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RESUMO

SILVA, Adriana Barbosa. Identificagio de riscos e perigos no processo de torra e moagem
de café visando a obtencdo de produtos seguros e de qualidade. 2008. 68 p. Dissertagao
(Mestrado e Ciéncia e Tecnologia de Alimentos). Instituto de Tecnologia, Departamento de
Ciéncia e Tecnologia de Alimentos, Universidade Federal Rural do Rio de Janeiro,
Seropédica, RJ, 2008.

O Brasil ¢ o principal produtor mundial de café. Entretanto tem o seu produto desvalorizado,
em relacdo a alguns concorrentes, devido ao exigente mercado consumidor, preocupado com
critérios que possam avaliar ndo s6 a qualidade global do café torrado e torrado e moido como
também aspectos relacionados a sanidade, a higiene, a existéncia de fraudes e a qualidade
sensorial do produto. A sistemdtica da ferramenta Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC) favorece a correta identificacdo dos riscos e perigos que podem
comprometer a qualidade intrinseca e a sanidade do produto sendo um importante instrumento
na elaboracdo de requisitos que possam nortear a produg¢do do café brasileiro dentro de
padrdes internacionais de qualidade. Com base em uma ampla revisdo bibliografica sobre o
tema e em observacdes feitas em unidades de torra e moagem de café foi possivel caracterizar
todo o processo produtivo bem como os principais fatores que influem direta ou indiretamente
na qualidade do produto e em sua seguranca. Em funcdo da falta de informagdes
estatisticamente comprovadas que pudessem embasar a correta identificacdo dos riscos,
constatada durante a execucdo deste trabalho, este estudo teve como foco principal a
identificacdo dos perigos, relacionando-os em cada uma das etapas de processo. Foram
identificados perigos relacionados a seguranca do produto como a presen¢a de fungos,
produtores ou ndo de toxinas, de residuos tdxicos na matéria prima e a producao de acrilamida
durante a torra. Com relag@o aos perigos que comprometem a qualidade intrinseca do produto
foram apontadas alteragdes fisico-quimicas na matéria prima em fun¢do de condigdes de
armazenagem inadequada que, juntamente com procedimentos que envolvem a aplicagdo de
torras intensas e adi¢gdes de PVA (graos pretos verdes e ardidos), alteram sensivelmente o
perfil sensorial da bebida café. Tais informagdes tornam-se imprescindiveis uma vez que,
além de contribuirem diretamente para a valorizacdo da qualidade do produto tanto no
mercado nacional quanto no internacional, servirdo como base para a identificacdo dos Pontos
Criticos de Controle (PCC) existentes no processo, principal alicerce na implementacdo da
sistematica de APPCC.



Palavras chave: café torrado e moido, APPCC, qualidade.

ABSTRACT

SILVA, Adriana Barbosa. Identificagio de riscos e perigos no processo de torra e moagem
de café visando a obtencao de produtos seguros e de qualidade. 2008. 68p. Dissertagao
(Mestrado e Ciéncia e Tecnologia de Alimentos). Instituto de Tecnologia, Departamento de
Ciéncia e Tecnologia de Alimentos, Universidade Federal Rural do Rio de Janeiro,
Seropédica, RJ, 2008.

Brazil is the leading world producer of coffee. Meanwhile have your product devalued,
compared to some competitors, due to the demanding consumer market, concerned with
criteria that can evaluate not only the overall quality of roasted coffee and roasted and ground
as well as aspects related to health, hygiene, the existence of fraud and sensory quality of the
product. A systematic analysis of the Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP)
promotes the correct identification of the risks and dangers that could compromise the
intrinsic quality and healthiness of the product is an important tool in the preparation of
requirements that might guide the production of coffee in Brazil of international quality
standards. Based on a comprehensive literature review on the subject in remarks made in units
of roast and milling of coffee could characterize the entire production process as well as the
main factors influencing directly or indirectly on the quality of the product and their safety. In
light of the lack of information could give foundation to statistically proven the correct
identification of risks, observed during the execution of this work, this study was to focus the
hazard identification linking them in each of the steps of process. Were identified hazards to
the safety of the product and the presence of fungi, or not producers of toxins, toxic waste in
raw material and the production of acrylamide during torra. As for the dangers that
compromise the intrinsic quality of the product were identified changes in the physical and
chemical raw materials on the basis of inadequate storage conditions, together with
procedures involving the application of intense roast and additions of PVA (green and black
grains burnt) , alter significantly the profile of sensory drink coffee. Such information
becomes vital since, in addition to contributing directly to the enhancement of product quality
both in the domestic market as in the international arena, serve as a basis for identification of
Critical Points of Control (PCC) existing in the process, the main foundation the systematic
implementation of HACCP.

Key words: roasted and ground coffee, HACCP, quality.
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1 INTRODUCAO

Reconhecido como um dos principais produtos agricolas exportados pelo Brasil, o
café, além de gerar divisas para o pais, possui grande fun¢do social sendo um fator de fixagao
de mao de obra no campo e um grande gerador de empregos. Atualmente, no Brasil, cerca de
3,5 bilhdes de cafeeiros sdo cultivados em aproximadamente 350 mil propriedades agricolas,
ocupando diretamente quase 1,5 milhdes de trabalhadores.

Entre os maiores produtores mundiais de café¢ estdo Brasil, Coldmbia, México,
Guatemala, Indonésia, Vietnd, Costa do Marfim, {ndia, Uganda e Etiopia onde predomina o
plantio do café robusta (Coffea arabica). No final da década de 70 a area cultivada com café
no mundo era de 10 milhdes de hectares, evoluindo para 13,5 milhdes de hectares no final dos
anos 80, quando comegou a diminuir. Hoje, situa-se em torno de 11,5 milhdes de hectares.

Segundo a FAO (Food Agricultural Organization), atualmente o Brasil ¢ o maior
produtor, com 29% da producdo mundial de café. Em segundo lugar aparecem Indonésia e
Vietna com cerca de 10% cada e, em terceiro lugar, a Colombia com cerca de 9,5%.

Apesar da América do Sul ser a regido do mundo que produz mais café, nas ultimas
duas décadas, contudo, enquanto a producdo mundial cresceu a uma taxa geométrica de
0,89% ao ano, a brasileira diminuiu 0,26%, e a da Coldmbia, 0,08%. Na Africa, a produgdo
tem permanecido relativamente estavel ao longo do tempo, com o crescimento da producado e
produtividade em alguns paises e decréscimo em outros. Nas regides da América Central e
Caribe o crescimento verificado até o inicio dos anos 90 parece ter atingido um apice e se
mantido a partir dai. Expressivo foi o crescimento verificado na produgio dos paises da Asia,
onde a regido como um todo, tem mostrado taxas de crescimento de 6,2% ao ano, nas duas
ultimas décadas, merecendo atencdo o Vietnd que, na década de 80, produzia 18 mil toneladas
e em 1999 passou a produzir cerca de 487 mil toneladas de café.

Com relagdo ao consumo de café torrado e moido o Brasil representa 13% do consumo
mundial do produto e 51% do que todos os paises produtores consomem em conjunto. No
Brasil, o consumo “per capta” é de aproximadamente 4,11 quilos/ano, padrao muito préximo
do que ¢ observado nos Estados Unidos e Europa. A Finlandia lidera o ranking, com consumo
médio de 12,4 kg/hab/ano, seguida pela Suécia com 11,4 kg/hab/ano, Noruega com 11,3
kg/hab/ano e a Dinamarca com 10,5 kg/hab/ano. Os EUA, com uma demanda anual de 18
milhdes de sacas de 60 kg, destaca-se como o maior consumidor, contudo o consumo “per
capta” ¢ de apenas 4,01 kg/hab/ano. Na Alemanha e na Franga, grandes consumidores, o
consumo “per capta” ¢ de 7,6 e 5,7 kg/hab/ano respectivamente. Na Italia, Espanha ¢ Reino
Unido, o consumo “per capta” de café ¢ de 4,8 kg/hab/ano, 4,3 e 2,5 kg/hab/ano,
respectivamente.

O Brasil e paises exportadores tém despendido esfor¢os no intuito de aumentar o
consumo do café no mundo através de politicas de incentivo a exportacdo do produto. Por
outro lado, outros paises estdo investindo no aprimoramento da qualidade, buscando produtos
diferenciados e, conseqiientemente, de maior valor agregado. No Brasil, a Associa¢ao
Brasileira das Industrias do Café (ABIC), criou o selo de pureza em 1989, visando
proporcionar ao consumidor a seguranca em adquirir um café¢ livre de impurezas, sem
adulteracdo ou fraudes. Este selo, porém, ndo garante a qualidade da bebida.

Em 2005 a Associagdo Brasileira das Industrias de Café (ABIC), prop0s a criacdo de
um Programa de Qualidade do Café, onde foram determinados critérios para a classificagao



do café¢ em Tradicional, Superior ¢ Gourmet, bem como para a determinacdo do Nivel
Minimo de Qualidade (NMQ) para o grao cru. Os critérios de classificacdo sdo baseados em
caracteristicas sensoriais, microbiologicas, microscopicas, fisicas e quimicas do grdo cru e
estdo em acordo com a legislacdo vigente. Porém, apesar de ter sua base na introducdo de
procedimentos de Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) e na avaliagdo do produto final de
acordo com parametros minimos de qualidade (caracterizagdo da bebida, percentual de
defeitos, etc.), itens relacionados a determinados procedimentos e operagdes relacionadas a
qualidade e sanidade do produto final ndo foram considerados no programa.

Com relagdo as exigé€ncias legais, tanto o Ministério da Agricultura Pecuaria e
Abastecimento (MAPA) quanto a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA)
impdem parametros fisicos, quimicos, sensoriais, sanitarios, microbioldgicos e microscopicos
para o café torrado e torrado e moido comercializado no Brasil. Porém, muitas vezes, o
atendimento a esses pardmetros nao ¢ suficiente para garantir um bom desempenho do
produto no mercado externo.

Atualmente, dentre os requisitos exigidos para que um produto alimenticio seja
comercializado dentro dos maiores e melhores mercados do mundo (Unido Européia, Estados
Unidos e Japao), estdo os usos de praticas agricolas e industriais ecoldgica e socialmente
corretas.

Um dos exemplos de diferenciagdo objetivando um maior reconhecimento do produto
no mercado externo ¢ o selo conhecido como FairTrade, certificacdo que garante uma
produgdo ecologicamente e socialmente sustentavel e que, segundo alguns produtores,
permite a venda do café brasileiro no mercado internacional a precos privilegiados, rendendo
cerca de duas vezes mais que o café convencional exportado pelo Brasil.

Além da preocupacdo com o meio ambiente e com a melhoria das condi¢des de
trabalho, esses mercados também impdem barreiras sanitdrias que diminuem expressivamente
a competitividade do café brasileiro no mercado internacional a exemplo da Unido Européia
que determina um limite maximo de Sppb (partes por bilhdao) de ocratoxina A em café torrado
e/ou torrado e moido e, para tanto, recomenda uma série de critérios e parametros que devem
ser exigidos dos fornecedores de matéria prima, muitas vezes produtores brasileiros.

A segmentagdo e diferenciacdo estdo entre os fatores mais relevantes que influenciam
na competitividade dos produtos agroindustriais no mercado externo e interno. Em
conseqiliéncia dessas medidas, alguns atributos de qualidade, passiveis de certificacdo, estdo
sendo utilizados como instrumento de concorréncia do produto final. A crescente demanda,
particularmente em paises desenvolvidos, por produtos sauddveis e corretos sob o aspecto
social, possibilita a incorpora¢do de novos atributos de qualidade. Assim, as empresas tém
procurado se adequar a essas exigéncias buscando sistemas que possam dirigir e controlar a
organizagdo tanto no tocante a qualidade dos seus produtos quanto no impacto dos seus
processos no meio ambiente e na sociedade. A cada dia novos padrdes e normas surgem na
tentativa de adequar os produtos as exigéncias desses mercados.

Na busca por procedimentos € processos que visem proporcionar incremento na
qualidade do café torrado e moido, uma ferramenta de qualidade se mostra bastante eficaz na
identificacdo de etapas, procedimentos e/ou processos que possam ser criticos para a
qualidade do produto final sendo um importante instrumento dentro do conjunto de
procedimentos que devem ser desenvolvidos objetivando a garantia da qualidade e da
satisfacdo do consumidor: a Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

Sendo um sistema de carater preventivo, o APPCC delimita uma série de principios
que podem ser utilizados dentro de qualquer segmento, desde a producdo primaria até o
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consumidor final, e objetiva a identificacdo de fatores que possam dar origem a fraudes
econdmicas e, ou causar dano a qualidade do produto, a saude do consumidor final e a0 meio
ambiente.

A base do funcionamento desta ferramenta esta na correta identificagdo dos perigos e
riscos ligados a produgdo do alimento estando estes relacionados a seguranga, a higiene, a
existéncia de fraudes ou a qualidade intrinseca do produto (caracteristicas técnicas que
conferem ao produto habilidade de satisfazer as necessidades do cliente) gerando portanto
subsidios concretos para a determinagdo de pardmetros de qualidade mais adequados e
eficientes a obtencdao de um produto de qualidade internacionalmente reconhecida.

A 1identificagdo dos riscos e perigos que comprometem a qualidade e a sanidade do
café torrado e moido ¢ de fundamental importincia para a elaboracdo de requisitos de
qualidade que possam nortear a producao do café torrado e moido brasileiro dentro de padroes
internacionais de qualidade, possibilitando a incorporagdo de valor a um produto tradicional
da agricultura brasileira e, consequentemente, a valoriza¢do do café torrado e moido dentro do
mercado nacional e internacional de café.

1.1 Objetivos Gerais

Identifica¢do dos principais riscos e perigos inseridos no processo de torra € moagem
de café, que possam vir a comprometer a qualidade intrinseca do produto e sua seguranca,
utilizando como parametros conceitos do Sistema de Andlise de perigos e Pontos Criticos de
Controle (APPCC).

1.2 Objetivos Especificos

Conhecer de forma aprofundada todo o processo de torra e moagem de café,
identificar as etapas de processo onde estdo concentrados o maior nimero de perigos a
qualidade e sanidade do produto final, analisar a origem dos perigos identificados bem como
as medidas preventivas cabiveis e tragar um comparativo entre as principais exigéncias legais
no Brasil e no exterior feitas a qualidade e sanidade do café torrado e moido.

11



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Caracterizagao da Agroindustria do Café

2.1.1 A cafeicultura brasileira

A cultura do café foi introduzida no Brasil em 1727 pelo entdo Sargento-Mor
Francisco de Mello Palheta que, a pedido do governador do Maranhdo e Grao Pard, Jodo da
Maia da Gama, trouxe algumas sementes e mudas da Guiana Francesa (SEGGES, 2001).

No Brasil, essas sementes ¢ mudas foram plantadas em Belém do Para e dai a cultura
se irradiou para o Maranhdo, Bahia e Rio de Janeiro, atingindo em 1825 o Vale do Paraiba
onde deu inicio ao ciclo do café¢ (SEGGES, 2001).

A cultura do café no Brasil, ap6s a sua implantag@o, apresentou ciclos de expansdo e
crises, de acordo com as variagdes da economia mundial. Porém um momento foi
especialmente significativo na historia da cafeicultura brasileira: o desenvolvimento, a partir
da década de 1960, de uma série de planos e projetos implementados pelo Instituto Brasileiro
do Café (IBC) e pelo Grupo Executivo de Racionalizagdo da Cafeicultura (GERCA). Segundo
Silva e Cortez (1998), a partir da atuacao do IBC/GERCA estabeleceu-se um novo regime de
producdo para a cafeicultura nacional, associando a difusdo de variedades mais produtivas
com o incremento no uso de novas tecnologias com vistas ao aumento da produtividade.
Dentro desse novo modelo de trabalho, a comercializagdo da produgao podia ser feita via IBC
que regulamentava uma série de parametros de qualidade e condi¢des comerciais a fim de
normatizar o processo de comercializa¢cdo do café para o mercado interno e para a exportacao.

O IBC exigia de seus fornecedores a classificagdo do produto por tipo e qualidade de
bebida bem como a determinacdo da renda (relacdo entre amassa de graos secos - coco - € a
massa de graos secos descascados). Na pratica o produtor entregava seu café¢ nos armazéns do
IBC, normalmente em um tipo mais baixo (tipo 7/8 = 260 defeitos) e uma bebida inferior
(dura para pior), cabendo ao exportador adequar este café a um padrio definido pelo
comprador externo, normalmente o Santos tipo 4, com 26 defeitos (SILVA, CORTEZ, 1998).

Embora o embarque de cafés de melhor qualidade como o Santos tipo 4 fosse mais
facil, ja que o IBC permitia que fosse realizado em qualquer porto, o diferencial de preco nao
era atrativo e portanto ndo estimulava a producao de cafés de qualidade.

Além disso, a exportacdo do café brasileiro era limitada por quotas preestabelecidas
em acordos internacionais, denominados Acordos Internacionais do Café (AIC), que
determinavam tanto o volume quanto a qualidade do produto que deveria ser exportado,
tornando ainda mais dificil a transposi¢do dessas barreiras na busca por um incremento na
qualidade do café destinado ao mercado exterior.

Dessa forma, o café brasileiro acabou se consolidando no mercado internacional como
um produto de qualidade inferior, a ser utilizado como base para blends com misturas de cafés
despolpados, mais aromaticos, normalmente vindos da Colombia, Quénia ¢ América Central.
Para o consumo interno eram destinadas as fragdes recusadas pelos importadores e as de
menor qualidade de bebida, que tinham seu impacto sensorial diminuido pela torracdo mais a
fundo (SILVA, CORTEZ, 1998).
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Em 1990, por ato do governo federal, foi extinto o IBC, cujas atribui¢cdes foram
redistribuidas por outros 6rgios federais como o Ministério da Agricultura e o Ministério da
Fazenda. Com isso, questoes relativas a fiscalizagdo, comercializagdo, controle de qualidade e
politica de exportacdes passaram a ser discutidos de maneira mais acirrada buscando
alavancar o potencial produtor e exportador do Brasil.

Com a criagcdo do Departamento Nacional de Café - DENAC, em 1994, e do Conselho
Deliberativo de Politica Cafeeira em 1996, varios programas foram implementados visando a
melhoria do prego para o produtor, maior receita cambial para o pais, melhoria da
produtividade e qualidade do café e abastecimento e estabilidade de precos para o consumidor
nacional. Dentre esses programas destacam-se a criagcdo do Consoércio Brasileiro de Pesquisa e
Desenvolvimento do Café e liberagio de recursos do FUNCAFE para pesquisas.

No mercado internacional, assim como no Brasil, foram estabelecidos critérios de
classificagdo do café por tipos e principalmente por qualidade de bebida, parametros de
importincia bastante significativa, e as vezes até prioritaria, no oferecimento do produto e
estabelecimento do seu valor (SEGGES, 2001).

Nessa tendéncia varios produtores se viram estimulados a trabalhar com cafés de
qualidade e, a partir da década de 1990, o trabalho de diversas entidades brasileiras ligadas ao
comércio e producdo de café, como por exemplo a Apex-Brasil (Agéncia de Promoc¢do de
Exportagdes), ABIC e Sindicafé (Sindicato da Industrias do Café) foi extremamente relevante
uma vez que estimulou o incremento da qualidade e uma maior divulgacdo do produto
brasileiro no mercado internacional.

Hoje, o Brasil objetiva se manter como principal produtor mundial, melhorar a
qualidade de seus produtos e aumentar a sua participagdo no mercado internacional de café
torrado e moido. Porém a oferta de cafés de mé qualidade, com alta concentracdo de defeitos,
e procedimentos operacionais inadequados ainda fazem parte de uma realidade a ser vencida.

2.1.2 O perfil da industria do café no Brasil

Em decorréncia da abertura comercial ocorrida na década de 90, fruto da extingdo do
Instituto Brasileiro do Café (IBC) e do fim dos Acordos Internacionais do Café (AIC), o setor
cafeeiro passou por intensas transformagdes mercadoldgicas. Todo esse quadro foi ainda
influenciado pelo acirramento da concorréncia internacional pelos mercados de exportacao,
em fungdo do rapido crescimento da producdo de café em outros paises o que provocou
significativas quedas no prego dos produtos (COSTA, SILVA, 2004).

Paula (2002) ao citar Zylberstajn ¢ Farina (1992) afirmaram que uma das principais
estratégias concorrenciais desenvolvidas entre as empresas no ramo de torrefacdo e moagem
para enfrentar essa nova realidade foi a diferenciacdo e a segmentagdo de mercado.

Surge assim uma nova tendéncia no mercado que ¢ a produgdo dos “cafés especiais”
ou gourmet. O produto torrado e moido, preparado com graos selecionados e processados
dentro de determinados pardmetros de qualidade, garante ao consumidor degustar uma bebida
mais aromatica ¢ de excelente qualidade, sendo, portanto destinado a um publico mais
exigente e sofisticado.

Seguindo as tendéncias mundiais, observa-se que o segmento que mais cresce ¢ o de
cafés diferenciados, determinado seja pela qualidade da bebida (cafés gourmet e premium),
seja pelo processo de producdo (aromatizados, cappucino, descafeinados e expresso).
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Enquanto o mercado do café tradicional avanga cerca de 1,5% ao ano, o segmento especial
cresce 15% no mesmo periodo (SPEARS et al., 2004).

Embora se observe o crescimento dos investimentos em cafés especiais, hd uma série
de fatores que inibem o seu consumo. Um dos principais ¢ a ndo observacdo, pelo
consumidor, de diferencas significativas entre as marcas de café encontradas no mercado.
Spears et al. (2004) citam o relatorio do Programa Cafés do Brasil (2000) que relaciona a falta
de diferenciagdo entre as marcas a comoditizacdo do mercado de café torrado e/ou moido que
caracteriza o setor nos tempos atuais, implicando em baixos valores agregados, concorréncia
predatoria e resultados negativos para a grande maioria das empresas.

Outro fator que contribui para intensificar a concorréncia entre as torrefadoras no
Brasil ¢ o fato da comercializagdo do produto estar diretamente ligada ao setor
supermercadista, que hoje responde por dois tercos da venda do café no pais. Este setor, que
vem sofrendo intensa concentragdo e profissionaliza¢do nos ultimos anos, vem aumentando o
nivel de exigéncia das negociagdes provocando um incremento significativo no grau de
complexidade das relagdes comerciais entre a industria do café e o varejo (FOGANHOLO,
2007).

Outra forte caracteristica do segmento ¢ a concentragdo da produgdo, fruto
principalmente da acirrada “guerra de precos” que provocou uma intensa rotatividade no
mercado, principalmente de pequenas empresas. Segundo dados da ABIC (2007), existem
hoje cerca de 1.215 torrefadoras em todo o pais, localizadas em sua maioria, na regido
Sudeste. A concentracdo pode ser observada ao ser analisado o share das vinte maiores
empresas que somam, juntas, 58,81% do total de café processado.

Um estudo mais profundo sobre o perfil da industria de torra e moagem no Brasil foi
realizada por Moricochi ef al. em 2003, onde foram apontadas as seguintes observagdes:

-Quanto ao tipo de administracdo: Cerca de 70% tém administragao familiar;

-Quanto a ociosidade do parque industrial: 42% de ociosidade naquelas com produg¢do igual
ou superior a 2300 scs/més sendo que a ociosidade aumenta em empresas de menos
produtividade chegando a 79% naquelas com produgao de 100 scs/més;

-Quanto a investimentos em equipamentos: 77% das empresas investiram em equipamentos
nos ultimos dez anos;

-Quanto a presenca de profissionais de nivel superior: Apenas 11% possuem profissionais de
nivel superior em areas relacionas a producao.

Assim, observa-se que hoje, apesar do Brasil ser o maior produtor mundial de café e
possuir um amplo parque industrial, o setor de torra e moagem ¢é caracterizado por um
elevado niimero de pequenas empresas, por parques 0ciosos € por uma preocupagdo ainda
insignificante com relacdo a utilizagdo de mao-de-obra qualificada.

Dessa forma, o Brasil ainda demonstra grande despreparo no enfrentamento da
concorréncia interna e externa que priorizam produtividade, qualidade e prego. E, somente
com o equacionamento desses fatores dentro da cadeia de comercializagdo do café sera
possivel a industria operar com lucro sem abrir mao da qualidade.

2.2 Parametros Qualitativos do Café
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Segundo Silva (2000), o café, como a grande maioria dos produtos agricolas, ¢ um
produto cujo preco estd vinculado a pardmetros qualitativos sendo que os atuais
procedimentos para a avaliagdo do café comercial (café verde ou cru), baseiam-se
principalmente em uma série de avaliagdes relacionadas as caracteristicas fisicas como forma,
tamanho, cor, uniformidade dos graos e tipo de bebida.

De acordo com a Instrucdo Normativa 08 de 2003 do Ministério da Agricultura,
Pecuaria e Abastecimento, o café cru pode ser classificado pelos seguintes aspectos:

a) Pelo Tipo

Consiste na determinagdo da quantidade de impurezas e do numero de defeitos
encontrados em uma amostra de 300g, tais como: pedras, torrdes, paus, cascas, graos
quebrados, ardidos, pretos, brocados, verdes, ndo descascados, mal granados, chochos, € com
forma de concha.

O numero de defeitos e quantidade de impurezas estdo relacionados a uma quantidade
de pontos (quadrol) que, quando somados determinam o tipo do café (quadro 2). Esta
classificagdo apresenta sete tipos, numerados de dois a oito de forma que, a qualidade do
produto sera maior quanto menor for a sua classificagdo quanto ao tipo.

Assim, verificando a tabela de equivaléncia de defeitos (quadro 1), podemos observar
que um grao preto ¢ igual a um defeito. Ja no caso de defeitos oriundos da presenga de graos
verdes a equivaléncia ¢ de cinco graos verdes para um defeito.

Quadro 1 - Classificagdo do Café Beneficiado Grao Cru quanto a equivaléncia de defeitos
(intrinsecos) e impurezas (extrinsecos).

Defeitos e Impurezas Quantidades / Equivaléncia (pontos)
Grao Preto 1:1
2 Graos Ardidos 2:1
§ Conchas 3:1
£ Verdes 5:1
g Graos Quebrados 5:1
Graos Brocados 2a5:1
Graos Mal Granados ou Chochos 5:1
Coco 1:1
" Marinheiro 2:1
§ Pau, pedra, torrdo grande 1:5
2 Pau, pedra, torrdo regular 1:2
g Pau, pedra, torrdo pequeno 1:1
= Casca grande 1:1
Casca pequena 2a3:1

Fonte: IN n° 08 de 11/06/03 (MAPA)

A instrug¢do normativa incorpora as seguintes observagoes:

1 - O Grao Preto sera considerado o principal defeito ou capital;

2 - Os Graos Ardidos e Brocados serao considerados defeitos secundarios;

3 - O defeito Verde Preto "STINKER" sera considerado como defeito ardido.
4 - As Pedras, os Torrdes e os Paus Grandes correspondem a mais ou menos as
dimensoes da Peneira Grao Chato de 18/19/20;

5 - As Pedras, os Torrdes e os Paus Regulares correspondem a mais ou menos
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as dimensoes da Peneira Grao Chato de 15/16/17;

6 - As Pedras, os Torrdes e os Paus Pequenos correspondem a mais ou menos
as dimensoes da Peneira Griao Chato de 14 abaixo;

7 - As Cascas serdo relacionadas a mais ou menos com o tamanho do café em
Coco.

Conhecidos os defeitos de uma determinada amostra, pode-se facilmente determinar a
que tipo corresponde o café correlacionando o ntimero de defeitos ao tipo correspondente
(quadro 2) sendo que nesta classificacdo ainda podem ser atribuidos pontos a cada um dos
tipos e seus intermedidrios que sdo subdivididos de 5 em 5 positivos e crescentes do tipo 4
para o tipo 2 e negativos e crescentes do tipo 4 ao tipo 8.

Quadro 2 - Classificacao do Café Beneficiado Grao Cru, em fun¢ao do defeito/tipo.

Defeitos Tipos Pontos Defeitos Tipos Pontos

4 2 +100 46 5 50
4 2-05 +95 49 5-05 55
5 2-10 +90 53 5-10 60
6 2-15 +85 57 5-15 65
7 2-20 +80 61 5-20 70
8 2-25 +75 64 5-25 75
9 2-30 +70 68 5-30 80
10 2-35 +65 71 5-35 85
11 2-40 +60 75 5-40 90
11 2-45 +55 79 5-45 95
12 3 +50 86 6 100
13 3-05 +45 93 6-05 105
15 3-10 +40 100 6-10 110
17 3-15 +35 108 6-15 115
18 3-20 +30 115 6-20 120
19 3-25 +25 123 6-25 125
20 3-30 +20 130 6-30 130
22 3-35 +15 138 6-35 135
23 3-40 +10 145 6-40 140
25 3-45 +05 153 6-45 145
26 4 Base 160 7 150
28 4-05 05 180 7-05 155
30 4-10 10 200 7-10 160
32 4-15 15 220 7-15 165
34 4-20 20 240 7-20 170
36 4-25 25 260 7-25 175
38 4-30 30 280 7-30 180
40 4-35 35 300 7-35 185
42 4-40 40 320 7-40 190
44 4-45 45 340 7-45 195

360 8 200

>360 Fora do

tipo

Fonte: IN n° 08 de 11/06/03 (MAPA)

Além do tipo o numero de pontos ¢ outro importante fator avaliado durante a
comercializacdo do café¢ uma vez que cada ponto representa um valor em reais. Assim, a um
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dado tipo sera deduzido ou acrescentado um determinado valor monetario por ocasido da
cotagdo do produto.

b) Pela peneira

Em funcdo da forma e dimensdes do grao o café ¢ classificado como chato-grosso,
1 s 1 ’ r1: . . . ,
médio, miudo; moca graido, médio e miido; quebrado e minimal (residuos).

c) Pela cor

Segundo Silva (2000) a cor indica o grau de envelhecimento do café beneficiado e
emprega, entre outras, as denominagdes verde, esverdeado, amarelado e marrom. De acordo
com o autor, o teor de umidade, o indice de maturagdo, o tempo de exposi¢cdo a luz, o método
de preparo e secagem e as condi¢des do ambiente de armazenamento podem influenciar a
intensidade de variag¢do na cor do caf¢.

d) Pela bebida
Esté relacionada a avaliag@o sensorial da bebida feita por degustadores treinados.

Em funcdo das caracteristicas da bebida, o café pode ser classificado de acordo com a
nomenclatura apresentada no quadro 3:

Quadro 3 - Classificacdo oficial do café pela Bebida

Classificagdo Caracteristicas
Estritamente Mole | Bebida de sabor suavissimo e adocicado.
Mole Bebida de sabor suave, acentuado e adocicado.
Apenas Mole Bebida de sabor suave, porém com leve adstringéncia.
Dura Bebida com sabor adstringente, gosto aspero.
Riada Bebida com leve sabor de iodoférmio ou acido fénico.
Rio Bebida com sabor forte e desagradavel, lembrando iodoférmio ou acido fénico.
Rio Zona Bebida de sabor e odor intoleraveis ao paladar e ao olfato.

Fonte: SILVA et al., 2000.

Ainda, segundo a Instru¢do Normativa n° 8 de 11/06/03, do Ministério da Agricultura,
Pecudria e Abastecimento (MAPA), o percentual maximo de matérias estranhas® e impurezas®
permitidas no café beneficiado grao cru serd de 1%. Excedendo este valor, o produto sera
desclassificado temporariamente, sendo impedida sua comercializa¢do até o rebeneficiamento
para enquadramento em tipo.

' O grdo moca é um grdo mais arredondado, oriundo do ndo desenvolvimento de um dos pontos do fruto que,
normalmente, se apresenta em duas lojas. Assim apenas um ponto se desenvolve preenchendo o espago vazio e
fazendo com que o grao tome a forma arredondada conhecida como moca.

? Detritos vegetais nio oriundos do produto, grdos ou sementes de outras espécies e corpos estranhos de qualquer
natureza, tais como pedras e torroes.

3 Casca, pau e outros detritos provenientes do proprio produto.
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A IN n° 8 cita ainda que sera desclassificado temporariamente e proibida a
comercializacdo e internaliza¢do até o expurgo, o café beneficiado grao cru que apresentar
insetos vivos.

Com relagdo aos padrdes de identidade e qualidade para o café torrado e moido a
legislagdo brasileira (MAPA / SAA n° 37, 2001) classificou o café brasileiro em trés
categorias:

- Gourmet: sdo aqueles constituidos de cafés 100% arabica de origem tUnica ou blendados, de
tipos 2 a 4, com 0% (auséncia) de defeitos pretos, verdes e ardidos (PVA), preto-verdes e
fermentados, de bebida apenas mole, mole ou estritamente mole e que atendam aos requisitos
de qualidade global da bebida (percep¢ao conjunta dos aromas e dos sabores caracteristicos
do café¢; do equilibrio entre a dogura e o amargor, da harmonia da bebida e do corpo).
Embalagens a vacuo ou com atmosfera inerte ou com valvula aromatica. Venda a granel
admitida com outros tipos de embalagens, desde que com prazo de validade inferior a 10 dias
apos a torracao.

- Superior: constituido de café tipos 2 a 6, de bebida mole a dura, com um maximo de 10% de
defeitos pretos, verdes e ardidos (PVA), desde que sem gosto acentuado e auséncia de graos
preto-verdes e/ou fermentados e que atendam aos requisitos de qualidade global da bebida.
Admite-se a utilizacdo de graos de safras antigas, robusta/conillon e de cafés verdes claros,
desde que seu gosto ndo seja predominante, estando equilibrados na xicara. Embalagens a
vacuo ou com atmosfera inerte ou com valvula aromatica.

Outros acondicionamentos para uso a granel em grao torrado, somente com prazos de
validade inferiores a 15 dias apds a torracao.

- Tradicional: deve ser constituido de café¢ até tipo 8, com bebida variando de mole a rio,
excluindo-se o gosto riozona, com um maximo de 20% de defeitos pretos,verdes e ardidos, €
auséncia de graos pretos-verdes e fermentados, admitindo- se a utilizagcdo de graos de safras
passadas, robusta/conillon e cafés verdes claros, desde que o seu gosto nao seja pronunciado e
nem preponderante. e que atendam aos requisitos de qualidade global da bebida. Embalagens
tipo almofada ou a vacuo ou com atmosfera inerte ou com valvula aroméatica. Venda a granel
admitida com outros tipos de embalagem, desde que com prazos de validade inferiores a 40
dias apos a torragao.

2.3 Fatores que influenciam a qualidade da bebida café

Segundo Carvalho e Chalfoun (1985) a qualidade da bebida café¢ estd na dependéncia
de varios fatores, destacando-se entre eles a composi¢do quimica do grao, ao processo de
preparo e conservacao do grao; a torragao e o preparo da bebida. Além dos fatores pontuados
pelo autor pode-se também destacar os processos de degradacdo ocorridos durante o shelf-life
( tempo de prateleira ou armazenagem) do café torrado e moido, em fungao de procedimentos
inadequados e/ou a embalagens ndo apropriadas e também a concentracdo de compostos
toxicos oriundos de contaminagdo bioldgica ou quimica que podem vir a prejudicar a saude
do consumidor.

A composi¢ao quimica do grao cru (quadro 4), ¢ responsavel por boa parte do sabor
caracteristico do café e estd diretamente relacionada a forma como os graos foram cultivados
(CARVALHO E CHALFOUN, 1985).
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Quadro 4 — Composicao quimica do grao cru. Composi¢ao aproximada em base seca

Classes e Componentes % no Café Verde
Carboidratos
Acucares redutores 1,0
Sacarose 7,0
Pectinas 2,0
Amido 10,0
Pentosanas 5,0
Hemicelulose 15,0
Holocelulosa 18,0
Lignina 2,0
Oleos 13,0
Proteinas (N x 6,25) 13,0
Cinza como oxido 4,0

Acidos nio volateis

Clorogénico 7,0
Oxalico 0,2
Malico 0,3
Citrico 0,3
Tartérico 0,4
Trigonelina 1,0
Cafeina
arabica 1,0
robusta 2,0

Fonte: Sivetz , citado por Carvalho e Chalfoun (1985).

Caracteristicas topograficas, incidéncia de sol e chuva, tratos culturais e diferentes
técnicas de colheita sdo alguns dos fatores que podem determinar as mais variadas
composi¢des quimicas do grao e assim determinar caracteristicas que poderdao ser benéficas
ou ndo para a qualidade do produto final.

2.3.1 Variedades

Segundo Carvalho e Chalfoun (1985) existem poucas informagdes sobre os
componentes quimicos de diferentes espécies de café, principalmente a relagdo destes com a
qualidade da bebida. No entanto, o autor cita varios trabalhos que pontuam caracteristicas que
se diferenciam em funcdo da variedade:

- Silvetz (1963): Cafés robusta (C. canephora) tém aproximadamente 2% de cafeina, o que
representa o dobro do apresentado pelo C.arabica (1%).
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- Pereira (1962): Observou teores de acido clorogénico nos cafés robusta (C. canephora)
superiores aos do C. arabica.

- Oliveira et al. (1976): Verificaram que os graos cereja do café arabica apresentam atividade
polifenoloxidase inferiores aos do C. canephora.

Sendo assim, uma vez que a composi¢do quimica entre cultivares de uma mesma
espécie apresenta-se pouco diferenciada e, que a maior parte das alteragdes quimicas que
provocam perda na qualidade sdo causadas por injurias, a composicao das diferentes espécies
ndo deve ser considerada como um dos principais fatores de influéncia na qualidade da bebida
(CARVALHO, CHALFOUN, 1985).

2.3.2 Local do cultivo

No Brasil, as condig¢des climaticas sdo favoraveis ao cultivo do café em quase todo o
pais ja que a planta desenvolve-se bem em temperaturas situadas entre 17-23°C, sendo pouco
tolerante ao frio, geadas, seca e altas temperaturas . Quanto a altitude sdo preferiveis aquelas
situadas entre 1000 e 1300m acima do nivel do mar onde as precipitagdes pluviométricas
devem permanecer entre 1000 e 3000 mm anuais (DEON, SOUZA, 1989).

Segundo Carvalho e Chalfoun (1985), a influéncia das condigdes climaticas e da flora
microbiana na qualidade da bebida café, existentes em uma determinada regido, tem sido
intensivamente documentada contudo o mecanismo destes efeitos ainda ¢ pouco estudado.
Porém, os autores ressaltam que tais fatores sdo responsaveis pela velocidade do processo de
amadurecimento dos frutos bem como por reagdes de degradagdo quimica e microbioldgica
no grao estando portanto diretamente relacionados com a composi¢do quimica do grdo
beneficiado.

2.3.3 Tratos Culturais

Em relagdo ao cultivo de café, os tratos culturais envolvem capinas mecanicas e
quimicas (herbicidas) visando a eliminagcdo da vegetacdo em competicdo por nutrientes
luminosidade e agua; a adubacao e corre¢ao do solo (adi¢ao de sais minerais especificos para
cada cultura); a aplicagdo de podas eventuais para a eliminacdo de galhos improdutivos e o
uso de pesticidas. Uma vez que o nivel de desenvolvimento das plantas e sua produtividade
sao influenciados diretamente pelos tratos culturais aplicados estes também irdo influenciar na
composi¢ao quimica dos graos de café.

Carvalho e Chalfoun (1985) citam Amorim et al (1973) a respeito de um estudo sobre
o efeito das adubagdes de nitrogénio, fosforo e potdssio na composicao do grao e qualidade da
bebida do café, onde foi observado que maiores teores de nitrogénio e potdssio do grao
proporcionavam uma bebida de pior qualidade porém, os autores ressaltam que, no caso do
nitrogénio, o efeito na qualidade foi pequeno passando a classificagdo da bebida de “apenas
mole e mole”’para apenas mole”, efeito compensado pelo aumento de produtividade devido as
adubacgdes fosfatadas e nitrogenadas.
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2.3.4 Colheita

Em relacdo a colheita, alguns dos principais fatores que contribuem para a qualidade
da bebida café sdo o grau de maturagdo com que esses graos sdo colhidos e o manejo do
produto durante a colheita. No Brasil, a colheita do café ¢ feita por “derri¢a”,procedimento
que determina a colheita de todos os graos presentes no galho do cafeeiro, independente do
seu estado de maturagdo. Ao colher frutos em estagio de maturagdo diferentes, frutos com
caracteristicas quimicas muito distintas sdo misturados de forma que graos ja fermentados,
com producao de alcoois e acidos ndo desejaveis, entram em contato com frutos verdes, ainda
com altas concentragdes de clorofila, e maduros caracterizados por maiores teores de
acucares. Assim, uma mistura de graos com muitos “defeitos”, ou seja, alta concentragdo de
graos fermentados, verdes, pretos e impurezas caracterizam um produto de baixa qualidade
que tera dificuldades em ser padronizado durante o processo de industrializagao do café.

De acordo com Carvalho e Chalfoun (1997) entre os diversos fatores que podem afetar
a qualidade da bebida café esta a secagem dos frutos na planta, dando origem ao defeito “grao
preto”. Os autores citam um estudo feito por Sampaio e Azevedo (1989) que avaliaram a
qualidade da bebida café, em relacdo a prova de xicara, adicionando percentagens diferentes
de graos pretos em mistura a graos de frutos maduros. Neste estudo foi observado que, a partir
da adi¢ao de 10% de graos pretos a qualidade da bebida era afetada, dando sempre origem a
bebida dura. Além disso a forma de tratamento que ¢ dado a este fruto durante e apds a
colheita ¢ fundamental para a garantia da sua qualidade. Segundo Carvalho e Chalfoun
(1985) os cafés quando colhidos no chdao podem ter a deterioracdo da sua qualidade acentuada
por modificagdes fermentativas e infec¢des atribuidas aos microorganismos do solo, o que
pode ainda ser maximizado por injirias provocadas por insetos ou por acao
mecanica.Segundo Silva, et al. (2001), um dos pontos mais criticos a ser controlados na
cadeia produtiva do café, no que diz respeito a inocuidade do alimento, é a contaminagdo
fingica, em especial as precursoras de formacao de micotoxinas.

Uma das principais micotoxinas que podem estar presentes no café ¢ a ocratoxina A
(OTA), toxina com agdo nefrotoxica (com agdo danosa sobre os rins) e carcinogénica que, a
partir de Sppb, pode apresentar alto risco a satde humana (BONILLA, 2001). Bonilla sita um
estudo da FAO, feito em 2000, que envolveu a identificagdo e quantificagdo da ocratoxina A
em amostras de café de varias partes do mundo. Esse estudo identificou que cerca de 7% das
amostras estudadas estavam com concentragdo da micotoxina em niveis superiores a Sppb o
que representaria 4.200.000 sacas contaminadas, dos quais cerca de um milhdo
corresponderiam a cafés oriundos da América Latina.

Segundo Bonilla (2001) a Conferéncia Mundial da Ocratoxina de 1997 concluiu que
nem a torracdo nem a extragdo sdo capazes de eliminar totalmente a toxina. Sendo assim, o
seu controle deve ser feito através da prevencdo da ocorréncia de graos contaminados dentro
do processo de torra e moagem de café.

Outro ponto importante a ser observado com relagdo a matéria prima ¢ a
armazenagem. Além da necessidade em manter condi¢des de ambiéncia adequadas durante o
armazenamento, Lopes et al. (2000) verificaram que a luz branca afeta sobremaneira a
qualidade de grios de café beneficiado durante o armazenamento, alterando sua cor e
qualidade da bebida. No estudo foi verificado que a energia que ¢ transmitida dentro das
faixas espectrais que vao do violeta ao azul se mostrara mais nociva que nas outras faixas, o
que provoca o questionamento do uso de lampadas de mercurio no interior dos armazéns uma
vez que a poténcia radiante emitida na regido do violeta-azul, nessas lampadas, é expressiva.
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2.3.5 Pré-processamento e secagem

Devido ao elevado teor de umidade inicial (geralmente em torno de 60% base imida)
e da ndo uniformidade em tamanho e estddio de maturagdo dos graos, o café ¢ um produto que
requer técnicas de preparo pré secagem a fim de tornar a massa de graos mais uniforme,
minimizar a ocorréncia de reagdes de degradacdo microbiologica e enzimatica e reduzir o
tempo de secagem. Destas destacam-se a separagdo dos grdos maduros e dos secos, retirada
de impurezas e elimina¢io da mucilagem®.

Segundo o Manual de Constru¢do e Manejo de Terreiros para Secagem de Café
(ENGENHARIA NA AGRICULTURA, 2000), os processos de preparo do café podem ser
agrupados em dois sistemas:

- Preparo por via seca: sem eliminacdo da casca resultando no café natural. Nesse caso, o café
colhido ainda com a casca, € seco em terreiros ou secadores mecanicos.

Dependendo das condicdes existentes, antes de ir para secagem, os frutos poderdo ser
separados das impurezas (pedras, paus, folhas) e também separados por estagio de maturagao
(verde, cereja, seco) através de um lavador/separador, propiciando uma secagem mais
uniforme e especifica por fruto.

- Preparo por via umida: com eliminacdo da casca e da mucilagem resultando no café¢
despolpado.

Aqui, o café recém colhido ¢ encaminhado ao lavador/separador e em seguida o café
cereja segue para o despolpador onde serda descascado e despolpado. Por fim, ¢ feita a
eliminagdo da mucilagem que pode ser realizada tanto por processos fermentativos quanto por
acdo mecanica.

Neste caso, o café recém colhido ¢ separado num equipamento de lavagem e
separagdo. O café boia’ vai direto para o terreiro de secagem, enquanto o café verde e o café
cereja misturados vdo para o descascador. No descascador o café verde ¢ separado
mecanicamente sob pressao indo para o terreiro de secagem, enquanto o café¢ cereja ¢
descascado por processo mecanico. Finalmente, o café¢ cereja descascado pode ser levado
direto para o terreiro de secagem, ou antes, passar pelo degomador mecanico para retirada do
excesso de mucilagem.

Segundo Carvalho e Chalfoun (1997) o café que é seco sem o prévio despolpamento
tem o processo respiratorio do grao intensificado pela presenca da mucilagem o que pode
acarretar em alteragdes sensoriais no café. Este fato pode ainda ser agravado pelas
caracteristicas da flora microbiana presente no fruto a ser seco.

Segundo o Manual de Constru¢do e Manejo de Terreiros para Secagem de Café
(ENGENHARIA NA AGRICULTURA, 2000), independente do método de secagem a ser
utilizado apds o preparo do café, alguns aspectos devem ser considerados a fim de preservar a
qualidade dos graos; dentre eles:

- Evitar fermentag@o indesejada antes e durante a secagem,;

- Evitar temperatura excessivamente elevada (maximo de 40°C);

* Substancia gomosa com qualidades nutritivas que se encontra, principalmente, nas raizes e
sementes de alguns vegetais.
> Mistura de grios distintos do cereja que béiam em fungao da diferenca de densidade entre eles.
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- Secar os graos, evitando os efeitos danosos de temperatura, no menor tempo possivel, até¢ o
teor de agua de 18% b.u. (abaixo deste teor de 4gua o café ¢ menos susceptivel a deterioragdo
em fung¢do da contaminagdo microbiana e a degradagdo em funcao da agao fisioldgica);

- Procurar obter um produto que apresente coloracao, tamanho e densidade uniformes.

No Brasil, utilizam-se basicamente dois métodos para secagem de café: secagem em
terreiro ¢ em secadores mecanicos devendo, ao fim da secagem, apresentar teor de agua
variando de 11% a 12% b.u. a fim de garantir o ndo desenvolvimento de microorganismos
durante a armazenagem (CARVALHO, CHALFOUN 1997). Apds a secagem o café devera
ser armazenado em condi¢des adequadas até a sua comercializagao.

2.3.6 Armazenagem

O café natural pode ser armazenado a granel ou ensacado. Quando ainda com a casca,
apesar de apresentar uma maior prote¢do a migracdo de umidade para o interior do grao, as
reacdes de degradacdo microbioldgica e fisioldgica podem ocorrer, principalmente quando em
altas temperaturas (SILVA, 2000).

Segundo Martins, et al. (2001) o café em coco, quando armazenado em tulhas®,
apresenta maior populacdo fungica quando comparado com graos beneficiados, sendo que,
por ocasido da contaminagao por Ocratoxina A, estudos mostram que 80% da toxina presente
no café quando ainda sob a forma de fruto, concentra-se na casca (EUROPEAN COFFEE
CO-OPERATION, 2006).

Apbs o beneficiamento as cascas sdo separadas e os frutos secos (coco ou pergaminho)
dao origem aos graos de café.

Segundo Silva ef al. (2000) alguns fatores importantes devem ser observados durante a
armazenagem do café beneficiado a fim de garantir a sua qualidade. A determinacdo de
espacos entre as pilhas e paredes para facilitar a inspecdo do produto, a instalacdo de
exaustores ¢ aberturas no teto (lanternins) a fim de garantir a renovagdo do ar e a
impermeabilizacdo do piso ou construcdo de pisos suspensos seriam alguns pontos
importantes a serem considerados por ocasido do planejamento do ambiente onde o produto
ficard armazenado.

De acordo com recomendagdes do Manual sobre Qualidade e Seguranca no cafg,
elaborado pela Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria (EMBRAPA) em 2004, as
condi¢des para armazenagem de café objetivando minimizar rea¢des quimicas € enzimaticas
de degradacdo, deterioragdo microbiana e a perda do tecido de reserva dos graos seriam:
umidade relativa maxima de 65% b.u. e temperatura maxima de 20°C.

Com relacdo ao crescimento microbiano e a produgcdo de toxinas durante a
armazenagem, Puzzi (1986) cita Carvalho e Chalfoun (1985) ao afirmar que poucas sdo as
pesquisas de profundidade para avaliar as perdas em funcdo do crescimento microbiano
durante a armazenagem de graos no Brasil.

% Construgdes especificas de madeira ou alvenaria utilizadas, geralmente, para armazenar café em coco.
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Uma dessas pesquisas, realizada por Bucheli ef al. (1998), foi citada por Taniwaki et
al. (2003) em um trabalho que objetivou avaliar o impacto do armazenamento no crescimento
do fungo e na produ¢do de OTA no café robusta (denominacdo generalizada que agrupa as
espécies da variedade Coffea canephora).

De acordo com a pesquisa, nem a presen¢a de microorganismos produtores de OTA
nem uma producdo consistente da toxina foram observadas dentro das condicdes de
armazenagem testadas (armazenagem em sacaria e armazenagem em silo sob ar
condicionado, aera¢ao e nao-aeragao).

Assim, o estudo mostra que ¢ possivel promover o armazenamento seguro do grao cru
mesmo em climas tropicais desde que a atividade de 4gua dos graos, secos adequadamente,
seja mantida dentro de uma faixa que ndo favoreca o crescimento do fungo e a produgdo da
OTA, durante a armazenagem.

Além do crescimento microbiano, outro aspecto de qualidade que tem relagdo direta
com as condi¢des de ambiéncia no armazenamento ¢ o branqueamento dos graos. Bacchi
(1962) citado por Carvalho e Chalfoun (1985), considera o branqueamento dos graos, durante
a armazenagem, um dos principais fatores que depreciam a sua qualidade. O autor relaciona a
descoloragdao dos graos a umidade relativa do ar de forma que quando esta estd em niveis
superiores a 80%, a descolora¢do dos graos ocorre de forma mais rapida, podendo ocorrer um
branqueamento total dos graos em trés ou quatro dias. Portanto, temperatura ¢ umidade
relativa sdo fatores primordiais na manutencao da qualidade do grao de café¢ durante o periodo
de armazenagem, tanto no tocante a preservagdo da fisiologia do grdo quanto a contaminagao
por microorganismos.

2.3.7 Contaminacio microbiana durante o pré-processamento e o processamento

Tanto o café despolpado quanto o café natural estdo expostos a uma diversidade de
microorganismos, tais como leveduras, fungos e bactérias que, quando encontram condigdes
favoraveis ao seu desenvolvimento, infectam os grdos. Pimenta e Vilela (2003) citam
Carvalho et al. (1997) ao afirmar que esses microrganismos, em seu desenvolvimento,
produzem suas proprias enzimas, que agem sobre os componentes quimicos da mucilagem,
principalmente sobre os acucares, fermentando-os e produzindo dalcool que ¢ entdo
transformado em 4cido acético, latico, butirico e outros é4cidos carboxilicos superiores.
Iniciada a producdo de acido butirico e propionico, a qualidade do café comega a ser
prejudicada. Fujii ef al (2002) ao citar Souza e Carvalho (1997), afirma ainda que quando a
fermentagdo ¢é prolongada, a infeccdo por microorganismos torna-se acentuada, conduzindo a
producdo de compostos responsaveis pelos sabores indesejaveis além de perda no rendimento,
descoloragao, redugdo do valor nutricional contaminagdo por micotoxinas.

Fujii et al (2002) cita Urbano et al. (2001) em um trabalho que constatou alto nivel de
contaminagdo fungica em café brasileiro analisando diferentes estddios de maturagdo e
processamento. Neste estudo foram encontrados Penicillium spp., Cladosporium spp.,
Fusarium spp., Rhizopus spp. e Aspergillus spp... O género Aspergillus representou 33,2% da
microbiota, sendo 10,3% referente a 4. ochraceus e 22,9% a A.niger, com a maioria das cepas
toxigénicas isoladas de amostras obtidas no terreiro e na tulha.

A micologia em café, inicialmente concentrada no estudo da perda de qualidade
sensorial sofreu redirecionamento devido a constatacdo freqiiente da ocorréncia de A.
ochraceu potencialmente produtor de uma micotoxina nefrotoxigénica denominada de
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ocratoxina A (SOUZA; CARVALHO, 1997 apud FUJII et al, 2002). A ocratoxina A ¢ uma
micotoxina produzida pelo fungo Penicillium verrucosum e por algumas espécies de
Aspergyllus, sendo o A. ochraceus e o P. verrucosum os principais produtores, principalmente
quando se trata da contaminacdo de alimentos armazenados em clima temperado
(FAO/WHO/UNEP, 1999).

Os principais alimentos contaminados pela OTA sdo os cereais, porém, a sua presenga
também ¢é observada em diversos alimentos e bebidas como suco de uva, vinho e café. Em
1998, o Scientific Committee for Food ( European Commission) chegou a conclusdo de que a
OTA ¢ potencialmente nefrotdxica e carcinogénica sendo recomendavel diminuir a exposi¢ao
humana a toxina o méximo possivel (FAO, WHO, 1999).

Porém, os mais diversos institutos de pesquisa ainda ndo chegaram a um consenso em
relacdo a avaliacdo do risco dessa toxina, o que levou a criacdo de diferentes limites de
tolerancia a sua ingestdo em todo o mundo. Com relagdo aos limites de tolerdncia da OTA
presente no café grao cru sdo aceitos, na Unido Européia, niveis entre 20ppb (Grécia) e Sppb
(Finlandia). Ja, com relacdo ao grio torrado, sdo aceitos niveis entre 10ppb (Republica
Tcheca) e 4ppb (Espanha) (FAO, 2007)

2.3.8 Torra

Segundo Melo (2004), o sabor e o aroma que caracterizam a bebida café sdo
resultantes da combinagao de centenas de compostos quimicos produzidos pelas reacdes que
ocorrem durante a torrefacao.

A torra do café se processa com movimentagdo de ar aquecido em torno de 260°C
através dos graos para que ocorra a transferéncia de calor do ar para o grdo. No inicio do
processo o café perde sua dgua livre, enquanto que sua temperatura permanece constante ao
redor de 100 a 104°C. Quando toda a agua livre (+10%) do grao for evaporada, a temperatura
deste se eleva lentamente enquanto que a agua ligada (1 a 2%) evapora-se também
vagarosamente. Quando a temperatura do grao estiver em torno de 204°C, a absor¢do de calor
pelo grao ¢ intensificada pela liberacdo de calor produzido nas reagdes de pirdlise que se
processam no interior dele. E através da pirdlise que ocorre o desenvolvimento do sabor do
café (CARVALHO, CHALFOUN, 1985).

A pirdlise ¢ um processo quimico onde acontecem simultaneamente reacdes de
degradagdo e sintese. Alguns produtos dessas reagdes, formados durante a torra do café, sdo
agucares caramelizados, carboidratos, aldeidos, acido acético, cetonas, furfural, ésteres, acidos
graxos, CO, e sulfetos. Assim, vé-se que o grau de torra afeta diretamente o sabor do café,
pois determina quais compostos foram formados durante a pirdlise e, em qual quantidade.

Melo (2004) cita que existem trés caracteristicas importantes que indicam a qualidade
da bebida em fun¢do do grau de torra: a acidez, o aroma e o corpo. Segundo o autor, em torras
mais claras a caracteristica predominante ¢ a acidez, mas, a medida que a torra se intensifica
essa caracteristica diminui deixando ressaltar as demais. O aroma e o corpo sdo mais
acentuados em graus de torra intermedidrios e, a medida que o grio torna-se mais escuro,
alguns componentes sdo carbonizados prevalecendo o sabor de queimado.

Visando a paralisa¢ao da reagdo de pir6lise no ponto ideal de torra pode-se promover
um resfriamento através de insuflamento de ar ou banhos de dgua, onde também ¢ possivel
recuperar parte do peso do grdo através da sua umidificagdo. Porém, é necessario observar a
qualidade tanto do ar quanto da agua que esta sendo utilizada no processo de resfriamento.
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A 4gua utilizada no resfriamento deve ser potavel e livre de substancias que possam
comprometer a qualidade do produto. Segundo alguns degustadores de café, a presenca de
cloro na agua de resfriamento pode alterar o sabor da bebida café a ponto de transformar uma
bebida dura em bebida rio. Porém, por ocasido desse estudo, ndo foram encontradas na
bibliografia consultada informagdes que pudessem embasar este fato.

Além disso, o excesso de dgua durante o resfriamento pode comprometer a estrutura
dos graos tornando-os menos consistentes, dificultando processos subseqiientes. Segundo
Carvalho e Chalfoun (1985), graos torrados com umidades superiores a 3% b.u. podem
amolecer com facilidade, prejudicando o processo de moagem. A qualidade do ar utilizado
nos sistemas de resfriamento também deve ser observada de forma a garantir que, por ocasiao
do insuflamento, o0 mesmo esteja livre de contaminagao fisica, quimica e/ou microbiolédgica.

2.3.8.1 O efeito da torra nos niveis de ocratoxina A:

No meio cientifico, ainda ndo ha um consenso com relacao a influéncia da torra na
eliminagdo da ocratoxina A presente no café. Dados na literatura ddo evidéncias de que o
processo de torra seja eficiente na reducdo da OTA, porém ainda ha a caréncia de estudos
mais conclusivos sobre os efeitos dos diversos estdgios de torra, moagem e formas de
preparacao da bebida na estabilidade da toxina (TANIWAKI et al., 2003).

Em um estudo feito por Schlatter et al. (1994), a termoestabilidade da OTA foi testada
em condigdes proximas as da torra do café. Nesse experimento a toxina pura foi submetida,
durante intervalos que variaram de 0 a 12 minutos, a uma temperatura de 270°C e, mesmo
apods 12 minutos mantida sob intenso calor, somente cerca de 50% da ocratoxina A havia sido
destruida. O bindmio tempo/ temperatura e, principalmente, a concentra¢do da toxina presente
no grao cru parecem ser os principais fatores de contribuicdo para a sua reducdo, a niveis
aceitaveis, durante o processo de torra.

Baseada em diversos estudos que tratam da destruicdo térmica da OTA, a European
Coffee Federacion, entidade que representa a industria do café na UE (Unido Européia),
considera que cerca de 66% da OTA presente no grao ¢ eliminada durante a torra,e portanto,
sugere que o grao cru seja adquirido com um maximo de 15ppb j& que apds a torra a
concentragdo de OTA restante ndo excederia os limites maximos permitidos pela UE.

Porém, ao restringir a avaliacdo do teor de OTA ao recebimento do grio cru e
considerar que 66% da toxina ¢ destruida durante a torra, independente do processo e
equipamento utilizado a European Coffee Federacion nido levou em consideragdo outros
fatores que irdo se sobrepor aos controles sugeridos pela entidade.

E fato que determinadas condigdes podem interferir no desenvolvimento do fungo e,
conseqilientemente, na velocidade e quantidade de ocratoxina A produzida durante o
armazenamento do grao cru: condi¢cdes de umidade e temperatura favoraveis ao crescimento
do fungo e a produgdo da toxina, armazenamento por longos periodos de tempo ¢ a
prevaléncia de espécies fungicas com alto poder de produgdo podem aumentar
significativamente a concentragdo da OTA durante o periodo de armazenamento do grao cru.
Portanto, nenhum procedimento de monitoramento de concentracio OTA no recebimento da
matéria-prima serd valido se o mesmo ndo for feito durante o periodo em que o produto
estiver armazenado.

Além disso, o processo de torra utiliza diferentes tecnologias e procedimentos, que
envolvem tempo e temperatura em combinagdes distintas, dependendo do tipo de produto que
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se deseja obter e do equipamento disponivel. Assim, ndo ¢ possivel tornar universal um
procedimento que objetiva a destrui¢do da OTA durante a torra tendo como base um processo
que possui tantas variaveis.

A grande dificuldade em garantir a eliminag@o da toxina durante a torra ¢ mostrada em
diversas pesquisas, por todo o mundo, que confirmam a presenca de OTA em café torrado.
Tais trabalhos também mostram que, apesar da contaminagdo inicial se dar no campo, a
formagao da OTA pode acontecer em toda a cadeia, em cada estagio de produgdo.

Taniwaki (2003) reuniu em um estudo, dados que mostram a presenga da OTA em
café torrado, como pode ser visto na tabela 1:

Tabelal - Incidéncia de ocratoxina A em café torrado em diversas partes do mundo

Pais de Origem NC°amostras % Faixa de OTA Referéncias
positivas / (amostras (ug/Kg)
N°total amostras positivas/total)
Japdo 5/68 7,3 3,2-17,0 Tsbouchi et al. (1988)
Inglaterra 17/20 85,0 0,2-2,1 Patel et al. (1997)
Europa 2/484 - <0,5%-8,2 Van der Stegen et al.
(1997)
Dinamarca 11/11 100 0,1-3,2 Jorgensen (1998)
Espanha 29/29 100 0,22-5,64 Burdespal e Legarda
(1998)
Estados Unidos 9/13 69,2 0,1-1,2 Trucksess et al. (1999)
Brasil 23/34 67,6 0,3-6,5 Leoni et al. (2000)
Brasil 41/47 87,2 0,99-5,87 Prado et al. (2000)
Alemanha 22/67 32,8 0,3-3,3 Wollf (2000)
Alemanha 273/490 55,7 0,21-12,1 Otteneder e Majerus
(2001)
Canada 42/71 59,1 0,1-2,3 Lombaert et al. (2002)
Hungria 22/38 57,8 0,17-1,3 Fazekas et al. (2002)

Fonte: Taniwaki 2003

Corresponde ao limite de detec¢do do método.

Baseado em estudos como os de Taniwaki (2003) muitos paises europeus estabeleceram
limites méaximos para ocratoxina A no café torrado, soluvel e no grao cru.

Segundo a FAO (2007) desde os anos 90 a EU vem adotando medidas que visam a
harmonizacdo das regulamentagdes relacionadas a contaminagdo de alimentos por
micotoxinas, incluindo a ocratoxina A, propondo inclusive a unifica¢do da regulamentagdo
para limites maximos de ocratoxina A em 5,0pug/Kg em café torrado e 10ug/Kg no solavel,
porém essa unificacdo ainda nao foi totalmente realizada como podemos observar no quadro a
seguir:
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Quadro 5: Limites maximos permitidos para ocratoxina A (ppb) na Unido Européia

Pais Grio Cru Torrado Solavel
Republica Checa 10 10 10
Finlandia 5 5 5
Alemanha - 3 6
Grécia 20 - -
Hungria 15 10 10
Italia 8 4 4
Holanda - 10 10
Portugal 8 4 4
Espanha 8 4 4
Suica 5 5 5

Fonte: Reducing Ochratoxin A in Coffee (FAO, 2007)

2.3.8.2 A influéncia da torra na formacao de Acrilamida (ACM)

A ACM ¢ uma substancia intermediaria na produc¢do de metilacrilamida e usada
primariamente na sintese de poliacrilamidas, que sdo macromoléculas formadas por reagdes
de polimerizacao (NERI, 2004)

As poliacrilamidas apresentam grande aplicacdo. Na quimica analitica e preparativa,
sdo a base de gel para eletroforese (técnica laboratorial de separagdo de moléculas em fungao
da diferenga de potencial elétrico). Também sao utilizadas como floculantes para clarificar e
purificar a 4gua potavel; no tratamento de esgotos e efluentes; no condicionamento do solo
para a producdo de represas e como agente selante em construgdes civis. Além de serem
utilizadas na industria de papel; madeira, téxtil, cosmética e artigos de higiene (NERI, 2004)

Pesquisas qualificam a ACM como sendo neurotéxica ao homem, efeito conhecido ha
mais de trinta anos, em especial a partir da exposi¢do ocupacional (FAO/WHO, 2002). Mas
pesquisas experimentais, em animais, demonstram que possivelmente a substancia tenha
participag@o no processo cancerigeno (JOHNSON, 1986).

Visando regulamentar a presenga de ACM na agua potavel, a Agéncia de Protecao
Ambiental (EPA) dos EUA estabeleceu um limite residual de ACM de 0,5 pg/l. J4 a Unido
Européia estabelece limite de 0,1 pg/l, valores baseados em limites permitidos pela legislagao
de qualidade da 4gua potavel da OMS. No Brasil, a portaria n° 1469, de 29 de dezembro de
2000 do Ministério da Saude (MS), que estabelece os procedimentos e responsabilidades
relativos ao controle e vigilancia da qualidade da agua para consumo humano, estabelece
dentro do padrio de potabilidade para substancias quimicas nocivas a saude, um valor
maximo de 0,5 pg/l para ACM. (BRASIL, 2000).

Em 2002, estudos na Suécia confirmaram a forma¢do de altos niveis de acrilamida
durante o processamento térmico de diversos alimentos como a batata frita, batata chips,
cereais matinais e pao, indicando uma nova forma de contaminagdo que nao a exposi¢iao ou
ingestdo direta da ACM (NERI, 2004).

Com relagdo a informagdes disponiveis até o presente, o principal caminho para a
formacao da acrilamida nos alimentos envolve a reacdo de Maillard entre aminoacidos e
acucares redutores, sendo o aminoacido asparagina identificado como principal precursor,
entretanto, esse mecanismo ainda ndo estd completamente esclarecido (ARISSETO e
TOLEDO, 2006).
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De acordo com Ortiz-Barreto (2004), investigacdes indicam uma maior formagao de
ACM em alimentos que possuem amido em sua composi¢do e que tenham sido submetidos a
tratamento térmico a altas temperaturas, sendo que a formacdo da ACM se intensifica quanto
maiores forem a temperatura e o tempo do tratamento. Ainda, segundo a autora, a temperatura
otima de formacdo da ACM seria em torno de 180°C sendo que a substancia comega a se
formar a partir de 120°C.

A ACM também tem sido encontrada no café torrado e moido, indicado pelo JECFA
(Joint FAO/WHO Expert Committee on Food Additives) juntamente com produtos como paes,
batatas fritas e biscoitos como um dos grupos de alimentos com maior teor da substancia, o
que provavelmente se justifica pela sua composicdo e pelo tratamento térmico que sofre
(TRABALHO DO CODEX..., 2007).

O Comité do Codex para Contaminantes Alimentares (CCCA), vem elaborando desde
2006, uma proposta para um Codigo de Pratica de Reducdo de Acrilamida em alimentos,
porém até a presente data nenhuma orientagao foi, formalmente, difundida pela entidade.

2.3.9 Moagem

Segundo Moreira e Trugo (2000), caso uma grande quantidade de calor seja gerada
durante a moagem pode ocorrer a perda de compostos volateis imprescindiveis na composi¢ao
do aroma da bebida.

Além disso, moagens mais finas ddo origem a bebidas de caracteristicas diferentes
daquelas oriundas de moagens mais grossas. Sivetz (1963) citado por Carvalho e Chalfoun
(1985), relata em um estudo, que a velocidade de extracdo de soliveis dos cafés esta
estreitamente relacionada ao grau de moagem e que os graos finos, médios e grossos dao,
apos 5 min a 85°C respectivamente, 20%, 18% e 16% de rendimento em soluveis.

2.3.10 Presenca de residuos toxicos

Para a legislagdo brasileira, agrotoxico ou pesticida ¢ toda substancia ou mistura de
substancias destinadas a prevenir a acdo ou destruir direta e indiretamente insetos, acaros,
roedores, ervas daninhas, bactérias e outras formas de vida animal ou vegetal prejudiciais a
lavoura (SANTISTEBAN, 1999).

Segundo Zambolim (2003), varios sdo os métodos de controle que visam eliminar as
pragas utilizando técnicas alternativas como, por exemplo, a utilizacdo de variedades
genéticas mais resistentes as pragas e o emprego de semioquimicos (substidncias quimicas
produzidas pelos animais e pelas plantas que estdo envolvidas na comunicagdo entre os
organismos). Estas, diferentemente do uso de agrotdxicos, ndo geram residuos capazes de
contaminar o meio ambiente, porém, comparativamente a estes, ainda sdo pouco utilizadas.

Com relacdo a aplicagdo de agrotoxicos em lavouras de café, foi solicitada pela
Comissdao do Codex Alimentarius (Codex) que o JMPR (Joint FAO/WHO Meetings on
Pesticide Residues, comité especializado criado pela FAO e OMS para prestar assessoramento
cientifico ao Codex e aos Governos Membros com relagdo a residuos de pesticidas),
realizasse a avaliagdo do risco dessa pratica, visando identificar potenciais efeitos adversos
para a saude humana (TRABALHO DO CODEX..., 2007).
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Com base nessa avaliacao de risco o Codex elaborou Limites Maximos de Residuos
(LMRs) no café em grao para 13 pesticidas, como observado no Quadro 6:

Quadro 6 - Limites Maximos de Residuos (LMRs) no café em grao (continua)

Pesticida Unidade LMRs

Aldicarb mg/Kg 0,1
Carbendazin mg/Kg 0,1
Carbofuran Indefinido 1
Clorpirifos Indefinido 0,05
Cipermetrin mg/Kg 0,05
Disulfoton mg/Kg 0,2
Endosulfan mg/Kg 0,1
Permetrin mg/Kg 0,05
Propiconazole Indefinido 0,1
Terbufos Indefinido 0,05
Triadimefon Indefinido 0,05
Triadimenol Indefinido 0,1
Triazofos Mg/Kg 0,05

Fonte: Codex Alimentarius,2007.<http://www.codexalimentarius.net/mrls/pestdes/jsp/pest_qe.jsp>

Além de nocivo a saude humana a presenca de agrotoxicos em alimentos, em niveis
acima do que € internacionalmente aceito pode motivar a devolucdo ou inibir as relagdes de
exportagdo/importagdo entre diferentes paises.

Com relagdo ao café em grao a Legislagdo Brasileira ndo determina de forma clara e
objetiva qualquer procedimento com relagdo a métodos de andlise que identifiquem e
quantifiquem residuos de agrotoxicos durante a classificagdo e tipificacdo do produto. A IN
n°8 (MAPA, 2003), no item 8.3.4, especifica como “desclassificado”o produto que apresentar
“residuos de produtos fitossanitarios, teor de micotoxinas, € outras substancias nocivas a
saude acima do limite estabelecido por legislagdo especifica vigente” porém, no roteiro da IN
ndo hd qualquer orientacdo com relagdo a forma de identificagdo e quantificacdo dessas
substancias.

Assim, uma vez que a Legisla¢do ndo oferece o rigor necessario a questdo da presenga
de residuos de pesticidas no café em grao a preocupacao com a identificacdo ou quantificagdo
dessas substancias ndo ¢ pratica da Industria de Torrefagdo Brasileira. Prova disso ¢ a nao
obten¢do de qualquer dado relacionado a pesquisas que tivessem avaliado a presenca desses
residuos e/ou sua inter-relacdo com o processo de torra e moagem de café, até a conclusdo
deste trabalho.

2.3.11 Embalagem

Segundo Bobbio (1992), todo alimento, processado ou nao, deve ser preservado por
uma embalagem que além de funcdo protetora, pode ter fun¢des de propaganda e facilitar o
seu manuseio no processamento, armazenamento € uso pelo consumidor, mas a natureza do
material da embalagem deve, principalmente, atender a critérios de preservagdo e
apresentacao do produto. Em fun¢do de ndo estar devidamente adequada ao produto que ira
acondicionar, a embalagem pode deixar de ser um item que agregue valor e qualidade para se
transformar em um agente que facilite a contaminacao ou degradagdo do produto.
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Assim, a escolha da embalagem adequada a um determinado alimento deverd levar em
consideracdo a permeabilidade a luz, a resisténcia a pressdo interna e externa, a resisténcia a
ruptura, transparéncia, permeabilidade a gases ¢ vapor d’agua, resisténcia ao congelamento e
ao aquecimento, porosidade a microorganismos, resisténcia a infestacdo de insetos e animais,
efeitos dos componentes do alimento sob o material da embalagem e desses sobre o alimento
(BOBBIO, 1992).

Segundo Fellows (2006), a vida de prateleira de alimentos embalados ¢ controlada
pelas propriedades do alimento (atividade de é4gua, pH, susceptibilidade a deterioracao
enzimatica ou microbioldgica e os requerimentos de luz, oxigénio, di6xido de carbono e
umidade ou sensibilidade a esses alimentos).

Ao analisar a composi¢ao do café, Quast e Aquino (2004) citam Turatti e Vidal (2001)
ao afirmar que o café ¢ rico em 6leos sendo que a variedade arabica contém de 12 a 18% e a
variedade robusta de 9 a 14%. Segundo os autores, a maior parte desses oleos ¢ constituida
por 4cido palmitico (34,5%) e linoléico (40,3%), tendo o perfil de 4cidos graxos muito similar
ao dos 6leos vegetais. Em funcdo do seu conteudo em &cidos graxos insaturados, a fragdo
lipidica do café encontra-se bastante susceptivel a rancificagdo oxidativa, originando produtos
com caracteristicas organolépticas desfavoraveis a qualidade do produto.

Quast e Aquino (2004) consideram que a oxidacdo dos lipidios em café causa
importantes modificagdes em seu sabor e odor, ocasionando decréscimo da qualidade do
produto. Os autores citam ainda que a oxidagdo do café inicia-se nos graos crus e reflete-se
nas caracteristicas do produto final, devendo-se considerar o tempo de exposi¢ao do produto
apods a abertura da embalagem para uso doméstico. Portanto, a escolha de embalagens que
sirvam como barreira ao oxigénio sdo de fundamental importincia na contencdo dos
processos oxidativos que promovem o decréscimo da qualidade do produto durante a
estocagem.

Outro ponto importante a ser observado durante a embalagem do produto acabado ¢ a
temperatura na qual se encontra o café torrado e moido. Ao embalar um produto ainda quente,
a probabilidade de formacao de pequenas gotas de dgua oriundas da condensacdo do vapor,

dentro da embalagem, é aumentada podendo favorecer a formagdo de grumos, processos
oxidativos e o crescimento de fungos durante o periodo de estocagem.

No quadro a seguir poderdo ser observadas caracteristicas dos principais sistemas de
embalagens utilizadas no acondicionamento do café torrado e moido:

Quadro 7 - Comparagdo das caracteristicas dos sistemas de embalagens mais utilizados
atualmente (continua)

Sistema de embalagem/conservacéio Caracteristicas
Atmosfera normal / Embalagem almofada - comum no Brasil;
- a barreira da embalagem ndo ¢ critica frente a
perfuracdo;

- contato continuo do produto com o ar (oxigénio);

- permite a saida livre do aroma;

- o produto fica mais exposto a oxida¢do, a umidade
do ambiente e a

agentes externos indesejaveis;

- a vida util do produto torna-se mais curta;

- 0 processo de embalagem ¢ bastante facilitado.

* Utilizag@o de estruturas tipicas para a embalagem:
- PET impressao / metalizagao / PE

- PET impressao / PE
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Quadro 7 - Continuagao

Véacuo / Embalagem a vacuo

- diminui o ar da embalagem: < 4% oxigénio;

- promove um diferencial de pressdo entre interior
e exterior da embalagem;

- a embalagem ¢ comprimida contra o produto e
toma o formato rigido;

- tecnologia de inertizagdo associada;

- vida ttil do produto ¢ prolongada.

Requisitos da embalagem a vacuo de alto
desempenho:

- alta barreira a aromas (minimiza a perda de
aroma e sabor);

- alta barreira ao oxigénio (minimiza a oxida¢do
que promove a alteragao

do aroma e sabor);

- barreira ao vapor d’agua (evita a aceleragdo da
oxidagdo, a agdo hidrolitica e a aglomeragdo do
po);

- fechamento hermético;

- material mais resistente a perfuracao;

- material resistente ao flex cracking (minimiza a
perda de barreira);

- superficie interna resistente a penetragdo de
gorduras;

- excelente maquinabilidade e produtividade.
Utilizag@o de estruturas tipicas para a embalagem:
-PET/AL/PE

- PET impressao / PET metalizado - alta barreira /
PE

Atmosfera inertizada / vacuo compensado

- reduz o oxigénio do interior da embalagem via
dilui¢do com fluxo de nitrogénio;

- compensa a diferenca das pressdes externa e
interna;

- 0 equipamento utilizado deve ser eficiente para
minimizar o oxigénio residual;

- vida 1til intermediaria entre vacuo e atmosfera
normal.

Requisitos da embalagem:

- baixa permeabilidade (passagem) de aromas,
oxigénio e vapor d’agua pela estrutura da
embalagem;

- fechamento hermético e resistente a pressao
interna;

- material resistente a perfuragdo e ao flex
cracking;

- superficie interna resistente a penetragdo de
gordura;

- excelente maquinabilidade e produtividade:

- apelo visual.

Estruturas tipicas:

- PET metalizado impressdo / PE

- BOPP impressdo / BOPP metalizado / PE

Valvula desgaseificadora

- saida unidirecional,;

- alivia a pressdo interna pela eliminagdo de CO2
do interior da embalagem;

- previne a entrada de ar na embalagem (retencao
do aroma);
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Quadro 7 — Continuagao

- recomendada com o uso de outra tecnologia
associada (inertizacao);

- aplica¢@o em embalagens flexiveis ou em selos de
embalagens rigidas

Absorvedores de oxigénio Em forma de saches:

(02) ou gas carbonico (CO2) - agentes redutores a base de pos de ferro;

- utilizados dentro de embalagens com 6tima selagem,
boa barreira e geometria que permita a circulagdo do
gas (exemplo: latas);

- possibilidade de associar absor¢ao de O2 e CO2;

Fonte: EMBRAPA - Servigo Brasileiro de Respostas Técnicas (SBRT) disponivel em:
<http://www.sbrt.ibict.br/upload/sbrt3143.pdf >

Siglas:

PET - Poli (Tereftalato de Etileno)

AL — Aluminio

PE — Polietileno

BOPP — Polipropileno Biorientado

2.4 Qualidade e Seguranca na Industria de Alimentos.

Ao longo da Historia, o conceito de Qualidade foi, primeiramente, relacionado a
obtencdo de um produto ou servico tecnicamente perfeito, portanto associado a conformidade
com especificagcdes previamente estabelecidas. A partir da década de 50, com a divulgagao de
trabalhos de pesquisadores como Juran (1990) e Deming (1990) a Qualidade passou a ser
entendida ndo s6 como um meio de atender as especificagdes de produto, mas como uma
ferramenta para atender aos requisitos do cliente, buscando a sua total satisfacdo.

A satisfacdo do cliente envolve uma série de fatores intrinsecos e extrinsecos ao
produto e que estdo relacionados com a sua propria definicdo do que ¢ Qualidade. O nivel de
adequacdo de um produto ou servico ao uso bem como condigdes de entrega, prego,
aparéncia, entre outros determinam todo um conjunto de condigdes que devem ser atendidas
objetivando essa satisfacao.

Na busca por desenvolver ferramentas que permitissem a inter-relacdo entre os diversos
setores das organizacdes de forma a atender as reais necessidades do cliente de forma agil e
objetiva, surgiram os sistemas de Gestdo da Qualidade que mais tarde evoluiram para os
sistemas de Gestao da Qualidade Total, modelo gerencial que abrange duas linhas basicas:
uma de natureza técnica, que se desenvolve através de métodos de controle estatisticos e
outra, de natureza humana, relacionada ao estudo do comportamento humano (BONILLA,
2003).

Juran (1990) conceituou a Gestdo pela Qualidade Total ou TQM — Total Quality
Management — como o “sistema de atividades dirigidas para atingir clientes satisfeitos,
empregados com responsabilidade e autoridade, maior faturamento e menor custo”.
Objetivamente, uma estratégia de negoécio capaz de maximizar a competitividade das
empresas atravéz do envolvimento de uma série de principios, métodos e ferramentas de
gestdo da qualidade:
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Segundo BONILLA (2003), a Qualidade Total ¢ composta por cinco dimensdes de
forma que, ao atender de maneira satisfatdria a cada uma delas a organizagdo estara evoluindo
para seu principal objetivo, a prosperidade:

a) Qualidade intrinseca do produto (ou servico): refere-se especificamente as caracteristicas
inerentes ao produto (ou servico) capazes de fornecer satisfagao ao consumidor.

b) Custo do produto ou servigo: envolve o conceito de “valor”, ou seja, o quanto o
consumidor acredita que deveria pagar por aquele produto e/ou servigo.

c¢) Atendimento. O respeito a condi¢des predeterminadas como prazo, quantidade e local de
entrega bem como a aplicagdo de procedimentos que envolvam sempre boa vontade, cortesia
¢ amabilidade.

d) Seguranga: A garantia de que o produto ou servico ndo ameace a saide do consumidor.

e) Moral: Relaciona-se com a disposi¢do e a motivacdo que os empregados da empresa
manifestam.

Ao tratar da avaliacdo da qualidade do café torrado e moido brasileiro atravéz da
identificagdo dos riscos e perigos existentes nesse processo, estaremos avaliando,
prioritariamente, duas dimensdes da qualidade, preconizadas por Bonilla (2003) e que estdo
relacionadas diretamente com questdes técnicas relacionadas a industrializagdo do produto: a
sua qualidade intrinseca e seguranca.

Até a década de 50, grande parte dos sistemas de seguranga de alimentos era baseada
em testes feitos no produto final, metodologia que ndo possibilitava a identificacdo das causas
que comprometiam a qualidade do produto nem fornecia qualquer garantia a seguranca desses
alimentos (FAO, 2001). Porém, na década de 50, a partir da adaptacdo da ferramenta “Boas
Praticas” (BP) da Industria Farmacéutica para a realidade da Industria de Alimentos, foi dado
inicio a um grande avanco na dinamizacao da produgdo de alimentos mais seguros (REVISTA
SENAI BRASIL, 2005).

A evolucao de um mercado cada vez mais globalizado trouxe a necessidade da criacao
de padrdes, codigos e normas capazes de determinar a regulamentagdo do comércio de
alimentos garantindo tanto a sanidade dos produtos quanto a comercializa¢do, com seguranga,
entre paises. Surge assim a Comissdo do Codex Alimentarius (CCA), organismo
intergovernamental criado em 1961, encarregado de implementar o Programa de Padrdes para
Alimentos da FAO/OMS que t€m, como principio basico, a prote¢do da saide do consumidor
e a regulamentacdo das praticas de comércio de alimentos (ELEMENTOS DE APOIO PARA
O SISTEMA APPCC, 2000).

Atualmente, todos os padrdes de seguranga alimentar sdo definidos no acordo para
Aplicacdo de Medidas Sanitarias ¢ Fitossanitarias da OMC (Organizacdo Mundial de
Comércio) como aqueles relacionados com os aditivos alimentares, drogas veterinarias,
residuos de pesticidas, os contaminantes, os métodos de analise e de amostragem e os codigos
e manuais de Praticas de Higiene, sendo que tanto padrdes quanto codigos, praticas e outras
recomendacdes para alimentos estdo reunidos em uma coletanea chamada Codex
Alimentarius (ELEMENTOS DE APOIO PARA O SISTEMA APPCC, 2000).

A Comissdo do Codex Alimentarius tem foco principal na qualidade alimentar e
seguranca adotando inclusive o Manual para aplicagdo do Sistema de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), nos seus comités de Higiene Alimentar (6rgaos
auxiliares).
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No Brasil, iniciativas de institui¢des organizadas como o SENAI e SEBRAE, apoiadas
por uma legislacdo cada vez mais exigente no tocante a qualidade e a seguranca do alimento,
a exemplo das portarias SVS/MS n°1428/93 e n° 326/97 do Ministério da Saude, tém
reforcado a importancia da aplicacdo da Boas Praticas de Fabricagcdo e também do Sistema
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) na Industria de Alimentos,
capacitando trabalhadores e criando projetos que visam a implantacdo de ferramentas para a
produgdo de alimentos seguros como por exemplo o Programa Alimentos Seguros- PAS do
SENAL

2.4.1 A Contribuicao de algumas ferramentas da Qualidade na determinaciao de padroes
de qualidade e sanidade de alimentos

2.4.1.1 Boas Praticas de Fabricacao (BPF)

A partir da necessidade em corrigir problemas relacionados a presenca de agentes
patogénicos em produtos de higiene, nos Estados Unidos, o FDA — Food and Drug
Administration desenvolveu, na década de 50, as GMP (Good Manufacturing Practice),
conjunto de normas de cunho preventivo e corretivo que objetivavam a eliminacdo de
problemas relacionados a condi¢do higi€nico sanitaria desses produtos. Ao adaptar essas
normas para a realidade da Industria de Alimentos surgiram as Boas Praticas de Fabricacao
para Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos, determinando um
conjunto de medidas que devem ser adotadas por essas industrias a fim de garantir a qualidade
sanitaria ¢ a conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos pré
estabelecidos, abrangendo a qualidade da matéria prima, a arquitetura dos equipamentos e das
instalagdes, as condigdes higiénicas do ambiente de trabalho, as técnicas de manipulacdo dos
alimentos e a satde dos funcionarios.

No Brasil, as Boas Praticas de Fabricagdo foram regulamentadas, primeiramente, pela
Portaria 1428 de 26 de novembro de 1993, do Ministério da Saude que estabeleceu a
necessidade da melhoria da qualidade de vida decorrente da utilizacdo de bens, servigos e
ambientes oferecidos a populacdo na area de alimentos, através de novos ordenamentos que
regulam, no ambito da satude, as relagdes entre agentes econdomicos, a qualidade daqueles
recursos € o seu consumo ou utilizacdo(BRASIL, 1993).

Posteriormente a Portaria n°® 326, de 30 de julho de 1997 do Ministério da Saude,
baseada no Codigo Internacional Recomendado de Préticas: Principios Gerais de Higiene dos
Alimentos do Codex Alimentarius aprovou o Regulamento Técnico: “Condi¢des Higiénico-
Sanitarias e de  Boas  Praticas de  Fabricagdo  para  Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos” (BRASIL, 1997).

2.4.1.2 Analise de Riscos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

A APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle) ou HACCP (Hazard
Analysis and Critical Control Points) como € conhecida internacionalmente ¢ uma ferramenta
de controle desenvolvida originalmente pelos Estados Unidos da América com o objetivo de

implantar um sistema de qualidade que garantisse alimentos seguros para os seus programas
espaciais na década de 50 (RESENDE, 2003).
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Atualmente, o sistema APPCC se caracteriza como uma das principais ferramentas de
garantia da seguranca dos alimentos tendo inclusive seus principios tidos como obrigatdrios
pela legislacdo sanitaria de alimentos de diversos paises, inclusive no Brasil, pelas Portarias
1428/93 (BRASIL 1993) e 326/97 (BRASIL 1997) do Ministério da Saude e 46/98 (BRASIL
1998) do Ministério da Agricultura.

O conceito de APPCC permite um estudo sistematico para identificar os perigos,
avaliar a probabilidade de ocorréncia durante o processamento, a distribui¢do ou o uso do
produto e definir meios para controld-los (SCHOTHORST, 2004). O método se baseia na
aplicac¢do de principios técnicos e cientificos de prevengdo, que tem por finalidade garantir a
inocuidade dos processos de produgdo, manipulagdo, transporte, distribuicdo e consumo dos
alimentos (FIGUEIREDO, 2001).

Embora o Sistema APPCC tenha como principal enfoque a garantia da seguranca dos
alimentos, esta concepcdo pode ser aplicada ao controle de outros aspectos, tais como
deterioragdo e fraude econdmica uma vez que a aplicabilidade da ferramenta abrange todos os
aspectos que tenham relagao direta ou indireta com a qualidade do produto final.

Segundo Schothorst (2004), os perigos podem ser provocados por:

* A presenga inaceitdvel de contaminantes de origem quimica, fisica ou bioldgica na matéria-
prima, no produto semi-acabado ou no produto final;

* Potencial de crescimento ou de sobrevivéncia de microorganismos ou de producdo de
substancias quimicas no produto semi-acabado, no produto final ou no ambiente da linha de
produgao;

* Recontamina¢do do produto semi-acabado ou do produto final com microorganismos,
substancias quimicas ou corpos estranhos.

Segundo o “Codex Alimentarius”, o sistema APPCC consiste em seguir sete principios
basicos (SCHOTHORST, 2004):

1) Andlise de Risco, baseada na identificacdo dos perigos, grau de severidade e probabilidade
de ocorréncia;

2) Determinacdo dos pontos criticos de controle necessarios para controlar os perigos
identificados;

3) Especificagdo dos limites criticos garantindo que a operagao estard sob controle nos pontos
criticos de controle (PCC);

4) Estabelecimento e implementacdo do monitoramento do sistema;

5) Execugao das acdes corretivas quando os limites criticos ndo forem atendidos;
6) Verificagdo do sistema;

7) Manutengao de registros.

Os principais conceitos a serem apreendidos para a aplicagdo da ferramenta APPCC
sdo (ELEMENTOS DE APOIO PARA O SISTEMA APPCC, 2000):

- Acdo corretiva: Procedimentos ou agdes a serem tomados quando se constata que um
critério encontra-se fora dos limites estabelecidos.

- Analise de perigos: Consiste na identificacdo e avaliacdo de perigos potenciais, de natureza
fisica, quimica e biologica que representam riscos a saude do consumidor.
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- Limite critico: Valores ou atributos maximos e/ou minimos estabelecidos para cada critério e
que, quando ndo atendidos, significam impossibilidade de garantia da seguran¢a do alimento.

- Limite de seguranca: Valores ou atributos préximos aos limites criticos e que sdo adotados
como medida de seguranca para reduzir a possibilidade de os mesmos ndo serem atendidos.

- Medida preventiva: Qualquer agdo ou atividade que pode ser usada para prevenir, eliminar
ou reduzir um perigo a saude do consumidor.

- Monitoragdo: Sequéncia planejada de observa¢des ou mensuragdes devidamente registradas
que permitem avaliar se um perigo esta sob controle.

- Perigo: contaminante de natureza bioldgica, quimica, fisica ou constituinte do alimento que
pode causar dano a saude ou a integridade do consumidor., podendo o conceito de perigo ser
mais abrangente para aplicacdo industrial ou governamental, considerando aspectos de
qualidade, fraude econdmica, deterioragdo, entre outros.

- Perigo significativo: Perigo de ocorréncia possivel e/ou com potencial para resultar em risco
inaceitavel a satide do consumidor.

- Plano APPCC: Documento elaborado para um produto/processo especifico, de acordo com a
seqiiéncia logica, onde constam todas as etapas e justificativas para a sua estruturagao.

- Ponto de controle (PC): Objetivando o controle da seguranca do produto, sdo considerados
como Pontos de Controle os pontos ou etapas afetando a seguranga, mas controladas
prioritariamente por programas e procedimentos pré-requisitos (Boas Praticas de Fabricacao,
Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional -PPHO).

- Ponto critico de controle (PCC): Qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual se aplicam
medidas de controle ( preventivas) para manter um perigo significativo sob controle, com o
objetivo de eliminar, prevenir ou reduzir os riscos a saude do consumidor.

- Risco: Estimativa da probabilidade (possibilidade) de ocorréncia de um perigo, podendo ser
classificado em alto, médio e baixo. A determinagdo do grau de risco envolve a andlise de
questdes relacionadas a probabilidade de ocorréncia ou seja, deve levar em consideragdo a
freqliéncia com que um determinado perigo se manifesta e seu grau de severidade. Quando,
em fun¢do da auséncia de dados para a avaliacdo quantitativa, a determinacdo numérica do
risco ndo ¢ possivel, esta pode ser estimada qualitativamente, com base em experiéncias,
dados epidemiologicos locais ou literatura especifica.

- Severidade: Dimensionamento da gravidade do perigo quanto as conseqiiéncias resultantes
de sua ocorréncia. Pode ser classificada em alta, média ou baixa.

Com base nos principios e conceitos abordados é possivel a elaboragdo de um plano
APPCC que, segundo Schothorst (2004) deve seguir os seguintes passos:

1. Formar a equipe de APPCC

A equipe deve ter uma formacdo multidisciplinar, onde as pessoas devem estar
familiarizadas com os produtos e seus métodos de elaboracdo, sendo que o lider da equipe
deve ter treinamento e habilidade suficiente em APPCC. O escopo do estudo deve ser
definido, sabendo-se quais etapas da cadeia produtiva devem ser envolvidas.

2. Descrever o produto

Uma detalhada descri¢cao do produto deve ser feita, incluindo sua composi¢do quimica
e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribui¢do, as condigdes de
armazenagem e o tempo de vida util.
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3. Identificar o uso

Deve-se identificar qual o publico-alvo do produto e saber se faz parte de um
segmento particular da populagdo como (mulheres, idosos, criangas,, etc.).

4. Construir o diagrama de fluxo

Deve-se resumir o fluxo de processo em um diagrama simplificado, que fornega um
esbogo do processo e realce a localizagcdo dos perigos potenciais identificados. E importante
ndo negligenciar nenhuma etapa que possa afetar a seguranga do alimento.

5. Confirmar in loco as etapas descritas no fluxograma

Uma vez estabelecido o diagrama operacional, deve-se efetuar a inspe¢do no local,
verificando a concordancia das operacdes descritas com o que foi representado. Esta etapa ird
assegurar que os principais passos do processo terdo sido identificados e possibilitar os ajustes
necessarios.

6. Listar todos os perigos, analisar os riscos e considerar os controles necessarios

Todos os perigos em potencial, relacionados a cada etapa do processo, devem ser
identificados com base na experiéncia dos membros da equipe ¢ nas informacdes de saude
publica sobre o produto. A andlise dos riscos deverd ser feita considerando os seguintes
fatores:

— Probabilidade de ocorréncia do perigo e sua severidade em relacdo aos efeitos adversos a
saude;

— Evolugdo qualitativa e quantitativa da presenca do perigo;

— Capacidade de multiplicacdo e sobrevivéncia dos microorganismos;

— Produc¢do ou permanéncia nos alimentos de toxinas, agentes quimicos ou fisicos.
7. Determinar os pontos criticos de controle (PCC)

Um PCC ¢ uma etapa na qual um controle pode ser aplicado, sendo essencial prevenir
ou eliminar um perigo relativo a seguranca dos alimentos, reduzi-lo ou manté-lo em nivel
aceitavel. Identificar os PCCs no estudo de APPCC pode ser facilitado utilizando-se uma
arvore decisoria, que consiste em se fazer uma série de perguntas para cada etapa de
elaboracdo do produto (anexo D).

8. Estabelecer limites criticos para cada PCC

Os limites criticos sdo aqueles que separam os produtos conformes dos ndo conformes,
podendo ser qualitativos ou quantitativos.

Cada parametro estabelecido deve ter o seu limite critico estabelecido, de forma a manter a
visdo clara das medidas de controle dos PCCs.

O estabelecimento desses limites deve estar baseado nos conhecimentos disponiveis em fontes
como: legislagdo, literatura cientifica, dados de pesquisas reconhecidas, normas internas da
empresa, etc.

9. Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC

Para assegurar que as medidas de controle operem como planejado nos PCCs e
detectem qualquer perda de controle, ¢ necessario definir um sistema de monitoramento dos
PCCs. Neste deve estar definido qual o procedimento de controle que deve estar associado a
cada PCC. Os métodos de controle devem ser rapidos, para serem efetivos. O sistema de
monitoragdo deve permitir, quando possivel, que os ajustes sejam feitos antes que uma
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medida exceda os limites criticos. Medidas fisicas e quimicas sdo as vezes preferiveis a testes
microbioldgicos, porque podem ser levantadas rapidamente e, muitas vezes, indicam a
condi¢do microbiologica do produto.

10. Estabelecer agdes corretivas

Acgdes corretivas especificas devem ser definidas para cada PCC identificado no
sistema APPCC, a fim de que possam trazer o PCC sob controle, definir o que fazer com o
produto que saiu enquanto o PCC estava fora de controle e descobrir porque o PCC estava
fora de controle. Os desvios e procedimentos para disposicdo dos produtos devem estar
documentados.

11. Estabelecer procedimento de verificagdao

A aplica¢dao de métodos de verificagcdo e auditoria, procedimentos e testes, incluindo
amostragem e andlises aleatdrias, podem ser utilizadas para testar se o sistema APPCC esta
funcionando corretamente. De maneira regular ou nao planejada, a informagdo disponivel no
sistema APPCC deve ser sistematicamente analisada.

12. Estabelecer documentagdo e manter registros

Os procedimentos do sistema APPCC devem estar documentados, assim como o0s
registros das atividades de monitoramento dos PCCs, das ac¢des corretivas relacionadas aos
desvios e das modificacdes do sistema APPCC. Estas informagdes devem ser mantidas para
acompanhamento e revisdes subseqiientes.

2.5 Justificativas para a Escolha do APPCC como Ferramenta no Controle da
Qualidade do Café torrado e moido

Em tempos de economia e mercados globalizados ¢ patente a necessidade de elevar a
competitividade das empresas, mediante aperfeigoamento dos processos produtivos, redugao
de custos de producao e melhoria da qualidade e seguranca de produtos.

A Globalizagdo acelerou a velocidade na troca de informagdes tornando os
consumidores mais conscientes e exigentes com relagdo aos alimentos que consomem.
Atualmente, muitos mercados estdo dispostos a pagar mais por produtos e servigos, desde que
estes possuam alguns atributos desejados como qualidade, prego, atendimento, marca, design,
etc.

Viérias sdo as normas internacionais relacionadas a qualidade dos alimentos e
principalmente com relacdo a seguranga do alimento que funcionam como ferramentas para a
garantia da produ¢do do alimento seguro, muitas delas desenvolvidas na Europa. Dentre os
principais acontecimentos ligados ao desenvolvimento dessas normas podemos citar a criacao
do EUREPGAP, institui¢do criada em 1997 com objetivo de desenvolver protocolos que
auxiliem o desenvolvimento agropecuario de modo responsavel, prevendo a seguranga dos
alimentos, respeitando a satide do consumidor, a preservacdo do meio ambiente e o bem estar
dos trabalhadores e dos animais; ¢ o langamento, em 2005, da ISO 22000, norma que
especifica requisitos de gestdo da seguranca de alimentos, trabalhando de forma dindmica os
principios e fases de implementacdo do sistema APPCC aliado a operacionalizagdo de um
sistema de gestdo baseado na ferramenta ISO 9001.

Porém, apesar de ser um grande exportador de alimentos, a cultura de prevengdo a
seguranga e a manutencdo da qualidade dos alimentos, no Brasil, ainda estd em
desenvolvimento. Afinal h4d uma caréncia de sistemas de gestdo que garantam procedimentos
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seguros de produgdo e manuseio de alimentos em todos os pontos da cadeia produtiva — do
plantio a gondola do supermercado.

Ao analisarmos a realidade do setor de torra e moagem de café, no Brasil, nos
deparamos com industrias preocupadas em sobreviver em meio a uma intensa guerra de
precos e, que ndo percebem a importancia da qualidade na determinagdo do posicionamento
do produto no mercado e sua diferenciagdo. Assim, os critérios utilizados para avaliar a
qualidade do café sdo, em sua maioria, suficientes para atender a legislagdo brasileira nao
havendo investimento no aprimoramento da qualidade intrinseca do produto.

Aliado a este fato observamos que a legislacdo no Brasil, com relacao aos padrdes de
qualidade e sanidade do café torrado e moido, ¢ menos rigida que a de muitos paises
importadores o que, muitas vezes dificulta a colocacdo do produto brasileiro no mercado
internacional.

Assim, o Sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) mostra-
se ferramenta de eficicia internacionalmente conhecida no tocante a identificagdo de pontos,
operacdes e/ou etapas que sejam criticas para a qualidade e/ou sanidade dos alimentos,
fomentando o incremento da qualidade do café torrado e moido brasileiro frente ao mercado
interno e externo.

A base do funcionamento desta ferramenta esta na correta identificagdo dos perigos e
riscos que estdo relacionados a produ¢do do alimento estando estes ligados & seguranga, a
higiene, a existéncia de fraudes ou a qualidade intrinseca do produto (caracteristicas técnicas
que conferem ao produto habilidade de satisfazer as necessidades do cliente), gerando,
portanto, subsidios concretos para a determina¢do de pardmetros de qualidade mais adequados
e eficientes a obten¢ao de um produto de qualidade internacionalmente reconhecida.
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3 MATERIAL E METODOS

3.1 Material

No desenvolvimento deste trabalho foi utilizada a ferramenta APPCC, ferramenta
descrita no tem 2.4.1.2., limitando-se o estudo ao Principio n° 1, a andlise de risco, buscando
identificar todos os riscos e perigos que impactam negativamente na qualidade intrinseca e na
seguranca do café torrado e torrado e moido.

E importante citar que ao tratar da qualidade intrinseca de um produto tio popular
quanto o café, parametros qualitativos valorizados pelo consumidor devem ser levados em
consideragdo mesmo que estes estejam em conflito com os pardmetros técnicos preconizados
pela comunidade cientifica. Como principal exemplo deste fato estd a questao que envolve os
padrdes de sabor e aroma preferidos pela maior parte dos consumidores brasileiros de café
que optam por produtos de torra muito escura (em torno do numero de agtron 45) apesar de
certas caracteristicas de sabor, tradicionalmente associadas com a origem da matéria prima,
serem perdidas durante a caramelizagao intensa.

3.2 Metodologia
3.2.1 Delineamento da pesquisa

O trabalho foi desenvolvido a partir do levantamento bibliografico a respeito dos
fatores que possam oferecer risco a qualidade intrinseca e a seguranga do café torrado e
torrado e moido, avaliando as etapas de recebimento de matéria prima, armazenagem de
matéria-prima, torra, moagem e empacotamento do café torrado e moido; levando em
consideragdo, nesta analise, riscos relacionados a contaminagdo quimica, fisica, biologica e
relacionados a qualidade intrinseca do produto final.

Para efeito deste estudo consideramos qualidade intrinseca como sendo o conjunto de
caracteristicas técnicas que conferem ao café torrado e torrado e moido a habilidade de
satisfazer as necessidades dos consumidores estando envolvidos nesta andlise, portanto,
fatores que contribuem para a formacgdo do sabor e aroma do produto, sua conservagdo e
seguranca. Ressalta-se que tais caracteristicas devem estar orientadas para o mercado ao qual
se destina o produto, atendendo assim suas necessidades especificas.

A aplicabilidade das informagdes obtidas foi entdo avaliada em visitas a empresas do
setor de torra e moagem de café onde, com o auxilio de um check list (anexo C), foram
comparadas as informagdes oriundas do levantamento bibliografico (identificacao de riscos e
perigos, aplicacdo de medidas preventivas e corretivas, procedimentos operacionais e de
controle de qualidade e parametros de processo) com os procedimentos vivenciados na pratica
de forma a somar mais informagdes a analise dos fatores de risco.

A partir da identificagdo dos fatores de risco estes foram classificados como perigos
ou ndo utilizando como parametros conceitos da ferramenta APPCC. Porém, para atingir o
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objetivo proposto, alguns conceitos, que convencionalmente sdo utilizados para avaliar
somente a seguranga do alimento, foram adaptados a fim de também avaliar a qualidade
intrinseca do produto, sendo estes:

-Perigo: Fatores relacionados ao processo produtivo e a procedimentos operacionais com
potencial de causar decréscimo da qualidade intrinseca ou danos a satde do consumidor.

-Perigo Significativo: Perigo de ocorréncia possivel e/ou com potencial para resultar em risco
inaceitavel a qualidade intrinseca do produto ou a saude do consumidor.

-Ponto de Controle (PC): Pontos ou etapas que afetem a seguranga e/ou qualidade do produto,
mas que sdo controlados por programas e procedimentos pré-requisitos como por exemplo,
Boas Praticas de Fabricagao.

- Ponto Critico de Controle (PCC): Pontos ou etapas que afetem a seguranga e/ou qualidade
do produto e que sdo controladas por medidas de controle preventivas visando eliminar,
prevenir ou reduzir os riscos.

3.2.2 Métodos e técnicas de coleta de dados

O check list (quadro 8) foi elaborado de forma a verificar na pratica tanto os riscos e
perigos identificados no levantamento bibliografico quanto outros aspectos relacionados a
implantacdo do plano APPCC no processo de torra ¢ moagem de café, como por exemplo,
questdes relacionadas a elaboracdo de medidas preventivas, medidas corretivas e
determinagdo de limites criticos.

Quadro 8 — Check List - Questionario p/ verificagdo de procedimentos envolvendo
identificagdo de riscos e perigos no processo de torra e moagem de café (continua)

Etapa do Questdes
Processo

Recepgdo da 1)Existe equipamento adequado para analise de umidade no recebimento?
Matéria-prima | 2)Ha funcionarios treinados para realizar essas analises?
3) Vocé vé alguma dificuldade na realizagdo desses procedimentos?
4)Vocé teria condi¢des de homologar fornecedores ¢/ relagdo a qualidade da matéria prima,
incluindo analise de micotoxinas?
5)E possivel negociar estritamente ¢/ fornecedores homologados?
6) Vocé teria condigdes de enviar amostras p/ analise externa mensalmente?
7) Caso as medidas preventivas ndo dessem resultado quais seriam as possibilidades de
mudar de fornecedor?

Armazenamento | 8)Existe controle da ambiéncia no galpdo de armazenagem?
da Matéria- 9) E possivel armazenar o produto a temperaturas abaixo de 18°C e umidade méax de 13%?

prima 10)E possivel realizar medigdes desses parimetros diariamente?

11)E factivel trabalhar ¢/ estoques de, no méximo, uma semana?

12) E possivel trabalhar ¢/ sistema “just in time”?

13)E possivel armazenar o produto em locais escuros?

14)E possivel realizar anélises periddicas no produto armazenado objetivando a sua

reclassificagdo quanto ao tipo?
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Quadro 8 — Continuagao

Torra

15)Ha profissionais treinados operando o torrador?

16)Ha procedimento descrito?

17)O equipamento sofre manutengdo periddica?

18)Termometros e outros equipamentos estio aferidos?

19)Qual temperatura média e tempo de torra?

20)Existe equipamento e/ou procedimento para verificar o ponto de torra?

21) O disco de Agtron ¢ utilizado? Qual a leitura?

22)Ha procedimento para verificar a padronizagdo do produto?

23)Ha profissionais treinados para realizar essa analise?

24)O resfriamento do grao torrado ¢ feito a ar ou agua?

25) Caso seja a ar esse ¢ filtrado?

26) Ha alguma preocupagdo c/ relacdo ao local de captagdo desse ar?

27) Caso seja a agua, ela sofre algum tratamento?

28) Vocé faz analises de potabilidade e teor de cloro na agua de resfriamento?

29) Quanto de agua ¢ utilizado nessa aspersio?

30)Os procedimentos recomendados pelo fornecedor ¢/ relagdo a asperséo sdo seguidos
pelos operadores?

31)E feita analise de umidade do produto apds a aspersio?

32) Qual o tempo de espera no silo de torrado p/ seguir a moagem?

33)E feita alguma anélise para liberagdo p/ moagem?

34) Ha procedimento descrito?

35)Qual a temperatura do grdo qd inicia a moagem?

36)E possivel recomendar a moagem apenas qdo o grio chegar a temperatura ambiente?
37)E possivel realizar a moagem somente apos anélise de umidade do grio torrado?
38) O operador do moinho segue algum procedimento descrito?

39) E um funcionario treinado?

Moagem

40) Existe padrao de granulometria?

41) Existe analise p/ verificagdo do padrao?

42) Esses equipamentos estdo calibrados?

43) Os analistas sdo qualificados?

44)0 resfriamento deve acontecer no silo de torrado. Ha algum sistema de exaustao?
45)E possivel aumentar o tempo de espera caso o produto esteja acima da temperatura
ambiente?

Embalagem

46)Ha que temperatura o produto ¢ embalado?

47)Ha possibilidade de embala-lo quando este estiver a temperatura ambiente?

48) Esse resfriamento pode ser feito no silo de moido?

49)E feito algum controle dessa temperatura?

50)Caso nao seria possivel faze-lo no silo de moido?

51)Algum procedimento que visa eliminar a entrada de oxigénio na embalagem ¢ utilizado?
52)Qual o tipo de embalagem utilizado?

53)Ha preocupacgao ¢/ embalagens que sirvam de barreira a luz?

54)E feita alguma analise no produto posterior a embalagem?

55) Seria possivel realizar analises fisico-quimicas e sensoriais no produto apos
embalagem, durante sua armazenagem?

56) Ha procedimento descrito na operacdo embalagem?

57) Os operadores sdo treinados?

58) Ha algum tipo de procedimento e/ou recomendagao descrita que objetive evitar a
entrada de oxigénio e/ou luz na embalagem do produto acabado, na cadeia de
comercializa¢do?
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Quadro 8 — Continuagao

Higiene e 59)E feita limpeza periodica da linha de produgio?

Limpeza 60)Qual a periodicidade?

61)E feito desmonte dos equipamentos?

62)A limpeza ¢ feita a ar?

63)E utilizado algum agente sanitizante?

64)E realizado algum tipo de monitoragdo dos procedimentos de limpeza?

Demais
Observagoes:

Tal questionario objetivou servir como um guia durante as visitas, orientando a
pesquisa de campo de forma a obter o maior nimero de informagdes possivel em cada uma
das etapas de processo.

Para tanto foi pesquisada a seqiiéncia de procedimentos operacionais que sio
realizados no processo de industrializacdo do café torrado e moido e suas implicacdes a
qualidade intrinseca e seguranca do produto final.

A fim de adquirir mais informagdes a respeito do nivel de conhecimento das empresas
do setor a respeito da aplicagdo da ferramenta APPCC, foi também feita uma Anélise do Setor
em Relagdo a Implementagdo do Sistema APPCC, pesquisa de carater exploratdrio realizada
através de um questionario de avaliagdo, contendo questdes relacionadas a Gestdo da
Qualidade e a ferramenta APPCC (anexo A). Este foi enviado por e-mail, juntamente com
uma carta explicativa sobre o projeto (anexo B), a 73 torrefadoras em todo o pais, além das
industrias visitadas. Os dados obtidos nesta pesquisa objetivam ilustrar algumas das
caracteristicas observadas na estrutura organizacional da industria brasileira de torra e
moagem de café¢ bem como analisar como este perfil organizacional estd relacionado com
questdes ligadas a qualidade e a sanidade do produto’.

3.2.3 Determinacao do universo de estudo

Inicialmente, a proposta era a de visitar torrefadoras localizadas na regido sudeste do
Brasil, regido com a maior concentracdo de industrias, de pequeno, médio e grande porte,
buscando tragar um paralelo entre as informagdes obtidas, a localizagdo da empresa e seu
porte. . Para tanto solicitou-se apoio a ABIC, entidade extremamente ativa no setor, no intuito
de facilitar o contato com as industrias em questao.

O projeto foi exposto em reunido com a ABIC que se prontificou em auxiliar no que
fosse possivel explicitando porém que o setor era extremamente refratario a contatos externos
e que dificilmente seriam agendadas muitas visitas. Frente a esse quadro foi decidido que o
estudo ndo estaria limitado a uma determinada regido ou porte de empresa passando a
considerar como universo todas as industrias que aceitassem ser visitadas.

Assim, depois de diversas tentativas, foram agendadas visitas em trés torrefadoras,
todas localizadas no estado do Rio de Janeiro, delimitando assim o universo do estudo.

7 Os questionarios foram enviados por e-mail a 73 torrefadoras no pais além das trés empresas visitadas que o
responderam durante a visita. Dos enviados por e-mail apenas um foi respondido perfazendo um total de quatro
questionarios respondidos.
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3.2.4 Analise de dados

As informagdes obtidas durante as visitas foram confrontadas com os dados obtidos na
pesquisa bibliografica levando-se em consideracdo o porte, o nicho de atuacdo e a localizacao
da empresa visitada com a proposta de posicionar os resultados obtidos dentro da realidade do
mercado.

3.2.5 Limitacoes de estudo

Em funcdo da inexisténcia de dados técnicos, estatisticamente comprovados, a respeito
da probabilidade de ocorréncia e grau de severidade de todos os perigos encontrados no
processo de torra e moagem de café, ndo foi possivel embasar de forma concreta a avaliacao
do risco de ocorréncia de tais perigos e, portanto, esta nao serd discutida neste trabalho.
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4 — CARACTERIZACAO DAS EMPRESAS ESTUDADAS

Segundo o relatorio SEBRAE — SP (2001) as industrias de torra e moagem brasileiras
podem ser caracterizadas, em relagdo a forma como sdo gerenciadas, as suas estratégias de
mercado e & como reinvestem o seu capital. Assim, as torrefadoras brasileiras poderiam ser
classificadas em quatro grupos:

a) Pequenas rusticas: Baixa escala de producdo e pouco investimento tecnologico e
industrial. Ciclo de vida curto com alta rotatividade no mercado. Penetragdo via prego com
baixo custo devido a utilizagdo de matéria-prima de qualidade inferior e/ou adulterada e
sonegacao fiscal. Uso de mao-de-obra familiar (dependendo da escala). Abrangéncia local e
distribuicdo pelo sistema de “pronta entrega” ao varejo local.

b) Pequenas modernas: Escala de producdo reduzida, investimento em tecnologia e
métodos gerenciais. Empresa familiar. Segmentacdo de mercado. Agregagdo de valor.
Penetragdo pela qualidade. Preocupagdo com a imagem da marca e com a
qualidade/procedéncia da matéria-prima. Abrangéncia local ou regional com nichos
direcionados ao consumidor de alta renda. Distribui¢ao por contratos formais ou informais.

c) Médias tipicas: Escala de produgdo maior que as anteriores. Concorréncia via prego
nos mercados popular e de classe média. Em geral, mantém mais de uma marca com varios
niveis de qualidade. Margem de lucro estreita. Abrangéncia regional. Geréncia profissional ou
familiar. Presenga de relagdes contratuais com varejistas na distribuigao.

d) Grandes: Alta escala de operagdo. Alto investimento em tecnologia. Geréncia
profissional. Presenga crescente de multinacionais. Alto grau de inovagdo. Penetracdo tanto
através de preco quanto por diferenciacdo (marca) e segmentagdo (nichos). Abrangéncia
nacional. Distribuicdo via contratos com varejo moderno.

Com base na classificagdo feita pelo SEBRAE — SP podemos separar as empresas
analisadas em dois grupos: Médias tipicas (empresas A e D) e pequenas rusticas (empresas B
e C) estando tal classificagdo embasadas no resultado do questiondrio aplicado conforme
Anexo A (vide resultados no quadro 9) e nas observagdes feitas por ocasido das visitas.

As empresas A e D se mostram mais profissionalizadas, possuindo em seu quadro de
funciondrios profissionais especializados e procedimentos operacionais diretamente ligados a
ferramentas da qualidade ja implementadas, porém, ambas possuem mais de uma marca com
varios niveis de qualidade, margem de lucro estreita e abrangéncia regional com excecdo da
empresa A que também comercializa alguns de seus produtos no exterior. Essas empresas
também possuem um parque industrial mais automatizado quando comparadas com as
empresas B e C fato que pode ser ilustrado pela relagdo produgdo/nimero de funcionarios, em
cada uma das unidades.

A empresa D é uma torrefadora que faz parte de um grupo de empresas com filiais em
varias partes do Brasil. Opera com uma central de compras e distribui¢do que fornece matéria
prima para todas as torrefadoras do grupo.

Ja as empresas B e C tém administragdo familiar e pouco profissionalizada e apesar de
valorizar a qualidade aplicam seus conceitos de forma empirica e pouco funcional. Ambas
tém baixa escala de produgdo e pouco investimento tecnoldgico e industrial. Sua abrangéncia
¢ regional.
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Quadro 9 - Informagdes gerais sobre as empresas analisadas (continua)

Empresa:

Localizacdo:

Numero de funcionarios:
Producéo/dia:

Produtos:

Ferramentas da qualidade ja implementadas:

A (resultado enviado por e-mail)

Parana

634

51.700 Kg

TM / TG / Soluvel

5S, BPF, APPCC, ISO 9000, ISO 14000

OHSAS 18000, PQC, Fair Trade, Kosher

Café¢ Organico, BRC Food, Halal, Selo Pureza
ABIC.

Empresa:

Localizagéo:

Numero de funcionarios:
Produgdo/dia:

Produtos:

Ferramentas da qualidade ja implementadas:

B (empresa visitada)
Rio de Janeiro

96

6.000 Kg

™ /TG

Selo Pureza ABIC

Empresa:

Localizagdo:

Numero de funcionarios:
Producao/dia:

Produtos:

Ferramentas da qualidade ja implementadas:

C (empresa visitada)
Rio de Janeiro

96

2.000 Kg

™™ /TG

Selo Pureza ABIC

Empresa: D (empresa visitada)
Localizagdo: Rio de Janeiro
Numero de funcionarios 33

Producdo/dia: 45.000 Kg

Produtos: ™ /TG

Ferramentas da qualidade ja implementadas

5S, BPF, ISO 9000, PQC, Selo Pureza ABIC

Legenda:
TM: Torrado e moido
TG: Torrado em grao
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5 RESULTADOS E DISCUSSAQO

5.1 Fatores de Risco a Qualidade Intrinseca e Sanidade do Café Torrado e Moido
Observados na Literatura Consultada

5.1.1. Recepc¢io da matéria-prima

Matérias-primas cuja andlise por tipo determinou classificacdo acima de 4 (tipo 5, 6, 7
e 8) ou seja, acima de 26 defeitos, oferecem maior risco a qualidade e sanidade da bebida final
sendo este risco potencialmente maior quanto maior for a classificagdo obtida. Tal fato se
deve a um maior nimero de defeitos presentes nestes cafés o que pressupde uma maior
probabilidade de ocorréncia de processos de degradacao fisica, quimica e microbiologica.

A presenca de OTA bem como de residuos quimicos (agrotdoxicos) na matéria-prima
podem trazer riscos a saide do consumidor uma vez que ndo existem estudos concretos que
comprovem a eliminacao destes fatores durante o processo de torra e moagem de café.

5.1.2. Armazenamento da matéria-prima

As condic¢des de armazenagem recomendadas a fim de minimizar reagdes quimicas e
enzimaticas de degradacdo, deterioragdo microbiana e perda do tecido de reserva sdo 65% de
umidade relativa e maximo de 20°C de temperatura, portanto ¢ necessario que haja um
monitoramento das condi¢des de ambiéncia no local de armazenamento para que tal controle
possa ser estabelecido. Além disso, a armazenagem de matérias-primas com teor de agua
acima de 11,5% oferece maior risco de ocorréncia de fungos e produgdo de OTA.

A armazenagem em locais com incidéncia de luz branca também devem ser evitados
uma vez que nesta faixa espectral pode ocorrer o branqueamento dos graos de café.

5.1.3. Blendagem

O uso de PVA pelas torrefadoras ¢ uma pratica admitida pela Legislagao Brasileira
uma vez que esta ndo incorre em fraude. Porém uma maior concentragdo de defeitos implica
em um maior risco de ocorréncia de degradacao fisica, quimica e microbiolégica.

5.1.4. Torra

Os riscos em relagdo a sanidade do produto, nesta etapa, dizem respeito tanto a nao
eliminagdo de compostos tdxicos que por ventura estejam presentes na matéria prima e que
possam ser termoresistentes, como algumas micotoxinas e agrotdxicos, quanto a adicao ou
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formag¢do de compostos danosos a saiide humana durante o tratamento térmico, como € o caso
da contaminag¢do por cloro e formagao de acrilamida durante a torra.

Em relagdo a qualidade intrinseca, pdde ser observado que os compostos que
caracterizam a bebida de qualidade tém relagdo direta com o grau de torra sendo que em
torras muito escuras (acima de agtron 45) ficam comprometidos os compostos que conferem
aroma e sabor ao produto. Além disso, a moagem de graos torrados com teores de agua
superiores a 3%b.u. podem comprometer a qualidade da moagem e, consequentemente, da
extragdo, durante o preparo.

5.1.5. Moagem

O principal fator de risco a qualidade do produto na etapa de moagem ¢ a perda de
volateis que pode se intensificar quanto mais alta estiver a temperatura do café a ser
processado. Além disso, a ndo padronizacdo da granulometria pode trazer prejuizos a imagem
do produto no mercado.

5.1.6. Embalagem

Processos de rancidez oxidativa podem ocorrer em fungdo da exposi¢ao do produto ao
oxigénio bem como contaminag¢des de origem fisica, quimica ou microbioldgica decorrentes
de contaminantes presentes na embalagem.

5.1.7. Higiene e limpeza

Procedimentos de higiene e limpeza que ndo estejam corretamente descritos, que nao
tenham sido validados e que ndo sofram monitoramento representam risco a sanidade do
produto uma vez que, assim sendo, ndo ¢ possivel avaliar a sua eficacia.

5.1.8. Legislacao

A Legislagdo brasileira ndo determina quais os limites maximos para a presenca de
OTA em café grao cru ou torrado e moido comercializados no Brasil. Além disso ndo ha
obrigatoriedade legal para que as torrefadores realizem a identificagdo e quantificacdo de
OTA na matéria-prima que ird abastecer as industrias de torra e moagem voltadas para o
mercado nacional, mesmo sendo esta uma exigéncia feita por muitos paises que importam o
café verde brasileiro.
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5.2 Fatores de Risco a Qualidade Intrinseca e Sanidade do Café Torrado e Moido
Observados Durante as Visitas

O quadro 8 descreve o check list de verificagdo envolvendo a identificacdo de riscos e
perigos no processo de torra e moagem de café nas torrefadoras visitadas. O questionario foi

respondido por ocasido das visitas as empresas B, C e D, caracterizadas como descrito no item
4.

Com base nas respostas obtidas (anexo C) e observagdes feitas por ocasido das visitas
seguem comentarios:

Etapas de Processo:
Etapa I — Recepciao da matéria-prima:

Foram evidenciadas procedimentos de andlise de umidade (uso de medidores
eletronicos automaticos), tipificacdo da matéria prima e qualificagdo da bebida (metodologia
preconizada pelo MAPA na instru¢do normativa 08 de 11 de junho de 2003) nas trés
industrias visitadas porém em nenhum dos casos foi observado procedimento adequado para
preparacdo da amostras(homogeinizacdo, divisdo e quarteamento).

O teor de aguae estabelecido para o recebimento da matéria-prima encontra-se na faixa
de 12 a 13% b.u.e. A qualificagdo das bebidas encontram-se entre dura e riada enquanto que a
tipificagdo varia entre os tipos 6, 7 ¢ 8 com respectivamente 86, 160 e 360 defeitos a cada
300g de amostra.

Com relagdo a contaminagdo por fungos ou toxinas ndo ha qualquer tipo de controle
ou monitoragdo sendo que, as empresas B e C desconheciam por completo a existéncia de
toxinas nocivas a satide humana como a OTA. Todas as empresas avaliam ser possivel
realizar a homologacdo de fornecedores que garantam a qualidade da matéria prima incluindo
o controle de toxinas porém a empresa D ndo saberia precisar se poderia trabalhar somente
com fornecedores homologados.

Nao ¢ feito qualquer tipo de andlise ou procedimento que vise a identificacdo de
contaminacao oriunda de residuos toxicos.

Etapa II — Armazenamento da matéria-prima:

Os galpdes de armazenagem ndo possuem quaisquer sistemas de monitoragdo ou
controle de ambiéncia excetuando-se a presenca de lanternins. As empresas B e C
desconhecem os impactos das condi¢des de armazenagem inadequadas sobre a qualidade dos
graos ¢ mantém a matéria prima estocada por 6 meses ou mais além de manter, em uma
mesma area de armazenagem, matéria prima e residuos da limpeza dos graos como cascas,
pedras e paus o que acaba por provocar infestagdes de insetos como verificado in loco e em
relatos de funcionarios.

Ja a empresa D trabalha de forma diferenciada, uma vez que recebe a matéria prima de
uma central de distribuicdo. Opera com um estoque regulador com giro maximo de uma
semana.

Nenhuma das empresas acredita ser possivel o armazenamento do produto sob as
condi¢des de temperatura recomendadas (méaximo de 18°C) uma vez que investimentos, de
valor ainda ndo dimensionado, seriam necessarios. A monitoracdo da umidade durante o
armazenamento também ¢ considerado desnecessaria pelas empresas visitadas.
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Todos os armazéns visitados possuem sistema de iluminacdo com lampadas
fluorescentes. A iluminacdo s6 ¢ acionada no periodo da noite, quando necessario. Durante o
dia, faz-se uso da luz natural.

Etapa III — Torra:

Todas as empresas visitadas possuem operadores treinados nesta etapa do processo
sendo estes profissionais preparados na propria empresa ou pelos fornecedores dos
equipamentos (torradores). Porém apenas na empresas D foi detectada a existéncia de
procedimento descrito para esta operacao.

Segundo os operadores, os equipamentos sofrem manuten¢do periddica porém nao foi
possivel determinar a real dimensdo desse procedimento uma vez que, em determinadas
situagdes, a manutengao ¢ feita pelos proprios operadores.

Tempo e temperatura de torra variam entre 10 e 16 minutos e 220 a 244°C,
respectivamente, em fun¢ao do volume e tipo de torrador.

O ponto de torra ¢ verificado pelo uso do disco de Agtron nas empresas B ¢ C
enquanto que a empresa D analisa a cor do produto em equipamento eletronico, apds a
moagem em laboratorio. Médias entre 50 — 60 de cor pelo disco de Agtron.

Além da cor a empresa D também analisa a umidade do produto apos a torra
admitindo maximo de 5% de umidade b.u. As empresas B e C ndo fazem tal controle
seguindo as orienta¢des recomendadas pelo fornecedor do equipamento.

Todos os torradores analisados possuem sistema de resfriamento a agua. As empresas
B e C fazem monitoramento da potabilidade da 4gua, através de andlises em laboratorio
externo, a cada 6 meses. Ja a empresa D mantém estacao de tratamento e decloragdo de agua
em filtros de carvao, admitindo um maximo de 0,5 ppm de cloro na saida do torrador.

Com relacdo ao tempo de residéncia nos silos de produto torrado, nenhuma das
empresas faz qualquer monitoramento a respeito da temperatura e umidade dos graos. O
momento da moagem ¢ determinado em funcdo do tempo que os graos ficam nos silos
variando de 4 a 6 horas em fun¢do da produtividade requerida.

Foi observado nas empresas B e C a sobreposi¢cdo de produto recém torrado sobre o
produto em fase de resfriamento, nos silos de grdos torrados, fato que torna o resfriamento
mais lento.

Etapa IV — Moagem:

Como dito anteriormente, nenhum tipo de monitoramento ¢ realizado pelas empresas
visitadas durante o resfriamento do produto torrado e portanto ndo ha informagdes sobre o
teor da umidade e temperatura dos graos que seguem para a moagem. Porém todas concordam
em afirmar que a principal preocupaciao ¢ com a produtividade ndo sendo possivel portanto
aumentar o tempo de residéncia do produto nos silos de espera.

As empresas B e C trabalham com moinhos tipo “martelo” que, apesar de eficientes
mecanicamente, tendem a prejudicar a qualidade do produto em funcao da perda de volateis
em fun¢do da temperatura.

Ja a empresa D opera com moinhos de “rolo”, equipamentos refrigerados que
minimizam a perda de volateis.

A granulometria ¢ padronizada em todas as empresas visitadas sendo esta analise
realizada por profissionais treinados.
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Etapa V — Embalagem:

Nenhuma das empresas determina temperatura maxima do produto para embalagem
ficando a cargo dos operadores analisarem este pardmetro sensorialmente, na linha de
producdo. Por ocasido da visita a uma das empresas foi verificado que o produto estava sendo
embalado a 60°C.

As embalagens ficam armazenadas em local adequado, isoladas do contato de
quaisquer substancias que pudessem transferir sabor e/ou aroma para as mesmas.

Todas as empresas visitadas trabalham com embalagens a vacuo e tipo “almofada”
sendo que a empresa D trabalha também com embalagens sob atmosfera inertizada.

ApoOs a embalagem todas as empresas realizam algum tipo de analise que vise a
manuten¢do da padronizacdo do produto. As empresas B e C realizam as analises de
granulometria, densidade, prova de xicara e umidade enquanto que a empresa D realiza, além
das ja descritas analises de cor e teor de O, (no caso das embalagens com atmosfera
inertizada).

Com relagdo a procedimentos que visem a manutengdo da qualidade do produto na
cadeia de comercializagao apenas a empresa D realiza treinamentos com funcionarios dessa
area porém os mesmos tem carater pouco técnico estando mais intensamente focados na
venda do produto.

Etapa VI — Higiene e limpeza:

A empresa D possui procedimentos de higiene e limpeza que visam manter as
operacdes dentro dos padrdes preconizados pelas BPF, porém, nenhuma das empresas faz
monitoragcdo da eficicia dos procedimentos de limpeza como o uso de swabs para analises
microbioldgicas de superficies de equipamentos e tubulagdes. Também ndo foram verificadas
medidas de controle e monitoramento do ar utilizado no sistema de ar comprimido. Apenas a
periodicidade dos procedimentos de limpeza que, eventualmente sdo acompanhados pelo
desmonte de alguns equipamentos, ¢ procedimento adotado por todas.

Exigéncias legais:

Em relacdo a obediéncia a legislacdo que regulamenta os padrdes de qualidade e
identidade da matéria prima e produto final observamos que todas as empresas visitadas
obedecem as exigéncias legais.

5.3 Determinacio de Perigos no processo de torra e moagem de café

Com base na literatura pesquisada e nas observagdes feitas por ocasido da visitas,
seguem descritos os perigos detectados e respectivas justificativas:
A - Recepc¢io de matéria-prima:
Perigo 01: Matéria prima contaminada por ocratoxina A.

O contaminante tem agdo carcinogénica e nefrotdxica e pode estar presente na matéria
prima desde que os graos tenham sido contaminados com fungos produtores. Apesar do
principal meio de contaminagdo se dar ainda no campo os graos podem ser contaminados

durante toda a cadeia de processamento do café torrado e moido desde que focos de
prolifera¢ao do fungo ou da toxina produzida estejam presentes ao longo do processo.
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Uma vez que, a possibilidade de eliminagao total da toxina durante as etapas de torra,
moagem ou extracdo ndo ¢ um consenso entre a comunidade cientifica ¢ necessdrio que a
contaminagdo pela ocratoxina A seja identificada logo no inicio do processo, na recep¢ao da
matéria-prima, impedindo assim o avango do contaminante para as demais etapas do
processo.

Perigo 02: Matéria Prima contaminada por fungos.

Viarios fungos, inclusive produtores de ocratoxina A podem estar presentes na matéria
prima e, caso lhes seja dado condigdes favoraveis de crescimento, como umidade e
temperatura adequadas, estes irdo se reproduzir e/ou produzir toxinas.

Além de prejudicarem a qualidade da matéria prima e seu rendimento em fun¢ido do
comprometimento do tecido de reserva dos grios a presenca de toxinas pode ser
extremamente danosa a saude humana. Afim de ndo permitir a perpetuagdo dessa
contaminag¢do ao longo da cadeia esta deve ser contida na etapa de recepgdo da matéria-prima.

Perigo 03: Matéria-prima contaminada por residuos.

Como, por ocasido da conclusdo desse trabalho ndo foram obtidas quaisquer
informagdes que comprovassem a eliminacdo de agrotdxicos, presentes na matéria prima,
durante o processo de torra ¢ moagem a presenga desses contaminantes deve ser classificada
como perigo podendo trazer prejuizos a saude humana.

Perigo 04: Matéria-prima com alta concentraciao de defeitos (acima de 26 defeitos).

A presenca de graos pretos, verdes e ardidos assim como a presenca de impurezas e
graos quebrados na matéria-prima altera de forma sensivel a qualidade da bebida cafg, seja
pelo comprometimento de substancias quimicas precurssoras de sabor e aroma seja pela falta
de uniformidade dos graos durante a torra. Além disso, estudos tem mostrado uma interelagao
entre uma maior probabilidade de contaminacgao fiingica em graos com alto teor de defeitos.

Segundo a classificacdo oficial brasileira de tipificagdo do café grao cru (MAPA, IN
n° 08 de 11/06/03), uma amostra de 300g de café contendo 26 defeitos ¢ classificado como
tipo 4, um tipo considerado “base” e que esta relacionado a obten¢do de uma bebida café de
boa qualidade.

Portanto consideramos que os graos que obtenham nesta classificagdo uma tipificacao
acima de 4 (26 defeitos), estejam distantes do perfil de qualidade esperado sendo este o limite
maximo para que a presenca de defeitos ndo comprometa a qualidade intrinseca e a seguranca
do produto.

B - Armazenagem da matéria-prima:
Perigo 05: Desenvolvimento de fungos.

Condigdes de ambiéncia que propiciem o desenvolvimento de fungos durante a
armazenagem como, alta umidade relativa (acima de 65%.), grdo com teor de agua superior
ao recomendado para a estocagem (11 a 12% b.u.) e temperaturas elevadas (acima de 20°C),
devem ser evitadas a fim de inibir o crescimento fingico.

Além disso o tempo de estocagem ¢ fundamental na prevencao do crescimento flngico
uma vez que quanto mais tempo os graos estiverem expostos as alteracdes de ambiéncia mais
susceptiveis estardo.
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Perigo 06: Producao de ocratoxina A.

Assim como o estimulo ao crescimento de fungos, condicdes de ambiéncia
inadequadas podem também estimular a produgdo de toxinas por fungos produtores levando a
contaminag¢do do produto durante a estocagem.

Perigo 07: Alteracdes fisico quimicas em funcio das caracteristicas ambientais (presenca
e tipo de luz, calor e umidade).

A exposicao a luz branca, a umidade relativa e temperaturas elevadas sdo fatores que
podem promover uma significativa perda da qualidade dos graos durante a armazenagem
causando mudang¢a na coloragdo, reducdo do tecido de reserva dos grdos, estimulo ao
crescimento de fungos com producdo ou ndo de toxinas e infestagcdo de insetos.

O tempo de estocagem da matéria prima nas torrefadoras costuma ser longo (acima de
2 meses) uma vez que a necessidade em travar boas negociacdes de compra leva grande parte
das industrias a formarem um grande estoque durante a safra. Assim, o produto ¢ estocado
durante longos periodos sem que haja qualquer tipo de controle ou verificagdo do produto
durante o periodo de armazenagem que possa garantir a continuidade do padrao que a matéria
prima possuia por ocasido do recebimento. Aliado a este fato muitas empresas nao possuem
qualquer sistema que controle condi¢des de temperatura e umidade relativa do ambiente de
armazenagem o que agrava ainda mais este quadro.

C - Blendagem:
Perigo 08: Uso de PVA (pretos, verdes e ardidos) como componente do blend.

Apesar de nio ser considerada fraude a adigdo de PVA® é uma pratica comum entre as
torrefadoras brasileiras, principalmente as que ndo possuem sistemas de controle orientados
para as BPF, que se beneficiam do fato de que a preferéncia do consumidor nacional ¢ pela
bebida fruto de uma torra escura, processo que mascara boa parte dos sabores desagraddveis
advindos da adigdo de PVA.

A legislagdo brasileira admite a presenca de até 20% de PVA no café torrado e moido
(Gourmet com 0%, Superior até 10% e Tradicional até 20%), porém relaciona diretamente a
classificagdo e, consequentemente, a qualidade do produto com a concentragdo de PVA.

D - Torra:
Perigo 9: A nio eliminacio de toxinas durante a torra.

Caso a matéria prima esteja contaminada por toxinas (aflatoxina ou Ocratoxina A) nao ¢
possivel afirmar que toda ela serd eliminada durante o processo de torra ja que esta ¢ uma
questdo que depende da concentracdo da toxina e das condigdes de processo (tempo e
temperatura na torra). Além disso, uma vez que a andlise do teor de toxinas na recep¢do e
durante o periodo de armazenamento nao ¢ pratica comum dentro das torrefadoras brasileiras
ndo ¢ possivel precisar se ha a presenca e em qual concentracdo estariam.

¥ Graos pretos, verdes e ardidos separados mecanicamente dos grios saudaveis e comercializados a pregos bem
inferiores aos do café e que, muitas vezes, sdo adicionados ao grao cru objetivando reducdo de custo
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Uma vez que as analises nao sdo realizadas deve-se considerar que as toxinas estejam
presentes e principalmente a possibilidade da sua ndo eliminac¢do durante o processo de torra.

Perigo 10: Perda de compostos que caracterizam a bebida de qualidade.

O grau de torra afeta diretamente a qualidade do café definindo todos os compostos
que serdo extraidos durante a preparagdo da bebida, sendo a relagdo tempo x temperatura
determinante na definicdo de quais e em que quantidade estes serdo formados.

4

No Brasil o grau de torra predominante ¢ o numero agtron 45, torra escura que
favorece fraudes e pode comprometer a qualidade do produto em fung¢do da perda de
compostos que conferem aroma e sabor.

Perigo 11: Contaminagao por cloro.

Durante este estudo nenhuma informagao a respeito da influéncia do cloro oriundo da
agua de resfriamento utilizada nos torradores no sabor da bebida café foi obtida. Porém, nas
empresas visitadas pudemos observar que o uso de agua tratada e declorada no resfriamento
dos graos torrados ndo ¢ pratica comum.

Levando em considera¢dao que, como em outras bebidas, a presencga de cloro a partir de
determinadas concentracdes pode alterar a qualidade da bebida café e portanto o
recomendavel seria o uso de dgua pré tratada e declorada (com maximo de 0,5 ppm de cloro
como o determinado para a fabricacdo de refrigerantes) para o resfriamento dos graos
torrados.

Perigo 12: Excesso de umidade no grio torrado.

Um excesso de umidade no grio torrado (superior a 3%b.u.) pode comprometer o
processo de moagem, porém muitas torrefadoras operam com niveis de umidade superiores
(5% b.u. ou mais) para se beneficiarem do ganho de peso gerado pela reumidificagdo do grao
torrado.

Perigo 13: Presenca de acrilamida.

Até a conclusdo deste estudo poucas foram as informagdes obtidas com relacdo ao
controle de formacdo de acrilamida no café torrado. Porém, em fun¢do da toxidade da
substancia, sua presenga deve ser considerada como perigo a saide do consumidor.
Sugerimos portanto, a verificagdo peridodica das recomendacdes de entidades de controle
como a FAO no acompanhamento de medidas de monitoracdo e controle desse contaminante.

E - Silo de graos torrados:
Perigo 14: Resfriamento insuficiente dos graos torrados.

A fim de minimizar a perda de volateis durante a moagem os graos devem ser
resfriados o que normalmente ¢ feito em um silo munido de um sistema de aeragdo e
exaustao.

Nao h4, na pratica, uma temperatura pré-determinada para se iniciar a moagem. As
torrefadoras normalmente se guiam pelo tempo em que os graos permanecem no silo e, de
forma empirica, determinam o tempo que os graos torrados devem permanecer “descansando”
antes da moagem.

Nas empresas visitadas ndo foram observadas quaisquer medidas de monitoragdo
dessa temperatura durante o tempo de residéncia nos silos.

55



F - Moagem:
Perigo 15: Perda de volateis em fun¢ido do aumento da temperatura durante a moagem.

Alguns moinhos favorecem a perda de volateis em fungdo do aumento da temperatura
durante a moagem ja outros, como por exemplo os moinhos refrigerados a d4gua, minimizam
essa perda. A escolha do equipamento mais adequado a manutengdo da produtividade sem
prejuizo a qualidade ¢ determinante para uma boa qualificacdo do produto final.

Perigo 16: Granulometria fora do padrao pré-determinado pela empresa.

A qualidade da bebida café, apos extracdo, estd diretamente ligada a granulometria do
café torrado e moido, pois moagens mais finas tendem a fornecer um extrato mais
concentrado. Além disso, tanto a velocidade de extracdo quanto o empacotamento podem ser
influenciados pelas variagdes de granulometria uma vez que estdo relacionados com a
compacta¢do do po. Assim, o controle da granulometria ¢ imprescindivel na manuten¢do da
padronizagdo do produto final, contribuindo para a qualidade do produto durante sua
estocagem e utilizagdo.

G - Silo de torrado e moido:
Perigo 17: Resfriamento insuficiente.

Apesar de nd3o terem sido encontradas quaisquer informagdes na literatura que
indiquem a temperatura mais adequada para que o café torrado e moido seja embalado ¢ fato
que, para evitar dificuldades no empacotamento devido a expansdo dos granulos pelo calor ou
liberagdo de vapor d'4agua dentro da embalagem, o produto deve estar o mais frio possivel por
ocasido do empacotamento.

Na pratica foi constatado, durante as visitas, que nenhuma monitoragdo na varia¢ao de
temperatura ¢ feita durante o tempo em que o produto permanece no silo aguardando o
empacotamento. Como no silo de café torrado, o procedimento de monitora¢dao adotado no
silo de torrado e moido ¢ baseado no tempo e, muitas vezes, em funcdo de uma maior
demanda da producdo o produto ¢ embalado ainda quente, tendo sido verificadas temperaturas
de até 60°C no produto empacotado em uma das empresas visitadas.

Perigo 18: Umidade elevada.

Ao ser embalado ainda timido o produto pode sofrer “empedramento” durante a
estocagem formando grumos e favorecendo o crescimento de microorganismos o que
depreciaria a qualidade do produto.

Durante as visitas realizadas, foi observado que nenhuma das empresas faz qualquer
monitoragdo do teor de umidade do produto durante o tempo em que este permanece no silo
de torrado ¢ moido. A verificagdo do teor de umidade s6 ¢ feita em dois momentos, no
recebimento da matéria prima e apos a torra e, mesmo assim, nem todas as empresas realizam
tais procedimentos.

H - Embalagem:
Perigo 19: Contato com agentes contaminantes presentes na embalagem.

A fim de evitar a contaminagdo do produto por agentes quimicos, fisicos ou
microbiologicos € adequado que as embalagens sejam armazenadas em local limpo, ao abrigo
do calor e umidade.

Foi verificado, durante as visitas, que esta ¢ uma preocupacdo das empresas que
procuram manter as embalagens em local apropriado.
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Perigo 20: Permeabilidade da embalagem ao oxigénio.

E fato que a presenga do oxigénio acelera processos oxidativos que contribuem para a
depreciacdo da qualidade do café, comprometendo seu aroma e sabor ao longo do tempo. Por
essa razao a legislacdo brasileira determina um menor prazo de validade (méaximo de 40 dias
apos a torra) para o produto armazenado em embalagem tipo “almofada” quando comparado
ao produto acondicionado a vacuo.

Porém a embalagem tipo “almofada” ainda ¢é utilizada por uma parcela consideravel de
produtos comercializados no pais, procedimento justificado pelas torrefadoras em funcdo do
menor custo quando comparado com o processo a vacuo.

Uma questdo importante a ser abordada ¢ o fato de algumas torrefadoras utilizarem
embalagens tipo “almofada” que possuem estrias no ponto de selagem que permitem a entrada
e saida de ar da embalagem. Segundo essas empresas o processo € necessario uma vez que a
embalagem pode “estufar” durante o armazenamento. Além disso, ¢ pratica dos funcionarios
que fazem a reposicao do produto nos supermercados furar as embalagens para, segundo os
mesmos, “permitir que o ar saia ¢ a embalagem possa ser melhor acomodada na prateleira”.

Das empresas visitadas apenas uma realizava treinamentos peridodicos com o0s
funciondrios responsaveis por reposi¢ao e degustacdo em supermercados mesmo assim o fato
de que as embalagens ndo devam ser perfuradas nunca foi abordado nesses treinamentos.

Lembramos que ndo ha quaisquer impeditivos legais para que tais procedimentos
sejam feitos. A legislacdo brasileira determina apenas prazo de validade e tipo de embalagem
a ser utilizada (véacuo, almofada, atmosfera modificada ou valvula aromatica), ndo sendo clara
em relagdo a outros procedimentos a serem adotados com relacdo a embalagem do café
torrado e moido.

I - Procedimentos de higiene e limpeza:

Perigo 21: Uso de substincias diferentes de ar comprimido no processo de limpeza e
higiene.

Em funglo das caracteristicas fisico-quimicas do produto a absor¢do de aromas pelo
café torrado e moido ¢ uma questdo extremamente preocupante dentro das torrefadoras. O
produto deve estar isento de quaisquer aromas estranhos e por isso todo o processo de limpeza
das tubulagdes e equipamentos deve ser feita exclusivamente com ar comprimido.

Em todas as empresas visitadas o procedimento ¢ feito desta forma, nido sendo
utilizado quaisquer produtos de limpeza ou sanitizagdo, apenas ar comprimido. Porém
percebemos que o desmonte de equipamentos, que deve ser feita de forma periddica para
evitar acumulo de sujidades em pontos onde a acdo do ar comprimido ndo consegue ser
eficaz, ndo sdo pratica comum o que permite o acumulo de residuos e principalmente a
aderéncia de 6leo, oriundo da queima do café, nesses equipamentos.

Perigo 22: Ma qualidade do ar utilizado na limpeza (ponto de captacio inadequado,
umidade, presenca de contaminantes).

Apesar de ndo terem sido encontradas quaisquer informagdes na literaura consultada,
sobre o uso de ar comprimido no processo de limpeza em torrefadoras por ocasido deste
estudo, sabemos que em fungdo de ser o unico agente de limpeza ¢ importante que a qualidade
do ar utilizado no sistema de ar comprimido seja constantemente monitorada.

E fundamental determinar um ponto de captacdo onde ndo haja presenga de
contaminantes como poeira, fuligem ou outros residuos organicos que possam trazer qualquer
tipo de contaminagao para dentro do processo. Além disso, a umidade do ar também deve ser
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monitorada a fim de que nao sejam criados pontos de reten¢ao de agua dentro das tubulagdes
e equipamentos em fung¢do da aplicagdo de ar umido.

Nenhuma das empresas visitadas realiza qualquer tipo de monitoragao na qualidade do
ar utilizado no sistema de ar comprimido.

Perigo 23: Falta de treinamento dos funcionarios com relagio as BPF.

Todas as empresas visitadas mostram preocupagdo com relagdo as condicdes de
higiene tanto no ambiente de trabalho quanto nos vestidrios e refeitdrios dos funciondrios
porém nenhum tipo de treinamento objetivando o esclarecimento dos mesmos em relacio a
importancia de procedimentos ligados as BPF ou sua monitoragao sao realizados.

Perigo 24: Inexisténcia de procedimentos operacionais descritos e validados.

Nas empresas visitadas verificamos a existéncia de alguns procedimentos descritos,
porém estes ndo sao monitorados ficando a cargo dos operadores segui-los ou nio.

Apenas em uma das empresas, certificada ISO 9000, observou-se a existéncia de
procedimentos monitorados e validados.

5.4 Resultados da analise do Setor em Relacido a Implementacio do Sistema APPCC

O questionario que avaliou o nivel de conhecimento do setor a respeito do uso de
ferramentas da qualidade em especial do APPCC (anexo A) foi respondido por quatro
empresas, identificadas nesse estudo como empresas A, B, C e D. As informacgdes obtidas
evidenciam algumas caracteristicas do setor como a presenga simultdnea no mercado tanto de
empresas profissionalizadas e automatizadas quanto de empresas de administra¢do familiar e,
tanto de empresas bastante avangadas com relacdo a aplicacdo de ferramentas da qualidade
quanto aquelas com conhecimento restrito sobre o assunto.

5.4.1 Respostas ao questionario sobre a implementacio do Sistema APPCC:

Com base no questionario foi diagnosticado, como pode ser verificado no quadro 10,
que todas as empresas entrevistadas gostariam de receber informagdes sobre a implantacao de
qualquer ferramenta ou metodologia que venha a colaborar com um incremento da qualidade
de seus produtos além de, todas concordarem, que esse processo poderia significar um
diferencial frente a concorréncia a ser valorizado pelos clientes.

Além disso nenhuma das empresas entrevistadas vé qualquer impeditivo para a
implementa¢do do Sistema APPCC além de todas concordarem que a existéncia de um
Manual de Implantagdo do Sistema APPCC no processo de torra e moagem de café facilitaria
o entendimento e a implantacao dessa ferramenta.
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Quadro 10 - Respostas do questionario de diagnose:

Questao Empresa A Empresa B Empresa C Empresa D
02 Sim Sim Sim Sim
03 Sim Sim Sim Sim
04 Sim Sim Sim Sim
05 Sim Sim Sim Sim
06 Sim Sim Sim Sim
07 Sim Sim Sim Sim
08 Sim Sim Sim Nio
09 Sim Sim Sim -
10 Sim Sim Sim Sim
11 Sim Sim Sim Sim

11.1 - - - -
11.2 Nio - - Sim
12 Sim Sim Sim Sim
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6 CONCLUSOES

+ Com base no levantamento bibliografico e nas observagdes feitas durante as visitas técnicas
foram identificados os principais fatores que impactam negativamente na qualidade intrinseca
e seguranca do produto sendo as etapas de recep¢do de matéria-prima e armazenagem as que
concentram o maior numero de perigos a qualidade e sanidade do produto final.

+ Através da pesquisa bibliografica realizada pode-se inferir que, durante a torra, ndo ha a
garantia da total eliminacdo das micotoxinas e residuos toxicos, caso estes estejam presentes
na matéria-prima. Além disso a presenca de impurezas ¢ PVA colabora sensivelmente para o
decréscimo da qualidade do produto. Assim, ¢ imprescindivel a restricio a matéria-prima
contaminada ¢ de baixa qualidade, através da homologa¢do de fornecedores no tocante a
caracterizagdo da matéria-prima (teor de umidade, tipificacdo e analise sensorial) e suas
condi¢des sanitarias (presenca de impurezas, insetos, microorganismos, residuos toxicos e
micotoxinas).

* Em fun¢@o da auséncia de monitoramento e controle das condigdes de ambiéncia durante a
armazenagem da matéria-prima e do longo tempo em que o produto fica armazenado sdo altos
os riscos de ocorréncia de alteracdes fisiologicas, desenvolvimento de fungos e produgdo de
toxinas nos graos. Uma vez que nenhum tipo de analise ¢ feito na matéria-prima durante o
periodo de armazenagem, ou antes, do processamento a industria ndo tem como precisar qual
a real condicdo da matéria prima que ira ser processada.

* A legislacdo que regulamenta a qualidade de café torrado e moido brasileiro estd embasada
em andlises que avaliam cor, tipo, tamanho dos graos e qualidade sensorial da bebida além de
também considerar o tipo da embalagem ao discriminar o produto como Gourmet, Superior
ou Tradicional. Na Europa, além das anélises realizadas no Brasil varios paises impdem um
limite maximo para ocratoxina A em café torrado, soluvele no grao cru.

* A inexisténcia de pardmetros técnicos que avaliem e monitorem as temperaturas mais
adequadas para a moagem e embalagem do caf¢ torrado e moido dificultam a padronizag¢ao do
produto em relagdo a sua densidade, teor de umidade e granulometria, aumentando o risco de
compactacdo, empedramento e crescimento de fungos na embalagem final.

* Nao ¢ possivel avaliar a eficacia dos procedimentos de higiene e limpeza desenvolvidos nas
torrefadoras visitadas uma vez que ndo hd monitoramento sobre as condigdes do ar utilizado
na limpeza, ndo existem procedimentos descritos para desmonte e limpeza periddica dos
equipamentos e nao ¢ feita a validagdo dos procedimentos de higiene e limpeza.
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7 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Como sugestdes para trabalhos futuros sugere-se realizar pesquisas que visem:
* Avaliar a influéncia da presenga do cloro na qualidade da bebida café.

* Analisar o processo de formagdo da acrilamida durante o processo de torra e quais
parametros poderiam ser modificados a fim de minimizar a formagao da toxina.

* Obter maiores informagdes sobre as condi¢des de produgdo de ocratoxina A no café bem
como processos que visem sua eliminagao.

* Estudar a presenca de residuos toxicos presentes na matéria prima utilizada nas torrefadoras
e avaliar a sua degradacgdo frente a torra e demais etapas de processo.

61



8 REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

ABNT — Associagdo Brasileira de Normas Técnicas. NBR ISO 9000:2000, Sistemas de
gestio da qualidade — fundamentos e vocabulario. Rio de Janeiro, 2000.

ABNT — Associagdo Brasileira de Normas Técnicas. NBR ISO 9001:2000, Sistemas de
gestiao da qualidade — Requisitos. Rio de Janeiro, 2000.

ABNT - Associacao Brasileira de Normas Técnicas. NBR ISO 22000:2005, Sistema de
gestdo para seguranga de alimentos — Requisitos para qualquer organizacdo na cadeia
produtiva de alimentos. Rio de Janeiro, 2006.

ARISSETO, A. P; TOLEDO, M. C. F.. Acrilamida em Alimentos:Uma Revisao. Brazilian J.
Food Technology., v.9, n.2, p. 123-134, abr./jun. 2006.

Auditor Interno da Gestao da Qualidade ISO 9001. Bureau Veritas do Brasil., 2006.

BOBBIO, P.A. Quimica do processamento de alimentos, 2.ed., Sdo Paulo:
Varela, 1992.

BONILLA, J.A. A Gestao da Qualidade Total na Agropecuaria: Aspectos Introdutdrios.
Disponivel em < http://www.presidentekennedy.br/recadm/edicao4/artigo01.pdf > Acesso em
15/03/07.

BRASIL, Instrucio Normativa do Ministério da Agricultura n°® 8 de 11 de junho de
2003. Aprova o Regulamento Técnico de Identidade e de Qualidade para a Classificacdo do
Café Beneficiado Grao Cru. Didrio Oficial, Brasilia, 13 de junho de 2003, se¢do 1, p. 4.

BRASIL, Portaria do Ministério da Saude n° 326 de 30 de julho de 1997. Estabelece os
requisitos gerais de higiene e de boas praticas de fabricagdo para alimentos
produzidos/fabricados para o consumo humano. Diario Oficial, Brasilia, 1 de agosto de 1997,
secdo 1, p. 16560.

BRASIL, Portaria do Ministério da Saude n°1428, de 26 de novembro de 1993.
Estabelece a necessidade da melhoria da qualidade de vida decorrente da utilizagdao de bens,
servicos e ambientes oferecidos a populagdo na éarea de alimentos, através de novos
ordenamentos que regulam, no ambito da saude, as relagdes entre agentes econdmicos, a

qualidade daqueles recursos e o seu consumo ou utilizacdo. Didrio Oficial, Brasilia, 2 de
dezembro de 1993, secaol, p.18415.

62



BRASIL, Portaria do Ministério da Agricultura. n° 46 de 10 de fevereiro de 1998. Institui
o Sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - APPCC a ser implantado,
gradativamente, nas industrias de produtos de origem animal sob o regime do servico de
inspecao federal - SIF, de acordo com o manual genérico de procedimentos. Diario Oficial da
Unido, 16 de marco de 1998, secaol, p. 24.

BRASIL, Portaria do Ministério da Satide n°1469 de 29 de dezembro de 2000. Estabelece
os procedimentos e responsabilidades relativos ao controle e vigilancia da qualidade da dgua
para consumo humano e seu padrdo de potabilidade, e d4 outras providéncias.Diario Oficial
da Republica Federativa do Brasil, Brasilia, 10 janeiro de 2001, se¢do 1, p. 26.

BRASIL, Resolu¢io SAA do Ministério da Agricultura n° 37 de 09 de novembro de 2001
Defini norma técnica para fixacdo de identidade e qualidade de café torrado em grao e café
torrado e moido. Diario Oficial, Sdo Paulo, 13 de novembro de 2001, secaol, p. 27.

BUCHELI, P.; TANIWAKI, M.H. Research on the origin, ando n the impacto f post-harvest
handling and manufacturing on the presence of ochratoxin A in coffee. Food Additives and
Contaminants, Vol. 19, n°7, p. 655-665, 2002.

CAFE DO PARANA - TECNOLOGIA E QUALIDADE. Disponivel em:
<http://www.pr.gov.br/iapar/cafe/cadprod.html-45k>. Acesso em: 10/07/06

CAMARGO, M.C.R. A busca pela Qualidade Total em Organizacdes do Setor
Alimenticio. Disponivel em <
http://www.racine.com.br/download.asp?idarquivobanco=2398> Acesso em 15/03/07

CARPINETTI L.C.R, et al. Gestao da Qualidade ISO 9001:2000 - Principios e Requisitos.
Sao Paulo, Ed. Atlas, 2007.

CARVALHO, V.D.; CHALFOUN, S.M. Aspectos qualitativos do café._ Informe
Agropecuario, Belo Horizonte, V. 11 n. 126, p. 79-92, 1985.

CARVALHO, V.D.; CHALFOUN, S. M. Efeito de microorganismos na Qualidade da Bebida
Café. Informe Agropecuario, Belo Horizonte, v.18, n.187, p.21-26, 1997.

CARVALHO, V.D.; CHALFOUN, S.M.; CHAGAS, S.H.R.; BOTREL, N.; JUSTE J. E. S.
G. Relagdo entre a composicao fisico-quimico e quimica do grao beneficiado e a qualidade de
bebida do café. 1. Atividades de polifenoloxidase e peroxidase, indice de coloragdo de acidez.
Pesquisa agropecuaria brasileira, v.29, n.3, p.449-454, 1994.

63



CARVALHO, V.D.; CHALFOUN, S.M.; CHAGAS, S.J.R. Relagao entre classificacdo do
café pela bebida e composicdo fisico quimica, quimica e microflora do grao beneficiado. In:
CONGRESSO BRASILEIRO DE PESQUISAS CAFEEIRAS, n°l5., 1999, Maringa.
Resumos... Rio de Janeiro: MIC/IBC, 1999. p. 25-26.

CHAVES, J.B.P. Analise de Riscos na Industria de Alimentos Disponivel em <
http://www.dta.ufv.br/artigos/appcc.htm> Acesso em 16/03/2007.

COSTA, L.; CHAGAS, S.J.R. Gourmets - uma alternativa para o mercado de café. Informe
Agropecuario, Belo Horizonte, v. 18, n. 187, p. 63-67, 1997.

COSTA, S.L.; SILVA,0.M. Café: Condicionantes e Elasticidade da Demanada de Consumo
Interno. Revista Economica do Nordeste, Fortaleza, v.35, n°4, 557-566, 2004.

DEON, L.; SOUZA, N. Cultura do Café. Ed. Tecnoprint S.A., 128p., 1989.

DEMING, W.E. Qualidade: a revolu¢ao da administrag¢iao. Sao Paulo, Marques Saraiva,
1990.

Elementos de Apoio para o Sistema APPCC. Brasilia, SENAI/DN, 2000.

EMBRAPA — Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecudria. Manual de seguranca e
qualidade para a cultura do café. Brasilia, 81p., 2004.

EMBRAPA - Servigo Brasileiro de Respostas Técnicas (SBRT). Embalagem para café.
Disponivel em: <http://www.sbrt.ibict.br/upload/sbrt3143.pdf>_. Acesso em: 15/05/07.

EUROPEAN COFFEE CO-OPERATION. Quality Control System for Coffee with respect
to Occurence of Ochratoxin A in the coffe chain. 2006. Disponivel em:< http://www.ecf-
coffee.org/ecf/documents/quality control for ota in_coffee.pdf> Acesso em:03/05/07

FAO (Food and Agriculture Organization), WHO (World Healt Organization) FAO/WHO
Consultation on the Health Implications of Acrylamide in Food Sumary Report,

Geneva, . Junho de 2002. Disponivel em: <http://www.who.int/fsf/Acrylamide>.Acesso em:
09/10/07.

FAO - Food and Agriculture Organization of the United Nations. FAO/ IAEA Training and
reference centre for food and pesticide control. Manual on the application of the HACCP
system in Mycotoxin prevention and control. Rome, 2001. Disponivel em: <
http://www.fao.org/DOCREP/005/Y 1390E/Y 1390E00.HTM >.Acesso em: 09/10/07.

64



FAO — Food and Agriculture Organization of United Nations. Reducing ochratoxin A in
coffee. Disponivel em :< http://www.coffee-ota.org/faq.asp>. Acesso em : 15/05/07.

FELLOWS, P.J. Tecnologia do processamento de alimentos: principios e pratica. 2.ed.Porto
Alegre: Artmed, 2006.

FIGUEIREDO, V.F., et al. Implantacdo da Gestdo da Qualidade na Industria de Alimentos.
Gestao & Producgio v.8, n.1, p.100-111, abr. 2001.

FOGANHOLO, E. Café: Oportunidades e desafios. Jornal do Café, Rio de Janeiro, n°156,
p.18-20, 2007.

FPNQ - Fundacdo para o Prémio Nacional da Qualidade. Indicadores. Disponivel em:<
http://www.fpnq.org.br/site/351/default.aspx>. Acesso em 30/03/07.

FUIJIIL, S.; SATAQUE, E.Y.; HIROOKA, E.Y. Ocratoxina A em café: controle metodologia
analitica com énfase a inovagdo no contexto de seguranca alimentar. Ciéncias Agrarias,
Londrina, v. 23, n. 2, p. 273-292, jul./dez. 2002

GLOBO RURAL. Trabalhando em cooperativa. Disponivel em:<
http://globoruraltv.globo.com/GRural/0,27062,L TO0-4370-290252,00.html>.  Acesso em:
10/07/07.

GONCALO, E. Panorama da Seguranca de Alimentos no Brasil e no Mundo. 2006.
Disponivel em:
<http://www.cic.org.br/uploads/Rac/Seguranca Alimentar no Brasil ¢ no Mundo.pdf->
Acesso em: 10/07/06.

Guia para elaboracio do Plano APPCC - Frutas, Hortalicas e Derivados. Brasilia,
SENAI/DN, 2000.

HAJDENWURCELL, J.R. A experiéncia da industria de laticinios na implantacao do sistema
APPCC - Estudo de Caso Industria de laticinios. Jul/Ago., 2002.

ISO 14000 — Gestao Ambiental, disponivel em
<http://www.enpma.embrapa.br/projetos/prod_int/iso _14000.html> Acesso em: 28/03/07

ISO Survey  2005. Disponivel em: <http://www.is0.org/iso/en/iso 9000-
14000/pdf/survey2005.pdf>. Acesso em 30/03/07.

65



JOHNSON, K.A. et al. Chronic toxicity and oncogenicity study on acrylamide incorporated in
the drinking water of Fischer. Toxicology and Applied Pharmacology, San Diego, v. 85, n.
2, p. 154-168, 1986.

JORNAL DO CAFE. Procura por cafeterias aumenta com consumo fora do lar. Associagio
Brasileira da Industria de Café (ABIC). n°152, p.13, 2005.

JURAN, J.M. Planejando para a qualidade. Sao Paulo, Pioneira, 1990.

LEITE, I.P.; CARVALHO, V.D. de. Influencia do local de cultivo e do tipo de colheita nas
caracteristicas fisicas, composi¢cdo quimica do grdo e qualidade do café. 1. Atividade da
polifenoloxidase, proteina do extrato enzimatico e indice de coloragdo. Pesquisa
Agropecuaria Brasileira, v.29, n.2, p.299-308, 1994.

"Lingua Eletronica" feita com polimeros condutores ganha prémio Invento Brasil. Polimeros:
Ciéncia e  Tecnologia, Sao Carlos, v.11, n4, p.ll, out/dez 2001.

LOPES, R.P. Efeito da luz na qualidade (cor e bebida) de graos de café (coffea arabica l.)
Durante a armazenagem. 1988. 78 p. Dissertacdo (mestrado) - Universidade Federal de
Vicosa, Vicosa, 1988.

Manual de Construgao e Manejo de Terreiros para Secagem de Café. Revista Engenharia na
Agricultura, Boletim Técnico, n°l, Julho 2000. Disponivel em:
<http://www.ufv.br/poscolheita/boletins/manual_de constru¢do e manejo de htm>. Acesso
em 08/12/2006.

MARTINS, A.N.; SILVEIRA, A.P. et al. Microbiota no café armazenado e recém
beneficiado. Disponivel em: <http://www.coffeebreak.com.br/ocafezal.asp?SE=8&ID=311>.
Acesso em: 02/03/07.

MEIRELLES, A. M. A. Ocorréncia e controle da microflora associada aos frutos de café
(Coffea ardabica L.) provenientes de diferentes localidades do estado de Minas Gerais.
1990. 71 f. Dissertagdo (Mestrado em Fitotecnia) - Universidade Federal de Lavras, Lavras,
1990.

MELO, W.L.B. A importincia da informacido sobre o grau de torra do café e sua
influéncia nas caracteristicas organolépticas da bebida. Disponivel em:
<http://watts.cnptia.embrapa.br/publicacoes/CT58 2004.pdf.> Acesso em 14/03/07.

MOREIRA, R.F.A.; TRUGO, L.C. Componentes volateis do café¢ torrado. Parte II.
Compostos aliciclicos e aromaticos. Quimica Nova. 2000.

66



MORICOCHLI, L.; et al. Technological Training in the Brazilian Roasted and Ground Coffee
Industry. In: XX IASP WORLD CONFERENCE ON SCIENCE AND... Junho, 2003. Lisboa,
Portugal
Disponivel em < http://www.iea.sp.gov.br/out/verTexto.php?codTexto=888> . Acesso em
24/09/07.

NERI, V.C.C. Acrilamida em Alimentos: Formacido Endégena e Riscos a Saude.
Programa de Pés-Graduagdo em Vigildncia Sanitaria. Instituto Nacional de Controle de

Qualidade em Saude. Fundacao Oswaldo Cruz, 2004.

ORTIZ-BARREDO, Amaya M. Determinacion de los niveles de acrilamida en el café.
Neiker -Instituto de Investigacion y Desarrollo Agrario del Pais vasco. Dpto. Produccion y
Proteccion Vegetal. Vitoria, Dezembro de 2004

PAULA, E.V. Programas de Qualidade e sua influéncia nos indicadores de desempenho
da Industria Torrefadora de Café na Regido Sudeste do Brasil. 2002, Dissertacdo de
Mestrado (Programa de Pés-Graduacdo em Economia Aplicada), Universidade Federal de
Vicosa, Vicosa.

PEREIRA, R.A. Qualidade do café. Disponivel em:
<www.coffeebreak.com.br/ocafezal.asp?SE=8&ID=134>. Acesso em: 10/07/06.

PIMENTA, C.J.; VILELA, E.R. Composi¢do microbiana ¢ ocratoxina A no café¢ (Coffea
arabica L.) submetido a diferentes tempos de espera antes da secagem.. Ciénc. agrotec.,
Lavras. V.27, n.6, p.1315-1320, nov./dez., 2003

QUAST, L.B.; AQUINO, A.D. Oxidagao dos lipidios em café arabica e (Coffea arabica L.) e
café robusta (Coffea canephora P.). B.CEPPA, Curitiba, v. 22, n. 2, jul./dez. 2004 .

REVISTA SENAI BRASIL, Fev., 2005. Disponivel em: <
http://www.senai.br/sb/sb82/materia_capa.pdf> Acesso em: 23/04/07.

REZENDE, A.C. Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) em unidades
armazenadoras de graos a granel. Universidade Estadual de Campinas. Agosto 2003.

RIOS, J. N. G. Certificado de origem e qualidade do café. Informe Agropecuario, Belo
Horizonte, MG, v. 18, n. 187, p. 69-72, 1997.

SAES, M.S.M.; FARINA, EM.M.Q. O agribusiness do café no Brasil. Sio Paulo: Instituto
de Pesquisa Econdmica Aplicada, IPEA, PENSA, USP, 230 p.,1999.

67



SAES, M.S.; SOUZA, M.C.M. A qualidade no segmento de cafés especiais. 2001.

Disponivel em: < http://www.coffeebreak.com.br/ocafezal.asp?SE=8&ID=89>. Acesso em:
10/07/06.

SANCHES, Sérgio Marcos; et al. Pesticidas: R.Ecotoxicol. e Meio Ambiente.Pesticidas e
seus Respectivos Riscos Associados a Contaminacio da Agua. Curitiba, v. 13, jan./dez.
2003

SANTISTEBAN, A. M. G. Caracterizacao do acido himico extraido de vermicomposto e
estudo de adsorciao/dessorcio deste e outras matrizes com o herbicida atrazina. 1999.
Dissertacao(Mestrado em Quimica), Universidade de Sdo Paulo, Sao Carlos,.1999.

SCHLATTER, J.; et al. Ochratoxin A and Coffee. Lecture held at the 106th Annual
Assembly of the Swiss Society of Food and Environmental Chemistry, Oberédgeri, Set.1994.

SCHOTHORST, M. A simple guide to understanding and applying the hazard analysis
critical control point concept. ILSI (International Life Science Institute), Europe Concise
Monograph Series. 3 ed., 2004.

SEBRAE-SP, Servi¢o de apoio as micro e pequenas empresas de Sdo Paulo. O desempenho
das MPE’s na Industria de Torrefagao ¢ Moagem de café.SP, 2001.

Disponivel em:
<http://www.sebraesp.com.br/principal/conhecendo%20a%20mpe/estudos%20setoriais%20e
%?20regionais/documentos_estudos_setoriais/cafe.pdf> Acesso em: 25/09/07.

SEGGES, J.H. Focalizando o café e a qualidade. Ed. Universidade Rural. Seropédica, RJ,
2001.

SILVA, J. Secagem e armazenagem de produtos agricolas. Vigosa, UFV, 2000.502p.

SILVA, L.F.; CORTEZ, J.G. A qualidade do café brasileiro: historico e perspectivas.
Cadernos de Ciencia & Tecnologia, v.15, n.1, p.63-88, jan./abr.1998.

SILVA, W.R. da; DIAS, M.C.L. de L. Interferéncia do teor de umidade das sementes de café
na manutencdo de sua qualidade fisiologica. Pesquisa Agropecuaria Brasileira, Brasilia,
v.20, n.5, p.551-560, maio, 1985.

SILVA, O.F.; et al. Analise de APPCC no controle da ocratoxina. 2001. Disponivel em:<

http://www.coffeebreak.com.br/ocafezal.asp?SE=881D=272>
Acesso em: 03/05/07

68



SOUZA, S. M. C. de; CARVALHO, V. L. de. Efeito de microorganismos na qualidade da
bebida do café. Informe Agropecuario, Belo Horizonte, v. 18, n. 187, p. 21-26, 1997.

SPERS, E.E.; SAES, M.S.M.; SOUZA, M.C.M. de Anadlise das preferéncias do consumidor
brasileiro de café: um estudo exploratério dos mercados de Sao Paulo e Belo Horizonte.
Revista de Administragdo, Sdo Paulo, v.39, n.l, p.53-61, jan./mar. 2004.

TANIWAKI, M.H., PITT, J.L., TEIXEIRA, A.A.; IAMANAKA, B.T. The source of
ochratoxin A in Brazilian coffee and its formation in relation to processing methods, Int. J.
Food Microbiol. V. 82. 2003.

Third Joint FAO/WHO/UNEP International Conference on Mycotoxins, Tunisia, Margo
1999. Disponivel em :< http://www.fao.org/ag/agn/food/pdf/mycotoxins report en.pdf>.
Acesso em: 15/05/07.

Trabalho do Codex Alimentarius relacionado com a seguranca alimentar do café.
International Coffee Organization, Junho 2007.
Disponivel em: <http://www.ico.org/documents/ed2015p.pdf> Acesso em: 05/10/07.

VALLS, V. M. O enfoque por processos da NBR ISO 9001 e sua aplicagdo nos servigos de
informagdo. Ci. Inf., vol.33, n°.2, p.172-178, Agosto de 2004.

ZAMBOLIM, L. Café: produtividade,qualidade e sustentabilidade. Vicosa, UFV, 396p.,
2000.

ZAMBOLIM, L. Producao integrada de café. Vigosa, UFV, 709p., 2003.

69
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Anexo B: Carta enviada as torrefadoras.
Anexo C: Check list de visita.
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ANEXO A

DIAGNOSTICO SOBRE A IMPLEMENTACAO DO SISTEMA APPCC EM
INDUSTRIAS DE TORRA E MOAGEM DE CAFE

IDENTIFICACAO DA EMPRESA

Razao Social:

Endereco:

Cidade: Estado: CEP:
Telefone: Fax:

Responsavel pelo preenchimento do formulério:

Nome:

Cargo

Telefone: e-mail:

INFORMACOES GERAIS DA EMPRESA

Produtos: [ Torrado e moido [ Torrado em graos [ Soluvel
Marcas:

Opera ¢/ terceirizagdo? [ SIM [] NAO

Caso sim, qual a marca?

Numero de funciondrios:

Producao/dia:

CONHECIMENTOS SOBRE A QUALIDADE E O SISTEMA APPCC

1)Algum dos sistemas abaixo estd implantado na sua empresa?

158 "1 BPF 1 APPCC 11ISO 9000 11ISO 14000 1 Outros

2) Caso sim, vocé consegue observar algum beneficio oriundo dessa implementagao?

SIM  [1NAO

3) Vocé acredita que o seu cliente perceberia algum beneficio com a implantagdo de qualquer
desses sistemas?

0SIM  [JNAO

4) Vocé conhece o Sistema APPCC?

0SIM  JNAO

5) O Sistema APPCC foi concebido para identificar os Pontos Criticos de controle de um
processo, etapa ou procedimento com relagdo a sanidade dos alimentos, porém essa
ferramenta pode ser operacionalizada de forma a garantir ndo s6 a sanidade como a qualidade
do produto final, vocé tem conhecimento desse fato?

SIM  [1NAO

6) Vocé acredita que a o uso de uma ferramenta que pudesse identificar as etapas de processo
que sdo criticas para a qualidade traria beneficios mensuraveis ao processo como um todo?
OSIM  JNAO

7) Vocé acredita que isso poderia ser observado por seus clientes, criando um diferencial com
relacao a concorréncia?

SIM  [1NAO

8) A sua empresa ja utiliza algum método de controle de qualidade relacionado a identificagao
de etapas que sejam criticas para a qualidade do produto final?

JSIM  JNAO
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9) Caso sim, vocé o(s) considera eficaz?

1 SIM  [INAO

10) A implantago da ferramenta APPCC exige um maior comprometimento de todas as areas
envolvidas bem como a mudanca de comportamento e atitude por parte de alguns setores.
Vocé acredita serem possiveis tais mudancgas tendo em vistas a realidade do setor?

1 SIM  [INAO

11) Voce vé possibilidade de implantar essa ferramenta na sua empresa?

1 SIM  [INAO

11.1) Caso ndo, quais seriam os principais impeditivos?

"1 Dificuldade em modificar procedimentos operacionais

1 Dificuldade em modificar a atitude e postura dos colaboradores (cultura da empresa)

] Questdes financeiras.

] Falta de interesse da Diregao.

"] Falta de informagdes especificas que permitiriam implantar o sistema.

] Falta de pessoal capacitado.

] Outros

11.2) Caso sim, vocé v€ alguma dificuldade em implantar o sistema APPCC?

1 SIM  [INAO

12) Vocé acredita que um Manual de Implantagdo do Sistema APPCC contendo todos os
passos necessarios para a implantagdo do sistema no processo de torra e moagem de café,
apontando inclusive quais os principais pontos criticos desse processo, seria util para a sua
empresa?

SIM  [1NAO
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ANEXO B

ae Fe
AR A
‘7\6 ftf/

[earrd

UNIVERSIDADE FEDERAL RURAL DO RIO DE JANEIRO
INSTITUTO DE TECNOLOGIA
DEPARTAMENTO DE TECNOLOGIA DE ALIMENTOS
CURSO DE POS-GRADUACAO EM CIENCIA E TECNOLOGIA DE ALIMENTOS

A Industria.........ene...
Ref: Pesquisa sobre o setor de torra e moagem de café.

A Dissertacdo de Mestrado da aluna Adriana Barbosa da Silva, engenheira de alimentos,
discente do curso de Mestrado em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos, trata da identificacio
de riscos e perigos no processo de torra e moagem de café com vistas a elaboraciao de um
produto seguro e de qualidade.

Para que essa dissertacdo tenha cunho aplicativo e possa ser facilmente manuseado pelos
profissionais do setor € necessario conhecer as reais necessidades desse segmento bem como a

identificar qual o nivel de conhecimento dessas empresas sobre a sistematica da ferramenta
APPCC.

Assim, venho por meio desta, solicitar aos senhores que colaborem com nossa pesquisa
respondendo a um questionario que objetiva tracar um diagndstico sobre o setor de torra e
moagem de café em relacdo ao seu conhecimento sobre a ferramenta APPCC.

Ressaltamos que, na Dissertacdo de Mestrado, todas as empresas que colaborarem com a
pesquisa serdo identificadas por codigos, ndo sendo divulgada a razdo social ou quaisquer
outras informacdes que possibilitem a identificagdo e/ou sua associagao.

Na seqiliéncia segue o questiondrio (de simples resposta) que devera ser preenchido e enviado
por e-mail para o seguinte endereco:

Inunes(@ufrrj.com ou adrianabarbosa silva@yahoo.com.br

Segue em anexo o Resumo da proposi¢ao do trabalho.

Quaisquer duvidas favor entrar em contato.

Atenciosamente,

Adriana Barbosa da Silva

Mestrado em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos
(21) 2682-1210 R:3410

(21)81518763
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ANEXO C

Questionario Empresas / Respostas
B C D

1)Existe equipamento adequado para analise de umidade no S S S

recebimento?

2)Ha funcionarios treinados para realizar essas analises? S S S

3) Vocé vé alguma dificuldade na realizagdo desses N N N

procedimentos?

4)Vocé teria condi¢des de homologar fornecedores ¢/ relagdo | S S S

a qualidade da matéria prima, incluindo analise de

micotoxinas?

5)E possivel negociar estritamente ¢/ fornecedores S S Nao sabe

homologados?

6) Vocé teria condi¢des de enviar amostras p/ analise externa | S S S

mensalmente?

7) Caso as medidas preventivas ndo dessem resultado quais 100% 100% Nao sabe

seriam as possibilidades de mudar de fornecedor?

8)Existe controle da ambiéncia no galpdo de armazenagem? | N N N

9) E possivel armazenar o produto a temperaturas abaixo de | N N N

18°C e umidade méx de 13%?

10)E possivel realizar medigdes desses parametros N N N

diariamente?

11)E factivel trabalhar ¢/ estoques de, no maximo, uma N N S

semana?

12) E possivel trabalhar ¢/ sistema “just in time”? N N S

13)E possivel armazenar o produto em locais escuros? S S S

14)E possivel realizar analises periédicas no produto S S N

armazenado objetivando a sua reclassificacdo quanto ao tipo?

15)Ha profissionais treinados operando o torrador? S S S

16)Ha procedimento descrito? N N S

17)0 equipamento sofre manutencdo peridodica? S S S

18)TermOmetros e outros equipamentos estdo aferidos? S S S

19)Qual temperatura média e tempo de torra? 244°C/ 220°C/ 240°C/

16min 10 min 11 min

20)Existe equipamento e/ou procedimento para verificar o S S S

ponto de torra?

21) O disco de Agtron ¢ utilizado?Qual a leitura? S/55 S/55 N
Equipamento
eletronico ¢/
leitura
equivalente a
55 no disco
Agtron

22)Ha procedimento para verificar a padronizacao do S S S

produto?

23)Ha profissionais treinados para realizar essa analise? S S S

24)0 resfriamento do gréo torrado ¢ feito a ar ou dgua? Agua Agua Agua

25) Caso seja a ar esse ¢ filtrado? - - -

26) Ha alguma preocupagao c/ relagdo ao local de captagado - - -

desse ar?

27) Caso seja a agua, ela sofre algum tratamento? N N S

28) Voce faz analises de potabilidade e teor de cloro na dgua | N N S

de resfriamento?

29) Quanto de dgua ¢ utilizado nessa aspersao? 50 Its/ 401ts/ 80 lts/ 480 Kg

420 Kg de | 240Kg de | de café
café café

74



30)Os procedimentos recomendados pelo fornecedor ¢/ N N N
relagdo a aspersdo sdo seguidos pelos operadores?
31)E feita analise de umidade do produto apds a aspersio? N N S
32) Qual o tempo de espera no silo de torrado p/ seguir a 6a8h 6a8h 4h
moagem?
33)E feita alguma analise para liberacio p/ moagem? N N N
34) Ha procedimento descrito? N N N
35)Qual a temperatura do grio qd inicia a moagem? Nio sabe | Ndosabe | Nio sabe
36)E possivel recomendar a moagem apenas qdo o grao N N N
chegar a temperatura ambiente?
37)E possivel realizar a moagem somente apos analise de N N S
umidade do grio torrado?
38) O operador do moinho segue algum procedimento N N S
descrito?
39) E um funcionario treinado? S S S
40) Existe padrdo de granulometria? S S S
41) Existe analise p/ verifica¢do do padrao? S S S
42) Esses equipamentos estio calibrados? S S S
43) Os analistas sdo qualificados? S S S
44)0 resfriamento deve acontecer no silo de torrado. Ha N N S
algum sistema de exaustdo?
45)E possivel aumentar o tempo de espera caso o produto N N N
esteja acima da temperatura ambiente?
46)Ha que temperatura o produto ¢ embalado? Nao sabe | N@o sabe | Nio sabe
47)Ha possibilidade de embala-lo quando este estiver a N N N
temperatura ambiente?
48) Esse resfriamento pode ser feito no silo de moido? S S S
49)E feito algum controle dessa temperatura? N N N
50)Caso ndo seria possivel faze-lo no silo de moido? S S S
51)Algum procedimento que visa eliminar a entrada de S S S
oxigénio na embalagem ¢ utilizado?
52)Qual o tipo de embalagem utilizado? Véacuo e | Vacuo e | Inertizada e
almofada | almofada | almofada
53)Ha preocupacado ¢/ embalagens que sirvam de barreira a S S S
luz?
54)E feita alguma analise no produto posterior 4 embalagem? | S S S
55) Seria possivel realizar analises fisico-quimicas e S S S
sensoriais no produto apds embalagem, durante sua
armazenagem?
56) Ha procedimento descrito na operacdo embalagem? N N S
57) Os operadores sdo treinados? S S S
58) Ha algum tipo de procedimento e/ou recomendagao N N N
descrita que objetive evitar a entrada de oxigénio e/ou luz na
embalagem do produto acabado, na cadeia de
comercializa¢do?
59)E feita limpeza periodica da linha de produgdo? Somente Somente S
no moinho | no moinho
e torrador | e torrador
60)Qual a periodicidade? Semanal Nao sabe | Semanl
61)E feito desmonte dos equipamentos? Parcial Parcial Parcial
62)A limpeza ¢ feita a ar? S S S
63)E utilizado algum agente sanitizante? N N N
64)E realizado algum tipo de monitoragio dos procedimentos | N N S

de limpeza?

Demais observagdes::

Legenda:
Sim — S
Néo - N
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ANEXO D

Questdes a serem respondidas para cada perigo em potencial em cada etapa do processo:

Questao 1: O perigo ¢

controlado pelo programa de E um PCC.

v

pré-requisitos? SIM
NAO l
Questao 2: Existe(m) medida(s) P Modificar etapa, processo
preventiva(s) para o perigo? ou produto.
SIM NAOl
SIM
Questao 3:Controle nesta etapa € necessario
v para a seguranga?
Questdo 4: Esta etapa elimina ou reduz NAO
0 perigo a niveis aceitaveis? — Nio é PCC.
SIM
NAO l

Questdo 5: O perigo pode PCC <

aumentar a niveis inaceitaveis?

NAO SIMl
Questdo 6: Uma etapa subseqiiente NAO
eliminard ou reduzird o perigo a niveis
aceitaveis?

v
SIM
Nao ¢ PCC.

A

Fonte: Elementos de Apoio para o Sistema APPCC. SENALI, 2000.
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