montagenm Pallet de rmm——— -
Q: Residua terra diatomécea Latas/Garratas ! Estocagem !
U: Residuo de embalagem secundaria (Refrigerada de Barris,

Estocagem de Latas
e Garralas




