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ENSAQUE E ARMAZENAGEM DO ACUCAR CRISTAL

CRYSTAL SUGAR BAGGING AND STORAGE

José Gustavo dos Santos Silva!
RESUMO

A manutencdo da qualidade do agticar cristal nas etapas finais de ensaque e armazenagem ¢
um desafio critico para a industria sucroenergética brasileira. O objetivo deste trabalho foi
analisar o processo de ensaque e armazenagem em uma usina de médio porte, comparando as
praticas observadas com o referencial teorico de qualidade, tecnologia e seguranca. Para isso,
aplicou-se um estudo qualitativo, utilizando a observacgdo participante para mapear o fluxo
produtivo. A observacao revelou um processo complexo, com multiplos pontos criticos de
controle (PCC’s) para seguranga de alimentos (ISO 22000), mas também praticas de
adaptacdo, como o uso de armazéns inflaveis e a cobertura de lotes com lona plastica.
Concluiu-se que a usina demonstra robustez na prevencao de contaminagao (PCC’s), porém
ainda apresenta divergéncias da teoria, se comparado com as praticas de armazenagem
(controle de umidade) e ergonomia (manuseio de sacaria).

Palavras-chave: Industria Sucroenergética; A¢ucar Cristal; Ensaque; Armazenagem; Estudo
Qualitativo.

ABSTRACT

Maintaining the quality of crystal sugar during the final stages of bagging and storage is a
critical challenge for the Brazilian sugar-energy industry. The objective of this study was to
analyze the bagging and storage process in a medium-sized plant, comparing observed
practices with the theoretical framework of quality, technology, and safety. To this end, a
qualitative study was conducted, employing participant observation to map the production
flow.The observation revealed a complex process with multiple Critical Control Points
(CCP’s) for food safety (ISO 22000), as well as adaptive practices, such as the use of
inflatable warehouses and covering batches with plastic tarps. It was concluded that the plant
demonstrates robustness in preventing contamination (CCP’s), yet still shows divergences
from theory regarding storage practices (humidity control) and ergonomics (bag handling).

Keywords: Sugar-Energy Industry; Crystal Sugar; Bagging; Storage; Qualitative Study.



1 INTRODUCAO

O actcar € um dos alimentos mais consumidos no mundo e o Brasil esta diretamente
ligado a esse cenario sendo o seu maior produtor e exportador, além de também deter o titulo
de maior produtor mundial da cana-de-aguicar, sua matéria prima e cultura de grande
importancia. Segundo Yara Brasil (2023), o cultivo desta planta ¢ muito relevante para a
economia brasileira, sendo um dos principais produtos de exportacdo do pais. Muitas cidades
e municipios brasileiros t€ém na cana-de-agicar a principal atividade economica, gerando
renda ¢ movimentando a economia local. A presenca de usinas e destilarias também
impulsiona o desenvolvimento de infraestrutura e servigos nas regides produtoras
(GEOINOVA, 2023).

A industria sucroenergética atua significativamente no segmento alimenticio por meio
da fabricacdo do agucar. Diante disso, a qualidade e seguranca no processo produtivo sdao
pontos cruciais para que o alimento esteja pronto para consumo e livre de contaminantes. De
acordo com Senior (2024), garantir que o produto final esteja pronto para o consumo ¢ uma
prioridade, ¢ isso envolve rigorosos controles de qualidade ¢ a ado¢ao de padrdes sanitarios
elevados. Conforme descrito por Raizen (2022), o processo de fabricagdo do actlicar envolve
varias etapas, desde a chegada da matéria prima até a secagem, separagdo magnética e, por
fim, deve passar por um detector de metais, equipamento indispensdvel no processo
produtivo. Somente apds todas essas etapas, o produto final estd pronto para ser ensacado e
posteriormente armazenado.

As etapas de ensaque e armazenagem sdo pontos-chave para a manutencdo da
qualidade do produto final, pois é nesses momentos que o a¢tcar entra em contato direto com
o ambiente externo. Diante disso, ¢ de extrema importancia realizar treinamentos, bem como
orientar e disponibilizar assisténcia necessaria para os colaboradores envolvidos, a fim de
dispor de uma equipe preparada para realizar ¢ manter o controle da produgdo na qualidade
desejada. Um alimento sem um adequado controle de produgdo, qualidade e seguranga,
certamente causara danos a saide dos consumidores, ma satisfacdo do cliente, perda de
participagdo no mercado e desvalorizagdo da marca, afetando diretamente sua credibilidade.
Para tanto, € necessario que o produtor assuma um compromisso com a qualidade do produto,
e modernize-se por meio de implementacdo de praticas higiénicas, aquisi¢do de
equipamentos, controle de qualidade do processo ¢ melhorias na apresentagdo do produto
(SEBRAE, 2005).

No entanto, embora esse tema seja muito relevante para a industria alimenticia, bem

como para o mercado consumidor e a sociedade, ainda ha uma escassez de estudos de caso



qualitativo e detalhado sobre tal assunto. Diante disso, a presente pesquisa busca preencher
essa lacuna na literatura, analisando etapas que sdo fundamentais para a garantia da qualidade
do produto final.

Através desta pesquisa, pretende-se analisar como € o processo de ensaque e
armazenagem do agUcar cristal descrevendo os principais equipamentos envolvidos ¢ sua
fungdo. Além destes, serdo analisadas as medidas empregadas para assegurar um bom produto
final, dentro dos padrdes de seguranga e de qualidade e, mencionar as agdes implementadas

para garantir a capacitacao dos colaboradores para o trabalho a ser exercido.

2 METODOLOGIA

O presente trabalho foi desenvolvido por meio da pesquisa e, principalmente, a
observagao do processo em uma industria sucroenergética localizada no estado de Alagoas. A
coleta de dados teve como técnica principal a observacao participante, na qual o pesquisador
pdde documentar de forma sistematica o fluxo do processo, os equipamentos utilizados e as

rotinas de trabalho do setor de ensaque e armazenagem.

3 REFERENCIAL TEORICO

3.1 PARAMETRO DE QUALIDADE DO ACUCAR CRISTAL

A manutengdo ¢ garantia da qualidade do actcar cristal apds a produgdao ¢ um dos
maiores desafios da indUstria sucroenergética. O ponto central desse desafio ¢ a forma como o
produto interage com o ar. Essa interacdo ¢ explicada pela sua caracteristica higroscopica
(capacidade natural de absorver e reter a umidade do ar). Como aponta Pontes (2015), os
cristais de agucar tém capacidade de ceder ou receber agua na forma de vapor do ar, devido
sua higroscopicidade. Portanto, o agtcar ndo ¢ um produto sem atividade, ele estd em uma
troca constante com o ambiente, o que o torna muito vulneravel e sensivel a condigdes de
armazenagem inadequadas.

Se o agucar troca umidade com o ar, ¢ de grande importancia saber qual € o ponto de
equilibrio para evitar o empedramento (absor¢do de umidade do ambiente e temperatura
elevada, fazendo com que os cristais se aglomerem e formem blocos duros). A literatura
técnica define este ponto de equilibrio de forma precisa. As isotermas de sor¢do calculadas
mostraram a perda de umidade para a atmosfera em umidades relativas abaixo de 60% e o
ganho de umidade do agticar em umidades relativas acima de 70% (JAMBASSI, 2017). Isso

demonstra que a faixa ideal de armazenagem ¢ critica, sendo entre 60% e 70% de umidade



relativa, e que qualquer valor acima de 70% iniciard o processo de deterioragcdo (causada
principalmente por fatores fisicos e quimicos, com destaque para a umidade e a temperatura)

e empedramento do agucar.

3.2 TECNOLOGIAS E PROCESSOS DE ENSAQUE

Apbs os processos de fabricagdo e secagem estarem concluidos, o aglcar cristal segue
para a etapa final de acondicionamento, o ensaque. Este ¢ um ponto de grande importancia
que define tanto a precisdo da pesagem comercial para atender as exigéncias e normas legais,
quanto o ritmo de saida da produg¢do da planta.

A industria dispde de diferentes tecnologias para esta finalidade, classificadas
principalmente pelo seu método de dosagem. Essa divisdo, de acordo com o mecanismo de
funcionamento, ¢ bem definida por Tranquilino (2023). Segundo o autor, outra forma de
classificar as ensacadeiras ¢ através do seu mecanismo de funcionamento. Entre as principais,
estdo: ensacadeira gravimétrica, recomendada para materiais que possuem boa fluidez e,
ensacadeira por rosca sem fim, que tem a finalidade de realizar o enchimento continuo e
controle de dosagem do material. Isso demonstra que a escolha do equipamento esta
diretamente ligada as caracteristicas do produto para garantir uma dosagem correta e eficiente.

Tdo importante quanto o mecanismo de enchimento, ¢ o sistema que realiza a
pesagem. A precisao no peso ¢ uma exigéncia comercial e a tecnologia que € ponto-chave
para isso ¢ a cé¢lula de carga. Uma das principais aplicagdes da célula de carga ¢ nas balangas
comerciais (DE MATOS, 2020). Conforme no contexto industrial, isso significa que este
importante componente eletronico € o responsavel por garantir que cada saco contenha o peso

exato, evitando perdas financeiras para a usina e garantindo a conformidade para o cliente.

3.3 TIPOS DE EMBALAGENS PARA O ACONDICIONAMENTO

A industria utiliza diferentes formatos de embalagem e materiais, dependendo se o
destino do produto se trata de clientes varejistas ou clientes também do setor industrial. Essa
divisdo de formatos e materiais € bem descrita por Machado (2016), onde as sacas de 50 kg,
bastante comuns, podem ser de algoddo, polietileno e mistura de algoddo com polietileno, ja
as embalagens maiores, também conhecidas como big bag, sdo fabricadas em polietileno e
sdo destinadas ao fornecimento de grandes quantidades as industrias alimenticias. Fica
evidente que o polietileno ¢ um material bastante utilizado para ambos os formatos,
certamente por sua grande resisténcia e prote¢ao contra a umidade, sendo de grande valia para

as industrias.



Além desses materiais, o setor demonstra uma notavel tendéncia logistica de migracao
do formato tradicional de 50 kg para volumes maiores como os big bags. Essa visdo € apoiada
pela literatura, que aponta a mudanca no padrdo de mercado. A embalagem mais comum
atualmente sdo os big bags, sacos de 1.000 kg do produto, sobrepujando o uso dos antigos
sacos de algoddao contendo 50 kg, (SALATA, 2006). Isso demonstra uma evolugdo no
processo, onde o big bag se torna a preferéncia, otimizando o transporte e, principalmente,

reduzindo a necessidade de manuseio e operagdo manual.

3.4 LOGISTICA E CONDICOES IDEAIS DE ARMAZENAGEM

A etapa de armazenagem exige um controle muito rigoroso para que todo o esfor¢o de
producao ndo seja em vao. A importancia de se estabelecer um controle dos fatores ambientais
de armazenamento tais como temperatura, umidade, presenca de luz, e o tempo de
armazenamento do produto ¢ de notavel significancia. Além disso, para garantir o alto nivel
de qualidade do produto, ¢ preciso manter um controle rigoroso dos diversos itens de
especificagdo do produto com a aplicagdo direta dos principios das Boas Praticas de
Fabrica¢do (BPF - Normas que visam garantir a qualidade e seguranca dos produtos durante
todo o processo de produ¢do), Analise de Perigos e Pontos Critico de Controle (APPCC -
sistema preventivo de gestdo da seguranca alimentar que identifica, avalia e controla riscos
biologicos, quimicos e fisicos em todas as etapas da cadeia de producdao de alimentos) e
atendimento a legislagao vigente (JAMBASSI, 2017). Portanto, fica evidente que o armazém
ndo ¢ um simples depdsito, mas uma etapa vital para o controle de qualidade, que deve
gerenciar tanto o ambiente quanto os processos realizados.

Para que as BPF’s sejam aplicadas, a propria estrutura fisica do armazém deve ser
planejada para a seguranga de alimentos. Sobre isso, e, de acordo com Marini (2014), a area
interna deve ser construida com materiais resistentes com acabamento liso, lavavel, e
impermeavel. O espago deve ser dimensionado de acordo com o fluxo de produgdo e o seu
layout permitir um fluxo continuo sem cruzamento, além de propiciar adequada organizagao,

conforme empilhamento mostrado na Figura 1.



Figura 1- Estoque de sacaria

Isso demonstra que o “design” do armazém se torna uma ferramenta de extrema

importancia para prevenir a contaminagdo e garantir a integridade do produto.

3.5 SEGURANCA NO TRABALHO E ERGONOMIA

O processo de ensaque e armazenagem envolve riscos diretos ao colaborador,
especificamente no que diz respeito ao transporte € movimentagao de cargas pesadas (sacos €
big bags). A legislacdo brasileira possui uma norma especifica para este tipo de atividade.
Conforme apontado por Oliveira e Tognon (2024), ndo se pode esquecer que a NR-11 (Norma
Regulamentadora que estabelece diretrizes de seguranga para o transporte, movimentagao,
armazenagem e manuseio de materiais) tem como objetivo a seguranca, cujo foco € apoiar os
colaboradores que atuam nas atividades na qual a NR mencionada se refere. Com isso, a
NR-11 ¢ a norma legal que rege a seguranga de todo o processo de manuseio dos sacos e big
bags dentro da usina.

A existéncia dessa norma ¢ justificada pelo extremo risco ergondmico da atividade,
especialmente no manuseio manual dos sacos de 50 kg. O esforgo fisico desempenhado nessa
tarefa, que a NR-11 visa proteger, foi perfeitamente descrito por Salata (2006), onde foi
destacada a dificuldade dos operadores em curvar-se ao nivel do solo para pegar um saco de
50 kg e levanta-lo até a altura da cintura, aproximadamente, gerando grande esforco fisico.
Isso demonstra que a atividade manual ndo ¢ apenas cansativa, mas também uma fonte direta
de risco de lesdo, justificando, assim, a busca da industria por automagdo e pelo uso de big
bags para evitar estes riscos.

Com base na literatura (umidade entre 60 e 70%; peso exato do produto ensacado;

embalagem ideal; condi¢des ideais de armazenagem; seguranca ergonomica do trabalhador),



fica claro que o padrdo de exceléncia no processo ndo depende apenas de um ensaque € uma

armazenagem adequada, mas do conjunto descrito pelos autores como um todo.

4 PROCESSO DE ENSAQUE E ARMAZENAGEM DO ACUCAR CRISTAL

Este capitulo apresenta os dados coletados por meio da observacdo participante. O
processo ¢ apresentado de forma descritiva, detalhando o fluxo, os equipamentos utilizados, a
armazenagem e as agdes observadas para a capacitacdo dos colaboradores envolvidos.

O processo ¢ ilustrado pelo fluxograma mostrado na Figura 2, seguido de um quadro
identificando os principais equipamentos utilizados, a descri¢do textual de cada etapa do
fluxograma e, por fim, um breve relato de treinamentos, palestras ¢ demais interagdes

voltadas a integracdo dos envolvidos nas atividades do setor.

Figura 2 - Fluxograma do processo de ensaque ¢ armazenagem observado.

SILO PRINCIPAL

VALVULA GUILHOTINA
)
ROSCA TRANSPORTADORA |
+
PENEIRA VIBRATORIA (PCC)
ROSCA TRANSPORTADORA 2
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: o 4
LINHA DE BIG BAG ELEVADOR DE CANECAS LINHA DE SACARIA
\ TRANSPORTADOR REDLER /
+ :
DETECTOR DE ENSACADEIRA
METAL (PCC) PESAGEM DUPLA
! ; +
BALANCA COSTURADEIRA
ENSACADEIRA DE BIG 1
BAG [ ESTEIRA
4+ TRANSPORTADORA
ESTEIRA i
IRANSPORTADORA CARIMBO (LOTE/DATA)
FECHAMENTO v
st DETECTOR DE METAL
.
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*PCC: Ponto Critico de Controle
Fonte: O AUTOR, 2025.



Dentre todos os equipamentos utilizados para executar o fluxo de processo detalhado

na Figura 2, somente os principais estdo presentes no Quadro 1, onde o mesmo apresenta a

sua principal fungdo observada no setor.

Quadro 1 - Principais equipamentos do setor de ensaque e armazenagem

EQUIPAMENTO

FUNCAO PRINCIPAL OBSERVADA

Vialvula guilhotina

Controlar/bloquear o fluxo de agtcar do silo principal.

Roscas transportadoras

Transportar o agucar horizontalmente (alimentagao).

Peneira vibratoria (PCC)

Reter aglomerados e impurezas do agucar.

Grade magnética

Reter particulas ferrosas.

Elevador de canecas

Transportar o agtcar verticalmente.

Transportador redler

Distribuir o agucar horizontalmente para as linhas de produgao.

Detectores de metal (PCC)

Inspecionar o produto, em linha, por contaminagdo metalica.

Ensacadeira pesagem dupla

Pesar e encher os sacos de 50 kg.

Costuradeira

Fechar a boca dos sacos de 50 kg.

Carimbo (datador)

Imprimir lote e data nos sacos (rastreabilidade).

Balanga ensaque de big bag

Pesar e encher os big bags (1.250 kg).

Empilhadeira

Movimentar e empilhar os sacos e big bags.

Balanga de contraprova

Verificar o peso final da pilha de sacos e big bags.

Fonte: O AUTOR, 2025.

4.1 DESCRICAO DO PROCESSO OBSERVADO

O processo de ensaque ¢ armazenagem, conforme ilustrado no fluxograma da Figura
2, ¢ um fluxo continuo que se inicia no silo principal, onde o acucar cristal ja produzido serd
recepcionado.

A partir dai, o agtcar passa pela valvula guilhotina, que controla o fluxo e a queda do
produto para a rosca 1, conforme ordenado pela lideranca por meio da necessidade de ensaque
da planta industrial. Esta primeira rosca transporta o acucar até a peneira vibratoria (Figura 3),

um ponto critico de controle focado em reter aglomerados e impurezas.



Figura 3 - Peneira vibratoria horizontal
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Fonte: MHS, 2019.

Apos passar pela peneira, todo o agucar segue para a rosca 2. Esta, transporta todo o
produto e o despeja na grade magnética (Figura 4). A grade, por sua vez, realiza a retengao de

particulas ferrosas provenientes dos processos anteriores de producdo do agucar.

Figura 4 - Grade magnética de limpeza automatica

Fonte: CIMM, 2021.

Em seguida, o agucar ¢ movido verticalmente pelo elevador de canecas e distribuido
horizontalmente, pelo transportador redler (Figura 5), para as linhas de producao (big bag e

sacaria).

Figura 5 - Transportador redler

Fonte: TETRACOM, 2022.



4.1.1 LINHA DE SACARIA

Nesta linha de producgdo, o produto segue para a ensacadeira de pesagem dupla,
conforme ilustrado na Figura 6, onde a pesagem ¢ realizada rapidamente e, posteriormente
descarrega o actcar para o enchimento apds o operador colocar o saco de polipropileno (50
kg). Importante ressaltar que os sacos (50 kg) contam com uma embalagem protetora interna,

um /liner.

Figura 6 - Ensacadeira de alta velocidade

Fonte: ALFA INSTRUMENTOS, 2016.

Uma vez cheio, o saco ¢ direcionado para a costuradeira, que realiza o fechamento
mecanico da embalagem (Figura 7). O operador direciona a boca do saco até as agulhas e pisa
em um pedal que sincroniza a maquina de costura a esteira onde o saco esta encima. Tanto a

esteira mencionada quanto a costuradeira, operam apenas quando o profissional pisa no pedal.

Figura 7 - Sistema de costura MF-1

Fonte: MATISA, 2025.



Apbs esta etapa, a esteira transportadora move o saco ja costurado para o
carimbador/datador (Figura 8). Este equipamento insere as informagdes de lote e data na
embalagem por meio de uma impressao por jato de tinta. Tal etapa ¢ crucial para a total
rastreabilidade do produto. Também sao realizados testes periddicos de verificacdo no

equipamento para garantir seu funcionamento.

Figura 8 - Impressora jato de tinta continuo (carimbador)

Fonte: SULJETT, 2024.

Imediatamente apds o carimbo, 0 saco segue para o detector de metal (PCC), ilustrado
na Figura 9, sendo mais um ponto critico de controle do processo, focado em realizar uma
inspecdo final de possiveis contaminantes metalicos ainda existentes. Os tipos sdo: metal
ferroso, ndo ferroso e ago inox. Hd também testes diarios com corpos de prova no

equipamento para verificar se 0 mesmo esta operando corretamente.

Figura 9 - Detector de metal (sacaria)

Fonte: PERFOR, 2024.

Em seguida, os sacos sdo destinados para a area de montagem da pilha, onde ¢é
realizada manualmente pelos colaboradores. Posteriormente a empilhadeira transporta a pilha
(Figura 10), seguindo para a pesagem de contraprova e etiquetagem, onde ¢ verificado se o

peso esta dentro da tolerancia, de acordo com as normas.



Figura 10 — Pilha de sacos

Fonte: MF RURAL, 2025.

Em seguida, ¢ colado a etiqueta que contém as informacdes do produto e entdo o

destinam ao armazém para ser estocado.

4.1.2 LINHA DE BIG BAG

A linha de big bag possui um fluxo distinto. Primeiro, o produto passa pelo detector de
metal vertical (PCC) antes do envase. Em seguida, o agucar desce para a balanca ensacadeira,
um equipamento Unico que realiza tanto a pesagem quanto o enchimento da embalagem,

conforme a Figura 11 o mostra, sendo operado por profissionais especializados.

Figura 11 - Balanga de ensaque de big bag (balanca ensacadeira)

Fonte: RB BALANCAS, 2025.

Apods o enchimento, o big bag ¢ movido pela esteira transportadora para a etapa de
fechamento manual. Em seguida, uma empilhadeira o transporta para a pesagem de

contraprova e etiquetagem, onde também ¢ verificado se o peso do produto ja embalado esta



dentro da tolerancia. Posteriormente € feita a colagem da etiqueta contendo as informagdes do

produto e o mesmo € destinado a estocagem em armazém como mostrado na Figura 12.

Figura 12 - Estoque de big bags

Fonte: MAX PLUS COMPANY, 2023.

Importante citar que, diferente dos sacos, os big bags ndo sdo carimbados, mas as
informagodes de data/lote estdo disponiveis na etiqueta colada nos mesmos. Outro ponto, ¢ que
a balanca de contraprova utilizada ¢ do tipo plataforma (Figura 13), sendo utilizada para
ambos os tipos de embalagem. A mesma possui um indicador de peso e sua capacidade de

pesagem de até 3.000 kg.

Figura 13 - Balanca industrial digital (plataforma)

Fonte: SPINDUSTRIAL, 2016.

4.1.3 PRATICAS DE ARMAZENAGEM E ESTOCAGEM FINAL OBSERVADAS
Conforme o fluxograma da Figura 2, ambas as linhas de producdo alimentam um
armazém para estocagem final. Durante a observacao participante, foi possivel notar praticas
especificas de armazenagem no local.
Observou-se o uso de dois tipos distintos de estruturas de armazenagem, um de
estrutura em alvenaria e um de estrutura inflavel. Em ambos os locais, o método de estocagem
¢ o empilhamento em blocos com uso de empilhadeira. Também foi observado uma pratica de

protecdo adicional: uma lona plastica ¢ forrada no piso para "envelopar" a base do lote e, apos



estar concluido, o mesmo é coberto com outra lona plastica para melhor seguranca do

produto.

4.2 TREINAMENTOS E ACOES VOLTADOS A CAPACITACAO

Durante o periodo de observagao, foi possivel notar agdes empregadas para garantir a
capacitacdo dos colaboradores do setor para a execugdo das atividades, tais como:
treinamentos, palestras e Didlogos Diario de Seguranca e Qualidade do Alimento (DDS-QA)
voltadas a seguranca fisica dos trabalhadores e a seguranca e qualidade do produto (BPF,
monitoramentos dos equipamentos, limpeza, higienizagdo, armazenagem e organiza¢do do
setor) utilizando normas de seguranca ¢ os Procedimentos Operacionais Padrao (POP’s -
documentos técnicos que descrevem, passo a passo, como executar tarefas especificas de

forma padronizada, higiénica e segura) como guia.

4.3 ANALISE DA SEGURANCA DE ALIMENTOS E PCC’S

A discussao inicia-se destacando um ponto de forte convergéncia entre a teoria ¢ a
pratica. O estudo mostra que a usina aplica rigorosamente os principios citados por Jambassi
(2017), pois a presenga de pontos criticos de controle (PCC’s), como a peneira vibratdria e os
detectores de metal, ¢ uma prova concreta disso.

Finalmente, as verificagOes diarias e periddicas, os treinamentos e os dialogos (DDS-
QA) demonstram que a empresa nao apenas possui bons equipamentos, mas também mantém
um sistema ativo de monitoramento, alinhando-se as praticas de seguranga de alimentos
citadas na literatura (Boas Praticas de Fabricacdo e Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle) e a ISO 22000 (norma internacional que especifica os requisitos para um sistema de
gestdo da seguranga de alimentos, onde seu objetivo € garantir que os alimentos sejam seguros

no momento do consumo, controlando perigos biolodgicos, quimicos e fisicos).

4.4 ANALISE ERGONOMICA DO PROCESSO DE SACARIA

O segundo ponto de andlise ¢ a tensdo entre a ergonomia ideal e a necessidade da
operacao. Salata (2006) descreveu com precisdo o “grande esfor¢o fisico” de manusear sacos
de 50 kg, e Oliveira e Tognon (2024) apontaram a NR-11 como a regra de seguranga para esta
tarefa. Observou-se que a usina possui uma linha moderna de big bag, seguindo a abordagem
dos autores, mas ainda opera uma linha de sacaria onde os colaboradores realizam a

montagem manual das pilhas de saco. Com isso, o centro da discussdo ¢ que o processo de



sacaria manual, como observado, continua com o risco ergondomico que a literatura tanto quer

evitar, criando uma tensdo entre a producgdo e a seguranga ideal do trabalhador.

4.5 ANALISE DAS PRATICAS DE ARMAZENAGEM

O ponto mais notavel de divergéncia entre a teoria ¢ a pratica ¢ a armazenagem. O
Referencial Teodrico estabeleceu um padrao ideal muito claro, o controle rigoroso da umidade,
entre 60% e 70%, segundo Jambassi (2017), e uma estrutura fisica controlada e lavavel,
segundo Marini (2014).

A observagdo, no entanto, mostra uma realidade diferente. A presenca de um armazém
inflavel e o uso de lonas plasticas para “envelopar” a base ¢ “cobrir” o lote, sugerem que a
usina ndo possui armazéns climatizados com controle de umidade. A lona pléstica €, entdo,
uma solu¢do de adaptacao, pois ¢ uma tentativa de criar uma barreira de protecdo individual
para o lote de agucar armazenado em vez de controlar o ambiente do armazém como um todo.
Esta adaptagdo, embora funcione muito bem para a realidade da empresa, apresenta uma
oportunidade de melhoria, pois o ideal teérico nao ¢ plenamente atendido, ¢ a lona pode

dificultar a inspecdo de pragas, um pilar das BPF.

5 CONCLUSAO

A partir da observacao do processo, foi possivel comparar as praticas reais observadas
com o referencial teorico estabelecido pela literatura.

Conclui-se que o processo da usina e drea observada, apresenta um notavel
alinhamento com a teoria no quesito de seguranga de alimentos, como visto nos multiplos
PCC’s. Entretanto, a analise revelou duas divergéncias interessantes a serem observadas: na
armazenagem, o uso de lonas plasticas e a estocagem do produto em armazém inflavel ¢ uma
adaptagdo a realidade que ndo estd de acordo com o ideal tedrico, no que diz respeito ao
controle da umidade; Na ergonomia, a operagdo da linha de sacaria manual ainda mantém um
risco fisico claro ao trabalhador.

Com base na analise, ¢ sugerido melhorias como: a instalacao de sensores de umidade
e desumidificadores no armazém de alvenaria para que a necessidade de uso da lona plastica
seja reduzida; a realizacdo de um estudo ergondmico na linha de producdo de sacaria para
reduzir os riscos no trabalho dos colaboradores; A padronizagdo dos treinamentos de BPF

focados no controle de pragas nos armazéns.



Como sugestdo para possiveis trabalhos futuros, ¢ indicado um estudo comparativo dos custos

entre o sistema de lona que atualmente estd em operacdo e a climatizagdo dos armazéns.
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