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Resumo: O presente estudo trata-se da elaboração deste plano destinado a 
uma fábrica de mel e própolis. A metodologia utilizada baseia-se em visitas in 
loco, onde foram coletadas, através de entrevistas semiestruturadas e 
observações pessoais, as informações necessárias para seu desenvolvimento. 
Para a elaboração do HACCP foi necessário realizar as seguintes etapas: 
formação da equipe, descrição do produto, elaboração do fluxograma e 
descrição dos processos, identificação de perigos e medidas de controle, e a 
identificação dos pontos críticos de controle (PCC). Com relação aos perigos 
biológicos identificados, detectou-se a probabilidade da presença de 
Clostridium botulinum no mel, assim como de fungos na própolis. Os perigos 
físicos encontrados refere-se a possibilidade de conter, tanto na própolis como 
no mel, fragmentos de abelhas ou demais insetos, madeira, metal, vidro e 
fragmentos de vegetação. Referindo-se aos perigos químicos, detectou- se a 
probabilidade, tanto da própolis como do mel, estarem contidos de resíduos de 
limpeza, resultante da limpeza dos equipamentos, e metais pesados oriundos 
das tintas das caixas, que podem ser encontrados apenas na própolis. A partir 
disto, foi feita a análise minuciosa de cada perigo encontrado em termos de 
risco, probabilidade de ocorrência e medidas preventivas associadas a cada um 
deles, resultando na identificação de apenas um ponto crítico (PCC), referente 
aos metais pesados oriundos das tintas das caixas. 
Palavras-chave: APPCC, mel, própolis. 
 
 
1. INTRODUÇÃO  
 

Sendo as exigências dos consumidores cada vez maiores em relação à 
segurança e qualidade dos alimentos, crescente é a preocupação das 
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empresas  na  utilização  de  técnicas  que viabilizem maior fidelidade e 
satisfação dos seus clientes. 

Uma das técnicas de grande importância para a produção de alimentos 
seguros é a ferramenta HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), 
traduzida no Brasil como APPCC (Sistema de Análise de Perigos e Pontos 
Críticos de Controle). 

A técnica APPCC tem sido bastante utilizada para adequação das 
empresas às normas mundiais de segurança e qualidade, principalmente as 
do setor apícola, uma vez que seus produtos, dependendo de como são 
obtidos e manipulados, tem além da qualidade, seus valores nutritivos 
comprometidos (ALVES et al., 2005). 

O APPCC é uma ferramenta de qualidade ligada diretamente à ISO 
9000, sendo, portanto indispensável para a aceitação de uma empresa no 
mercado europeu. É também uma tecnologia recentemente desenvolvida e 
deve ser explorada nas universidades. Nesta pesquisa visa a exploração 
desta ferramenta, buscando a interação aluno-indústria. 

A presente pesquisa trata-se de um estudo de caso destinado a 
aplicação do método APPCC em uma empresa localizada na região centro-
oeste de Minas Gerais, que produz, comercializa e exporta própolis e mel. 
Sendo assim, buscou-se diagnosticar e fazer melhorias no processo 
produtivo, identificando e avaliando os perigos associados à contaminação, 
bem como determinar os pontos críticos para controlar qualquer perigo 
identificado. 

 
 
2. METODOLOGIA 
 

Os primeiros meses da pesquisa destinaram-se à revisão da bibliografia 
de conteúdos relacionados ao APPCC, a fim de ampliar o conhecimento a 
cerca da ferramenta. 

Posteriormente foi formada uma equipe composta pelos alunos 
bolsistas, auxiliados pelo professor-orientador do projeto e funcionários do 
setor de qualidade e produção da empresa.  

A partir daí, por meio da observação pessoal durante as visitas à 
empresa, foi feita a descrição do processamento dos produtos 
comercializados pela mesma, elaborando em seguida seus respectivos 
fluxogramas. 

Para listar possíveis perigos biológicos, físicos e químicos realizou-se 
um acompanhamento da produção por quinze dias consecutivos. Os perigos 
físicos foram identificados visualmente na linha de produção. Já para o 
levantamento dos perigos químicos e biológicos foi necessário realizar 
pesquisas científicas para identificar entre os possíveis, quais deles a 
empresa estava mais propensa. 
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Posteriormente, verificou-se os reais perigos existentes por meio de 
entrevistas não- estruturadas com pessoas de conhecimentos técnicos da 
empresa. Assim, avaliou-se risco e severidade de cada um deles e medidas 
de controle foram elaboradas para tais perigos. 

Por meio da árvore decisória, apresentada na figura 1, analisou-se os 
perigos listados a fim de identificar os pontos críticos de controle (PCC). Em 
seguida, determinou-se os limites críticos e sistemas de monitoração de cada 
PCC, bem como as ações corretivas. Por fim, elaborou-se o quadro-resumo 
do plano APPCC desenvolvido. 

 
 

Figura 1: Árvore decisória para identificação de PCC’s 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fonte: Adptação Codex Alimentarius (2003). 
 
 
2.1. CARACTERIZAÇÃO DO LOCAL 
 

A empresa em estudo foi fundada há 20 anos e está localizada no 
centro-oeste de Minas Gerais, região caracterizada pela vegetação de 
Cerrado, onde há grande concentração do Alecrim do campo (Baccharis 
dracunculifolia), ideal para a produção da própolis verde. É uma empresa 
brasileira que se dedica a produção, comercialização e exportação de mel puro, 
composto de mel e extrato de própolis, spray com própolis, extrato de própolis, 
linha energética, linha composta e a própolis bruta. 

Com relação à qualidade, a empresa pratica diariamente medidas a fim 
de garantir a qualidade sanitária e a conformidade dos seus produtos por meio 
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das Boas Práticas de Fabricação (BPF’s), conscientizando os seus 
funcionários da importância da adoção dessas medidas para a qualidade do 
produto final.  Além disso, busca se adequar aos padrões legais, tais como as 
normas APPCC e a International Organization for Standartization (Organização 
Internacional de Normatização) ISO 9001. 
 
 
3. RESULTADOS E DISCUSSÃO 
 

Para elucidar o processo de elaboração do sistema APPCC em uma 
beneficiadora de mel e própolis, foi necessário seguir algumas etapas, que 
serão abordadas a seguir. 
 
 
3.1. Formação da equipe 
 

O processo inicial para a elaboração do programa foi a formação de uma 
equipe, composta pelos alunos bolsistas, auxiliados pelo professor-orientador 
do projeto e pelos funcionários do setor de qualidade e produção da empresa. 

Visto que um dos membros do setor produtivo havia participado 
recentemente de um curso referente  à  ferramenta,  este  compartilhou  as  
informações  adquiridas  com  os  demais integrantes, sendo de extrema 
importância para a ampliação conceitual do APPCC. 
 
 
3.2. Descrição dos produtos 
 

Entende-se por mel, o produto alimentício produzido pelas abelhas 
melíferas, a partir do néctar das flores ou das secreções procedentes de partes 
vivas das plantas ou de excreções de insetos sugadores de plantas que ficam 
sobre partes vivas de plantas, que as abelhas recolhem, transformam, 
combinam com substâncias específicas próprias, armazenam e deixam 
madurar nos favos da colmeia (MINISTÉRIO DA AGRICULTURA E DO 
ABASTECIMENTO, 2000). É utilizado como adoçante em frutas ou no preparo 
de bolos, panquecas ou crepes. 

Para o atendimento de normas e expectativas dos clientes, são 
realizadas pela empresa várias análises em cada lote, tais como de umidade, 
acidez, cor, viscosidade entre outras. O mel processado na empresa é 
embalado em bisnagas de 280 ou 470 gramas, ambas são transportadas em 
caixas com 10 unidades. Há ainda potes de 700 e 1000 gramas, sendo estes 
transportados em 15 e 12 unidades/caixa, respectivamente, baldes de 25 
quilos e tambor de 280 quilos. 
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A própolis é uma resina produzida pelas abelhas através da mistura de 
substâncias coletadas de diferentes partes das plantas, como brotos e botões 
com as secreções produzidas em seu organismo. 

A própolis é utilizada em produtos apícolas, como composto de mel e 
própolis, geleia real, pólen, entre outros. É conhecida também por suas 
propriedades terapêuticas, como atividade antimicrobiana, anti-inflamatória, 
cicatrizante, anestésica, e suas aplicações na indústria farmacêutica e 
alimentícia. 

A cada formação de lote, para averiguar se a própolis se encontra dentro 
das normas e expectativas de seus clientes, são realizadas pela empresa 
várias análises laboratoriais, tais como de umidade, das cinzas, compostos 
fenólicos, flavonóides e de presença de metais pesados, sendo este último 
terceirizado. 

A empresa em estudo adota as seguintes classes da própolis: 
extragreen, minas green, green, brown, dark, small grade, powder type e 
própolis vermelha. Estas são embaladas em sacos de 5 quilos de grau 
alimentício e caixas de 10 quilos e 20 quilos. integrantes, sendo de extrema 
importância para a ampliação conceitual do APPCC. 
 
 
3.3. Fluxograma e descrição do processo 
 

Após o entendimento das principais etapas do processamento produtivo 
do mel e da própolis foi possível construir os fluxogramas dos mesmos. O 
fluxograma de processamento do mel pode ser visualizado na figura 2.
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Figura 2: Fluxograma do processamento do mel 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fonte: Os autores (2015). 
 
 

Observando a figura 2 pode-se perceber que o processamento do mel se 
inicia com a recepção e armazenamento deste insumo, advindo do apiário 
próprio da empresa e dos diversos apicultores da região. Em seguida, é obtida 
uma ordem de produção, a qual especifica o volume a ser produzido e demais 
instruções aos funcionários. 

Adotando como referência a ordem de produção, o funcionário do 
almoxarifado, com o auxílio de um carrinho, transporta o mel que está em 
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tambores para o setor de produção. Esta matéria-prima é recepcionada por 
outro funcionário que irá inspecionar a textura do mel. 

A análise da textura do mel é necessária, pois pode ocorrer cristalização 
no mesmo, que é ocasionada pela separação da glicose, que é menos solúvel 
que a frutose e consequentemente há uma aglutinação das partículas 
transformando-se em pequenos cristais (KUROISHI et al., 2012). Apesar do 
mel cristalizado manter as características nutricionais e energéticas, a 
empresa realiza o processo de descristalização através de uma estufa com 
temperatura aproximada de 45ºC para facilitar o bombeamento do mel para o 
homogeneizador. 

O produto em processamento passa pelo homogeneizador para que os 
méis provenientes de diversos fornecedores sejam uniformizados. Em seguida, 
o mel é transportado através de mangotes para o decantador, onde fica por 48 
horas com o objetivo de eliminar as partículas indesejadas e bolhas que 
atrapalham o processo de envase. 

Na etapa de envase as bisnagas oriundas do almoxarifado são 
recebidas no setor e passam por dois processos de higienização, sendo o 
primeiro para retirada de partículas pequenas, em que se utiliza um soprador 
industrial e o segundo onde as bisnagas atravessam um túnel de luz 
ultravioleta para a esterilização das mesmas. 

Após realizada a higienização das bisnagas, estas se tornam aptas para 
receber o mel do decantador. Desta forma, a empresa possui uma máquina 
semiautomática que dosa a quantidade de mel para cada bisnaga. As bisnagas 
cheias são colocadas em uma mesa e instantaneamente são tampadas e 
encaminhadas para outros funcionários responsáveis pela colagem dos rótulos 
e fechamento dos lotes em caixas. Por fim as caixas são estocadas no 
almoxarifado de produtos acabados. 

Em relação ao fluxograma do processamento da própolis, este pode ser 
visto na figura 3. 
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Figura 3: Fluxograma do processamento da própolis 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fonte: Os autores (2015). 
 
 

O início do processo ilustrado na figura 3 se inicia quando a própolis é 
recepcionada em um local apropriado para a pesagem e pré-identificação de 
acordo com a cor e, após ser classificada, é encaminhada para uma câmara 
fria para que as propriedades da mesma não sejam alteradas pela 
temperatura ambiente. Esta fica armazenada até que seja limpa em uma 
bancada de inox onde são retiradas manualmente as impurezas, tais como 
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prego, madeira e abelha e novamente é classificada pelas funcionárias do 
setor, sendo armazenada em outra câmara fria. 

De acordo com a ordem de produção, as funcionárias retiram a própolis 
da câmara fria e formam os lotes. Depois de prontos, eles são encaminhados 
para a terceira câmara fria até serem solicitados. Em casos de demanda de 
própolis bruta, esta é embalada e segue para expedição. Caso a demanda seja 
de extrato, esta passará por diversas outras etapas para a obtenção do produto 
final. 

Após elaborado o fluxograma, o mesmo foi revisado pela engenheira 
química da empresa com o objetivo de validar as etapas e a descrição de cada 
uma. extrema importância para a ampliação conceitual do APPCC. 
 
 
3.4. Identificação dos perigos e medidas de controle 
 

Em relação aos perigos biológicos observou-se que em todas as etapas, 
desde a recepção até o fechamento dos potes e bisnagas de mel, há a 
possibilidade  da  presença  da  bactéria Clostridium  botulinum,  classificada  
com  severidade  alta,  uma  vez  que  podem  provocar quadro clinico grave 
nos consumidores. 

No entanto, observou-se que a empresa tem a preocupação com o 
controle da bactéria Clostridium botulinum, uma vez que apenas compra mel 
de produtores que tenham uma política de qualidade aceitável, além de manter 
as boas práticas de fabricação durante todo o processamento. Em decorrência 
dessas medidas adotadas pela empresa a probabilidade de ocorrência é 
média. 

Os perigos físicos identificados estão presentes na etapa de recepção e 
na descristalização do mel, que são os fragmentos de abelhas ou demais 
insetos, madeiras, vidros e vegetação. Tais perigos ocorrem no momento da 
retirada da matéria prima das colméias, caso não seja realizada de maneira 
correta pelos  apicultores.  A ocorrência destes pode ser amenizada através da 
seleção e treinamento dos funcionários. A classificação quanto à severidade e 
risco de contaminação é baixo, uma vez que durante o processo estes  
fragmentos  podem  ser eliminados. 

Em relação aos perigos químicos pôde-se constatar o perigo de 
contaminação proveniente de resíduos químicos utilizados na limpeza dos 
tambores ou baldes de mel, na etapa da recepção. Caso o produto químico 
seja residual nas superfícies que entram em contato direto com o mel, o mesmo 
pode se contaminar. Sendo assim, a medida de controle sugerida foi o 
treinamento dos colaboradores. 

Outros perigos químicos foram identificados em etapas não abordadas 
no fluxograma de processamento do mel, tais como a presença de antibióticos, 
que são utilizados na prevenção de enfermidades das abelhas e de defensivos 
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agrícolas, originados de néctar e pólen contaminados provenientes de áreas 
de agricultura intensiva. 

Tais perigos não foram abordados no plano APPCC, uma vez que não 
fazem parte do processamento da empresa, mas podem afetar diretamente a 
qualidade do produto final e, portanto, necessitam ser esclarecidos. Desta 
forma, sugeriu-se a identificação destes riscos. 

Em relação aos perigos biológicos da própolis, averiguou-se apenas a  
possibilidade  da presença de fungos, oriundos do manuseio incorreto da 
própolis bruta ao embalá-la úmida. A medida de controle sugerida foi a 
utilização dos Procedimentos Operacionais Padrão (POP’s), uma vez que 
estes descrevem corretamente a forma como as atividades devem ser 
exercidas. 

Já em relação aos perigos físicos identificados, estes foram similares 
aos do mel, como fragmentos de abelha ou demais insetos, vidro, metal, 
madeira e fragmentos de vegetação, que foram encontrados nas etapas de 
recepção, limpeza e classificação. Na etapa da recepção, a presença destes 
perigos ocorre quando a matéria prima vem com os fragmentos da origem, e 
na limpeza e classificação, é ocasionada pela limpeza incorreta da própolis 
bruta. Para evitar estes  perigos,  é necessário  a seleção  e treinamento  dos  
fornecedores  e  principalmente o treinamento   dos   funcionários   
responsáveis   pela   limpeza   da   própolis   bruta.   Estes procedimentos já 
são realizados pela empresa, com isso, a probabilidade de ocorrência é 
baixa. Sendo a severidade também baixa, resultou-se em um baixo risco. 

Os perigos químicos da própolis foram encontrados nas etapas de 
recepção, limpeza e classificação. Na etapa na recepção, pôde-se constatar a 
possibilidade da presença de metais pesados oriundos das tintas das caixas, 
uma vez que estas ainda são utilizados por alguns apicultores. Caso haja 
contato direto desta com a própolis, pode haver contaminação. Sugeriu- se 
então a conscientização e treinamento de seus fornecedores e também o 
fornecimento de caixas ideais para os apicultores, para que os mesmos 
possam realizar o processo da forma adequada. A severidade deste perigo é 
alta, uma vez que os metais pesados contidos nas tintas podem ocasionar 
riscos à saúde dos seres humanos caso ingeridos, porém, o risco é baixo 
devido as medidas preventivas adotadas pela empresa, tais como a análise 
terceirizada de cada lote para identificação deste tipo de resíduo. 

Outro perigo químico constatado foi a presença de resíduos de 
produtos de limpeza que podem estar presentes na bancada onde a própolis 
é limpa em virtude de falhas na higienização. A medida de controle sugerida 
foi novamente o treinamento dos funcionários, e a classificação da severidade 
e risco foi baixa. 
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3.5. Identificação dos pontos críticos de controle 
 

Os resultados obtidos com a avaliação dos perigos por meio da árvore 
decisória apontaram apenas um PCC, referente à presença de metais pesados 
na própolis advindos das caixas pintadas, ainda utilizadas nos apiários. 

Ao submeter tal perigo à arvore decisória, obteve-se resposta afirmativa 
para a existência de medidas preventivas para o perigo, como a 
conscientização dos fornecedores e o fornecimento de  caixas  adequadas.  Na  
questão  2,  a  resposta  foi  não,  devido  ao  fato  de  que  este procedimento 
não reduz o perigo a níveis aceitáveis. Para a questão 3, a resposta foi positiva, 
devido ao fato de que o perigo pode aumentar em níveis. E na questão 4, a 
resposta foi negativa, pois não tem uma etapa subsequente que possa eliminar 
ou reduzir o perigo a níveis aceitáveis. Sendo assim, identificou-se que tal 
perigo é um PCC. 
 
 
3.6. Plano de controle do PCC 
 

Após a identificação do ponto crítico de controle citado anteriormente,  
foi  possível estabelecer um plano de controle (Quadro 1), contendo sistema 
de monitoração e limite crítico, o qual para o último, foi não conter metais 
pesados acima do aceitável pelo cliente, de acordo com o fim ao que o produto 
se destina. 

 

 
 
          Segundo o plano desenvolvido, a monitoração deve ser feita por meio de 
análise laboratorial, na etapa de formação dos lotes. A análise para detecção 
destes metais requer laboratórios especializados, o qual se torna oneroso para 
a empresa manter este estabelecimento dentro de suas instalações. Sendo 
assim, este processo é terceirizado. 
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Em casos de identificação da presença destes metais em quantidades 
superiores ao limite aceitável por algum dos clientes, sugere-se que a 
empresa faça o remanejamento do lote a outro consumidor. Caso isto não 
seja possível, a empresa terá prejuízos com o descarte da própolis. Além disto, 
sugeriu-se que a empresa faça o rastreamento do lote contaminado, tornando 
o fornecedor informado da detecção, e a partir daí os produtos fornecidos 
pelo mesmo deverão receber um tratamento diferenciado. 

Sugeriu-se também que os registros das detecções sejam realizados 
através de planilhas de controles que deverão conter todos os laudos das 
análises e que a verificação de todo o plano seja feita pelo responsável técnico. 

 
 
4. CONCLUSÃO 
 

Com a realização deste projeto foi possível identificar os perigos 
relacionados ao processamento do mel e da própolis, a partir dos quais 
constatou-se a presença de apenas um PCC relacionado à presença de metais 
pesados na própolis. Assim estabeleceu-se um plano de controle para o PCC 
identificado, contendo medidas preventivas, sistemas de monitoração, ações 
corretivas entre outros. 

A implementação do sistema APPCC na empresa estudada contribuirá 
para a obtenção de um produto seguro e para a adequação às normas legais, 
resultando em uma maior aceitação por parte dos consumidores. 

Após o término do plano percebeu-se a necessidade da utilização de 
planilhas para controle das detecções dos PCC’s, a fim de garantir a 
disponibilidade de dados importantes para a rastreabilidade e segurança do 
produto. 

Portanto, considera-se que todos os objetivos do projeto foram 
alcançados, apresentando resultados positivos para a empresa, assim como 
contribuiu para a formação acadêmica dos alunos envolvidos. 
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Abstract: This study deals with the preparation of this plan to a honey factory 
and propolis. The methodology is based on site visits, which were collected 
through semi-structured interviews and personal observations, the information 
necessary for their development. For the preparation of HACCP was necessary 
to perform the following steps: team building, product description, preparation of 
flow chart and description of the processes, hazard identification and control 
measures, and the identification of critical control points (CCP). With respect to 
biological hazards identified, detected the probability of the presence of 
Clostridium botulinum in honey, as well as fungi in propolis. The physical 
hazards encountered relates to the possibility of containing both propolis as in 
honey bees fragments or other insects, wood, metal, glass and fragments of 
vegetation. Referring to chemical hazards, was detected likelihood, both of 
propolis as honey, are contained cleaning residues resulting from cleaning the 
equipment, and heavy metals originating from the ink boxes which can be found 
only in propolis. From this it was taken a detailed analysis of each hazard 
encountered in terms of risk probability and preventive measures associated 
with each of them, resulting in the identification of only one critical point (CCP), 
referring to the heavy metals originating from the inks of boxes. 
Keywords: HACCP, honey, propolis. 
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