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RESUMO

Em decorréncia de um crescente aumento da producdo mundial de soja aliado a crescente preocupacdo das
pessoas em consumir produtos com qualidade que tragam beneficios a salde, cada vez mais pessoas e empresas
estdo optando por consumir e produzir respectivamente produtos a base de soja devidos suas caracteristicas
econdmicas e sensoriais. Com base neste contexto tem-se a necessidade de um acompanhamento rigoroso das
etapas do processo de industrializacdo, desde a obtengdo da matéria-prima utilizada até a conservacao do produto
final. A qualidade é um fator importante de toda a cadeia produtiva e se trata de um tema extremamente amplo e
complexo, sendo o mesmo abordado contextualmente em Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e Andlise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), com énfase para o segmento da industria. Na Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC), o exemplo apresentado foi fabricacdo de bebidas a base de soja. A
empresa foi escolhida por demonstrar interesse na constante melhoria de seus produtos e conseqiientemente no

interesse de fornecer produtos de qualidade aos seus clientes.

Palavras chave: Processamento. Pontos de Perigos. Qualidade.
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1. INTRODUCAO

1.1 Motivacgao

A empresa escolhida para a realizacdo deste trabalho tem por finalidade a producdo de
bebidas a base de soja, sendo parte de um mercado muito promissor e ainda pouco explorado
pelas inddstrias produtoras de alimentos. Porém a fabricacdo de produtos destinados ao
consumo humano possui grande complexidade, uma vez que uma contamina¢do ou uma nao-
conformidade do produto pode levar a uma queda no consumo e conseqiientemente reducéo

dos lucros da empresa.

Sendo assim, este trabalho visa estabelecer os perigos do processo de fabricagéo, e uma vez
estabelecidos, propor medidas que possam vir a solucionar ou manter em niveis aceitaveis tais

ndo-conformidades da producao.
1.2 Objetivos

Os objetivos deste trabalho foram divididos em dois itens: Objetivo Geral e Objetivos

Especificos.
1.2.1 Objetivo Geral

Descrever o processo de fabricacdo, identificar os perigos e propor medidas preventivas que

venham a evitar que os perigos identificados interfiram na qualidade do processo.
1.2.2 Objetivos Especificos

- Descrever o processo de fabricacdo da empresa especifica;
- Através da pesquisa em manuais de Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) e Anélise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle (APPCC), identificar perigos que possam estar interferir na

qualidade e eficiéncia do processo.



1.3 Justificativa

Um dos mercados que estd em crescimento constante atualmente é o agronegdcio,
principalmente no que diz respeito a producdo de grédos. Como por exemplo, a soja. Por isso
nos Gltimos anos varios hectares de terra que eram utilizados para a producdo de outras
culturas, passaram a ser celeiros da oleaginosa que devido a sua popularizacdo acabou
atraindo muitos adeptos que se dedicam a sua producdo (EMBRAPA SOJA, 2006).

Devido a ascensdo da producdo de soja, é necessario que se estabelecam novas formas de
utilizar a oleaginosa, ndo se limitando apenas a producdo de 6leo e farelo de soja como
comumente € feito. Uma das alternativas poderia ser a utilizacdo da soja para fabricagdo de
bebidas a base de soja. Porém, em paralelo ao crescimento da producdo de gréos, temos o
crescimento do grau de exigéncia da populacdo em relacdo aos produtos ofertados para o
consumo humano, por isso a necessidade continua de adotar medidas de controle e melhoria
que garantam a qualidade dos produtos que de alguma forma serdo consumidos (EMBRAPA
SOJA, 2006).

A qualidade hoje é uma vantagem competitiva que diferencia uma empresa de outra, pois 0s
consumidores estdo cada vez mais exigentes em relagdo a qualidade dos produtos a serem por
eles adquiridos. Logo, as empresas que ndo estiverem preocupadas com esta busca poderdo
ficar a margem do mercado consumidor. Quando se fala em qualidade para a industria de
alimentos, o aspecto seguranca do produto é sempre um fator determinante, pois qualquer
problema pode comprometer a satde do consumidor. Almeja-se que as empresas que atuam
nesse ramo de atividade tenham algum sistema eficaz para exercer esse controle (EMBRAPA
SOJA, 2006).



2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 Breve historico e beneficios do consumo da soja

A soja (Glycine max) é uma oleaginosa também conhecida como feijdo soja, ervilha chinesa
ou feijdo da Manchdria. Foi introduzida na Asia Central ha cerca de cinco mil anos pelos
chineses. O grdo de soja € um dos mais importantes alimentos da humanidade por ser muito
rico em proteinas e com bom contetido de gordura. O cultivo da soja espalhou-se pela Asia
tornando-se uma das bases da culinaria de paises do Oriente, sobretudo China e Japdo. Desde
o século Xl a.C., ela vem sendo cultivada e consumida pelos chineses e, durante muitos
séculos, a sua utilizacdo permaneceu restrita aos paises orientais. A soja foi introduzida nos
Estados Unidos da América do Norte sendo a principal fonte de matéria-prima para a extracao
de oOleo vegetal comestivel para uso na alimentacdo humana. No Brasil, a soja comecou a ser
cultivada, em 1882. Com a chegada dos primeiro imigrantes japoneses, em 1908, foi
introduzida no Estado de S&o Paulo e, em 1914, no Rio Grande do Sul, mas seu plantio
expandiu-se rapidamente s6 no final dos anos 60. Atualmente, o Brasil € o segundo maior
produtor mundial desta oleaginosa, sendo responsavel por 52 das 194 milhdes de toneladas
produzidas em ambito global, ou seja, 26,8% da producéo total (EMBRAPA SOJA, 2006). A
figura 1 mostra que o Brasil ja era o segundo do mundo na producéao de soja no ano de 2001.
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Figura 1. Principais produtores mundiais de soja
Fonte : Embrapa Soja, 2006



Atualmente, muitas formas desses mesmos produtos estdo sendo modernizadas para agradar
aos consumidores preocupados com a saude. Os grdos de soja consistem de 30% de
carboidrato (dos quais 15% sdo fibras), 18% de dleo (85% ndo saturado), 14% de umidade e
38% de proteina. E a Unica leguminosa que contém os nove aminoacidos essenciais na
proporcao correta para a saude humana. A proteina de soja é, portanto, classificada como uma
proteina completa e de alta qualidade. Seus beneficios nutricionais incluem o fato de serem
boas fontes de fosforo, potassio, vitamina B, zinco, ferro e vitamina antioxidante E (THE
SOLAE COMPANY, 2005).

Segundo a The Solae Company (2005) a soja é um ingrediente que melhora a qualidade de
vida. Pesquisas com consumidores demonstram que ha uma demanda por alimentos mais
saudaveis. A grande maioria das pessoas hoje pensa na saude quando escolhem os alimentos,
tendéncia que ocasionou um crescimento significativo nas vendas de alimentos que contém

soja no mundo inteiro.

A soja é considerada um alimento funcional porque além de fungdes nutricionais basicas,
produz efeitos benéficos a salde, reduzindo os riscos de algumas doencas cronicas e
degenerativas. Os efeitos fitoterapicos da soja foram identificados por pesquisadores que
observaram que em paises do Oriente, a incidéncia de alguns tipos de cancer como: mama,
colo do utero e prostata, bem como das doencas cardiovasculares sdo muito menos do que em
paises do Ocidente, onde o consumo da soja € menor (EMBRAPA SOJA, 2006).

2.2 Melhoramento da Producao

Mesmo quando uma operagdo produtiva é projetada e controlada, a tarefa do gerente de
producdo ndo estd acabada. Todas as operagdes, ndo importam qudo bem gerenciadas sejam,
podem ser melhoradas. De fato, em anos recentes, a énfase mudou muito no sentido de que
fazer melhoramentos € uma das principais responsabilidades do gerente de producdo. Sendo
assim, podemos concluir que o processo de melhoria se caracteriza por ser continuo, ou seja,
sempre temos que estar melhorando. O autor ainda faz referéncia a um ponto especial
referente a este trabalho: os perigos. A analise dos incidentes exige que os clientes
identifiqguem os elementos dos produtos ou servicos que acharem particularmente satisfatorios

ou ndo satisfatdrios. Sdo solicitados a descrever os incidentes que lhes causaram satisfacdo ou



descontentamento. A transcri¢do dessa evidéncia é entdo analisada detalhadamente quanto aos
fatores, caracteristicas e causas da satisfacdo ou descontentamento. Estes, depois podem ser
classificados e relacionados a possiveis causas de falha (SLACK et al, 2002).

2.3 Boas Préticas de Fabricacdo (BPF)

Boas Préaticas de Fabricacdo sdo procedimentos corretos a serem seguidos durante a
preparacdo do alimento para prevenir eventual contaminacdo biologica, quimica ou fisica no
produto final. A contaminacdo microbioldgica é conhecida como a mais ameacadora a saude
humana; contudo a presenca de residuos quimicos também oferece grande ameaga,
principalmente quando analisados os efeitos a longo prazo. Além disso, a contaminacéo
microbiologica pode ser bastante controlada pelas Boas Praticas de Higiene, durante o
manuseio e processamento dos alimentos, enquanto a contaminacao quimica é bastante dificil
de ser controlada (LOPES et al, 2000).

BPF sdo procedimentos e processos que garantam a seguranga no processamento de
alimentos, resultando em produto seguro para o consumidor e de qualidade uniforme.
Melhoria do ambiente de trabalho, motivagdo aos funcionérios, atendimento aos requisitos da
legislacdo (Portaria 326/97 do Ministério da Saude e Portaria 368/97 do Ministério da
Agricultura) sdo outras vantagens. A formacdo de uma equipe multidisciplinar de trabalho,
encarregada da elaboracdo do diagnostico das condicBes das instalagBes, constitui-se no
primeiro passo para a implantacdo de um programa de BPF. Um roteiro auxilia a atuagdo dos
auditores, garantindo a abordagem de todos os pontos importantes nos niveis de profundidade
e abrangéncia necessarios e ao mesmo tempo permitindo um melhor gerenciamento do tempo
e facilitando o registro de constatacdes e observacdes e o treinamento de auditores. A etapa
seguinte constitui-se na elaboracdo de um plano de acgBes corretivas para as nao-
conformidades detectadas, definindo-se as prioridades, prazo de adequacdo e
responsabilidades. Munida das informacGes necessarias, a equipe tem condicgdes de elaborar o
Manual de BPF da empresa (LOPES et al, 2000).



2.3.1 Elementos envolvidos na BPF

Os conceitos de Boas Praticas de Fabricacdo devem ser corretamente implementados,
respeitando alguns elementos que direcionam o programa de implantacdo. Estes elementos

estdo detalhados a seguir.

2.3.1.1 Excluséo de microorganismos indesejaveis.

Visa impedir a contaminacdo do produto, removendo, inibindo e destruindo todos os possiveis
focos de contaminacdo (LOPES et al, 2000).

2.3.1.2 Pessoa

E o0 elemento mais importante, responsavel por planejar, implementar e manter os sistemas de
BPF. Deve, portanto, ser treinado continuamente nas praticas e controle de processos

diretamente relacionados com suas responsabilidades de trabalho (LOPES et al, 2000).

Algumas normas para os colaboradores que trabalham diretamente com a produgéo e/ou
manipulagéo de alimentos, estdo listadas abaixo:

a) O uso de mascara para a boca e nariz € recomendavel para os casos de
manipulacdo direta de produtos sensiveis a contaminacao.

b)  Quando o trabalho em execucédo propiciar que os uniformes se sujem rapidamente,
recomenda-se 0 uso de avental plastico para aumentar a protecdo contra a
contaminacgéo do produto.

c) Roupas e pertences pessoais ndo devem ser guardados em lugares onde alimentos
ou ingredientes estejam expostos ou em areas usadas para limpeza de
equipamentos e utensilios no processo.

d) A entrada de alimentos ou bebidas na producdo nao deve ser permitida, exceto nas
areas autorizadas para este fim.

e) A guarda de alimentos nos armarios dos funcionarios ndo é permitida.

f)  Areas de trabalho devem ser sempre mantidas limpas todo o tempo. N&o se deve
colocar roupas, matérias-primas, embalagens, ferramentas ou quaisquer outros

objetos que possam contaminar o produto ou equipamentos, em locais de trabalho.



g) Pessoal da administracdo, servicos auxiliares e os visitantes deverdo ajustar-se as
normas de Boas Préticas de Fabricacdo (SBCTA, 1995).

2.3.1.3 Fabricas e Instalagdes

Compreende o meio ambiente exterior e interior, que precisam ser administrados para
prevenir a contaminagdo dos ingredientes, alimento em processamento e produto acabado. O
meio ambiente externo deve ser mantido livre de pestes, os residuos devem ser isolados e
removidos do local e a fabrica deve ser construida para acomodar estes procedimentos. O
desenho interno e os materiais de construgdo devem facilitar as condigcdes sanitérias de
processamento e embalagem e as opera¢cdes com os ingredientes basicos devem ser isoladas
das operagdes com o produto acabado. Devera ser aplicado um programa adequado, eficaz e
continuo de combate as pragas. Os estabelecimentos e as areas circundantes deverdo ser
inspecionados periodicamente, de forma a diminuir a0 minimo os riscos de contaminacéo.
Praguicidas deverdo ser empregados quando ndo for possivel aplicar-se outras medidas de
controle e periodicamente deverdo ser emitidos relatérios sobre as atividades de controle de
pragas, segundo especificacdes do plano de BPF da empresa. A evidéncia ou existéncia de
insetos, roedores, passaros e outros animais numa instalacdo alimenticia é considerada como
uma das violagBes mais sérias da sanidade. Pisos, paredes e tetos devem ser lavados

regularmente com agua e sanitizantes apropriados (LOPES et al, 2000).

2.3.1.4 Operagdes Sanitarias

Compreende produtos e utensilios usados para manter a fabrica e os equipamentos limpos e

em condic¢des adequadas de uso (LOPES et al, 2000).

2.3.1.5 Processos e Controles

Inclui uma ampla gama de dispositivos e procedimentos manuais ou automaticos, regulando
atributos como temperatura, tempo, fluxo, pH, acidez, peso, etc. Inibigdo e destruicdo sdo
praticas adotadas. Um técnico sera o responsavel pelo controle da manutencdo do processo,
sistemas de registro, documentacao e desempenho do sistema de processamento (LOPES et
al, 2000).



2.3.1.6 Armazenamento e Distribuicdo

Compreende a manutencdo de produtos e ingredientes em um ambiente que proteja sua
integridade e qualidade. Uma forma usual de controle é a temperatura baixa, mas o ambiente
de armazenagem e distribuicdo deve também ser defendido da ameaca de pragas e poluicédo

ambiental. Danos aos produtos devem ser minimizados (LOPES et al, 2000).

2.3.1.7 Equipamentos e Utensilios

Compreende todos os aparelhos, linhas e acessorios utilizados para transformar a soja,
ingredientes e aditivos no produto final embalado. As consideragdes incluem o material na
quais equipamentos e utensilios sdo construidos, bem como seu desenho, fabricacdo e
manutencdo preventiva para garantir a entrega de produtos de seguranca e qualidade
consistentes (LOPES et al, 2000).

2.3.2 Beneficios das BPFs

a) Maior seguranca e qualidade dos produtos;

b) Maior competitividade;

c) Atendimento as exigéncias do mercado;

d) Fator de “marketing”;

e) Ampliagdo de mercado, incluindo exportacao;
f) Atendimento a eventuais ac¢Ges judiciais;

g) Atendimento a legislacdo (SBCTA, 1995).

2.4 Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

Um dos principais atributos da qualidade de um alimento, ou refei¢do, € a sua condicao
sanitaria, reflexo das caracteristicas da matéria-prima e dos processos produtivos empregados.
A eficiéncia do controle da qualidade sanitadria de um alimento esta fundamentada na
capacidade de controle dos fatores, de origem fisica, quimica ou bioldgica, que contribuem

para a contaminacdo, para a sobrevivéncia e para multiplicacio de microorganismos



causadores de enfermidades transmitidas por alimentos (ARRUDA, 2002).

A qualidade do servico varia entre adequada e inadequada aos procedimentos preconizados. A
variacdo do padrdo interfere diretamente na garantia da qualidade sanitaria das preparacoes.
Observa-se que as atividades de capacitacdo dos recursos humanos sdo desenvolvidas de
forma isolada, sem fazer parte de um programa de qualificacdo mais amplo, dotado de
instrumentos que garantam a manutencdo dos resultados obtidos. Muitos esforcos investidos
sdo perdidos como consequiéncia desse problema, indicando a falta de um mecanismo que
torne o processo estavel, que tenha como resultado servicos oferecidos dentro de um mesmo
padrdo de qualidade. Tradicionalmente, as inspec¢Bes sanitarias tém sido utilizadas como
controle higiénico-sanitario, mas nem sempre podem ser realizadas com frequéncia e /ou
profundidade suficientes para garantir um nivel satisfatorio de seguranca sanitaria do
alimento. As andlises microbioldgicas sdao limitadas sob o ponto de vista estatistico, devido ao
numero de amostras que se deve coletar e analisar. A obtencdo dos resultados é demorada, em

relagdo a necessidade imediata do alimento produzido (IAMFES, 1991).

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) ou APPCC ¢ a sigla para analise de
perigos e pontos criticos de controle, um sistema baseado numa forma sisteméatica de
identificar e analisar os perigos associados com a produc¢éo de alimentos e definir maneiras
para controla-los (IAMFES, 1991).

A metodologia Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) teve seu inicio em
meados dos anos 60, através da necessidade de que os alimentos consumidos pelos primeiros
astronautas fossem seguros, sob o ponto de vista sanitario. No inicio da década de 70, foi
utilizada com muito sucesso pelas industrias de processamento de enlatados e, a partir de
entdo, tem sido divulgada e recomendada pelos varios organismos internacionais de sadde
(ARRUDA 2002).

2.4.1 DefinicBes dentro do APPCC

a) Medida Corretiva: Qualquer acdo a ser tomada quando os resultados do
monitoramento de um Ponto Critico de Controle indicar um desvio.

b) Acdo Corretiva: acdo para eliminar a causa de uma nao conformidade identificada



f)

9)

h)
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ou outra situagdo indesejavel.

Medida de Controle: qualquer acdo ou atividade utilizada para prevenir ou
eliminar um perigo de seguranca alimentar ou reduzi-lo a um nivel aceitavel.
Perigo: Presenca de um agente bioldgico, quimico ou fisico em alimentos (ou uma
condicdo provocada por eles), com o potencial de causar um efeito adverso a sadude
do consumidor.

Ponto Critico de controle (PCC): Etapa do processo em que o controle pode ser
aplicado e é essencial para se prevenir ou eliminar um perigo de seguranca
alimentar ou reduzi-lo a um nivel aceitavel.

Risco: Probabilidade estimada da ocorréncia do perigo ou ocorréncia seqiencial de
Varios perigos.

Severidade: Magnitude do perigo ou grau de consequiéncias que pode ser gerado
guando existe o perigo (gravidade).

Validagdo: comprovacéo, através de fornecimento de evidéncia objetiva, de que os
requisitos para uma aplicacdo ou uso pretendidos foram atendidos.

Verificacdo: Aplicacdo de métodos, procedimentos, testes e outras avaliaces, em
conjunto com o monitoramento, para se determinar que um Plano de APPCC ¢

valido e que se encontra aplicado na pratica (SBCTA, 1995).

2.4.2 Tipos de Perigos

Os perigos sdo classificados em trés tipos: quimicos, fisicos ou biologicos. Os mesmos serdo

definidos abaixo:

2.4.2.1 Agentes Quimicos

O Food and Drug Administration (FDA) classifica a periculosidade dos agentes quimicos em

duas categorias:

a)

Substancias Proibidas: agentes quimicos que ndo devem estar presentes nos
ingredientes, insumos ou suplementos usados na fabrica. Exemplo: propelentes

tipo clorofluorcarbono.
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b)  Substancias Venenosas: agentes quimicos necessarios na producdo ou cuja
presenga ndo pode ser evitada pelo programa de BPF. O FDA estabeleceu
tolerdncias e acdo para cada um. Exemplo: aflatoxina, mercurio, chumbo,
pesticidas, antibioticos, aditivos, detergentes (SBCTA, 1995).

Os riscos potenciais ao consumidor aparecem quando 0s produtos quimicos ndo sdo
controlados. Podem ser separados em trés categorias:

a) Ocorréncia natural nos alimentos: derivados de plantas, animais ou
microrganismos. Ex: Histaminas, toxinas de produtos marinhos, toxinas de
plantas.

b)  Propositalmente adicionados aos alimentos: sdo seguros, quando adicionados nos
limites de seguranca estabelecidos, mas podem ser perigosos quando estes niveis
sdo excedidos. Ex: conservantes (nitrito e sulfitos), acentuadores de sabor
(glutamato monossddico), nutricionais (niacina), corantes.

c) Acidentalmente adicionados aos alimentos: presentes nas matérias primas (EX:
pesticidas, fungicidas, fertilizantes, inseticidas, antibiéticos e horménios de
crescimento), matérias de embalagem (Ex: solventes) ou adicionados
acidentalmente durante o processo, (ex: lubrificantes, detergentes, desinfetantes,
raticidas) (SBCTA, 1995).

2.4.2.2 Agentes Fisicos

Os perigos fisicos incluem qualquer material estranho ndo encontrado normalmente nos
alimentos. Sdo os causadores mais comuns de reclamacdes de consumidores, pois sua
presenca é imediatamente percebida ap6s o consumo (ou antes) e seu efeito geralmente grave,
causando grande mal estar e até mesmo a morte. O Quadro 1 lista alguns destes perigos, 0s

danos causados e as fontes mais comuns de contaminagéo:
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MATERIAL DANO CAUSADO FONTES
Pedacos de vidro Corte, sangramento, pode resultar em Garrafas, lampadas,
cirurgia para remocao luminérias, utensilios,

protetores de instrumentos de

medigéo
Madeira Corte, infeccdo, sufocacgdo; pode resultar | Estrados, caixas, instala¢éo
em cirurgia para remocao
Fragmentos de pedras e Sufocacdo, quebra de dentes, corte, Instalacdo, maquinario,
metais infeccdo; pode resultar em cirurgia funcionarios
Osso0s Sufocacéo Condigoes improprias de

processamento de carnes cruas

Plasticos Sufocacdo, corte, infeccdo; pode resultar Materiais de embalagem,

em cirurgia estrados, funcionarios

Quadro 1 . Exemplos de Perigos Fisicos
Fonte : SBCTA, 1995

2.4.2.3 Agentes Biologicos

Os perigos bioldgicos sdo de extrema importancia quando se fala em contaminacdo de
alimentos, pois estdo associados & agdo dos microrganismos ou parasitas e sao frequentemente
vinculados a casos ou surtos de doencas de origem alimentar. Podem ser classificados
conforme sua severidade:
a)  Severidade Alta: sdo classificados nesta classe quando o potencial de disseminacéo
é muito alto.
b) Severidade Moderada: sdo classificados nesta classe quando o potencial de
disseminacéo ¢ alto.
c) Severidade Baixa: sdo classificados nesta classe quando o potencial de
disseminacdo é baixo (SBCTA, 1995).

O Quadro 2 apresenta alguns microrganismos e seus graus de severidade.
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SEVERIDADE ALTA

e Clostridium botulinum

e Clostridium perfringes tipo C
e Shigella dysenteriae

o Salmonella typhi e paratyphy
e Brucella abortus e suis

e Vibrio cholerae

e Listeria monocytogenes

e Brucella melitensis

e Virus da hepatite

e Taenia soluem

SEVERIDADE MODERADA (alto potencial de disseminacéo)

e Salmonela spp.

e Shigella spp.

e Escheria coli

e Streptococcus B hemolitico

e Vibrio parahaemolyticus

SEVERIDADE BAIXA (baixo potencial de disseminacéo)

e Bacillus cereus

e Clostridium perfringes tipo A
e Staphylococcus aureus

e Yersinia enterocolitica

e Giardia lamblia

e Taenia saginata

Quadro 2 . Microorganismos e seus graus de severidade
Fonte : SBCTA, 1995

O Quadro 3 mostra alguns exemplos de microorganismos patogénicos transmitidos por

alimentos e suas caracteristicas.
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Microrganismo . s . .
. Doenca Sintomas Transmisséo / alimento envolvido
patogénico
] o Carne de frango mal passada,
Salmonelose Vomito, ndusea, diarréia, dor . )
Salmonella ) ) alimentos feitos com ovos crus,
(infeccdo) abdominal, febre .
produtos de alto teor protéico.
Gastroenterite Vomito e ndusea ap0ds ingestdo e . .
) ) L . Arroz e derivados produtos a base de
Bacillus cereus (infecgdo / diarréia com dor abdominal .
L . cereais, massas, cremes, temperos
intoxicacao) algumas horas depois
. Alimentos manipulados (ex:
Intoxicagdo . o .
Staphylococcus aureus ) ) Vomitos, dores abdominais. presunto fatiado, cremes, saladas
estafilococica
preparadas, etc)
Colite hemorragica S )
o ) . Dores abdominais, diarréia aquosa | Carne moida, agua,leite, suco de
Escherichia coli (infeccédo / . . B .
o e sanguinolenta, vomitos macé, vegetais
intoxicacao)
o o . ) B o ) Leite e derivados, vegetais, frango,
Listeria monocytogenes Listeriose (infecgdo) | Muito variavel, similares a gripe.
carnes, frutos do mar

Quadro 3. Microorganismos Patogénicos transmitidos por alimentos e suas caracteristicas
Fonte : SBCTA, 1995

2.5 Principios do APPCC

Por concentrar sua abordagem em situagdes que envolvam perigos a satde do consumidor, 0
método APPCC tem sido utilizado por profissionais de controle de qualidade, por 6rgaos de
salde publica, por cientistas, por académicos e aplicado a toda pratica alimentar. O método
APPCC ¢ racional, porque € baseado em dados estatisticos sobre causas de doencas e de
deterioragdo. Ele enfatiza a atencdo em operagGes criticas, onde o controle é essencial,
diferindo do conceito de inspecdo tradicional, voltada para avaliagédo de fatores de natureza
estética ou para o atendimento de normas, muitas vezes, sem significado maior no aspecto de
satide publica. E l6gico e compreensivel porque ele considera os ingredientes, processos e uso
subsequente dos produtos. Trata-se de um método continuo, uma vez que os problemas sdo
detectados no momento em que ocorrem e podem sofrer acbes corretivas imediatas. E
sistematico por ser completo, abrangendo todas as operacdes, processo e medidas de controle,
reduzindo, assim, os riscos de ocorréncia de enfermidades veiculadas pelos alimentos
(IAMFES, 1991). O Quadro 4 apresenta os sete principios do APPCC:
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Principio Acéo

1 Efetuar uma andlise de perigos e identificar as medidas preventivas respectivas

Identificar os pontos criticos de controle (PCCs)

Instituir medidas de controle e estabelecer critérios para garantia do controle

2

3

4 Monitorar ponto(s) critico(s) de controle

5 Adotar acdes corretivas sempre que os resultados do monitoramento indicarem
que o critério ndo foi atingido

(op}

Estabelecer um sistema para registro dos controles

7 Estabelecer procedimentos de verificacdo para verificar se o sistema esta
funcionado adequadamente

Quadro 4 . Principios do APPCC
Fonte : IAMES, 1991

2.5.1 Descricdo dos Principios do APPCC
2.5.1.1 Efetuar uma analise de perigos e identificar as medidas preventivas respectivas

A analise de perigos constitui o primeiro passo do sistema APPCC. Seu proposito é identificar
perigos reais e potenciais associados aos ingredientes, processos, forma de comercializagdo do
produto e do seu uso final. Em qualquer operacdo de producédo, processamento ou preparacdo
de alimentos, existem perigos especificos e inevitaveis associados aos ingredientes e aos
processos nos quais serdo utilizados, desde o armazenamento até a manipulacdo do produto
finalizado. Os perigos diferem em cada estabelecimento, mesmo quando produzem o mesmo
produto, porque existem diferencas entre si, como: fonte de ingredientes, formulagdes do
produto, equipamentos para processamento, métodos de processamento/preparacdo, entre
outros (IAMFES, 1991).

As analises de perigo devem ser usadas para todos os produtos existentes e para qualquer
produto novo, que a industria vier a fabricar. Qualquer substituicdo de: matéria prima,
formulacGes do produto, procedimentos de processamento/preparacdo, embalagem, etc, indica

a necessidade de revisar a analise inicial (IAMFES, 1991).

2.5.1.2 Identificar os pontos criticos de controle (PCCs)

Ponto critico de controle (PCC) é uma operacdo (procedimento, pratica, processo ou local), na
qual uma medida de prevencdo ou controle deve ser adotada para eliminar, prevenir ou

minimizar um ou varios perigos (BRYAN, 1992).
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Seleciona-se 0s pontos de controle (PCCs) baseando-se em:
a) Perigos identificados, gravidade estimada e risco em relacdo ao que constitui
contaminacéo inaceitavel, sobrevivéncia ou multiplicagdo de microrganismos;
b)  Operacdes a que o alimento é submetido durante a producéo e preparo;
Utilizagdo posterior do produto. (A identificacdo de PCCs requer experiéncia, tanto em
microbiologia como em tecnologia dos alimentos) (BRYAN, 1992).

Quando houver um alto ou médio risco de transmissdo de doencas ao ocorrerem falhas no
processo, € necessario o estabelecimento de um ponto critico de controle, para:

a)  Prevenir ou minimizar a contaminagéo;

b)  Matar os microrganismos;

Inibir a multiplicacdo de bactérias ou fungos (BRYAN, 1992).

N&o é necessario estabelecer um ponto critico de controle para cada perigo. O importante é
que sejam adotadas medidas para que uma operacao (considerada como um PCC), ou varias
operagdes seguintes (consideradas como PCCs), garantam a eliminacdo, prevencdo ou
reducdo de perigos. Alguns controles tradicionais e medidas de controle de qualidade (PCC)
podem ser dispensados, se medidas adotadas em uma série de operacgdes vierem a eliminar 0s
perigos iniciais. Uma vez estabelecida a formulacdo, determinar se 0s microrganismos
poderdo multiplicar-se e/ou sobreviver naquele ponto. Os PCC devem ser cuidadosamente
desenvolvidos e documentados. Além disso, eles devem ser usados somente para propdsitos
de seguranca do produto. Por exemplo, um processo de cozimento especifico, num
determinado tempo e temperatura para destruir um patogénico microbiologico especifico, €
um PCC. Da mesma maneira, refrigeracdo requerida para prevenir a multiplicacdo de
microrganismos perigosos, ou a adaptacdo do alimento ao pH necessério para prevenir a
formagdo de toxinas também sédo PCC (BRYAN, 1992).

2.5.1.2.1 A arvore deciséria dos PCC:

E uma seqiiéncia logica para determinar se uma matéria-prima, ingrediente ou etapa de
processo, para um determinado perigo, constitui-se em um PCC. A arvore decisoria é
constituida por trés questbes transcritas no Quadro 5.
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Questdes da Arvore Decisoria: Nao Sim

Q1: O controle do perigo nesta etapa é importante para a preservagao da L .
) . o ) ) N&o e PPC V4 para Q2
seguranga do produto? (considerar pré-requisitos, risco e severidade)

Q2: As etapas ou movimentagdes subsequentes eliminardo ou reduzirdo o ) L
) o o Véa para Q3 N&o e PPC
perigo a niveis aceitaveis?

Q3: Ha procedimentos atuais de controle que eliminardo o perigo a nivel .
» Modificar PCC
aceitavel?

Quadro 5. Perguntas para determinacao de Pontos Criticos de Controle
Fonte : SBCTA, 1995

2.5.1.3 Instituir medidas de controle e estabelecer critérios para garantia do controle

Limite critico é um valor maximo e/ou minimo em que 0s parametros bioldgicos, quimicos e
fisicos devem ser controlados no PCC para prevenir, eliminar ou reduzir a um nivel aceitavel
a ocorréncia de um perigo de seguranca alimentar. O limite critico é usado para distinguir
condigdes operacionais seguras e inseguras no PCC. Eles ndo devem ser confundidos com os
limites operacionais estabelecidos por outras razbes que ndo a seguranca alimentar
(ALMEIDA, 1998).

Cada PCC tera uma ou mais medidas de controle para assegurar que os perigos identificados
estdo prevenidos, eliminados ou reduzidos a niveis aceitaveis. Cada medida de controle tem
um ou mais limites criticos associados. Os limites criticos podem ser baseados em fatores
como: tempo, temperatura, dimensdes fisicas, umidade, nivel de mistura, atividade de agua
(Aa), pH, acidez titulavel, concentracdo de sal, teor de cloro livre, viscosidade, conservantes

ou informacgdes sensoriais tais como aroma e aparéncia visual (ALMEIDA, 1998).

2.5.1.4 Monitorar Ponto(s) Critico(s) de Controle

A monitoracdo é uma seqiiéncia planejada de observacdes ou medidas para assegurar que um
PCC esta sob controle e gerar um registro preciso para utilizacdo futura na verificacdo. A
monitoracao serve a trés propdsitos principais. Primeiro, € essencial para o gerenciamento da
seguranca alimentar na medida em que facilita o rastreamento da operacdo. Segundo, se a
monitoracdo indica que ha uma tendéncia para perda de controle e quando ocorre um desvio
no PCC, isto &, excedendo ou nao atingindo um limite critico. Quando ocorre um desvio, uma

acao corretiva apropriada deve ser tomada. Terceiro, prové documentacao escrita para uso na
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verificagcdo (ALMEIDA, 1998).

2.5.1.5 Adotar acdes corretivas sempre que os resultados do monitoramento indicarem

que o critério néo foi atingido

O sistema APPCC de seguranca alimentar é desenhado para identificar perigos a saude e
estabelecer estratégias para prevenir, eliminar ou reduziu sua ocorréncia. Todavia,
circunstancias ideais nem sempre prevalecem e desvios nos processos podem ocorrer. Um
importante proposito das acGes corretivas é prevenir que os alimentos que possam ser
perigosos atinjam os consumidores. Onde existe um desvio nos limites criticos estabelecidos,
sd0 necessarias acOes corretivas. Portanto, as acdes corretivas devem: a) determinar e corrigir
a causa da ndo conformidade; b) determinar a disposi¢cdo do produto ndo conforme; e c)
registrar as acdes corretivas tomadas. Agdes corretivas especificas devem ser desenvolvidas
com antecedéncia para cada PCC e incluido dentro do plano APPCC. No minimo, o plano
APPCC deve especificar o que é feito quando ocorre um desvio, quem € o responsavel para a
implantacdo das acdes corretivas e que registro serd desenvolvido e mantido com respeito as
acoes tomadas. Pessoas com profundo conhecimento do processo, produto e plano APPCC
devem ser destinadas para verificar as agdes corretivas. Se apropriado, 0s consultores podem
ser consultados para revisar a informacao disponivel e ajudar na determinacdo da forma de

disposicao dos produtos ndo conformes (ALMEIDA, 1998).

2.5.1.6 Estabelecer um sistema para registro dos controles

A verificacdo é definida como uma atividade, além da monitoracdo, que determina a validade
do plano APPCC e se o sistema estd em conformidade com o planejado. Almeida,(1998)
aponta que a maior infusdo da ciéncia no sistema APPCC est4 na correta identificagdo dos
perigos, pontos criticos de controle, limites criticos e correta instituicdo dos procedimentos de
verificacdo. Esses processos devem ocorrer durante o desenvolvimento e implementacdo do

plano e manutencao do sistema APPCC.

2.5.1.7 Estabelecer procedimentos de verificacdo para verificar se o sistema esta
funcionado adequadamente

Uma vez implantados os sistemas APPCC em ume estabelecimento, deve-se revisa-los
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cuidadosamente. Esta atividade pode ser realizada por sanitaristas, profissionais de controle
de qualidade ou consultores externos especializados em APPCC. Os sistemas APPCC serdo
entdo aprovados, ou modificados, através da correcdo de critérios ou reforco de instrucGes
para 0 monitoramento dos pontos criticos de controle, que se fizerem necessarios. Antes de

cada visita de controle, revisar uma copia do sistema APPCC aprovado (IAMFES, 1991).

Os exemplos de atividades de verificagdo interna incluem a revisdo de todos os registros de
monitoramento de ocorréncia de desvios e agOes corretivas, observaces das operacoes
rotineiras. Registrar as a¢fes que estdo de acordo e 0s desvios dos sistemas APPCC, bem
como as a¢Oes corretivas adotadas. Arquivar os registros. Revisar a composi¢do dos produtos
alimenticios e os procedimentos operacionais, para verificar se foram realizadas mudancas
(ou se estdo previstas), desde que o sistema APPCC foi estabelecido. Caso positivo,
selecionar conforme necessario, outros pontos criticos de controle ou modificar os
procedimentos de monitoramento. Se as mudancas ja foram realizadas, estabelecer um ponto
critico de controle adicional ou modificar os procedimentos de monitoramento. Adicionar
todas as mudangas ao sistema APPCC original (IAMFES, 1991).
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3. Identificacéo de Perigos do Processo numa Industria Produtora de

Bebidas a Base de Soja

3.1 Descricdo da empresa e apresentacdo do produto

A empresa escolhida para a aplicagdo do método de identificacdo de pontos criticos de
controle esté localizada na cidade de Maringa e se destina Unica e exclusivamente a produzir
bebidas a base de soja. A BFA alimentos surgiu a partir da unido de uma empresa de
recebimento, secagem e armazenagem de graos com o atual socio proprietario. Com o intuito
de agregar valor a soja que um dos sdcios recebia em sua unidade de armazenagem de gréos,

teve-se a idéia de criar a empresa.

Estando no ramo de fabricacdo e comércio de bebidas a base de soja desde o ano de 2003,
porém no ano de 2004 com a contratacdo da Tecndloga, a empresa modernizou o sistema
producgé@o com a incluséo de novos equipamentos a linha de produgdo. Procurando melhorar a
qualidade de seus produtos, foi adquirida no fim de 2004 uma nova empacotadora,

melhorando assim a durabilidade do produto até chegar ao consumidor final.

Porém como toda empresa de pequeno porte a BFA alimentos vém desenvolvendo seus
produtos com cautela e procurando cada vez mais oferecer produtos de qualidade que possam
vir agradar seus clientes. Existem muitos projetos de aumento da gama de produtos
oferecidos, porém com a atual crise que se alastra na maioria dos setores do pais, a empresa
resolveu aguardar uma definicdo do sistema, antes de investir em equipamentos e colocar

novos produtos no mercado.

A empresa oferece aos clientes bebida a base de soja, com polpa de frutas em dois sabores:
péssego e laranja. Com todo o processo desde a compra da matéria-prima principal (a soja) e
dos outros insumos realizada pela propria empresa. A embalagem € de 1 litro e em forma de
“saquinhos”, possuindo 6 camadas de polietileno o0 que garante uma boa resisténcia a
violagbes externas de origem fisica, porém ndo garante um longo prazo de validade ao
produto, que no momento é de 2 meses. A bebida recebe o nome Fantasia “DiSoy”, em inglés
que em portugués significa “De Soja”. O produto DiSoy é um alimento de soja naturalmente

saudavel e gostoso, 100% vegetal sem colesterol e sem lactose, o que contribui para a
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manutencdo de uma vida saudavel e equilibrada. A Figura 2 mostra a embalagem aberta do

produto sabor péssego.

Figura 2. Embalagem aberta do produto sabor péssego

3.2 Fluxograma do Processo

A Figura 3 ilustra o fluxograma de equipamentos do processo de fabricacdo da bebida DiSoy,

onde as setas simbolizam o sentido de movimentacdo do produto até o resultado final.

)
Tanque de Trocador
- > Envase
cozimento Homogen Tanque dle r
separaco izador de espera calo
—
Triturador I
Banco
; x I de gelo Camara
Cada —p corresponde a uma bomba de movimentag&o do liquido. fria

Obs.: no caso do banco de gelo o liquido que sai do mesmo executa um
movimento ciclico, saindo do banco, passando pelo trocador de calor e
voltando para o banco de gelo novamente para ser refrigerado.

Figura 3. Fluxograma do processo de fabricacéo do produto DiSoy

3.3 Descricéo do Processo e Equipamentos
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O primeiro setor do sistema produtivo € o setor de expedicdo, responsavel pelo recebimento e
armazenagem da matéria prima. O recebimento de matéria prima é realizado com o
descarregamento manual das sacas de soja que chegam a empresa ainda no seu estado natural
(a granel). Quando ha sobra semanal dessa soja ja triturada ou ndo, a mesma fica sob estrados
de madeira a fim de evitar o contato com o piso. E neste setor que se armazenam O0s
ingredientes principais e também as bobinas de embalagem e as caixas de papeldo. A Figura 4

mostra parte do setor de expedi¢do da BFA Alimentos.

Figura 4. Parte do setor de Expedi¢do da BFA

O proximo setor é o setor de trituracdo da soja e retirada da casquinha do gréo, este processo é
realizado em uma sala separada da linha de producdo. A empresa utiliza para a realizagdo
desta etapa um triturador do tipo Ciclone. O grdo da soja € colocado manualmente no
triturador, onde sofre o processo de trituracdo formando a farinha de soja. Através da corrente
de ar que o ciclone imprime a farinha é levada a uma das saidas do triturador. Além de
transportar a farinha o ciclone também j& separa as peliculas, casquinhas e particulas que ndo
serdo Uteis no processo produtivo. A casquinha que é separada é vendida a terceiros para a
fabricacdo de racdo animal. A Figura 5 apresenta o triturador do tipo Ciclone utilizado pela

empresa.



23

Figura 5. Triturador do tipo Ciclone

Ap0s passar pelo setor de trituracdo, a soja ja em forma de farinha entra na “linha de

transformacdo” em bebida a base de soja, a mesma é levada manualmente ou através do uso

de carrinhos de transporte até o tanque de cozimento. O processo se realiza em um tanque de

capacidade de 200 litros em média com aguecimento em banho-maria e agitacdo por pas,

aonde ird se colocar a farinha de soja, acrescentar agua a fim de dissolver os componentes

soltveis da farinha e acrescentar alguns ingredientes. O processo neste tanque é realizado

seguindo algumas etapas:

1° etapa: primeiramente o tanque é preenchido com &gua (200 litros em média), e
acontece um aquecimento através de uma resisténcia;

2° etapa: nesta etapa séo colocados muitos dos ingredientes que fardo parte do produto
final tais como: conservante, agUcar, estabilizante antiespumante entre outros, nesta
etapa ja ocorre uma agitacdo pelas pas de 700 RPM a fim de misturar bem os
ingredientes;

3° etapa: somente apds 0 aquecimento da agua a uma temperatura minima de 88 °C é
que é adicionada a farinha de soja. Esta temperatura é essencial para a obtencdo de um
produto com bom sabor, jA& que a soja possui em sua composicdo a enzima
lipoxigenase que transmite um gosto muito amargo a uma temperatura inferior a 78
oc;

4° etapa: ap6s a adicdo da farinha de soja, a agitacdo continua durante 20 minutos em
média. Apds este periodo a calda é transferida através de uma bomba até o tanque de

separagdo; A Figura 6 mostra em detalhe os tanques de cozimento, de separacdo e o
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tanque de espera conforme indicam as setas.

Legenda

<— Tanque de
cozimento;

<«— Tanque de
separacao;

<«— Tanque de
espera

Figura 6. Tanque de cozimento, tanque de separacédo e tanque de espera

O tanque de separacdo funciona como uma centrifuga. Neste tanque se realiza a separacao das
particulas solidas que ndo foram dissolvidas no tanque de cozimento, o funcionamento de
tanque € simples, e a separacdo ocorre unica e exclusivamente pela acdo da forca centrifuga,

neste tanque a velocidade é controlada e o tempo de processo fica em torno de 18 minutos.

Do tanque de separacdo a calda agora é enviada por outra bomba para o tanque
homogenizador, este tanque possui sistema de agitacao e € nele que o produto vai ficar pronto
para 0 consumo. Neste tanque acrescentar-se-4 0 suco concentrado, corante, aroma entre
outros. Pode se destacar o controle de pH que se faz com a adi¢do de &cido citrico, a fim de
diminuir o ponto isoelétrico da proteina. A temperatura de funcionamento é de 75 °C a 78 °C,
a fim realizar-se-4 uma pasteurizacdo e aquecer o produto para o mesmo levar o “choque

térmico” que ird ocorrer apos este tanque no trocador de calor.

Saindo do homogenizador por intermédio de uma bomba que opera numa pressdo muito alta,
0 produto agora praticamente pronto ira passar pelo trocador de calor, para que se possa
realizar o resfriamento a fim de eliminar algum microorganismo de carater patogénico que
possa nao ter sido eliminado nas etapas anteriores. O trocador de calor opera com sistema de
valvulas que constantemente precisam ser retiradas e se faz necessario uma higienizagéo nas
mesmas, 0 sistema de resfriamento acontece pelo transito de agua fria por placas que

envolvem os canos de transito. Essa agua fria que passa pelas placas do trocador é obtida com
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0 auxilio de um banco de gelo, que funciona como uma espécie de refrigerador, o gelo é
depositado dentro do reservatdrio envolvendo as serpentinas que transitam agua. E ao passar
pelas serpentinas a agua gela e vai até o trocador de calor com o auxilio de uma bomba. Ap6s
passar pelo trocador de calor, a temperatura de caldo abaixa a uma temperatura de 8 °C a 10

°C, para poder permitir o envase.

Saindo do trocador de calor o caldo vai para o tanque de espera, que antecede o envase. Este
tanque tem a unica e exclusiva funcdo de armazenar a bebida. Porém por conter serpentinas
gue mantém a temperatura em torno de 9 °C, o tanque pode ser usado como reservatério, no
caso do envase ser realizado apenas no dia posterior. Este tanque possui sistema de agitagéo
para evitar a decantacdo de alguns componentes do caldo.

O ultimo passo é o envase, este € realizado por uma maquina de marca Eximaqg. Este envase é
idéntico ao de leite, que sdo vendidos em saquinhos. Os sistemas de corte e de nivel séo
controlados por fotocélula. O corte € feito com um material muito parecido com um ferro,
porém com largura exata que apenas realiza o corte da embalagem e ja faz o fechamento da
mesma. Mesmo sendo um sistema de envase comum, e ndo contando com tecnologia
avancgada (como o sistema Tetra Pak), este sistema se mostra muito eficiente, porém com a
desvantagem de ndo garantir um prazo de validade em longo prazo. A Figura 7 mostra

indicados pela branca e vermelha, a envasadora e 0 homogenizador respectivamente.

Legenda

<— Homogenizador

<«— Envase

Figura 7. Envase e Homogenizador

Apos passar pelo envase, o produto é colocado em caixas plasticas identificadas com etiquetas
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que informam a data de fabricagdo, o sabor e a quantidade de litros que cada caixa possuli,

facilitando assim, encontrar o produto que estamos procurando. Estas caixas sdo entdo levadas

até a cdmara fria, onde ficam acondicionadas a uma temperatura de 5 °C até a sua entrega aos

respectivos compradores.

A seguir dois quadros, sendo o Quadro 6 referente aos principais produtos utilizados na

producdo da Bebida a Base de Soja sabor Péssego, e 0 Quadro 7 referente aos principais

produtos utilizados na producédo da Bebida a Base de soja sabor Laranja.

Matéria-prima

Ingredientes secos

Ingredientes Liquidos

Extrato de Soja;
Suco de Péssego Clarificado Concentrado.

Acido Citrico (acidulante);
Acido Ascérbico (antioxidante);
Acucar Cristal;

Pectina;

Beta Caroteno (corante);

Agua;
Carmim Cochonilha (corante);

Qutros ingredientes

Aromatizantes

Conservadores

Aroma de Péssego;

Quadro 6. Bebida a Base de Soja sabor Péssego “ingredientes”

Fonte: BFA Alimentos

Matéria-prima

Ingredientes secos

Ingredientes Liquidos

Extrato de Soja;
Suco Concentrado de Laranja;

Acido Citrico (acidulante);
Acido Ascérbico (antioxidante);
Agucar Cristal;

Pectina (estabilizante);

Beta Caroteno (corante);

Agua;
Urucum (corante);

Qutros ingredientes

Aromatizantes

Conservadores

Aroma de Laranja;

Quadro 7. Bebida a Base de Soja sabor Laranja “ingredientes”

Fonte: BFA Alimentos

3.4 ldentificacdo dos Perigos referente aos ingredientes

Os perigos podem ser de trés tipos diferentes: Bioldgicos, Fisicos ou Quimicos. Através de

uma andlise completa de todos os pontos do processo e de todos os produtos utilizados foi

possivel relacionar os seguintes perigos:
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Ingredientes/

Et d Perigos Justificati s idad Ri Medidas
NO apas de Biol6gicos ustificativa everidade iIsco preventivas
processo
o . - Exigir laudo do
1 Acido Ascérbico N&o tem. _ I .
fabricante
L. . Exigir laudo do
2 Acido Citrico Né&o tem. I .
fabricante
. . Exigir laudo do
3 Acucar Cristal N&o tem. R .
fabricante
Contaminagdo que .
i ) ) ) ) ) o ) Testes realizados
4 Agua potavel Microorganismos pode interferir na Média Baixo pela empresa
Patogénicos qualidade do produto
. 5 Exigir laudo do
5 Aroma de Laranja N&o tem. . R fabricante
Exigir laudo do
6 Aroma de Péssego Nao tem. I .
fabricante
7 Bicarbonato de Sédio N&o tem. R _ —
) 3 Exigir laudo do
8 Corante Carmim N&o tem. _ .
fabricante
. Exigir laudo do
9 Corante Urucum N&o tem. _ — .
fabricante
. 5 Exigir laudo do
10 Pectina N&o tem. - - .
fabricante
11 -
Exigir laudo do
Lecitina de Soja Nao tem N JE—— — fabricante
12 Corante Beta N&o tem Exigir laudo do
Caroteno — fabricante
13 Mix de Vitaminas "A" e N&o tem .
Exigir laudo do
D I fabricante
14 Peroxido de N&o tem Exigir laudo do
Hidrogénio - — - fabricante
Se nédo houver
. o e Controle da
Aerd6bios mesdfilos, tratamento térmico temperatura da
15 Polpa de Péssego Bolores e adequado e Média. Baixo. Camara fria e
Laudo do
Leveduras. armazenamento fornecedor.
sob refrigeracéo.
16 . ) Exigir laudo do
Sal Refinado lodado Né&o tem. - - .
fabricante
Pode haver a Controle de
1 Soja em graos Salmonella presenca de pragas Média Baixo. pragas na unidade
no armazenamento. armazenadora
= Controle da
Se nao houver
temperatura da
- . tratamento térmico Camara fria e
Suco Concentrado de Aerdbios mesofilos, L . Laudo do
. adequado e Média. Baixo.
18 Laranja Bolores e Leveduras. fornecedor.
armazenamento sob
refrigeracéo.
= Controle da
Se nédo houver
temperatura da
Suco C tado d Aer6bi Sl tratamento térmico Camara fria e
uco Concentrado de erobios mesdfilos,
19 adequado e Média. Baixo. Laudo do
Bolores e Leveduras. fornecedor.

Péssego Clarificado

armazenamento sob

refrigeracéo.

Quadro 8.

Lista dos Perigos Bioldgicos
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Ingredientes/ Etapas Perigos Justificativa | Severidade Risco Medidas
Ne do processo Fisicos Preventivas
1 Acido Ascoérbico N&o tem.
2 Acido Citrico N&o tem.
) ) . Filtro de
3 Agua Potéavel N&o tem. _ - - ~
Contencao
4 Corante Urucum N&o tem.
5 Corante Carmim N&o tem.
6 Aroma de Laranja N&o tem.
7 Aroma de Péssego N&o tem.
8 Bicarbonato de Sédio N&o tem.
Fornecedore
s
qualificados,
9 Acucar Cristal Pontos Prqvenientes Baixa. Baixo laudo de
pretos. de impurezas fornecedor e
Inspecéo
visual no ato
da dosagem.
10 Mix de Vitaminas "A" NAo tem.
e "D" - - - -
11 Pectina N&o tem.
12 Pgréxid? Qe N0 tem
Hidrogénio - - - -

Quadro 9.

Lista dos Perigos Fisicos
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. . Medidas
Ingredientes/ Etapas Perigos L ) )
Ne° N Justificativa Severidade Risco Preventivas
de processo Quimicos
1 Acido Ascérbico N&o tem.
2 Acido Citrico N&o tem.
4 Acucar Cristal N&o tem.
5 Agua potavel N&o tem. _
6 Aroma de Laranja N&o tem. N
7 Aroma de Péssego N&o tem.
8 Bicarbonato de Sédio N&o tem. N
9 Corante Beta Caroteno N&o tem.
10 Corante Carmim N&o tem.
11 Corante Urucum N&o tem.
12 Lecitina de Soja Nao tem.
Mix de Vitaminas "A" e 5
13 N&o tem.
"pn N R R S
14 Pectina N&o tem.
15 Peroxido de Hidrogénio N&o tem
Fornecedor
O produtor de
N com APPCC
frutas pode néo
) ou em
. respeitar as
Pesticidas/ ) processo de
B guantidades de . B
R residuos de o . implantacéo e
16 Polpa de Péssego L agroquimicos e Alta. Baixo.
agroquimicos. laudos de
0 prazo de o
. B analises
caréncia apos o )
anuais
uso dos .
exigidos pela
produtos.
BFA
17 Sal Refinado lodado Nao tem.

O produtor Concientizagédo
pode realizar dos
aplicacGes de agricultores

produtos sobre o correto
. N Residuos agroquimicos e ) manejo da
18 Soja em graos L. . Alta Baixo
agroquimicos colher a soja lavoura e
sem respeitar o testes para
periodo de medir o grau
caréncia do de
produto contaminacao
Fornecedor
O produtor de
. com APPCC
frutas pode néo
) ou em
. respeitar as
Pesticidas/ ) processo de
B guantidades de . B
Suco Concentrado de residuos de o ) implantacéo e
19 agroquimicos e Alta. Baixo.

Laranja

agroquimicos.

0 prazo de
caréncia apos o
uso dos
produtos.

laudos de
andlises
anuais
exigidos pela
BFA

Quadro 10.

Lista dos Perigos Quimicos




3.5 Identificacdo dos perigos referentes a linha de producéo
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Os Perigos relacionados a linha de producdo sdo aqueles que podem se apresentar em

equipamentos e no ambiente de trabalho, os mesmos estdo relacionados a seguir.

3.5.1 Perigos Bioldgicos

. Medidas
N° Componente do Perigos Justificativa Severidade Risco ;
Processo Biol6gicos Preventivas
Manter estrados
Protecdo contra afim de evitar a
Almoxarifado Aerdbbios mesdfilos, umidade e sol. Para umidade.
1 (Ingredientes) Bolores e Leveduras. os refrigerados Média Baixo Conservar
manter a refrigerado os
temperatura de ingredientes que
conservacdo ideal necessitarem
Realizar
O operador do diariamente ap6s o
triturador pode néo uso do mesmo, a
2 Triturador Salmonella realizar a limpeza Média Baixo limpeza de todo
do mesmo ao final residuo de soja do
do dia equipamento
Pode ocorrer a Realizar
entrada de constantemente a
micoorganismos verificacéo das
3 Tanque de cozimento Microorganismos devido a falha na Média Baixo condicdes do
patogénicos vedacéo do tanque sistema de vedagao
pelas borrachas do tanque
Pode ocorrer a Realizar
entrada de constantemente a
4 Tanque de separagéo Microorganismos micoorganismos verificacéo das
patogénicos devido a falha na Média Baixo condicdes do
vedacéo do tanque sistema de vedacao
pelas borrachas do tanque
5 Homogenizador No tem.
Pode ocorrer a Realizar
entrada de constantemente a
6 Tanque de espera Microorganismos micoorganismos Média Baixo verificacdo das
patogénicos devido a falha na condicdes do
vedagao do tanque sistema de vedagéo
pelas borrachas do tanque
Por ser o ultimo
mecanismo de Do contrario é
esterelizacéo necessario um
7 Trocador de calor Microorganismos possiveis falhas no Alta Médio controle
patogénicos processo podem permanente da
comprometer o temperatura
produto
Manutengao no
8 Envase Microorganismos Falha na vedagao da Baixa Baixa equipamento e
patogénicos embalagem vistoria em alguns
lotes do produto
acabado.
Microorganismos Falha no controle de Manter a
9 Cémara Fria patogénicos temperatura Alta Baixo temperatura de

conservagao ideal

Quadro 11. Lista dos Perigos Biol6gicos referentes ao processo
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Componente Perigos Medidas
N° s Justificativa | Severidade Risco .
do Processo Quimicos Preventivas
Evitar colocar
Contaminar o0s raticidas
Pesticidas, ingredientes com préximo al
1 Almoxa_lrlfado raticidas e produtos de Alto Baixo local e cuidado
(Ingredientes)
detergentes limpeza e na hora de
raticidas realizar a
limpeza
Se exagerar na Engraxar na
graxa a mesma quantidade
pode vazar pra correta e
2 Triturador Graxa dentro do Baixa Baixa verificar se ndo
equipamento e ocorreu
entrar em contato vazamento
com a soja
Tanque de
3 cozimento Ndo tem. —_— —_— —_— —_—
Tanque de
4 separacgao Néo tem. — —_— —_— —_—
Sdo seguros, mas .
Conservantes, g . Ficar atento as
5 . se adicionados - . ~
Homogenizador acentuadores - Meédia Baixo recomendagde
nas quantidades
de sabor s de dosagem
corretas
6 Tanque de espera Nao tem.
7 Trocador de calor Nio tem.
8 Envase Néo tem.
9 Céamara Fria Nao tem.

Quadro 12. Lista dos Perigos Quimicos referentes ao processo




3.5.3 Perigos Fisicos
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N° Componente do Perigos Justificativa Severidade Risco iedidas
Processo Fisicos Preventivas
Colocar garrafas e
Cuidado com vidros em geral
Madeira, pedacos de longe dos
1 ﬁ;g&ﬁ::?g; Plastico, estrados, com Alto Baixo ingredientes e
vidro lampadas e conservar 0s
garrafas estrados
Pode-se soltar Realizar
parafusos do constantemente
Parafusos, equipamento ou apertos nos
2 Triturador pedacos de até mesmo parafusos e revisdo
ferro pedagos de ferro Médio Baixo na estrutura do
equipamento
3 Tanque de
cozimento N&o tem. —_— —_— — —
4 Tanque de separacdo Nio tem.
5 Homogenizador N&o tem. - - — -
6 Tanque de espera NAo tem. - - - -
- - - Apertar
Parafusos, Parafusos e constantemente 0s
7 Trocador de calor pedacos das pedacos de Médio Baixo parafusos e verificar
vélvulas vélvulas podem as condic0es das
se soltar vélvulas
Fechamento Se o ferro de
incorreto da fechamento nédo Realizar
embalagem, estiver fechando constantemente
8 Envase furos na corretamente Alta Baixo revisdo no sistema
embalagem pode ocorrer de fechamento e
ao cortar vazamentos corte da embalagem
Se ndo se Respeitar o limite
respeitar o maximo de
Danificacdes empilhamento empilhamento e
9 Cémara Fria na maximo e alocar Médio Baixo armazenar o produto
embalagem 0 produto em em caixas proprias

caixas proprias

Quadro 13. Lista dos Perigos Quimicos referentes ao processo
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4. Consideracoes Finais

Os perigos estabelecidos pelo presente autor refletem a realidade da empresa por ele
mencionada. Porém detectar perigos num processo produtivo pode ser uma tarefa muito
subjetiva, pois, existem perigos que sdo claros como: Perigo Fisico no acucar cristal. Neste
caso 0 perigo é visivel e facil de se detectar. Porém existem perigos que exigem muito mais

conhecimento de assuntos que focam muitas outras areas do conhecimento.

Existe também o fato de que como foi dito acima, os perigos refletem a realidade da empresa
BFA, ou seja, a partir de seus procedimentos pode-se apontar 0 que pode causar risco e o0 que
ndo pode causar risco a quem vai consumir o produto. Porém, pode acontecer que,
dependendo do procedimento que a empresa tomar no seu dia-a-dia, o que pode ser um ponto
de perigo na BFA pode ndo ser pra outra empresa, ou vice versa. Por exemplo: em uma
empresa de alimentos como a citada neste trabalho, que utiliza como um de seus ingredientes
Pectina, se esta empresa ndo exigir um laudo do fabricante atestando que o produto fornecido
a ela esta livre de microorganismos patogénicos, este ingrediente passa a ser um perigo
bioldgico para o processo. Porém existe alguns perigos que foram apontados que sd@o normas
estabelecidas pelos organismos competentes e por isso preciséo ser fiscalizados e monitorados

constantemente.
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5. CONCLUSAO

Apos estabelecidos os perigos fica muito claro que a implantagdo de um sistema APPCC néo
é facil e se caracteriza por um processo extremamente sistematico e complexo, que exige a
colaboracéo de todos os funcionarios, gerentes e proprietarios, pois um erro, ou algum perigo

ndo detectado pode-se perder todo o trabalho que fora realizado.

A identificagdo dos perigos foi de grande importancia durante o periodo de estagio, pois, uma
vez sendo necessario o conhecimento de todo o processo e de todos os “ingredientes”
envolvidos no sistema produtivo, trouxe ao autor deste trabalho uma grande no¢do de como

funciona um sistema produtivo e como funcionam as pessoas dentro dele.

Porém, como foi dito por Slack (2002) a melhoria é sempre continua, sempre temos que estar
melhorando, desta forma é necessaria uma conscientizacdo de todos os que estdo envolvidos
na cadeia produtiva, de forma que as falhas que possam estar ocorrendo seja rapidamente
apercebidas e corrigidas o mais rapido possivel.

Fica claro que este tem por finalidade apenas expor 0s perigos existentes e sugerir medidas
preventivas, porém nao se trata de uma implantacdo do sistema APPCC, sendo assim o autor
deixa 0 mesmo com o intuito de mostrar ao suposto leitor interessado no assunto: Bebidas a
Base de Soja, 0s pontos que devemos nos preocupar e monitorar neste tipo de sistema

produtivo.

Com relagdo a empresa, através deste pode-se perceber que a mesma tem grande possibilidade
de implantar o sistema APPCC, uma vez que as pessoas que la trabalham empenham suas
atividades com amor e responsabilidade, além disso a empresa preza muito pelo respeito ao
consumidor e pela qualidade de seus produtos, o que ja garante um passo grande para a

implantacédo de tal programa.
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