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1. Introducéo

O sistema Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) foi proposto para garantir a seguranca do alimento e a
salde do consumidor, j& que as doengas transmitidas pelos alimentos (DTA) representam um grau consideravel de morbidade e de
mortabilidade. A inspecdo sanitéria é executada para prevenir e controlar as DTAS, porém muitas vezes ndo pode ser realizada com
frequéncia e/ou profundidade suficientes para garantir um grau satisfatorio de segurancga sanitéria do alimento (ARRUDA, 1991).

A abordagem como forma de sistema sobre a seguranca do alimento foi inicialmente desenvolvida por empresas produtoras de
alimentos em conjunto com o programa aeroespacia dos Estados Unidos na década de 1960, para garantir a seguranca do ponto de
vista sanitério dos alimentos preparados para os astronautas. O conceito combinou principios da microbiologia de alimentos, métodos
de controle de qualidade e analise de riscos, de modo a obter um sistema o mais préximo possivel do ideal. No inicio da década de
1970, foi usado em um programa cooperativo da Food and Drug Administration (FDA) dos EUA juntamente com as indUstrias
alimenticias para garantir que o processamento de alimentos enlatados de baixa acidez estivesse sendo realizado de maneira segura e,
obteve éxito. Entre as décadas de 70 e 80 o conceito se expandiu pelo mundo e, atualmente, € usado por um nimero maior de Servicos
de Alimentacéo, de estabel ecimentos de venda a varejo e empresa produtoras de alimentos. Pode ser usada, também, como base para
campanhas de educagdo e salide para donas de casa e manipul adores de aimentos de varios paises (ARRUDA, 1991).

Aquelas que ndo estdo familiarizados com o APPCC pensam de forma errada que é um sistema complicado e dificil, porém néo
€ mais que um conhecimento profundo dos produtos, matérias primas e processos de fabricacdo, junto com os fatores que podem
causar algum risco de salde para o consumidor, apesar de necessitar de certa experiéncia para efetivar o APPCC (MORTIMORE,
1996).

Para se atingir os objetivos do APPCC é necessério identificar os perigos potenciais, determinando os pontos criticos de controle
(PCC), estabelecendo os limites criticos, os procedimentos de monitoramento, as agles corretivas, um sistema de registro e um
sistema de verificagdo (ARRUDA, 1991; MORTIMORE, 1996).

A andlise inicia de perigo requer maior tempo do que uma inspecdo comum, mas promove um ganho consideravel de
informacBes sobre o processamento de alimentos. Além disso, os dados obtidos no estudo inicial podem ser transferidos para
operacles similares em outros lugares. De qualquer forma, o beneficio de garantir uma maior seguranca do alimento, deve superar o
tempo gasto com andlise inicial do perigo e atividades para verificag@o do sistema (ARRUDA, 1991).



2. Objetivos

Implantar o plano APPCC em uma linha de producéo de bombom de chocolate ao |eite recheado com gotas de licor visando a
seguranca do aimento, assim como a do consumidor, considerando as exigéncias dos 6rgéos regulamentadores.

3. Desenvolvimento

O presente estudo teve como objetivo de trabalho implantar o sistema APPCC em uma empresa de pequeno porte, localizada em
Americana-SP, que processa bombom de chocolate ao leite com recheio de gota de licor, na qual 0 manual de Boas Préticas de
Fabricacéo (BPF) ainda ndo esta total mente implementado.

Paraadeterminacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC) foi analisado, anteriormente, o fluxograma de processamento desde o
recebimento de matérias primas até a distriui¢do do porduto acabado e identificado os perigos potenciais, desta forma utilizando a
ferramenta da érvore decisdria. Os limites criticos, os procedimentos de monitoramento, as acdes corretivas, um sistema de registro e
um sistema de verificagdo foram determinados baseando-se na pesquisa bibliogréfica e na entrevista realizada diretamente com a
empresa.

4, Resultado e Discussao

As etapas do processo de fabricacdo do bombom de chocolate ao leite com recheio de licor desde o recebimento das matérias
primas até a distribui¢do do produto estéo na Figura O1.

FIGURA 01
A producdo do bombom de chocolate ao |eite com recheio de licor consite nas etapas abaixo:
Recebimento das matérias primas. Recebimento da barra de chocolate (2 kg) e do licor caixas de 200g (com 48 gotas) que sera
adicionado como recheio.
Armazenamento de matérias primas. As matérias primas sdo armazenadas em depdsitos e em condi¢des de temperatura ambiente.
Derretimento: Apoés receber a barra de chocolate ao leite, que € mantida em depdsito de matérias primas, a mesma € colocada na
derretedeira (tacho encamizado), desta forma, com o aumento da temperatura (450C), obtém-se o chocolate derretido. O mesmo
permanecera no equipamento até a sua utilizaggo.
Manutencdo da temperatura: Depois de derretido, coloca-se 0 chocolate numa temperadeira para manter-se na temperadura ideal
(290C), no qual o chocolate se mantém derretido. O chocolate permanece no equipamento até a sua utilizagéo.
Dosagem: A méquina dosadora é calibrada para que a quantidade correta de chocolate derretido seja adicionada nas formas de
bombons.
Enformagéo: Colocacdo do chocolate dosado em uma férma de bombom.
Adicao licor: A gotade licor é adicionada ao bombom através de processos manuais.
Resfriamento: Consiste em um tinel de resfriamento, no qual ocorre a passagem do bombom, por cerca de 5 minutos para que
esteja consistente e facilite a desenformag&o. A temperatura é de 2 a 3°C.
Desenformacado: Apds o resfriamento 0 bombom é retirado da férma de forma manual.
Embal agem: Processo no qual é realizado o embalo do produto, sendo que consiste em uma embalagem de aluminio (que estd em
contato direto com o chocolate) e celofane (que embala 0 bombom, mas sem que haja contato direto com o alimento).

Armazenamento de produto acabado: Armazenamento dos bombons em caixas, e estocados em depdsitos. Temperatura ambiente.

Distribuicéo: Distribuicdo (transporte) do produto acabado, através de uma perua kombi.

Foram encontrados um total de 4 Pontos Criticos de Controle (PCC's) nas matérias primas, sendo PCC biol 6gico (microrganismos
patogénicos) e fisico (insetos, metais) para a barra de chocolate ao leite e PCC fisico (sujicidades) e quimico (excesso do teor
alcdolico) para a gota de licor, ja que as mesmas podem ndo atender as especificagdes exigidas pela legislagdo, necessitando de
controle na checagem do laudo emitido pelos fornecedores.

Nas etapas de processo foram determinados 11 PCC's, incluindo agueles dos ingredientes e das etapas de processamento. Alguns
destes estéo dispostos na Tabela 01, juntamente com seus monitoramentos.

TABELA 01



5. Consider agbes Finais

A qualidade do alimento pode ser observada a partir de suaintegridade fisica, quimica e microbiol 6gica, considerando a salide do
consumidor. A ferramenta utilizada no presente estudo, APPCC, pode sustentar este objetivo desde que hagja um comprometimento da
empresa como um todo, no caso de bombom de chocolate ao leite recheado de licor, desde os colaboradores da producéo até o
gerente/proprietario, mesmo ao fazer produtos caseiros. A grande quantidade de Pontos Criticos de Controle (PCC's) ocorreu devido
a0 Manual de Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) ndo estar totalmente implementado, se estivesse o nimero de PCC's a serem
controlados seriam menores.

O trabalho contribuiu para a formagéo profissional ao trabalhar em equipe realizando um estudo de omitizac&o do processo e
agregacdo de qualidade ao produto e, principamente, para a formagdo académica, através da necessidade de aprofundar nos
conhecimentos adquiridos ao longo da graduacédo e no proprio sistema APPCC.
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Figura 01: Ruxograma industrial do bom bom de chocolate a0 lelte com rechelo de licor



Tabela 01: Alguns PGS s deferminades para & producho de bombom com rechelo de leor

Elapes do
[FCIRARn

Feriga

PCC

Limna
i

Lrmile
Saguranga

Monncramanio
(W 1H)

Agiln comelra

Regaira

Arfraiben irsnio da
TS i 3

Eugn
Pt g Sl rmanchas
s o0
sk s
TRarELTL 23

i P
Eocdnle W eis]

dO-IEAT

B

[Ty T
Fefeagio di
1sTrgsiak
Clisande srd lalin T

AMaragengic S5
o

AT P O

O Ak

Eagm.

T ey i ST
o nEans oo el
[FiH]

iFT

A Lo s
HHrpEaia e
B ENGR
L-THI S, O

Pagtaird ta
ETEsrMam s
P b

N T LT

CTwCugarn AR e 4

LS

b
E‘-hlli Tala T
VTG das
owigdessn gl ae
APTRLIS NN
podem iy el
nnd g 4 b agio

]

ALam o
1 g

s W
A

Peguars e
BATREAEIN AT
b

Toagpata oo
e R
[

rogisn

s

WIBTI, Gl v T g,
Wedd E bl e
TRzt

Farauiia §ieangi
1 iAsEs,
ADIRTRTIOL 1 8
ST
AT data

Tapaga oo e 0
E ]

Forfeachs da
[ LA
LT




