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1 INTRODUCAO

Atualmente, a seguranga alimentar ¢ uma preocupagdo crescente entre oS
consumidores, que demonstram um interesse cada vez maior por alimentos seguros e de
qualidade. Essa exigéncia tende a destacar algumas organizagdes em relacdo a outras (Withers;
Ebrahimpour, 2000). O aprimoramento da qualidade de processos e produtos ¢ um fator
determinante que, quando seguido de forma consistente e em conformidade com as legislacoes,
resulta em alimentos seguros (Dias, 2016).

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC tem como
principal finalidade assegurar a produgdo de alimentos seguros, podendo incluir aspectos
voltados a garantia da qualidade e a satisfagdo do cliente. Trata-se de uma metodologia
estruturada e baseada em principios logicos, prevista em normativas nacionais e internacionais,
que busca identificar perigos especificos ¢ implementar medidas preventivas, assegurando
produtos de qualidade e seguros para o consumo (Vanzella; Santos, 2015).

O termo ‘alimento seguro’ refere-se a ado¢do de medidas preventivas destinadas a
minimizar riscos de natureza fisica, bioldgica e quimica, por meio da implementacdo de
praticas que garantam a qualidade e a seguranca dos alimentos ao longo de toda a cadeia
produtiva (Berti; Santos, 2016). Nesse contexto, o APPCC estabelece diretrizes para a
identificacdo dos principais perigos bioldgicos, quimicos e fisicos que possam surgir durante o
processamento de alimentos, além de orientar sobre o controle eficaz desses riscos nos Pontos
Criticos de Controle (Silva, 2013).

Santos et al. (2020) e Souza et al. (2020) ressaltam que o APPCC funciona como uma
ferramenta para aprimorar os padrdoes de qualidade, enfatizando a importancia das Boas
Praticas de Fabricagdo — BPF em todos os processos relacionados a manipulagdo de alimentos.
Segundo os autores, as BPF sdo fundamentais para a implementacao eficaz do sistema APPCC,
sendo reconhecidas como um Programa de Pré-Requisitos — PPR. A integragdo entre o APPCC
e os PPR tem se mostrado indispensavel para o controle da qualidade nas industrias
alimenticias, contribuindo também para a redugdo de custos e o aumento da produtividade, por
meio da diminui¢do de perdas e retrabalho.

Os PPRs mais relevantes sdo a higiene das instalagdes, equipamentos e utensilios,
controle de pragas, qualidade da 4gua e a capacitagdo continua dos colaboradores em boas
praticas de fabricacdo — BPF. Conforme cita Silva e Silva (2003), os PPRs garantem condicdes
adequadas de higiene e sanidade, criando um ambiente propicio a producao de alimentos
seguros e de qualidade. A harmonia entre esses elementos ndo garante apenas a seguranga dos
alimentos, mas também promove o cumprimento de exigéncias legais nacionais e
internacionais, como as estabelecidas pela agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria— ANVISA
e pelo Codex Alimentarius (Brasil, 2004; Codex Alimentarius, 2020).

Conforme apontam Oliveira et al. (2021), a inexisténcia ou a aplicagdo deficiente desses
programas compromete significativamente a eficicia do APPCC, uma vez que essa ferramenta
depende da estabilidade das condigdes bésicas para que possa concentrar-se no controle dos
pontos criticos. Ademais, segundo Lima et al. (2019), organiza¢des que mantém um sistema
rigoroso de seguranga dos alimentos tendem a obter vantagens competitivas, fortalecendo sua
reputagdo e ampliando sua presenca em mercados mais exigentes no que diz respeito a
comercializacao de alimentos.

A indutstria alimenticia ¢ responsavel pela transformagdo de matérias-primas em
produtos seguros e prontos para o consumo, com o objetivo de atender tanto as necessidades
da populagdo quanto as exigéncias do mercado. Esse segmento se caracteriza por processos
complexos, que abrangem desde a obten¢do das matérias-primas até a expedi¢ao do produto
final, tornando essencial a implementacdo de sistemas de gestdo da qualidade para assegurar a



seguranca alimentar € o cumprimento das regulamentagdes sanitarias (Ribeiro-Furtini; Abreu,
2017).

Entre os diversos segmentos da industria alimenticia, destaca-se a producao de polpas
de frutas, um produto de grande relevancia devido a sua praticidade e valor nutricional.
Contudo, esse processo produtivo envolve riscos que precisam ser devidamente controlados
para garantir a qualidade e a seguranga do produto final. A aplicacdao do sistema APPCC em
industrias de polpas de frutas contribui significativamente para a identifica¢do e o controle dos
pontos criticos, além de assegurar a conformidade com os padrdes fisicos, quimicos e
bioldgicos estabelecidos pela legislacao vigente (Vieira, 2019).

Assim, este trabalho foi desenvolvido no contexto da Industria de Polpas Siriji, que
enfrenta desafios significativos quanto a padronizacao de processos e a garantia da seguranca
alimentar, podendo comprometer a saide do consumidor, além de afetar negativamente a
competitividade e a credibilidade da empresa no mercado. A partir da andlise dessa realidade,
essa pesquisa visa propor um modelo de aplicacdo do sistema APPCC adaptado as suas
especificidades, contribuindo para a melhoria continua da qualidade dos produtos, o
cumprimento das exigéncias legais e a reducdo de riscos a saude do consumidor. Espera-se que
esta pesquisa possa servir como um guia técnico-operacional para a identifica¢do e o controle
eficaz dos riscos, oferecendo uma abordagem pratica e acessivel para a implementagdo de
sistemas preventivos de controle, além de promover avangos na competitividade e
confiabilidade do setor.

2 REFERENCIAL TEORICO

As Boas Praticas de Fabricacdo — BPF e a Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle — APPCC sdo ferramentas de gestao da qualidade utilizadas nos processos industriais
para garantir a padronizacdo e a confiabilidade dos produtos (Capiotto; Lourenzani, 2010).

Com isso, o Ministério da Satde desenvolveu a Portaria n°® 1.428 de 26 de novembro
de 1993, que determina instru¢des para a adog¢do de boas praticas de fabricacdo — BPF e da
Anadlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle — APPCC (Brasil, 1993). Além disso, a
Portaria Federal de n° 326 de 30 de julho de 1997, define que as Boas Praticas consistem em
um conjunto de normas aplicadas aos processos produtivos para garantir um padrdo definido
de qualidade e identidade aos produtos ou servigos de carater alimentar (Brasil, 1997).

Assim, quando bem implementadas, essas praticas garantem o controle da higiene dos
processos € dos colaboradores, além do correto manuseio dos equipamentos industriais. Isso
resulta na redu¢do da contaminagao cruzada e da prolifera¢do de pragas, bem como na melhoria
da higiene nas areas de fabricagdo, na organizagdo do fluxo de processos e em outros aspectos
operacionais (Nicoloso, 2010).

O método APPCC, em particular, baseia-se em uma série de etapas essenciais no
processamento industrial de alimentos, abrangendo todas as operagdes, desde a aquisicao da
matéria-prima até o consumo final (Codex Alimentarius, 2020). O principal objetivo da
APPCC ¢ identificar os perigos potenciais a saide do consumidor e implementar medidas de
controle para mitigar esses riscos. Além disso, trata-se de um sistema de garantia da qualidade
que identifica os pontos criticos de controle e gerencia os perigos quimicos, fisicos e biologicos
de contaminagdo dos alimentos (Silva, 2013).

Os perigos quimicos incluem residuos de desinfetantes, produtos de limpeza,
inseticidas, agrotoxicos e conservantes; os perigos fisicos englobam materiais como pedras,
cacos de vidro, areia, 0ssos, espinhas, pregos e fragmentos de metal; e os perigos biologicos



integram a presenca de microrganismos como parasitas, bactérias, fungos e virus (Berti; Santos,
2016).

Segundo o Codex Alimentarius (2020), o método APPCC baseia-se na prevengao,
eliminacdo ou minimizagao dos riscos em todas as etapas da cadeia produtiva, seguindo sete
principios basicos: (I) identificar e avaliar os perigos; (II) determinar os pontos criticos de
controle; (III) estabelecer os limites criticos; (IV) estabelecer os procedimentos de
monitoramento; (V) estabelecer as agdes corretivas a serem adotadas; (VI) estabelecer os
procedimentos de verificacao; e (VII) estabelecer os procedimentos de registro.

Santos et al. (2020) e Souza et al. (2020) destacam que o APPCC, além de ser um
instrumento de melhoria continua dos padrdes de qualidade, refor¢a a importancia das BPF em
toda a cadeia produtiva de alimentos. Segundo os autores, a ado¢ao das BPF ¢ essencial para a

correta implementagao do sistema APPCC, sendo considerada um Programa de Pré-Requisitos
— PPR.

Atualmente, esse sistema serve de base para diversas normas internacionais de
seguranca alimentar. No Brasil, sua ado¢do ¢ obrigatoria para os fabricantes de alimentos,
conforme estabelecido na Portaria n® 1.428/1993 do Ministério da Saude (Brasil, 1993) e na
Portaria n® 46/1998 do Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento — MAPA (Brasil,
1997). Essas normas representaram um marco importante ao incorporar o sistema APPCC as
inspecdes sanitarias, promovendo uma atuagao preventiva em toda cadeia produtiva.

Além disso, a Instru¢do Normativa n° 1, de 07 de janeiro de 2000, do MAPA,
regulamenta a qualidade das polpas de frutas comercializadas no Brasil. Essa norma determina
os Padroes de Identidade e Qualidade — PIQ/IN 1/2000 (Brasil, 2000). Por exemplo, definir o
teor dos solidos, a composi¢do, a rotulagem e os aditivos permitidos e de qualidade
microbiologica e fisico-quimica para diferentes tipos de polpas.

Vale ressaltar que, embora a IN 1/2000 tenha sido referéncia por muitos anos,
recentemente ela foi complementada por legislagcdes mais atualizadas: a Instru¢do Normativa
MAPA n° 37/2018 e a n°® 49/2018 (frutas e sucos), além da Instru¢cdo Normativa da ANVISA
n° 161/2022, que determina os padrdes microbioldgicos e reforcam a vigilancia sobre os
contaminantes e residuos de agrotdxicos nas polpas. (Brasil, 2018; Brasil, 2022).

A polpa de fruta ¢ um produto ndo fermentado, ndo concentrado e ndo diluido, obtido
a partir de frutos polposos por meio de um processo tecnoldgico apropriado, devendo conter
um teor minimo de so6lidos totais provenientes da parte comestivel do fruto (Brasil, 2000). As
polpas de frutas precisam ser feitas com frutas limpas, sem sujeiras ou impurezas. E essencial
garantir que nao haja sujeiras, partes da fruta que ndo sdo comestiveis ou qualquer outro
elemento que ndo faga parte da fruta em seu estado natural. (Santos et al., 2008).

Costa et al. (2013) destacam que, para garantir a conformidade do produto final com as
normas estabelecidas pelo MAPA, as industrias de polpas de frutas devem seguir uma
sequéncia rigorosa de etapas, desde a recep¢do da matéria-prima até o controle de qualidade e
higiene. Assim, o processamento das frutas para geracdo de polpas congeladas deve ser
conduzido de acordo com boas praticas de fabricagdo, assegurando um produto seguro e de alta
qualidade. O descumprimento dessas normas pode comprometer diretamente a qualidade final,
resultando em falhas no processo e um produto que pode trazer maleficios a satide (Sebastiany
etal., 2010).

Em suma, a indastria de polpas de frutas demostra uma importante relevancia
agroindustrial, ao transformar matérias-primas pereciveis em produtos com vida util
prolongada, valor agregado e disponibilidade durante todo o ano. No brasil, esse setor engloba
desde pequenas industrias até grandes fabricantes, seguindo fluxogramas de producdo que
incluem recepcao, selecao, higienizacao, processamento, embalagem e congelamento, sempre



respaldados em boas praticas de fabricagdo e padrdes de identidade e qualidade - IN 1/2000
(Santos; Barros, 2012).

Portanto, a consolidacdo do setor depende ndo apenas de inovacdo tecnoldgica e
investimentos adequados, mas também do fortalecimento da fiscalizagdo e capacitacao técnica,
de modo a garantir a produgdo de polpas seguras, nutritivas e com padrao elevado de qualidade
no mercado nacional.

3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Esta pesquisa teve origem em um projeto de extensdo realizado na Industria de Polpas
Siriji, localizada no municipio de Sdo Vicente Férrer, no interior de Pernambuco, no periodo
de dezembro de 2023 a fevereiro de 2024. A Siriji € uma organizagdo empresarial privada, de
carater familiar, que opera com um nimero reduzido de funcionarios € maquinarios. Além da
atividade industrial, a empresa mantém uma plantagdo propria, que serve como fonte
alternativa de matéria-prima para a producao das polpas.

A empresa possui um catalogo composto por mais de 10 sabores variados de polpas de
frutas, que variam de um prego de R$ 8,00 a R$ 16,00 reais, produzindo por dia cerca de um a
dois tipos de polpas que equivalem a pacotes com 5 unidades de 100g ou pacotes com 1 unidade
de lkg. Fornece seus produtos para clientes da regido e cidades circunvizinhas, como por
exemplo, Alianca e Recife, e outras.

Vale ressaltar a dificuldade da empresa em expandir-se ¢ consolidar-se em novos
mercados, um dos fatores € a auséncia de contratos formalizados com seus compradores, sendo
todos os seus contratos verbais. Ademais, a auséncia de um controle sistematico e preventivo
que resulta em um desafio para estar em conformidade com as legislagdes técnicas e seguranca
alimentar.

A empresa visa medidas ambientalmente corretas, como ¢ o caso do descarte consciente
dos dejetos de producdo, que sdo utilizados como adubo para sua plantagdo, e aqueles que nao
servem para tal atividade, servem de alimento animal. Outrossim, pensa na viabilidade de
destinar esses dejetos para um biodigestor, com o objetivo de garantir uma destinagdo segura,
além de uma economia circular, pois o biodigestor pode agir como uma fonte de geracao de
gés para sua produgao.

Para construgdo dessa pesquisa, foi utilizado um método qualitativo, o qual possibilita
uma andlise detalhada dos fendmenos investigados, valorizando a complexidade e a
subjetividade inerentes ao contexto produtivo analisado (Minayo, 2008). As técnicas adotadas
para coleta de dados foram: observagao direta, conversas informais com a administradora e os
funciondrios, e registros fotograficos, os quais permitiram uma compreensao aprofundada das
praticas organizacionais.

Foram realizadas trés visitas técnicas. Nessas ocasides, as observagdes concentraram-
se na linha de producao, abrangendo desde o recebimento das frutas até o armazenamento final.
Simultaneamente, coletaram-se informagdes com a administradora e os colaboradores a
respeito do funcionamento geral da industria, vendas, processamento das polpas, armazenagem
e transporte. Os registros fotograficos serviram de apoio as observagdes e auxiliaram na anélise
e identificagdo de perigos com base nos principios do sistema APPCC.

A coleta de dados foi estruturada com base nos sete principios do APPCC, conforme
demonstrado no quadro 1, a qual descreve os dados levantados e as respectivas técnicas
utilizadas para a constru¢do da pesquisa.



Quadro 1 — Método de coleta de dados

Principio

I - Identificar e
avaliar os perigos

Descricao

Analise do funcionamento geral da
empresa, identificando potenciais
perigos fisicos, quimicos ou
bioldgicos.

Método de coleta de dados

Observacao; informagoes
fornecidas pela
administradora e
funcionarios.

II - Determinar os
pontos criticos de
controle

Categorizagao dos pontos criticos com
base nos perigos identificados.

Registros fotograficos;
informacgodes fornecidas pela
administradora e
funcionarios.

III - Estabelecer os
limites criticos

Defini¢ao dos limites a serem seguidos
para controlar os pontos criticos de
controle.

Revisao de artigos
cientificos e pesquisas sobre
os principios do APPCC.

IV - Estabelecer os

Defini¢ao de como monitorar os

Revisao de artigos

acdes corretivas a
serem adotadas

limites criticos ndo sejam cumpridos.

procedimentos de pontos criticos de controle para cientificos e pesquisas sobre

monitoramento garantir o cumprimento dos limites os principios do APPCC.
criticos.

V - Estabelecer | Defini¢ao das agdes corretivas caso os Revisao de artigos

cientificos e pesquisas sobre
os principios do APPCC.

VI - Estabelecer os
procedimentos de
verificagcao

Defini¢do dos procedimentos para
garantir o funcionamento adequado do
sistema APPCC.

Revisdo de artigos
cientificos e pesquisas sobre
os principios do APPCC.

VII - Estabelecer os
procedimentos de
registro

Estabelecimento de registros
relacionados ao monitoramento, acdes
corretivas, verificagdes ¢ demais
informagdes relevantes.

Revisdo de artigos
cientificos e pesquisas sobre
os principios do APPCC.

Fonte: Elaboracdo Propria, 2025.

Para a apresentacao dos resultados, foi utilizado o sistema APPCC aplicado as etapas
do ciclo de producdo das polpas. Com base no fluxograma produtivo da empresa, foram
definidos 3 PCC's — Pontos Criticos de Controle, sendo respectivamente a etapa de
processamento, envase e por fim, armazenagem e expedigdo. Sdo etapas que podem apresentar
potenciais perigos no processamento. Desse modo, cada uma dessas etapas foi relacionada
diretamente aos principios do APPCC.




4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

A andlise realizada na Industria Siriji permitiu a identificagdo sistematica de pontos
vulneraveis a seguranga dos alimentos durante o processo de produgdo de polpas de frutas. Os
resultados obtidos estdo organizados conforme os principios do APPCC, incluindo a analise do
fluxograma de produgdo, a identificagdo de perigos, a defini¢do de Pontos Criticos de Controle
— PCCs e a proposi¢cao de medidas preventivas.

A industria processa frutas que dao origem as polpas nos seguintes sabores: abacaxi,
acerola, caja, caju, graviola, goiaba, manga, mangaba, maracuja, morango, pinha, pitanga,
tangerina, uva, abacaxi com horteld e cupuacu. A maioria das frutas segue um procedimento
padrdo, uma triagem visual e selecao, neste procedimento esta contido o recebimento, pesagem
e lavagem, apds essa triagem sdo selecionadas aquelas que estdo aptas para processamento, em
seguida, seguem para despolpadeira que € responsavel pela extracao da fruta do material
fibroso, retirando cascas, sementes ou cachos. Com exce¢do da uva e caju que passam por
etapas adicionais antes de ir ao despolpamento, o caju por exemplo, necessita passar no
liquidificador, enquanto a uva passa pelo cozimento. Assim, segue para o envasamento,
maquina seladora, camara fria até a expedigao.

Segundo Oliveira et al. (2020), alguns dos principais processos envolvidos na producgao
de polpas de frutas podem ser descritos a partir de um fluxograma. Assim, utilizou-se como
base o fluxograma do processo produtivo da Industria Siriji, que ¢ composto pelas seguintes
etapas:

a) Recepcao/Pesagem: As frutas chegam a empresa e sdo descarregadas por
fornecedores ou produtores rurais do municipio em uma area lateral. Posteriormente, sdao
armazenadas em galeias e transferidas para o interior da industria, onde ocorre a selecdo e
pesagem. Apenas as frutas aptas ao processamento sdo selecionadas. Observou-se, no entanto,
que essas frutas deveriam ser armazenadas em local fechado e sobre paletes, evitando o contato
direto com o chdo e a exposicao a fatores externos, como chuva, sol ou insetos, que podem
causar contaminacdes.

b) Pré-selecdo: A pré-selegdo ¢ realizada logo apds a chegada das frutas, com base em
uma avaliagdo visual que estima a qualidade dos insumos. S3o observadas caracteristicas como
cor, odor e textura, com o objetivo de identificar danos ou sinais de podridao. As frutas que
nao atendem aos padrdes de qualidade sdo descartadas e devolvidas ao fornecedor, enquanto
as demais seguem para o processamento.

¢) Lavagem: As frutas sdo submetidas a lavagem em um tanque com solugdo de agua
e cloro, visando a eliminacdo de microrganismos. Idealmente, essa etapa deve ocorrer em dois
momentos: primeiro, com a remogao de sujidades (como areia, folhas e insetos); e, em seguida,
com a imersdo das frutas em solucdo clorada para higienizagdo adequada.

d) Desengacadeira: Esta ¢ uma etapa adicional, aplica-se apenas a fruta uva, que ¢
encaminhada a desengagadeira, para separa¢do dos cachos das bagas, preparando o material
para as etapas subsequentes.

e) Cozimento: O cozimento ¢ realizado exclusivamente com a fruta uva, durante um
periodo de 2 a 4 horas, com o objetivo de transforma-la em uma massa de polpa a ser
posteriormente processada.

f) Liquidificador: Esta etapa aplica-se apenas a fruta caju, que ¢ processada em
liquidificador para obtencdo de uma massa de polpa destinada a etapa de despolpamento.

g) Despolpamento/Processamento: Nesta etapa, a polpa encontra-se separada da
casca, ndo havendo adicdo de 4gua, conservantes ou outros aditivos, sendo utilizada
exclusivamente a fruta processada. Contudo, foi identificado um risco relacionado ao uso de
baldes de margarina de 15 kg como reservatorios de polpa. A higienizacdo inadequada desses
recipientes pode comprometer a qualidade e o sabor do produto.



h) Embalagem/Envase: A embalagem visa proteger o produto e preservar suas
caracteristicas naturais (Sabino, 2012). O envase ¢ automatizado e realizado por uma maquina
que dispensa o liquido em sacos plésticos, que sdo equivalentes as gramaturas de 1kg ou 100g
cada saco. As polpas sdo, entdo, armazenadas em galeias e levadas a seladora, que as embala
em por¢des de 500g ou lkg, com rotulagem adequada. ApoOs essa etapa, os produtos sao
transferidos para uma camara fria com temperatura controlada entre 22°C e 24°C para
armazenamento intermediario. Logo ap6s sao direcionadas para uma 2° camara fria, onde estao
dispostos apenas os produtos prontos para expedicao.

i) Congelamento/Armazenamento: O congelamento ¢ essencial para a preservacao da
qualidade do produto, evitando perdas e contaminacdes. Para isso, utiliza-se uma camara fria
com temperaturas entre -17°C e -20°C, conforme preconiza a literatura (Sabino, 2012). O
armazenamento adequado garante a conservacao das polpas até sua expedi¢do, protegendo-as
de riscos fisicos, quimicos e bioldgicos.

j) Expedicao/Distribuicdo: As polpas sdo transportadas ainda congeladas. Contudo, a
empresa ndo se responsabiliza pela entrega de todas as vendas, alguns clientes optam pela
retirada do seu proprio pedido com veiculos de sua total responsabilidade. Outrossim, foi
identificado que a empresa utiliza apenas um veiculo para a distribuicdo das entregas pelas
quais ¢ responsavel, sendo ele ndo climatizado, o que representa um risco a integridade do
produto. A recomendacdo ¢ a utilizacdo de caminhdes refrigerados, em conformidade com as
normas de transporte de alimentos, garantindo a manutengao da cadeia do frio e a conservagao
da qualidade do produto durante todo o trajeto.

Figura 1 — Ilustracao do processo produtivo da industria de polpas Siriji
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Fonte: Elaboragdo Propria, 2025.

4.1 Identificacio de Perigos e Determinacio de Pontos Criticos de Controle

Nesta fase inicial do sistema APPCC, realiza-se a identificagdo de todos os possiveis
perigos — sejam eles quimicos, fisicos ou bioldgicos — presentes em cada etapa do processo,
bem como nas matérias-primas e ingredientes utilizados (Queiroz; Andrade, 2010). Além da



identificacdo, torna-se essencial a definicao das medidas preventivas adequadas para cada tipo

de risco (Senai, 2001).
A seguir, no quadro 3, sdo apresentados os principais perigos fisicos, quimicos e

bioldgicos identificados em cada etapa do processo de producao da Industria de Polpas Siriji.

Quadro 3 — Perigos identificados no processo de produgdo de polpas de frutas da Siriji

Etapa do Perigos Biologicos  Perigos Quimicos Perigos Fisicos
Processo
Recebimento Presenca de Residuos de Fragmentos de galhos,
patogenos agrotoxicos areia ou pedras
Lavagem Contaminacao Residuos de produtos | Contaminagdo no tanque
cruzada sanitizantes de lavagem
Despolpamento Multiplica¢do de | Residuos de produtos Fragmentos de
bactérias sanitizantes equipamentos
Processamento Multiplicagdo de | Residuos de produtos Quebras nos
bactérias sanitizantes equipamentos
Envase Contaminagao por Contato com Contaminagao por
ar materiais toxicos embalagens
Armazenamento Proliferagdo Migragao de Contaminagao por
microbiana substancias embalagens e local
Expedi¢ao Proliferagdo Migragao de Contaminagao durante o
microbiana substancias transporte

Fonte: Elaboracdo propria, 2025.

Os Pontos Criticos de Controle — PCC, sdo etapas que requerem atengdo especial, pois

sdo fundamentais para assegurar a inocuidade dos alimentos (Senai, 2001). Para auxiliar na
identificacdo desses pontos, ¢ comum realizar um checklist verificando os eventuais perigos,
quais sio e em quais etapas podem ser identificados como representado na figura 1. E
importante destacar que, em uma mesma etapa do processo, um tnico PCC pode ser suficiente
para controlar diversos perigos. Por outro lado, determinados riscos podem demandar mais de
um PCC para serem efetivamente controlados (Queiroz; Andrade, 2010).

Com base na anélise do processo produtivo da Industria Siriji, demonstrado na figura
2, foram definidos os seguintes Pontos Criticos de Controle:

e PCC 1 - Processamento: Controle de temperatura, higienizacao rigorosa tanto dos
equipamentos, quanto dos responsaveis pelo manuseio, e realizagdo de manutengao
preventiva nos maquinarios;

e PCC 2 - Envase: Higienizacgdo rigorosa dos equipamentos e do ambiente de envase;



e PCC 3 - Armazenamento e Expedi¢ao: Monitoramento continuo da temperatura e
umidade para garantir a preservacdo da qualidade e seguranca do produto.

Os limites criticos sdo valores estabelecidos para cada etapa do processo produtivo, que
determinam até onde o processo pode avancar sem comprometer a seguranca do alimento. Tais
limites sdo definidos com base em legislacdes vigentes, manuais técnicos, experiéncias praticas

ou dados laboratoriais. Sua fungdo ¢ assegurar que os perigos identificados estejam
devidamente sob controle (Senai, 2001).

Esses limites estdo diretamente relacionados a fatores como temperatura, tempo de
exposi¢ao, pH ou concentragdo de substancias, como sanitizantes. Assim, estabelecer o limite
critico para cada Ponto Critico de Controle — PCC significa definir um valor seguro que garanta
a inocuidade do alimento naquela etapa especifica (Queiroz; Andrade, 2010).

Além disso, o monitoramento consiste em observagdes ou medigdes sistematicas com
o objetivo de verificar se os pardmetros criticos estdo sendo mantidos dentro dos limites
estabelecidos, gerando registros confidveis para futuras verificagdes (Silva Junior, 2014).
Deve-se indicar, para cada PCC, o responsavel e a frequéncia do monitoramento, assegurando
que o processo permaneca sob controle (Queiroz; Andrade, 2010). As ferramentas utilizadas
para esse fim incluem observagdes visuais, medi¢des fisico-quimicas, testes microbioldgicos e
avaliagoes sensoriais (Senai, 2001).

Com base nas recomendacdes técnicas, foram definidos os limites criticos e parametros
de controle para cada PCC da Industria Siriji, conforme apresentado no quadro 4.

Quadro 4 — Parametros de controle para os Pontos Criticos

Parametros Limites Criticos Frequéncia de Responsavel

Monitoramento

PCC 1| Temperatura no > 85 °C por no A cada lote, Setor de Producao
processamento minimo 30 diariamente
segundos
PCC2 Contagem Auséncia de Diariamente Setor de Produgao
microbiologica coliformes a
45°C

PCC3 | Temperaturade | Entre-17°Ce- | Duasvezesaodia | Setor de Produgdo
armazenamento 20 °C e Armazenagem

Fonte: Elaboracgdo propria, 2025.

A ocorréncia de desvios dos limites criticos compromete a seguranca dos processos €
exige a implementacdo imediata de agdes corretivas (Queiroz; Andrade, 2010). Tais medidas
devem ser aplicadas assim que os desvios forem detectados, conforme previsto no plano



APPCC (Senai, 2001). Para a Industria Siriji, sugerem-se as seguintes acdes preventivas e
corretivas:

Treinamento continuo dos colaboradores em Boas Praticas de Fabricagdo — BPF;
Manutengao preventiva e periddica dos equipamentos;

Reforgo nos procedimentos de rastreabilidade das matérias-primas;

Adocao de registros sistematicos dos dados de monitoramento.

O principio da verificagdo compreende procedimentos complementares ao
monitoramento, com o objetivo de avaliar a eficacia do plano APPCC em controlar os perigos
identificados (Queiroz; Andrade, 2010). Para isso, utilizam-se trés processos principais:

e Processo técnico-cientifico: analise da adequacao dos limites criticos e sua eficacia;
e Validagdo do plano: confirmacao da eficiéncia do sistema de controle adotado;

e Revalidagdo: revisdes periddicas documentadas, incluindo confirmacao do fluxo de
processos, revisao dos limites criticos, analise de amostras e avaliagdo de registros.

Abaixo, apresentam-se os procedimentos de verificacdo definidos para cada PCC da
Industria Siriji, com base nas recomendagdes técnicas (Senai, 2001):

Treinamento continuo de colaboradores em Boas Praticas de Fabricagao;
Manutengao preventiva de equipamentos;

Reforgo na rastreabilidade da matéria-prima;

Adocgao de registros sistematicos dos dados de monitoramento.

Neste principio, utiliza-se procedimentos complementares aos que ja foram utilizados
nas etapas de monitoramento, com o objetivo de averiguar se ha um funcionamento adequado
(Queiroz; Andrade, 2010).

Sendo assim, para esse processo de verificacdo, ha a utilizagdo de trés tipos de
processos, que sdo eles: processo técnico ou cientifico, que € responsavel pela andlise dos
limites criticos para manter o controle dos perigos; ha também o processo de validagdo do
plano, no qual assegura a eficiéncia do sistema, e o processo de revalidagdo, que consiste na
realizacdo de revisdes periodicas, desde que elas sejam documentadas. Tais como; confirmagao
da exatidao do fluxo do processo, revisao dos limites criticos, coleta de amostras para analise
de eficacia do controle dos PCC, entre outras sdo considerados registros (Senai, 2001).

Para demonstragdo de verificacao para cada PCC citada nos resultados, foram definidos
procedimentos de verificagdo baseados nas recomendacdes técnicas (Senai, 2001). Conforme
demonstrado abaixo no quadro 5.

Quadro 5 — Procedimentos de verificagdo

Procedimentos de Frequéncia Setor

Verifica¢ao Responsavel

Processamento Calibragao dos termometros e Semanal Producao
sensores de temperatura




Verificagdo do cumprimento Mensal Producao
do plano de manutengao
preventiva dos equipamentos

Auditoria interna sobre Mensal Produgao
controle de temperatura e
integridade dos equipamentos

Envase Verificagdo do checklist de Diaria Produgao
higiene dos manipuladores

Analise dos registros de A cada lote Produgao
limpeza e desinfeccao

Armazenamento e Revisao dos registros de Semanal Produgao e/ou
Expedicao temperatura e umidade Encarregado de
Armazenagem
e Expedicao
Avaliagdo das condigdes Diaria Produgao e/ou
fisicas e de limpeza da camara Encarregado de
fria Armazenagem
e Expedicao
Avaliagdo das condicoes dos Diéria Produgdo e/ou
veiculos de entrega e sua Encarregado de
higienizacao Armazenagem
e Expedigao

Fonte: Elaboracdo Propria, 2025.

Os registros sdo fundamentais para a rastreabilidade, realizagdo de auditorias e
verificacdo futura. Todos os registros gerados devem estar devidamente documentados,
datados e assinados pelos responsaveis (Queiroz; Andrade, 2010). Entre os principais registros
considerados estdo: relatorios de auditorias, registros de temperatura, ocorréncias de desvios e
acoes corretivas, registros de treinamentos, validagdes e modifica¢des do plano APPCC (Senai,
2001).

5 CONCLUSAO

A implementacao do sistema APPCC na Industria de Polpas Siriji revela-se como uma
ferramenta estratégica para aperfei¢oar os padrdes de qualidade e seguranca dos produtos
produzidos. A andlise detalhada do processo produtivo permitiu identificar os principais
perigos, fisicos, quimicos e bioldgicos que podem comprometer a integridade do produto final.
Ademais, verificou-se que a ausé€ncia de praticas sistematizadas e de controle preventivo



aumentam significativamente os riscos a saide do consumidor e a credibilidade da empresa no
mercado.

A principal contribui¢ao deste trabalho encontra-se na proposicdo de um modelo de
aplicagdo do APPCC adaptado a realidade da Industria Siriji, o qual pode servir como um guia
técnico-operacional para a identificagdo e o controle eficaz dos riscos. A integracao das boas
praticas de fabricacdo e o APPCC revela-se como uma peca fundamental para padroniza¢ao
dos processos, reducdo de perdas, aumento da produtividade e a conformidade com as
legislacdes técnicas. Outrossim, vale ressaltar que o papel estratégico do compromisso com a
seguranca alimentar configura-se como um diferencial competitivo, especialmente em cadeias
produtivas que almejam consolidar-se ou expandir-se em mercados cada vez mais exigentes
(Lima et al., 2019).

Entretanto, esta pesquisa apresenta algumas limitagdes, por tratar-se de um estudo
realizado apenas em uma Unica empresa de pequeno porte, os resultados obtidos ndo podem
ser generalizados para outros contextos sem que haja a devida adaptacao as especificidades de
cada empresa. Ademais, a completa eficacia do sistema APPCC depende da implementagdo
pratica por parte da organizacdo, que exige investimentos continuos, em capacitacdo de
pessoal, infraestrutura e monitoramento, fatores esses que vao além do escopo desse trabalho.

Visando a construcdo de estudos futuros, recomenda-se a realizacdo de um estudo
comparativo em diferentes segmentos da industria de alimentos, explorando o comportamento
organizacional diante da implementacao de sistemas preventivos, considerando aspectos como
seguranca, resisténcias a mudangas e a capacitagdo continua das partes envolvidas.

Assim, conclui-se que a aplica¢do do sistema APPCC na Industria Siriji ndo apenas
promovera alimentos seguros, como também ira impulsionar o fortalecimento institucional,
ampliando as possibilidades de inser¢do em mercados mais rigorosos, além de promover a
valorizacdo da marca junto aos consumidores € parceiros comerciais.
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