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RESUMO

O trabalho teve como objetivo compreender e avaliar os métodos utilizados para a
garantia e controle de qualidade na industria alimenticia 3coracgdes, especificamente
em relacdo a produgdo de Refrescos em P4. Para isto, realizou-se o acompanhamento nas
tarefas do controle de qualidade, quanto aos métodos de determinacdo de umidade, acidez,
hermeticidade, densidade, analise sensorial e auditoria do produto acabado. Além
disso,realizou-se analises do aclcar em relacdo a umidade,pontos pretos e granulometria da
matéria prima.

Palavras-chave: controle de qualidade, garantia de qualidade, refresco em po.
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1. INTRODUCAO

Quando se trata da qualidade, o principal ponto sdo que as caracteristicas do produto
ou servico agradem aos clientes, fornecedores e a sociedade. Nos dias de hoje, as diretrizes de
qualidade sdo usadas pelas inddstrias para cumprir as normas adequadas ao ramo como
também continuar no mercado, uma vez que, 0 consumidor se torna cada vez mais rigoroso, a
procura de produtos que correspondam as suas expectativas. No momento em que 0s critérios
de qualidade estdo apropriados em todas as etapas do processo de producdo, maiores seréo 0s
beneficios para a empresa, e maior sera a credibilidade do consumidor e do mercado(ATAS
DE CIENCIAS DA SAUDE, 2016).

A qualidade pode ser identificada pelo consumidor através de particularidades visuais,
sabor, odor e também textura, ao passo que para a industria, as caracteristicas estdo
relacionadas a composi¢ao nutricional, com o peso conforme, assim como, a seguranca contra
contaminantes fisicos, quimicos e bioldgicos.No processo produtivo de alimentos a definicédo
de seguranca alimentar deve ser cumprido. Esta definicdo em relacdo aos alimentos com
qualidade,leva em consideracdo a saude sanitaria e nutricional e ao desenvolvimento
sustentavel, ja o termo alimento seguro diz respeito a prevencdo de ameacas fisicas,bioldgicas
e quimicas.

Para a garantia da qualidade, as industrias alimenticias inserem a certificacdo da I1ISO
22000 (International Organization for Standardization), fundada em setembro de 2005,
conhecida mundialmente, a partir de fundamentos de seguranca alimentar em toda rede da
industria alimenticia, com base no tema Analises de Perigos e Pontos Criticos de
controle(APPCC), Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) e Codex Alimentarius.

Pretendendo uma boa pratica de seguranca, qualidade dos produtos e manipulacdo dos
alimentos na industria, o trabalho tem por objetivo descrever e apresentar os métodos de
controle e garantia de qualidade dos refrescos em pd Frisco e Tornado, como também do
acucar, e explanar os procedimentos padronizados da empresa 3 coragOes, localizada na

cidade de Mossoro-RN.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Historia da empresa 3 Coragoes

Como relatado em Nossas histdrias: Os passos do Grupo 3coragdes se entrelagam com
as evolucdes do café no Brasil e no mundo, a histéria do café iniciou no Brasil no ano de
1797, onde o mesmo foi cultivado pela primeira vez. Na década de 50, mais especificamente
em 1953 o café sollvel chega ao Brasil, sendo que posteriormente Jodo Alves de Lima
comeca a comercializar café verde na cidade de S&o Miguel na regido do Alto Oeste do RN, e
tem inicio o negdcio do grupo 3 coracbes. Ja em 1961, Jodo Rufino como era conhecido,
comprou uma moenda e acabou por torrar e moer os granulos de café, criando-se assim o café
Nossa Senhora de Fatima.

Poucos anos depois em 1970, percebeu-se que a aceitagdo do produto cresceu, e dessa
forma Jodo Rufino notou que comprar o café verde diretamente das regibes cafeeiras do
Brasil seria melhor para ele. Trés anos mais tarde, em 1973, Jodo Alves de Lima virou sécio
da Associacdo Brasileira da Industria do Café. Ap6s decorrido 11 anos, em 1984 a empresa
foi passada para o comando dos herdeiros, os trés filhos de Jodo Rufino, assim Pedro, Paulo e
Vicente Lima criam a JAL - Jodo Alves de Lima Ltda., para mercantilizar o café Nossa
Senhora de Fatima.

No ano seguinte, o café Nossa Senhora de Fatima mudou o nome para Café Santa
Clara. Em 1988 foi inaugurada uma filial na cidade de Mossor6 para a comercializacdo e
distribuicdo do produto, criando a amplificacdo e consolidacdo da empresa no Rio Grande do
Norte. J& em 1989 foi instalada a industria em Eusébio, localizada em Fortaleza, Ceara, e
também foi fundada a empresa Santa Clara Industria e Comércio Ltda. Posteriormente em
1993, 0 moinho foi instituido em Mossoro, onde essa filial teve como produtos derivados de
milho, originando-se assim a marca Dona Clara.

Em 1999, a Sdo Miguel Holding e Investimentos S.A foi estabelecida, uma holding
para administrar a empresa da familia Lima. Em 2002 a Santa Clara se transforma na marca
numero um de café no Brasil. Ap0s 4 anos, a empresa se expande por todo o pais. Por fim em
2009, novas marcas de produtos sdo inseridas, o café da marca Leticia em Minas Gerais, e 0S

refrescos em po de Frisco e Tornado no polo de Mossoro6 - RN.
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2.1.1Programa 5S

O ramo da industria alimenticia passa constantemente por desenvolvimentos que
objetivam pela melhoria da qualidade dos alimentos. Dessa forma, programas de controle de
qualidade foram instalados, com a necessidade da aplicacdo de ferramentas como o programa
5S para trazer mais organizacao na industria e, em vista disso, maior qualidade aos produtos.

O programa 5S foi fundado no Japéo no ano de 1950, e tem como finalidade permitir a
mudanca de comportamento dos colaboradores que estdo incluidos em um processo de
realizar melhorias frequentes. E de grande utilidade proporcionar a todos os niveis
hierarquicos da industria habitos que oferecem beneficios ao ambiente e aos processos
produtivos.

A expressdo 5S refere-se a cinco palavras japonesas, e todas comegam com a letra S.
Na compreensdo dos ideogramas quando passados do japonés para inglés, obteve-se palavras
gue iniciavam com a letra S e possuiam uma definicdo parecida com o original em japonés.
Entretanto, ndo aconteceu 0 mesmo com a traducdo em portugués. A melhor maneira para
expor a extensdo e profundidade do significado dos ideogramas foi adicionar a expressao
"Senso de" antes de cada palavra em portugués que se assemelha ao conceito original. Deste
modo, o termo original do 5S permaneceu, mesmo em portugués.

A seguir sdo apresentados cada um dos cinco sensos instituidos por esse programa e
suas traducdes:

Tabela 2-Tradugdo do Programa 5S

5S Japonés Inglés Portugués

1° Seiri Sorting Senso de Utilizacéo
2° Seiton Systematyzing Senso de Organizagao
3° Seisou Sweeping Senso de Limpeza

40 Seiketsu Sanitizing Senso de Asseio

50 Shitsuke Self-disciplining Senso de Autodisciplina

Fonte :LAPA.Adaptado(1998).
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Cada senso possui um significado, que pode mudar as perspectivas sobre atitudes e tarefas.

O primeiro S (Seiri) traduzido diz respeito ao Senso de Utilizagdo. E uma iniciativa
que deve ser feita no sentido de ter mudancas nas acdes dos cidadaos.

O segundo S (Seiton) traduzido estd relacionado ao Senso de Organizagdo. E ter
lugares adequados e especificacbes para fazer estocagem, guardar ou possuir materiais,
equipamentos,ferramentas entre outras formas de ajudar o uso e manipulagéo, e guarda de
qualquer objeto.

O terceiro S (Seisou) é o Senso de limpeza. No caso do terceiro senso, estd
relacionado a limpeza do que esta sujo, como também, e especialmente, encontrar a origem da
sujeira com a finalidade de diminuir sua ag&o, e manter o ambiente de trabalho higienizado e
em bom estado para uma atividade posterior.

O quarto S (Seiketsu) tem sentido de Senso de asseio. Ter condi¢Bes propicias a salde
fisica e mental, e assegurar que o local ndo ¢é inadequado e esté livre de fontes contaminantes,
ter boas condicGes sanitarias nos setores comuns, e atentar para que 0s comunicados sejam
com clareza.

O quinto e altimo S (Shitsuke) quer dizer Senso de Autodisciplina.O mesmo tem por
objetivo evoluir na prética de observar e cumprir normas, regras, técnicas, atender parametros,
etc. O uso deste habito é a consequéncia do exercicio do esforco mental, moral e fisico.Desse
modo € de grande importancia a implementagdo de programas de qualidade em companhias
de alimentos, que os principios ndo sejam obrigatdrios e sim que possam fazer parte da rotina

da inddstria.

2.1.21SO 9001

Com o desenvolvimento do conceito de qualidade foi preciso 0 uso de um tipo
especial de documentos:documentos normativos. Isso significa que os documentos s&o
compostos por regulamentos, relatérios e normas. Norma nada mais é que um documento
determinado por acordo e aprovado por um Orgdo reconhecido, que ministra regras e
diretrizes que devem ser seguidas para a execucao de atividades (PALADINI et al, 2012).

Os regulamentos tanto podem ser internacionais como nacionais. Além disso, tem
outros registros regulamentados usados, como os relatérios técnicos e padrdes técnicos. Como

essas regulamentacfes dizem respeito a um consenso em um pais definido e se baseiam na
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experiéncia reunida por uma sociedade, ndo significa que o que é bom para um pais é certo
para outro. Dessa maneira foi determinado no ano de 1947 uma normatizag&o internacional.

Assim os 6rgdos de normalizacdo das nacdes que tinham interesse pela normatizacao
mundial definem regras de comum consenso para simplificar a comunicacao entre 0s povos,0
comeércio e 0 avanco da tecnologia(PALADINI et al,2012).

Essa organizacdo mundial e ndo governamental, é a International Organization for
Standadization. A forma ISO é fixada em todas as normas ou regras, € um termo que
representa um conjunto de regulamentos técnicos que determinam um modelo de gestdo de
qualidade para instituicdes em geral, seja qual for a sua classe ou tamanho e atividade.Tendo
em vista que existem varias normas da ISO, porém a mais direcionada para a aplicacdo
interna,certificacdo e eficiéncia da gestdo de qualidade é a 1ISO 9001-2008. A mesma tem a
finalidade de proporcionar uma maior confianca dos produtos e servicos para os clientes,
através de um conjunto de normas elaboradas que sdo implantadas, de acordo com as leis
aplicaveis(CAPIOTTO; LOURENZANI, 2010).

2.2 Gestdo de qualidade

A gestdo de qualidade tem o conceito como sendo qualquer  tarefa  que  seja
coordenada para controlar uma instituicdo que possibilite o desenvolvimento de
produto/servicos que garanta a satisfacdo dos consumidores de acordo com o que esta sendo
ofertado. Desta forma a visdo de qualidade dos alimentos, pelo consumidor, esta ligada as
caracteristicas do produto como sabor, aroma, aspecto, embalagem, preco e também a
disponibilidade.

Por isso o controle de qualidade dos produtos permite analisar ou classificar e, por
conseguinte aprovar ou recusar algum produto através de testes ou avaliagcBes sensoriais,
fisico-quimicas e de normatizacdo. No setor da qualidade na industria alimenticia, leva-se em
consideracdo alguns aspectos do produto. Dentre eles, validade e outros fatores que garantam
a conservacéo das propriedades originais do sabor,odor e coloragdo(CAVALCA,; PAULISTA,
2016).

Como dito anteriormente o prazo de validade, diz respeito ao periodo que o produto
alimenticio deve ser consumido de forma que as propriedades do mesmo estejam aptas e ndo
causem efeitos contra salde. A validade pode ser influenciada de diversas maneiras como:

qualidade dos componentes constituintes utilizados, tipo de embalagem, situacdo de
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transporte, armazenamento e conservagdo. Para a determinacdo do prazo da validade, sdo
realizadas anélises, onde os alimentos s&o colocados a temperaturas elevadas e baixas, até que
se observe uma alteracdo na sua forma original(CAVALCA; PAULISTA, 2016).

De acordo com Machado (2015) em Controle de qualidade de alimentos: boas praticas e
certificacdes,a seguranca dos alimentos é uma das caracteristicas principais nos produtos
alimenticios, é utilizada para assegurar a qualidade, seguindo as condi¢des dos consumidores
em relacdo aos termos de seguranca dos alimentos, e controle sanitario. Existe uma pequena
diferenca entre as definicdes de Qualidade de Alimentos e Seguranca de Alimentos. A
Qualidade de Alimentos é em relacdo a um grupo de particularidades de um alimento que o
leva a ser selecionado entre tantos outros pelo consumidor. Remete-se ao cumprimento de
aspectos como sabor, modo de apresentacdo e parametros apreciados pelos consumidores,
dado que, estes formam critérios de qualidade sozinhos dependendo da sua satisfacdo. Ja a
Seguranca Alimentar proporciona a disposicdo basica para a preservacdo da integridade da
vida, para o funcionamento do corpo humano, fornecendo uma regulacdo segura do

organismo sem causar danos a saude do consumidor.

2.2.1 Boas Préticas de Fabricacdo

As Boas Praticas de Fabricacdo,de acordo com Mantilla em Boas praticas de
fabricacdo na industria de alimentos, sdo conceitos e regras utilizadas para a correta
manipulacdo dos alimentos, englobando desde as matérias primas até o produto final, de
forma a garantir a qualidade sanitaria e conformidade dos produtos alimenticios para o
consumo humano.

E considerado planejamento base para a adesdo de outros sistemas na qualidade dos
produtos alimenticios nas industrias, sendo um pré-requisito para a introducdo do sistema de
(APPCC).Este é um sistema que ajuda a prevenir, problemas referentes a contaminacdo dos
alimentos na rede de producdo e distribuicdo. Ja as BPF determinam os critérios de qualidade
e seguranga, com a normatizacao de processos que seguem os parametros definidos, baseados
no sistema APPCC.O BPF constitui-se em analisar e informar as circunstancias ambientais,
equipamentos e utensilios, recursos humanos, controle de qualidade, transporte entre
outros(SILVA JUNIOR,2005).

Alguns critérios principais podem ser desdobrados do BPF (LOPES,2000)
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e Higiene pessoal: E um conjunto de normas relacionadas a uniformes e acessorios,
cabelos, bigodes e barba, unhas entre outras regras.

e Higiene ambiental: S8o0 normas relacionadas as condi¢bes de edificagdo, como
paredes, pisos, portas, instalacfes sanitarias, iluminacao, vestuarios e etc.

e Higiene operacional: Sdo normas relacionadas as condicGes de processo, pretendendo
evitar contaminagdes cruzadas ou situagdes que tragam a propagacdo de micro-
organismos ou proliferagéo de pragas.

e Procedimentos de limpeza e desinfeccdo: Todos os métodos de limpeza devem ser
indicados, tais como produtos quimicos usados, tempo de contato, frequéncia com que
a limpeza é realizada, temperatura, treinamentos e registros.

e Controle integrado de pragas: Tem por objetivo combater as pragas com a
finalidade de diminuir e controlar sua populacao a niveis consideraveis, constituido de
recursos de prevencdo, de combate, produtos quimicos aprovados, periodicidade de

inspecéo.

2.2.2 Controle de Qualidade

A expressdo controle de qualidade diz respeito a manutencdo dos produtos e servigos
dentro das especificacdes aceitaveis para o consumidor ou comprador. Dessa forma para
analisar a qualidade de um produto alimenticio é preciso mensurar o grau que o produto
corresponde aos critérios especificos, sendo que esses padrdes de tolerancia sdo expressos
através de normas(CAVALLI;SALAY,2001).

Os metodos utilizados no controle de qualidade podem ser realizados de forma
subjetiva e objetiva. Os métodos subjetivos sdo aqueles de maneira sensorial: visdo, tato,
olfato e paladar, analisando cor, odor, textura, sabor e aspecto geral. JA os por métodos
objetivos estdo relacionados com técnicas padronizadas, com a utilizacdo de ferramentas
especificas, estabelecendo com preciséao as caracteristicas de qualidade(FERREIRA,2002).

Para que um controle de qualidade seja efetivo, é preciso 0 cumprimento da legislacéo
sanitéria vigente, sendo que a qualidade dos produtos e servigos sdo submetidos a vigilancia
sanitaria a ser investigada e avaliada pelo Estado, por meio dos métodos sensoriais, analises
laboratoriais e a utilizacdo de dispositivos com critérios avaliativos, como requisito para a

licenca do registro de produtos, servigos e instituicoes.
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2.2.2.1Critérios de Qualidade de um Laboratdrio de Controle Sanitario de Alimentos

O controle de qualidade deve ser garantido através da execucédo de tarefas de controle
correspondentes a todas as demandas provenientes da area de alimentos. Dessa forma, 0s
laboratdrios precisam ter pessoas devidamente preparadas, ferramentas apropriadas, sistemas
de gestdo da qualidade ativos e meios financeiros que sejam suficientes para garantir uma
sustentabilidade cientifica e econdémica que lhes possibilite estudos e pesquisas, e fornecer as
informacdes que sdo necessarias para analisar qualquer perigo a saide(MOREIRA et al,2010).

Para produzir resultados que tenham elevada significancia, existe uma necessidade de
garantir a seguranca dos laboratorios de analise. Existem muitos fatores que alteram a
qualidade dos alimentos e um sO laboratério ndo é capaz de receber a todas grandes
demandas. Na maioria das vezes é preciso trabalhar com informacGes de origens distintas,
sendo importante, dessa forma, que possam ser comparadas. Isso quer dizer que ¢é
indispensavel se trabalhar com laboratérios que sejam certificados formalmente, por um
organismo autorizado, que apresente 0s quesitos previamente estabelecidos e demonstram ser
eficientes para executar suas atividades com confianca.

O laboratorio deve satisfazer os critérios de qualidade gerencial e analitica inclusos no
regulamento padrdo para a execucdo de ensaios, medidas e calibracdes estabelecidas (NBR,
1985). Para a garantia do laboratério, uma organizacdo autorizada deve realizar testes e
inspecoes.

Se o laboratério quer resultados de confianga, os pontos que devem ser controlados
sdo: coleta e preparacdo da amostra, local, método analitico, aparelhos, suprimentos e
analista(NBR,1985).

De acordo com a NBR5426 da Associacdo Brasileira de Normas Técnicas

(ABNT,1985) a amostragem deve ser realizada da seguinte forma.

e Recepc¢do da amostra

O laboratorio deve certificar-se que:

= A amostra tenha sido carregada sem alterar o item a ser analisado;

= A amostra esteja em perfeitas condicoes;

= A amostra esteja devidamente identificada de modo apropriado e acompanhada

pelos documentos requeridos;
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= Os motivos da anélise estejam de forma clara;
= Todas as informac0es referentes a amostra tenham sido anotadas;
= A amostra seja registrada como tendo sido coletada pelo laboratdrio e identificada;

= A amostra seja manipulada e estocada de forma apropriada;

e Coleta de Amostra

Deve-se ter muita atencdo aos principios de amostragem. Essa operacdo tem tanta
relevancia quanto os métodos analiticos utilizados, visto que uma amostragem realizada de
forma descuidada contribui de modo consideravel para uma conclusao errada sobre a situacédo

que se deseja identificar.

e Preparo da Amostra

O analista responsavel inicialmente precisa fazer o preparo da amostra recebida para a
analise. As amostras precisam ser devidamente homogeneizadas antes que uma parte seja
tomada para a analise. E necessario que a preparacio da amostra seja feita de forma a ser

homogénea e tratada de maneira que os padrdes que se deseja analisar ndo se alterem.

e Validacdo de amostra

A validacdo é um procedimento que possibilita verificar se a préatica atribuida aos
métodos utilizados no laboratdrio estd sendo mantida no trabalho diariamente. Este € um
procedimento continuo e caracteriza uma verificacdo direta no produto final do laboratério,
isto é, o resultado analitico. Esse processo de verificacdo é fundamental dentro da garantia de
qualidade.
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3.METODOLOGIA

Para a metodologia deste trabalho € necessario detalhar os estagios do
processo produtivo dos refrescos em pdé para, em um segundo momento, analisar a
aplicacdo dos procedimentos relacionados a garantia e controle de qualidade dentro deste

processo.

3.1 Descricao do Processo

O processo de producdo do refresco em pd comeca com o recebimento,
alocacdo adequada e preparacdo dos insumos e matérias-primas. Ja o acucar, dentro do
processo, por influir diretamente na umidade, granulometria e

peso do produto final, tem um preparo especifico e diferenciado dos demais insumos.

@) processo de preparagéo do refresco é
desenvolvida por batelada de produto, em torno de400 kg a 500 kg/batelada.O preparo do
refresco é feito
manualmente atendendo suas quantidades e proporcionalidades apropriadas, o qual é
realizado no setor denominado "pré mix".Sendo assim, na etapa de pré mix mistura-se 0s
insumos com a quantidade adequada de acUcar, tal mistura € realizada por meio de dosadores

automaticos.

Apdbs a mistura ser preparada ocorre 0 envase do produto para posterior controle de
qualidade, encaixotamento e expedi¢do.O fluxograma detalhando cada estagio do processo

produtivo do refresco em pé é apresentado abaixo:
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1 - Detector de metais: Detecta fragmentos de limalhas que possam existir no agucar

2 - Imés: Verifica se existe particulas magnéticas no refresco
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Conforme observa-se no fluxograma acima, o controle de qualidade se encontra em
diferentes etapas do processo produtivo. Deve-se ressaltar que o controle de qualidade foi
realizado tanto na etapa de recebimento do acgucar, na etapa de producao apos o peneiramento
do refresco, como também apds a etapa de envasamento e na expedicdo do produto acabado.
A descricdo detalhada das analises e procedimentos realizados apresenta-se abaixo nos
topicos 3.2 a 3.4.

3.2 Controle de Qualidade do agucar

De acordo com a INSTRUCAO NORMATIVA N° 42, (RT DO ACUCAR, 2017),
existem normas padrdes que precisam ser adotadas por toda instituicdo que trabalha com

alimentos.Dessa forma as etapas relacionadas ao recebimento do acUlcar serdo:

3.2.1Anélise de umidade

A grande incidéncia de 4&gua em alguns tipos de alimentos, expressa que ele pode causar
danos para a saude do consumidor, por originar um ambiente propicio para o crescimento de
micro-organismos. No entanto, o acucar, devido a sua baixa atividade de agua, é considerado
como produto estavel microbiologicamente. A inconveniéncia devido a existéncia de agua
nesse produto é o empedramento que ele sofre, por meio do acimulo de cristais, 0 que
impossibilita 0 seu uso.

Nesse topico € detalhado o controle de qualidade na etapa de recebimento do
acucar,conforme disposto na Norma interna Instrucao de Trabalho Determinacdo de Umidade
PRO.IT0153 demonstrado na figura 1. A execucdo do ensaio é realizada utilizando uma
balanca medidora de umidade. Primeiramente, adiciona-se o prato de aluminio no
equipamento, tara a balanca onde é pesado 15,0g9(+0,10mg) da amostra em p6 com o auxilio
de uma espatula sobre o prato de aluminio. As condi¢Ges que o aparelho opera para a
realizacdo do ensaio sdo a uma temperatura de 80°C e tempo de 3 minutos para a analise.Ao
fim da analise, conforme a instrugdo normativa n°42, de novembro de 2017a especificacdo da
umidade é de 0,1% quantidade méxima permitida de umidade no agucar cristal, depois 0

resultado é colocado em planilhas especificas.
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Figura 2: Balanca determinadora de umidade

Fonte: Autoria propria

3.2.2Anélise de pontos pretos

Outro ponto a ser analisado para que o0 agUcar possa ser recebido e posteriormente
usado no processo produtivo € a contagem de pontos pretos. Os pontos pretos tem como
definicdo particulas visiveis que possuem uma coloracdo em contraste com o do aglcar
podendo ser resultante de aglUcar caramelado, sujidade, fibras provenientes da cana ou até
mesmo alguma incrustagéo de residuos dos equipamentos.

Nesse topico é detalhado o controle de qualidade na etapa de recebimento do agucar,de
acordo como foi demonstrado na figura 1, conforme a INSTRUCAO NORMATIVA n°42
(RT DO ACUCAR) e a Norma interna Instrugio de Trabalho da Determinacio de Pontos
Pretos no Acgucar PRO.IT0145. A analise é realizada através de um dispositivo que foi
desenvolvido pela empresa, o equipamento consiste de um funil que possui uma valvula para
0 ajuste da queda do acucar, e podem-se visualizar a olho nu os fragmentos de pontos pretos.
E feita uma coleta de 100 gramas de agucar, onde essa quantidade é colocada no dispositivo, e
realizada a analise pelo ajuste da valvula e contagem dos pontos pretos a olho nu, sendo que o
maximo permitido pela norma é 20 pontos pretos por 100 gramas de amostra.
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3.2.3 Andlise Granulométrica

Analise do granulo de acucar € necessaria para 0 processo produtivo, pois ela pode
interferir diretamente no aspecto do produto, no seu envase e em suas caracteristicas
sensoriais.

Para verificacdo da granulometria, é feita a determinacdo do didmetro médio das
particulas de acUcar de acordo com a norma interna a Instrucdo de Trabalho de Determinacéo
da Granulometria do Aclcar PRO.IT0144,0onde 0 equipamento é composto por um conjunto
de peneiras padronizadas do Sistema Tyler/Mesh que realiza a separa¢do do aglcar em VAarios
tamanhos de graos, de acordo com a abertura das peneiras.A média aritmética das aberturas
destas malhas servira para caracterizar o tamanho da particula. Para a realizacdo do ensaio €
feita a separacdo e organizacdo das peneiras granulométricas para anélise do aglcar antes da
etapa da moagem(#20,#30,#35,#45,#60 e o fundo)respectivamente. Primeiramente pesa-se
cada peneira em uma balanca e tira a tara, depois feito isto, pesa-se 100 g da amostra de
acucar e a adiciona a peneira que se encontra de cima da montagem.Liga-se 0 equipamento
granutest e o0 ajusta na vibracdo 8 e tempo de 5 minutos. Ao fim do ensaio, cada peneira é
pesada novamente com o agUcar retido. Dessa forma, diminui-se o valor da peneira medido
inicialmente do valor total da peneira ap6s o fim do ensaio. Informa-se entdo ao operador a
qual grupo o acgucar se destina com base no percentual retido na peneira.

Também é utilizado o equipamento Malvern 3000que analisa o tamanho da particula
por difracdo a laser, 0 que permite uma obtencédo réapida e precisa do tamanho das particulas,
onde as especificacdes do granulo estdo entre 210 e 850 mm. A execuc¢do do ensaio esta de
acordo com a mesma norma interna da analise das peneiras. Para a realizacdo desse ensaio
liga-se o equipamento Malvern Mastersize 3000 e o software do equipamento no computador,
onde o mesmo esta instalado. Primeiramente abre o SOP Acucar, verifica, e se necessario
ajusta-se para os parametros estabelecidos para esta andlise. Depois homogeniza-se e
adiciona-se duas colheres da amostra no coletor AeroS, inicia-se a andlise e aguarda-se o

resultado no software do equipamento.

3.3 Controle de Qualidade do Refresco em P&

Foram realizadas as analises de controle de qualidade em 3 etapas, na etapa ap0s o

peneiramento, apds o envasamento e por fim na parte de expedi¢do do produto acabado.
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3.3.1 Determinacéo da densidade

A densidade é uma relacdo entre massa e volume, onde o célculo da densidade é a
quantidade de matéria presente em uma unidade de volume. A mesma tem a finalidade de nos
informar se a substancia, no caso o po do refresco € mais ou menos compacta.

De acordo com Norma interna Instrucdo de Trabalho Determinacdo da Densidade
PRO.IT01610 o procedimento foi realizado ap0s a etapa de envasamento seguindo a norma
interna da empresa. Foi realizada a coleta das amostras dentro do processo produtivo pelo
menos uma vez ao dia ou sempre que houve mudanca de fornecedor do agucar. As analises
sdo feitas em bancada, onde um dispositivo que foi desenvolvido pela empresa é usado para a
realizacdo dos ensaios. Primeiramente coloca-se o dispositivo na balancga e tara-se a mesma.
Depois coloca-se 0 equipamento dentro de uma bandeja e inicia a adi¢do do p6 das amostras
até enché-lo completamente, e coloca-se na balanca novamente, obtendo o valor de massa
dessa amostra. Posteriormente registra-se o resultado em formulario eletrénico PRO.DC0679.

(Sé&o utilizados 5 sachés do refresco Frisco e 6 sachés do refresco Tornado).

Figura 3: Representacdo do dispositivo medidor da densidade

< Produto

A

Bandeja

movel do equipamento
no sentido horario e
| | anti hordrio

= Gira a parte superior
_ >
1

Fonte: PRO.IT0161 (adaptado)
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3.3.2 Andlise Sensorial

A andlise sensorial dentro do ramo alimenticio possui uma ampla importancia para
avaliar a qualidade do produto, sendo este fundamental para o controle de qualidade dos
produtos de uma inddstria. A mesma € uma ciéncia que usa dos sentidos humanos(visao,
olfato, tato, paladar, audicéo) para qualificar as caracteristicas ou atributos de um produto.
Para que as analises sensoriais acontecam de forma efetiva, os degustadores que compdem o
painel sensorial na Unidade da fabrica precisam ter seu resultado aprovado na avaliacdo
sensorial.Dessa forma o objetivo da analise sensorial é avaliar quanto aos aspectos de cor,
odor, corpo e sabor dos refrescos em po.

De acordo com a figura 1, essa andlise € realizada em duas etapas, apds o
peneiramento dentro do processo produtivo e também apds o envasamento das embalagens.
Primeiro apds o peneiramento e depois no envasamento onde a coleta das amostras € feita a
cada duas horas. Conforme a norma interna Instru¢do de Trabalho Determinacdo da Analise
Sensorial PRO.IT0146. De acordo com Norma Interna de Instrucdo de Trabalho
Determinacdo da Analise Sensorial PRO.IT0146 para a realizacdo do procedimento, sdo
pesados 6,25 g do po do refresco (Frisco) onde este € transferido para um béquer com 250 ml
de agua potavel, e com o auxilio de uma colher é misturado até sua dissolucao total. De forma
semelhante ao procedimento do Frisco, para o refresco tornado sdo pesados 2,5 g do po, e

também € adicionado 23,75¢g de acucar.

3.3.3 Determinacéo de Acidez do refresco

A coleta de amostra do refresco é feita ap6s o peneiramento conforme PRO.ITO037 -
Plano de inspe¢do e Monitoramento Processo - Refresco. A acidez padrdo de cada sabor esta
dentro de um range que é especificado apds varios testes, sendo assim, cada sabor de refresco
possui valores especificos de acordo com a Norma Interna de Instrucdo de Trabalho para
Preparacdo de Solucdo e Determinacdo de Acidez no Refresco PRO.IT0143.Primeiramente
para a preparacao da amostra do refresco, € realizada a pesagem da amostra de 6,25 g no caso
do refresco Frisco e 2,5 g se for refresco Tornado, e posteriormente também é preparada uma
aliquota de 250 ml de agua destilada em um béquer de 250 ml, onde sera colocada o p6 nesse

béquer para se obter a Solucdo do refresco.
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Depois essa Solucdo do refresco € transferida para outro béquer, com o auxilio de uma
colher com uma quantidade de 10 g (+0,9) da Solucéo de refresco. O outro passo € a medicao
de agua destilada em uma proveta, com quantidade de 200ml e adiciona-se a Solucdo de
refresco previamente pesada e homogeneizada com uma colher. Em seguida coloca-se a nova

solucdo para analise no Titulador automatico Metrohm - Modelo 848 Titrino Plus

Figura 4: Titulador automatico Metrohm - Modelo 848 Titrino Plus para analise de acidez

Fonte: Autoria propria

3.3.4 Determinacgédo de Hermeticidade

Tem por objetivo apresentar os procedimentos realizados para a verificagdo de
vazamentos de sachés que ocorrem na etapa de envasamento, por provaveis variacfes em
selagens e micro furos na embalagem do produto.

De acordo com a Norma Instrucdo de Trabalho da Determinagdo de Hermeticidade
PRO.IT0147, é imprescindivel a responsabilidade do Operador do processo de producédo
quanto a realizagdo da hermeticidade nos sachés. Como também é de responsabilidade do
auxiliar de Controle de Qualidade a realizacdo da analise dos sachés.
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Os materiais usados para essa anélise sdo 0 aquario para o teste de hermeticidade,
panos descartaveis para limpeza, e saco plastico onde € depositado o p6 do refresco apos a
analise realizada.A determinacdo da hermeticidade é realizada com a intencdo de garantir a
inviolabilidade do produto, pois posto que o0 mesmo tenha problemas na selagem e o
aparecimento de micro furos, pode ocasionar modificagdes nas caracteristicas fisico quimicas,
tais com o empedramento e mudangas no sabor do produto. Para a andlise sdo coletados10
amostras de sachés.Um aquario € disposto contendo agua, onde os sachés sdo imergidos e
depois o aquéario é fechado.Este processo constitui-se em injetar uma pressdo a vacuo de
50KPa nas embalagens, medindo durante um tempo de aproximadamente 20 segundos. Em
seguida o aquério é aberto, e sdo retiradas as amostras e acondicionados 0s sachés sobre um
pano para a absorcdo da dgua. Para verificar a analise da hermeticidade dos sachés, o operador
ou auxiliar de controle de qualidade do Processo abrem os sachés, descartam o refresco e

analisam a embalagem.

3.3.5 Determinacéo da Umidade

Tem por objetivo determinar a umidade do p6 do refresco, devido 0 mesmo ser muito
higroscopico, o que significa que ele possui a caracteristica de absorver dgua do ambiente, o
que pode causar o empedramento do produto, fazendo com que o produto ndo possa ser
consumido.

A coleta é realizada a cada batelada de lote do produto acabado, sendo que as amostras
sdo colocadas em recipientes de vidro identificado com sabor e nimero de batelada na etapa
apos o Peneiramento de acordo com a Norma Interna Instrucéo de Trabalho da Determinagéo
de Umidade PRO.IT0153.A andlise é realizada de forma analoga a do agucar descrita no
topico 3.2.1. Apos o fim da analise, o auxiliar do controle de qualidade compara os resultados

obtidos com as especifica¢fes de acordo com a PRO.IT0377.

3.3.6 Auditoria de Produto Acabado

Tem por objetivo a realizacdo de auditoria do produto acabado na etapa de Expedicdo

do Produto Acabado de acordo com a Norma Instrucdo de Trabalho Auditoria de Produto
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Acabado PRO.IT0381, onde todos os refrescos que sdao produzidos na planta sdo avaliados de

acordo com alguns critérios de qualidade:

e QOcorréncia de rasgos e micro furos

e Problemas na solda o que pode causar uma selagem fraca
e Problemas de impressao das informac6es do produto

¢ Quantidade de produtos na embalagem

e Conferir a leitura de cédigos de barra

e Limpeza dos sachés

O procedimento dessa anélise ocorre a cada trés horas, onde os produtos séo referentes
a producdo do turno, e estes s6 podem ser enviados para a expedicdo ap6s a aprovagdo do
controle de qualidade.

Os critérios usados para Aprovacdo e Reprovacgdo dos produtos sdo também conforme
a Norma Instrucdo de Trabalho Auditoria do Produto Acabado PRO.IT0381:

e (Caso seja encontradas 5 amostras de sachés com presenca de ndo conformidade na
caixa do pallet auditado, o responsavel pelo controle de qualidade deve pegar mais
duas caixas e repetir a verificacdo, para saber se apresentara 0 mesmo problema.

e Sendo concluida a verificacdo da auditoria do produto, o auxiliar do controle de
qualidade precisa contar quantas caixas foram aprovadas e reprovadas contidas no
pallet relacionados aos horéarios analisados e garantir que todo o produto seja retido até
a sua ultima conformidade.

e Ap0s concluida as analises, identificar os pallets com etiqueta de conformidade para

o0s aprovados e etiqueta de ndo conformidade para 0s produtos reprovados.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

As defini¢bes implementadas quanto aos métodos
discutidos do controle de qualidade, em geral, satisfazem a necessidade atual da empresa. A
empresa recebeu indicacdo positiva para implementacdo da ISO 9001, mesmo assim a
empresa passara por processo de revisao, o que engloba leitura, revisdo documental e algumas
mudancgas de procedimentos. Os resultados que serdo apresentados foram observados no
periodo de estagio, dessa forma ndo possui dados com valores devido ao sigilo da Empresa.

4.1 Controle de qualidade do acucar

Em relacdo aos critérios de aprovacdo do agucar os resultados sao:

4.1.1 Anélise de umidade

Como visto anteriormente, como o produto absorve a umidade, frequentemente ele é
analisado em equipamentos medidores de umidade para saber se estdo dentro da norma de
recebimento, caso ocorra resultado de ndo conformidade do agucar o procedimento é com a

identificacdo de Ndo Conforme e devolucdo da matéria prima para o fornecedor.

4.1.2 Pontos pretos

O resultado dos pontos pretos caso esteja dentro dos padrbes, o lote de aclcar é
aprovado, caso ndo esteja, € realizada mais duas coletas de amostra do lote, sendo assim feita

uma analise em triplicata para confirmar o resultado onde:

e Se duas ou trés amostras apresentarem resultados conforme especificacdo, a
amostra é entdo considerada aprovada
e Se duas ou mais amostras apresentarem resultados acima do parametro

especificado, o lote é considerado reprovado.
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4.1.3 Anélise Granulométrica

O procedimento realizado caso o resultado ndo esteja dentro dos padrdes, € analogo

dos pontos pretos.

4.2Controle de Qualidade do Refresco em Pd

4.2.1 Determinacdo da densidade

O resultado da densidade de cada sabor de refresco deve estar dentro dos parametros,
conforme com a PRO.IT0037 na etapa de expedicdo do produto acabado. Se os resultados
gerados forem divergentes das especificacdes, as amostras sdo classificadas como néo
conformes, dessa forma é emitido um relatério de ndo conformidade (RNC) para registro, se
interferir no processo produtivo a variacdo na densidade, o operador da maquina deve ser

avisado.

4.2.2 Anélise Sensorial

Como visto anteriormente essa analise ocorre em duas etapas apds o Peneiramento e
no Envasamento,dessa forma o executor do ensaio avalia comparando com o refresco padréo
se as especificacOes sensoriais estdo conformes, como: visual, odor, corpo e sabor. Caso
aconteca do resultado ndo estar conforme os padrdes, o procedimento realizado é o
arreamento da batelada o que significa o ato de fazer descer a mistura, ou segregar o produto

da linha, separacédo e identificagdo como produto ndo conforme.
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4.2.3 Determinacéo da acidez

Cada sabor possui um parametro definido para o valor de acidez. Na etapa ap6s o

Peneiramento, quando o resultado ndo estd dentro do range de especificacdo, é realizado o

ensaio novamente, até trés vezes, se o range continuar dando fora dos padrbes é feita uma

analise sensorial com teste de bancada com varios degustadores, sendo aprovado o teste de

bancada, o produto é liberado, porém essa ndo conformidade identificada na acidez é relatada

em um Relatério de Ndo Conformidade(RNC).

4.2.4 Determinagéo da Hermeticidade

Para a verificacdo do resultado da hermeticidade na etapa ap6s o envasamento o

operador e o auxiliar do controle de qualidade, devem abrir os sachés e descartar o p6 do

refresco para a analise da embalagem.

Se ocorrer de nenhuma embalagem ter p6 aderido e molhado, significa que
as embalagens se encontram em perfeito estado. Dessa forma o processo
produtivo dos refrescos pode continuar.

Se ocorrer de mais de uma embalagem apresentar algum residuo dentro da
embalagem, significa que o saché tem presenca de micro furos ou
problemas na selagem da embalagem. Nesse caso o auxiliar do controle de
qualidade do Processo deve informar o operador da maquina e realizar
uma nova coleta e analisar novamente as amostras, em seguida se o
produto estiver conforme sinaliza para o operador que esta tudo OK, se
ndo estiver é necessario fazer um reparo na maquina tornando o processo
conforme e destinando o intervalo dos ajustes para a revisédo do produto.
No caso de ndo ter conformidade em mais de 2 sachés na coleta de 10
amostras, o0 operador de producdo deve ser sinalizado de imediato e
realizar 0s ajustes necessarios.

Apobs realizados os ajustes, o operador ou auxiliar de controle de qualidade
deve realizar uma nova andlise de hermeticidade, estando dentro dos

padrbes, a maquina é liberada para a produgéo. Se o problema repetir a ndo
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conformidade, o operador deve parar a maguina novamente, € comunicar

os funcionérios da manutencao.

4.2.5 Determinacéo de Umidade

Caso o produto ndo esteja conforme os valores padrdes, analisa-se a homogeneidade
do po antes da liberacéo, se 0 pd se apresentar umido o procedimento feito é o arreamento da

batelada.

4.2.6 Auditoria do produto Acabado

Apbs a aplicacdo do controle de qualidade para o produto acabado. Sendo o resultado
conforme o mesmo é transferido para a expedicdo. O auxiliar do controle de qualidade precisa
preencher um formulério de "Auditoria do produto Acabado - Liberagdo para embarque" com
todas as informacdes necessarias, validar com a assinatura do auxiliar do controle de

qualidade e arquivar.
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5. CONCLUSAO

Pode-se concluir no desenvolvimento deste trabalho que os métodos utilizados no
controle da qualidade da empresa 3coracdes atendem ao plano da empresa e encontram-se
em execucdo. Também foi de grande importancia o aprendizado dentro de uma industria
alimenticia, uma vez que foi aplicado o conhecimento adquirido no decorrer do curso de

engenharia quimica, nas areas de quimica organica, quimica analitica e controle de qualidade.
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