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RESUMO

A Analise de perigo e ponto critico de controle PARC) é uma ferramenta que direciona os
pontos criticos que devem ser controlados parantjaea seguranca do alimento. No caso dos
alimentos, em que os compradores ndo podem venfarssi proprio, o atendimento aos padrbes
de qualidade que devem ser seguidas. Isso temdegathstituicbes publicas e privadas a adotar
as boas praticas de fabricacdo, que em conjuntoAPCC formam uma ferramenta de garantia
da qualidade. O trabalho descreve os perigosiqusirfisicos e biol6gicos existente no processo
de producédo de acucar cristal, apresentando aglasefdreventivas aos perigos e definindo os
limites criticos, as etapas de monitoramento eeggstros para controle do processo, com as
medidas de verificacdo dos pontos criticos e dogaePPCC.

Palavras-chave:Acucar cristal, Appcc, Alimento seguro



ABSTRAT

The Danger Analysis and Point Critic of Control &PC) is a toll that indicated the critical
points where the control will be done to guararnteesafety of the food. In case of foods, where
the customer can not verified the safety by itdk, considering to the quality pattern would be
followed. This proceeding induces the public anggte institution to adopt the Good Practices
of Fabrication that, in addition with APPCC, forthe tool to guarantee the quality. This works
described the chemical, physics and biologics dantet exist in the production process of
crystal sugar, showed the preventive action to eemygnd, defined the critical limits, the stages
of monitoring and the register to process contnglh the verification data of the critical points
and of APPCC plan.

Key Words: Crystal sugar, Appcc, Safety food
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Capitulo 1 Introducéao

A Analise de perigo e ponto critico de controle PARC) é uma ferramenta que
direciona os pontos criticos que devem ser comtoslgpara garantir a seguranca do alimento.
O método é baseado em varios principios diferedgedeteccdo de contaminacdo. O objetivo
€ controlar a seguranca do alimento analisandoedggs, planejando o sistema para evitar
problemas, envolvendo os operadores em tomada aigédee registros das ocorréncias. O
conceito da APPCC deve ser aplicado em conjunto asrhoas préticas de fabricacao.

O inicio do desenvolvimento do sistema da APPCC e®ul959, este sistema foi
utilizado pela primeira vez, nos anos 60 pela Rilg Company, junto com a NASA -
National Aeronautics and Space Administration.

O termo alimento seguro é um conceito que esttenelo na conjuntura global, ndo
somente pela sua importancia para saude publicatangbém pelo seu papel importante no
comercio internacional.

O termo qualidade € um fator determinante, poisqgea problema pode comprometer
a saude do consumidor. E de se esperar, pois hoasaempresas que atuam nesse ramo de
atividade tenham algum sistema eficaz para exesss controle. A resposta encontrada foi
gue seria necessario promover uma mudanca na fdentesenvolver e produzir alimentos,
tornando a mais cientifica e controlada. Este trabdiscute a importancia da APPCC na

fabricacdo do acucar, que tipo de controle deveesdizado durante o processamento.



Capitulo 2 Desenvolvimento do plano APPCC

Segundo Lima (2004) a implantacédo do sistema APP@Giste em uma seqiéncia
de etapas, que auxiliam a identificar os pontascos do processo, bem como antecipar as
solucdes aos possiveis problemas que podem surgir.

A partir desse conceito a implementacdo do sist&fR®CC que funcionando
corretamente, ndo gera a necessidade de se dbttesr adicionais no produto final, a ndo ser
agueles destinados ao monitoramento da qualidade,se todas as etapas usadas para a
preparacéo do alimento estardo sob controle,aldol padrdes estabelecidos.

O sistema APPCC é um método com base cientificaemueprincipios técnicos para
prevenir e garantir a inocuidade dos processosatkipao para o consumo dos alimentos. O
alimento deve ser livre de contaminacbes que possamsar problemas a saude do
consumidor; como 0s contaminanpeEgogénicos, causada pela presenca de microrganismos,
residuos quimicos aditivos, ou metais pesadosnateriais estranhos;incorporados durante
0 processo de fabricacao.

Segundo o “Codex Alimentos” (WHO, 1997 e ILSI, I990 sistema de APPCC
consiste em seguir 0s seguintes principios

» Identificar os perigos e analisar os riscos de rigage e probabilidade de
ocorréncia.

» Determinar os pontos criticos de controle necassduara controlar os perigos
identificados

» Especificar os limites criticos para garantir queeracdo estd sob controle
(PCC)

» Estabelecer e implementar o monitoramento do séstem

* Executar as acdes corretivas quando os limitdsaginao forem atendidos

» Verificar o sistema

* Manter registros



2.1 Formacéo da equipe APPCC

A elaboracdo do plano requer a formacdo de umagpequultidisciplinar, ou seja,
integrantes das éareas de producdo, controle deidgdel e manutencdo. A equipe
multidisciplinar deve estar comprometida e envawdm o programa APPCC e a equipe que
tenha conhecimentos técnicos, de forma a reunihemmentos especificos e experiéncia
adequada ao processo e produto em estudo. A garéguipe € possivel, identificar perigos
potenciais, avaliar os riscos de cada perigo itleatio, estabelecer os limites para cada ponto
critico de controle.Com esses dados em maos, @ gagsinte € identificar controles, critérios

e procedimentos de monitoramento e verificagao.

2.2 Elaboracao do fluxograma do processo

O fluxograma tem como objetivo ser claro e simples descricdo das etapas

envolvidas no processo, deve conter informacoe®c@@mMONOZETI et al , 1995 )

* Ingredientes

» Etapas do processo

» Condicdes de processo

. pH

» Atividade da 4gua

» Contaminacao biologica

* Inativagdo de nutrientes essenciais

* Formacdao de substancias inaceitaveis

2.3 Identificacdo dos perigos



A identificacdo do perigo se faz por meio da agditade todos os ingredientes e etapas

do processo conforme descritas no fluxograma doegen (DONOZETI et al, 1995)

a) biolégica: microrganismos patogénicos ou prodigtae toxinas

b) quimica: residuos inorganicos ou organicos

c) fisico : materiais estranhos nocivos a satudeodsumidor

Segundo Furtini et al (2004), dois pré—requisitm$agem necessarios, as Boas praticas
de fabricacao (BPF) e os Procedimentos Operacié@asnizados (POP) que incluem:

1 — Potabilibilade da agua

2 — Prevengdao da contaminacao cruzada

3 — Higiene pessoal dos colaboradores

4 — Protecéao contra contaminagao do produto

5 - Saude dos colaboradores

6 - Controle integrado de pragas

7 - Manejo dos residuos

Richter (1995) define que a agua pura é um liquidwlor, insipido, inodoro e
transparente. Entretanto € um o6timo solvente, eaignencontrado no estado de absoluta
pureza, contendo varias impurezas. Dos 103 elemeqidnicos conhecidos, a maioria €
encontrado de uma forma ou de outra nas aguasaisgafuAgua, para ser considerada potavel,
deve obedecer aos padrdoes de potabilidade defimdlms Ministério da Saude dos quais
constam seus aspectos fisicos, como cor, turbf¢z condutividade elétrica, entre outros,
aspectos quimicos, como dureza e alcalinidade,spactos biolégicos, como presenca de

bactérias e coliformes, como mostradas na tabela.1



Tabela—1 Padréo de aceitacdo para consumo humano

PARAMETRO UNIDADE VMPY
Aluminio mg/L 0,2
Amonia (como NH) mg/L 1,5
Cloreto mg/L 250
Cor Aparente ufd 15
Dureza mg/L 500
Etilbenzeno mg/L 0,2
Ferro mg/L 0,3
Manganés mg/L 0,1
Monoclorobenzeno mg/L 0,12
Odor - N&o objetave!
Gosto - N&o objetavél
Sodio mg/L 200
Solidos dissolvidos totais mg/L 1.000
Sulfato mg/L 250
Sulfeto de Hidrogénio mg/L 0,05
Surfactantes mg/L 0,5
Tolueno mg/L 0,17
Turbidez ut” 5
Zinco mg/L 5
Xileno mg/L 0,3

NOTAS: (1) Valor maximo permitido.
(2) Unidade Hazen (mg Pt—ColL).
(3) critério de referéncia

(4) Unidade de turbidez

Fonte: Ministério da Salde — portaria 518




Tabela 2 -Padréo de potabilidade para substancias quimimasegresentam risco a saude

PARAMETRO | UNIDADE| VMPYW PARAMETRO UNIDAD | VMP™
E
INORGANICAS AGROTOXICOS
Antimonio mg/L 0,005 Alaclor po/L 20,0
Arsénio mg/L 0,01 Aldrin e Dieldrin ug/L 0,03
Bario mg/L 0,7 Atrazina pa/L 2
Cadmio mg/L 0,005 Bentazona po/L 300
Cianeto mg/L 0,07 Clordano (isémeros) po/ll 0,2
Chumbo mg/L 0,01 2,4D pno/L 30
Cobre mg/L 2 DDT (isbmeros) po/L 2
Cromo mg/L 0,05 Endossulfan po/L 20
Fluoretd® mg/L 1,5 Endrin ng/L 0,6
Mercurio mg/L 0,001 Glifosato po/L 500
Nitrato (como N) mg/L 10 Heptacloro e Heptaclpropg/L 0,03
epoxido
Nitrito (como N) mg/L 1 Hexaclorobenzeno pa/L 1
Selénio mg/L 0,01 Lindano {-BHC) pa/L 2
ORGANICAS Metolacloro ng/L 10
Acrilamida pg/L 0,5 Metoxicloro pa/L 20
Benzeno po/L 5 Molinato pg/L 6
Benzo[a]pireno po/L 0,7 Pendimetalina po/ll 20
Cloreto de Vinila pg/L 5 Pentaclorofenol pg/L 9
1,2 Dicloroetano pa/L 10 Permetrina pa/L 20
1,1 Dicloroeteno pna/L 30 Propanil po/L 20
Diclorometano po/L 20 Simazina pa/L 2
Estireno pa/L 20 Trifluralina po/L 20
Tetracloreto de pg/L 2 CIANOTOXINAS
Carbono
Tetracloroeteno ug/L 40 | Microcistiridls | po/L | 1,0 |
Triclorobenzenos Mo/l 20
Tricloroeteno pg/L 70
DESINFETANTES E PRODUTOS SECUNDARIOS DA DESINFECCAQ
Bromato mg/L 0,025 Monocloramina mg/L 3
Clorito mg/L 0,2 2,4,6 Triclorofenol mg/L 0,2
Cloro livre mg/L 5 Trihalometanos Total mg/L 0,1
NOTAS:

(1) Valor maximo permitido.

(2) Os valores recomendados para a concentracién flaoreto devem observar a legislacéo especiiigente relativa a fluoretacéo da

agua, em qualquer caso devendo ser respeitado odéstR Tabela.

(3) E aceitavel a concentragdo de até 10 ug/L @eonistinas em até 3 (trés) amostras, consecutivasio, nas andlise realizadas nos

Gltimos 12 (doze) meses.

(4) Analise exigida de acordo com o desinfetaritzado.

Fonte : Ministério da Saude — portaria 518



Capitulo 3

BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

As BPF séo pré-requisitos para implementacdo doCAPRara garantir a qualidade
do produto. Todas as etapas envolvidas na elalmrdgdalimento desde os insumos

incorporados, material estranhos, todas as pesswad/idas no processo.

1 Contaminacédo

Presenca de todo e qualquer material estranhaisimel organismos e microrganismos

indesejaveis no produto.

2 Contaminacéo Cruzada

Contaminagdo gerada pelo indevido de insumo, dgperfambiente, pessoas ou

produtos contaminados.

3 Desinfecgao/sanitizagao

Eliminacdo ou reducdo de microrganismos indesegg@i processo fisicos ou

guimicos adequados, ndo prejudiciais ao produto.

4 |nsumo

Matérias—primas, embalagens e matérias auxilidilgzados na fabricacgéo.

5 Limpeza/higienacao

Remocao de residuos de alimentos, sujidade, oa matterial portador de agentes.

6 Ponto critico de controle



Processos que nao sendo controlados podem caussr ataproduto.

7 Pessoal

As pessoas envolvidas no processo, que tenhantecaot@ a matéria-prima, material
de embalagem, produto em processo e produto tedmimguipamentos e utensilios, devem
ser treinadas e conscientizadas a praticar as awedie higiene e seguranca de produto, a
seguir descritas, para proteger os alimentos deucimacdes fisicas, quimicas e microbianas.

* O candidato ao emprego na industria de alimentoseois insumos somente
deve ser admitido apds exame médico

 exame médico deve ser renovado periodicamente s afastamento por
enfermidade.

* nenhuma pessoa que esteja afetada por enfermidf@d#oicontagiosa ou que
apresente inflamacgdes, infeccdes ou infeccbes ta, peridas ou outra
anormalidade que possa originar contaminacao maidgica do produto, do
ambiente ou outros individuos, deve ser admitida frabalhar no processo de
manipulacdo de alimentos

* A pessoa que apresentar qualquer das situacOesitatesacima ou com
curativos deve ser direcionadas a outro tipo dbath® que ndo seja a
manipulacdo de alimentos.

* Todos os empregados devem evitar pratica de atitarsas, tais como:cocar a
cabeca, introduzir os dedos nas orelhas, nariza bo

* Devem, também, evitar tocar com as maos as maf#iaas, produtos em
processo e produto terminado, exceto nos caso®akssidades operativas e
desde que as maos estejam convenientemente limpas.

 Os empregadogjue usarem lentes de contato devem tomar cuidadm pa

prevenir a possivel queda das mesmas no produto.



Antes de tossir ou espirrar, afastar-se do progueesteja manipulado, cobrir
a boca e o nariz com lenco de papel ou tecido eisldavar as maos para
prevenir a contaminacao.
O uso de mascaras para boca, evitando contato codutp sensiveis a
contaminacao.
O uniforme ou roupa externa deve ser de cor ckea) bolsos acima da
cintura, inteirico ou substituindo os botdes pdcre
O uniforme deve ser mantido em bom estado, senosapgrtes descosturadas
ou furos e conservado limpo durante o trabalho@tto diariamente.
A calca deve ser confeccionada ou com cintas fxaslasticos e a braguilha
com ziper ou velcro.
Quando o trabalho em execucdo propiciar que osommds se sujem
rapidamente, recomenda-se 0 uso de avental plgsieoaumentar a protecao
contra a contaminacgéo do produto.
Para evitar a possibilidade de certos objetos roafi@ produto, ndo € permitido
carregar no uniforme, canetas, lapis, termémetfesramentas, pincas,
alfinetes, presilhas, etc, especialmente da cigara cima.
Sendo necessario usar suéter, este deve estaretamehte coberto pelo
uniforme, para prevenir que fibras se soltem easoimem o produto.
O calgado deve apresentar — se limpo e em boag;éesd
Os homens devem estar sempre bem barbeados pdea ajyppromover um
ambiente de limpeza.
Barba longa deve ser evitada e, em casos espscifité proibida, para o
pessoal da fabrica.
A barba deve ser protegida com protetor especifico.
O uso de bigode e costeletas, se utilizado, develat as seguintes condi¢des:
0 O bigode pode se estender até a borda externa da, bd@o
ultrapassando exageradamente os cantos da boca.
0 As costeletas devem ser aparadas até o comprimexono da parte
inferior da orelha.
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Os cabelos dos homens devem ser mantidos bem apatathens e mulheres
devem té-los totalmente cobertos através do usocds, redes ou similar.

O usode cilios e unhagosticos é proibido.

As unhas devem ser curtas, limpas e livres de gealgpo de esmalte.

As maos devem apresentar-se sempre limpas. Develavagas com agua e
sabao, e desinfetada antes do inicio do trabaltlepeis de cada auséncia do
mesmo (uso de sanitarios ou outras ocasides eragjmEios tenham se sujado
ou contaminado).

Roupas e pertencgsessoais ndao devem ser guardados em lugares onde o
alimentos ou ingredientes estejam expostos ou eas &rsadas para limpeza de
equipamentos e utensilios ou sobre equipameni@adtis no processo.

A entrada de alimentos ou bebidas na fabrica née sler permitida, exceto nas
areas autorizadas para esse fim.

Almocos e lanches enquanto nao consumidos, deveguasdados nos lugares
designados para tal fim, além da obrigatoriedade edtarem bem
acondicionadas

A guarda de alimentos nos armarios e gavetas dpsegados ndo é permitida.
E permitido fumar unicamente em &reas autorizadasguais devem ser
localizados fora de area de fabricacdo e estocagem.

Mascar chicletes ou manter na boca palitos de slefiésforos, doces ou
similares durante a permanéncia na area de trgbafim é permitido. Téo
pouco € permitido manter Iapis, cigarros ou oubtgstos atras da orelha.

No caso do uso de luvas para manuseio de alimeptodutos de limpeza,
pesticidas, etc, estas devem ser mantidos de fperfaita e limpa. Devem
também ser de material impermeavel e adequadopaode trabalho a ser
realizado.

O uso de luvas néo elimina a necessidade de lavagas.

Anéis, brincos, colares, pulseiras, relégios, atnglee outras jéias ndo sao

permitidos durante o trabalho, pelo seguinte:
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0 Asjbias das maos ndo podem ser adequadamente dedasfefa que os
microrganismos podem se esconder dentro e debasxmdsmas.

0 Existe o perigo que partes das joias se soltenaenazo produto.

o As jbias pessoais apresentam risco para a segurpessoal e
integridade dos produtos e equipamentos

* As areas de trabalho devem ser mantidas limpasteadpo. Nao se devem
colocar roupas, matérias-primas, embalagens, ferts ou quaisquer outros
objetos que possam contaminar o produto ou equip@mem locais de
trabalho.

« Os empregados da area administrativa, servicosliaresi e 0s visitantes
deverdo ajustar-se as normas de boas Praticabriteafd@io. No caso de usarem
bigode e barba fora das normas, deverdo cobridos protetor especifico,
alem de usar roupa adequada antes de entrar @adérerocesso.

e Quando forem usados tampdes de ouvidos contrasiueshtes devem estar
atados entre si por corddo que passem por tragsstm@o para prevenir que se

soltem e caiam sobre o produto.

3.1 EDIFICIOS E INSTALACOES

Para uma melhor explicacdo do problema é necess@mgiderar alguns termos, que sao

usados para praticas de higiene como:

* Alinstalacdo alimenticia deve ser construida erasdoade os arredores nao oferecam
risco as condicdes gerais e saniedade.

* O projeto deve prever o menor impacto ambiental.

* Os edificios destinados a instalacdes alimentic@®cessamento, embalagem,
armazenamento, e outros, devem apresentar projemn&rucdo que facilitem as
operacdes de manutencdo e limpeza, evitem conteb@sae a entrada de roedores,
passaros, insetos e demais pragas.

» Devem ser evitadas as instalacdes provisorias.
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O espaco deve ser suficiente para a instalacdoqdgagnentos, estocagem de
matérias-primas, produtos acabados e outros mateuiliares e propiciar espagos
livres para adequacao ordenacao, limpeza, manwencantrole de pragas.

A contaminacdo cruzada deve ser evitada atravémstasacoes e fluxo de operacdes
adequadas. As areas de recepcao e lavagem déasyatémas devem ser isoladas.

Os sanitarios e vestiarios ndo devem ter comurocdigéta com as areas de producéo.
As portas externas dos mesmos devem ter sistefiealtimento automatico.

As temperaturas, umidade, relativas e demais pantibsos de controle de processo e
de estocagem devem ser estreitamente respeitagwsjato.

Nas linhas de embalagem, os transportadores qaenfazrajeto desde a entrada atée
depois da maquina de envase, devem ter sistengglti@miento automatico.

Paredes e tetos devem ser lisos, lavaveis, impegeisedle cor clara e construidos e
acabados de modo a impedir acimulo de poeira emiaimi a condensacao
desenvolvimento de mofo e permitir facil higien@ag

A pintura de equipamentos deve ser feita com &tdaica e de boa aderéncia.

Entre a paredes e teto ndo devem existir aberguaspropicie a entrada de pragas
bem como que facilitem a formacéao de ninhos.

O piso deve apresentar caracteristicas antidetiegpaser impermeavel, de facil
lavagem e sanitizacdo. O piso deve ser resistantEafego e a corrosao, quando
necessario, deve possuir declive de, no minimogd&xdo o uso de agua é frequente.
Os ralos devem ser evitados nas areas de produg@mnipulacdo de alimentos. Se
necessarios, devem permitir livre acesso a limpezser dotados de sistema de
fechamento.

As canaletas devem ser evitadas nas areas de pooduganipulacdo de alimentos.
Quando necessérias, devem ser lisas e possuirscamemiondados com raio minimo
de 5 cm, grades de aco inoxidavel ou plasticosamlive de, no minimo, 1% para o
sifdao. Devem ser estreitas (aproximadamente 1Qdenfargura), o suficiente para
permitir o escoamento da agua.

Os angulos formados entre pisos, paredes e basemjupamentos, devem ser

arredondados com raio minimo de 5¢cm para facditanpeza.
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Janelas devem ser fixas e utilizadas preferencrabrgara iluminacdo.Quando usadas
para ventilacdo, estas e outras aberturas devedotsetas de tela.
As telas devem ser facilmente removiveis para pdira, mantidas em bom estado e
ter abertura menor ou igual a 2mm
As portas devem ter superficies lisas, ndo abstasewsom fechamento automéatico
(mola ou sistema eletronico) e abertura maxima,derh do piso.
As portas de armazéns que contenham trilhos fémiogi devem ser fechadas com
dispositivos de vedacgdo flexiveis em borracha gaitar a entrada de roedores e
outros animais.
A iluminac&o deve minimizar sombras e seguir osgEgiminimos:

1000 lux = areas de inspecédo

250 lux = areas de processamento

150 lux = outras areas
As lampadas devem possuir sistema de seguranga euiosédo e quedas acidentais
e ndo devem ser instaladas sobre linhas de produg&cansporte de insumos ou
produtos.
As areas externas devem ser iluminadas, prefetsraite, com lampadas de vapor de
sédio instaladas afastadas das portas para redatr@cao de insetos noturnos.
O ar ambiente das éareas de processamento de asnelg@ve ser renovado
frequentemente através de equipamentos de insoflac&xaustdo, devidamente
dimensionada.
O ar insuflado ou comprimido para areas de prooesst deve ser seco, filtrado e
limpo.
A direcao do fluxo de ar ndo pode ser de uma aetaminada para uma area limpa.
A 4gua para fabricagdo de alimentos deve ser gdatawe monitoramento frequente da
qualidade. A agua usada em bebedouros deve saddilt
O vapor, em contato direto com alimento, deve d&@ado e ndo deve conter
substancias que possam contamina-la ou vice-versa.
Nas areas de acesso de pessoal e de fabricacam diatir lavatérios providos de

sabdo, sanitizante para higiene das maos, pape&tma ar quente e recipiente
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fechado de lixo. E preferivel a instalagdo de toasede acionamento sem o toque das

maos em todos em todos 0s sanitarios.

* A empresa deve possuir areas de refeitorio, vestiadescanso e de fumar. Esses

locais devem ser separados das areas de fabrieagédmzenamento.

3.2 Produgao

A area de fabricagéo é critica na elaboracdo dodupos, portanto, precaucdes devem

ser tomadas para que esta seja mantida em condjg@esado causem contaminacdo dos

alimentos, podemos citar:

.O trénsito de pessoas ou materiais estranhos skvevitados nas areas de
producdao.

A identificacdo de todos os insumos e produtos aemedos em processo ou
rejeitados é indispensavel.

Os sacos devem ser fechados sem nenhuma exposigépetficie interna.
Produtos a serem reprocessados devem possuir deadais que ndo afetem a
qualidade de lotes subsequientes aqueles aos guatogoram.

Frascos de vidro ndo devem ser utilizados paraecole amostras devido ao
risco de quebra.

Instrumento de vidro, tais como termémetros e deesds ndo devem ser
utilizados na area de processamento, pelo mesmeanot

Portas ou abertura das fabricas e armazéns devenamecer fechadas para
impedir a entrada de insetos, roedores, passanosas animais ou residuos.

Insumos e produtos com risco ao consumidor ndondeee utilizados.
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* O sistema de rastreabilidade deve ser implantadon cbase no
“Rastreabilidade” de insumos e Produto para Emprd3acessadoras de

Alimentos”

3.3 Limpeza

Os procedimentos de limpeza devem ser descriton@muais especificos, e o pessoal
gue executa os trabalhos de limpeza devem estar tbeimados nos procedimentos
estabelecidos para poder executa-lo.

* Os equipamentos e utensilios do processo devemas#idos e sanitizados, de
acordo com freqUéncia estabelicidas nos procedoaent

* Os equipamentos devem ser limpos, interna e extemi@ antes de serem
usados e depois de cada interrupcdo de trabalhoacdedo com os
procedimentos estabelecidos.

* O uso de escovas de metal, 1as de aco e outrosiagmi@brasivos que soltem

particulas devem ser evitados.

3.4 Controle de pragas

A elaboracdo e seguimento do manual “Controle hatdg de Pragas” é necessaria para
prevencao de insetos e roedores que podem intesiastalacdes, apesar dos procedimentos
adequados de limpeza, sanitizacdo e manutencaessog que executa os trabalhos de
controle de pragas deve ser bem treinado quantweéuefo das tarefas, bem como ser
orientado quanto aos cuidados necessarios pargrstecdo (mascaras, luvas, vestuario
adequado, exame médico, etc) e cumprir a legislpeémente.

* Deve ser implantado um sistema de controle dedmg&aaida dos praguicidas.

* Os praguicidas utilizados para controle de pragasm ser considerados “veneno” e,

portanto, devem ser mantidos em lugar fechado glalegmatérias-primas, material de
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embalagem, produto em processo e produto termieaglguipamentos e utensilios
empregados no processo.

* Os praguicidas utilizados devem ser regulamentpdokei, devem estar perfeitamente
identificados e ser utilizados de acordo com a#rug8es de rétulo ou aquelas
estabelecidas no manual “ Controle Integrado dga@ta

3.5 Garantia da qualidade

A garantia da qualidade assegura que os envolvadogonhegcam, entendam e
cumpram o0s contoles aplicados como determinam asaso ISO 9000, a base para
estruturacdo do sistema da qualidadglantando o sistema de “Analise de Perigo e Bonto

Criticos de Controle”.



17

Capitulo 4 Metodologia

Para o desenvolvimento do presente estudo foranizages procedimentos de
controle de pH, determinacdo de sulfito, de pdd&uderrosas e analise microbioldgica,

seguindo as metodologias descritas a sequir:

1. Controle de pH (aparelho de medicéo de pH)

TECNICA : resfriar amostra se necessario até a temperamioéEnte e depois emergir
o eletrodo com amostra até cobrir o bulbo, e fazkitura acionando o botéo, o resultado é
expresso diretamente no equipamento sem necessidadéculo ou correcao

( Coopersucar)

2. Determinacéo de sulfito em caldo (determinacaodométrica)
A determinacao baseia-se na reacao entre o selbtiodo, gerado em sito, de acordo
com as reacgoes:

103 + 51 + 6H - 3b + HO
b + HO + SO? - 2HY + 211
b+ (RO) - b (CHCLs)

Para tanto séo feitos provas em branco para dei@rana quantidade maxima gasta de
tiossulfato. A seguir sdo determinadas as amostratendo sulfito. A diferenga entre as
guantidades gastas indica a quantidade de sulfitprocedimento prético é:

PROVA EM BRANCO:

50 ml de agua deionizada

10 ml da solucéo de iodeto- iodato 0,0125 N

5 ml de cloroférmio p.a

2 ml de acido cloridrico 0,5 N

ANALISE DO CALDO:

TECNICA : resfriar amostra se necessario até a temperatoipgente e depois pipetar:
50 ml de agua deionizada

10 ml da solucéo de iodeto- iodato 0,0125 N
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10 ml caldo clarificado
5 ml de cloroférmio p.a

2 ml de acido cloridrico 0,5 N

PROCEDIMENTO: Tampar e agitar o erlenmeyer. Titular o excessoiatlo com
solucéo de tiossulfato de sddio 0,0125 N, sempieagfitacdo. O ponto final da titulacdo &

observado pela mudanca de coloracdo do cloroféecorioosa p/ incolor com aspecto leitoso.

CALcuLO: C=(V1-V2)XF1X400
V3

C = Concentragdo em mg/ |

V1 = Volume em ml, de tiossulfato de sddio, gastditulacdo da prova em branco
V2 = Volume em ml, de tiossulfato de sédio, gastotitulacdo com amostra (caldo
clarificado)

V3 = Volume em ml da amostra de caldo clarificado

F1 = Fator de correcdo da solucéo de tiossulateodio

3. Determinacéo de particulas ferrosas
A amostra de 1 kg de acucar cristal é transferata pm separador magnético, e no

seu campo magnético ficardo retidas particulagme $endo posteriormente pesada.
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Figura 1. Foto do separador magnético. Fonte: préprio autor

4. Analise microbiologica(contagem de coliformes)

Segundo Franco (1996) a técnica dos tubos multilosna maneira bastante utilizada
pelos laboratérios de microbiologia de alimentosapestimar a contagem de alguns tipos de
microrganismos, como coliformes totais, colifornfesais.

TECNICA: Ap6s a homogeneizacdo sdo feitas pelo menosdihéigdes, e depois
transferidas para cincos tubos contendo meio daraylcaso apresente turvacdo do meio com
producéo de géas séo identificado como positiveeagrca de coliformes.
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Capitulo 5
RESULTADOS E DISCUSSAO

Nas inddstrias, os laboratorios atuam como imptetamstrumento de controle de
qualidade por meio de andlises quimicas, fisiaagcmbiologicas apresentando os resultados
e construindo gréaficos que facilitam interpretatimétes maximo e minimo.

As medidas preventivas de controles tém como ebjetliminar, prevenir 0os riscos
seja s6 um ponto de controle (PC) ou um pontocoritie controle (PCC) que podem causar
algum problema ao consumidor

Ponto de Controle: qualquer etapa do processo seja quimico, fisicmlédico que
podem ser controlados ou eliminados evitando gaseppara outra etapa

Ponto Critico de Controle: qualquer etapa do processo seja quimico, fisico e
biolégico que ndo podem ser controlado ou elimasad assim passando para as etapas
seguintes, portanto precisam ser aplicadas medlicagentivas para que ndo chegue ao
consumidor.

No fluxograma 1 estdo mostrados os PC e PCC dessodae producdo de acucar.

FLUXOGRAMA — 1 Representacdo das etapas da prodde&acucar e a identificacdo dos
pontos criticos de controle (PCC)

Caldo
sulfitado

ClaMicacao

Recepcéao Preparo q o Evaporaca
de moagem [ moagem d 0 caldo —{ | docaldo
» Geragéo de Filtragem cozimento
vapor do lodo
Lavagem d
acucar
¢ A 4 * > (centrifuga)
Geragao de Secagem do separagdo do
aclcar  |g— agucar
energia ¢ ¢
eletrica
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Os dados da Tabela 3 s&o obtidos por coleta do @dseu ponto de amostragem,
apos a coluna de sulfitacdo (para analise do p)ds a caixa de clarificacdo do caldo (para
determinacéao do sulfito no caldo) como apareciurograma.

O perigo identificado que podem ser controlados etiminados, com medidas
preventivas que controlam o pH e também o sulfitealdo decantado.

Os graficos 1 e 2 tem eixo horizontal que reprigsea seqiiéncia horéaria, enquanto
gue o eixo vertical representa os resultados obtidovariacdo dgpH e sulfito em caldoO

monitoramento € uma parte essencial do sistemaa @pae sejam controlados e que néo

ultrapassem o limite maximo.

Tabela 3 - Controle de pH

Etapas do processp Perigos identificados Descricao
Coluna de sulfitacéo Residuo de sulfito Controle de pH apés |a
sulfitacao.
Caixa de clarificacdo do | Residuo de sulfito Controle de sulfito no caldp
caldo decantado

Gréfico 1 Controle de pH

5,2
5,1

57
4,9 -
a,8 -
4,7 -
4,6 -
4,5 -
a,4 -

4,3
07:00 11:00 15:00 19:00 23:00 03:00

08 ph
m Mminimo

0O maximo

Fonte: pesquisa propria

Grafico -- 2 Controle de sulfito em caldo

200+
150
O3 sulfito no caldo
100 - .
B minimo
50 O maximo
0,
07:00 11:00 15:00 19:00 23:00 03:00




Fonte: Pesquisa prépria

A proxima andlise é a determinacdo de coliformeagla da centrifuga, identificado

no fluxograma 1 como ponto de controle, pois naaatgl lavagem da centrifugas de acucar
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cristal sdo eliminados os coliformes com tratamegétonico com temperatura de °80,

portanto os perigos sao eliminados.

Na tabela 4 estdo resumidas as andlises de oadifodo processo de fabricagdo do

acucar cristal.

TABELA 4 - Agua de lavagem da centrifuga

Etapas dq Descricéo Unidade P/ALQ Resultado Portaria 518
processo em 100m| analitico UMP
Lavagem de Coliformes | Unidade P/A

agucar totais

(centrifuga) em 100ml | ----------- ausente Ausente
Lavagem de Coliformes | Unidade P/A

agucar fecais

(centrifuga) em 100m| ausente Ausente
Lavagem de Coliformes | Unidade P/A

acucar heterotroficas

(centrifuga) em 100ml | ----------- ausente Ausente

Fonte :Ministério da Saude — Portaria 518
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No proximo PONTO CRITICO DE CONTROLE do fluxograma, perigo
identificado, as particulas magnéticas, pode senireldo com a manutencdo e limpeza
automatica.

A tabela 5 resume 0 monitoramento realizado e &¢@ss corretivas.

Tabela 5 — Monitoramento de particulas magnéticas

Etapa do| Perigo atribuido| Inspecao Limite critico Acao ctve
processo

Separacao Apbs a secagemObservacao Tempo limite dg Manutencao
magnética do acucar visual do| 3 minutos

funcionamento | corresponde ap
Limpeza tempo de
automatica  da acionamento

grade magnética

A tabela 6 demonstra como o monitoramento do PORRITICO DECONTROLE é
realizado. O procedimento é feito com uma amod@al kg de acUcar cristal que é
transferida para um separador magnético, e noaepa magnético ficardo retidas particulas
de ferro sendo posteriormente pesada. Este proeathmé, realizado pelo técnico do
laboratorio que podem ser verificados como anélasssificatoria, porém se apresentar a nao
conformidade, sera reprocessado através da iaitittade

Tabela — 6 Monitoramento de particulas ferrosas

Etapa do processo| variavel Responsavel FrequénciAcao

de analise corretiva

Apoés a secagem daVionitorizacdo| Analista def A cada 2| Segregar a
acucar de particulas laboratério horas quantidade
magnéticas de produto

inseguro
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3 CONCLUSAO

O trabalho realizado apresentou a implantacdo dsist@ma analitico que controla a
guantidade de insumo que pode ser incorporadoldo,@acontrole de particulas ferrosas , e
também o controle microbioldgico no processo deidabdo do acucar, que tem a funcéo de
garantir a qualidade do produto.

Podemos observar que nessa etapa apresentadgnddloss 1 e 2 sendo ponto critico
de controle , os resultados de pH e sulfito emacabo atingiram o valor maximo

A Tabela 4 apresenta auséncia de coliformes emdertio tratamento térmico, nesta
etapa do fluxograma, o perigo identificado é cogrsido ponto de controle, pois podem ser
eliminados com tratamento térmico da agua da lamagpie trabalham com temperatura de
80°C, garantindo a qualidade.

Na tabela 5 apresenta uma limpeza automatica, @peego atribuido ap6s a secagem
do acucar depende da inspecdo visual. Ja a té@balantifica através de andlise fisica
(possiveis particulas magnéticas incorporadas acaggcom freqiiéncia de 2 em 2 horas, sao
feitas amostragens por técnicos do laboratériomecaso de uma ndo conformidade é feito
uma segregacdo e na sequéncia o reprocessamentindelote.

Concluindo o sistema APPCC é uma ferramenta q@eidita os pontos criticos que
devem ser controlados e deve ser aplicado enummtmngom as boas praticas de fabricacao,

para garantir a seguranca do alimento.
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