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HACCP - O QUE ISTO SIGNIFICA PARA A
INDUSTRIA DE EMBALAGEM?

Alex von Holy,
Departamento de Microbiologia Universidade de WitsJohan Marais,
Safe Quality Products

Traduzido por Silvia Tondella Dantas

HACCP (ou Sistema de Analise de perigo & pontos criticos de controle) € bem conhecido
nos circulos da industria de alimentos, mas é um sistema que pode ser igualmente
aplicado com sucesso na industria de embalagem.

Alex von Holy do Departamento de Microbiologia da Universidade WITS e Johan Marais
da empresa de consultoria Produtos de Qualidade Assegurada explicam.

No final da década de 60 e inicio da década de 70, o sistema Hazard Analysis & Critical
Control Point (HACCP) foi desenvolvido como o método de controle otimizado para a
producdo de produtos alimenticios com defeito zero, para uso no programa espacial
norte- americano. Projetado em parceria entre a NASA, o exército americano (US Army),
os Laboratorios Natick e a Companhia Pillsbury, foi apresentado pela primeira vez na
Conferéncia Nacional sobre Protecédo dos Alimentos, em 1971.

Desde o inicio, HACCP mostrou-se como uma histéria de sucesso para a transferéncia de
tecnologia, pois foi transferido do programa espacial dos EUA para muitas outras
indastrias como 0 método escolhido para controlar e prevenir muitos tipos de perigos.

Para a industria de alimentos, HACCP veio para representar seguranca alimentar. E um
conceito de projetar e construir seguranca para os alimentos; ele elimina perigos pela
antecipacao e prevencao, em lugar de inspecdo de produtos acabados.

HACCP é um sistema logico direto de controle baseado na prevencao de problemas, uma
forma de acesso comum para gerenciamento da seguranca alimentar, baseado em
sistemas de engenharia: andlise de falha, modo e efeito (FMEA).

Qual é o objetivo?

O objetivo do sistema HACCP é prevenir problemas de seguranca alimentar causados por
fontes bioldgicas, quimicas e fisicas.

Os beneficios do HACCP s&o muitos, mas os principais sao:

« Garantia de produtos seguros, reduzindo perdas de produto e problemas de
responsabilidade civil
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E uma abordagem focada no problema de seguranca alimentar, permitindo a
melhoria de relacbes entre 0s processadores de alimentos, Orgdos de
regulamentacao e os clientes

Os principios do HACCP (isto é, gerenciamento de riscos) podem ser igualmente
aplicados e com sucesso para sistemas ndo-alimentares. Isto se aplica
particularmente para a industria de embalagem no suprimento de embalagens para
acondicionamento de produtos alimenticios

O sistema pode ser perfeitamente integrado ao sistema de gerenciamento de
gualidade total e envolve operadores e supervisores

Supera muitas limitagbes dos tradicionais controles de seguranca alimentar
(geralmente baseados em inspec¢édo “snap-shot” e analise de produto final

E sustentavelmente o sistema mais efetivo do ponto de vista econémico de todos
0s sistemas internacionalmente aceitos e nao resulta em burocracia.

Quais sdo as etapas seqienciais para o HACCP?

O diagrama da Figura 1 mostra as 12 etapas a serem seguidas para a implementacgéo de
um sistema HACCP. Na Figura 2, tem-se como exemplo um fluxograma (ponto 4 das
etapas sequenciais apresentadas na Figura 1). O resultado liquido dos pontos 6 a 12 séo
combinados em uma tabela de controle por HACCP, apresentada na Figura 3.
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FIGURA 1. Etapas de implementagéo.
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FIGURA 2. Fluxograma de produc¢ao de péo.
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FIGURA 3. Tabela tipica de controle por HACCP.

Aplicacdo para a industria ndo-alimenticia

Os principios do gerenciamento por HACCP podem e devem ser aplicados na industria
ndo-alimenticia, e em particular, por exemplo, na industria de embalagem.

A industria de embalagem é uma parte da cadeia alimentar e no exterior o HACCP esta
rapidamente se tornando a norma para que o0s processadores de alimentos exijam um
sistema de qualidade assegurada (SQA) de seus fornecedores, de forma a garantir que o
produto que chega até o consumidor seja seguro para o consumo. O objetivo definitivo de
gualquer sistema SQA é garantir que fornecedores confiaveis estejam trabalhando em um
relacionamento claro, visando o beneficio final tanto do fornecedor como consumidor.

O uso de um diagrama de fluxo e a identificacdo das etapas que séo criticas para o
gerenciamento da qualidade podem resultar em uma abordagem mais focada, a qual, por
sua vez, vai levar a resultados mais rapidos e de menores custos.

A Figura 4 apresenta um mapa de controle tipico para os pontos de controle de qualidade
(PCQ) em uma operacao tipica de conversdo de embalagens plasticas. Este tipo de carta
de controle pode ser adaptada para qualquer operacao de produgcéo de embalagem.
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FIGURA 4. Carta de controle de producédo para QCPS (Pontos de Controle de Qualidade)

E importante lembrar que o sucesso deste sistema esta baseado em uma abordagem

multidisciplinar e no conceito de equipe.
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