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RESUMO

O Brasil apresenta uma alta produtividade e variedade de frutas tropicais. A fim de
evitar o desperdicio devido sua alta perecibilidade, surgem indastrias que
processam frutas transformando-as em polpas, conservadas sob congelamento.
Quando o processamento é realizado dentro dos padrdes de qualidade € possivel
ter acesso as frutas sazonais em todas as épocas do ano. O presente trabalho
teve por finalidade avaliar a qualidade de trés industrias processadoras de polpa
de frutas localizadas no estado de Pernambuco e propor um plano APPCC como
ferramenta de gestdo de qualidade. O trabalho foi realizado em trés indastrias,
denominadas como A, B e C, nas seguintes etapas: avaliacdo das condi¢cGes
higiénico-sanitarias, através de uma lista de verificagGes; avaliacdo da qualidade
microbiolégica das maos dos manipuladores e de amostras de polpas de frutas;
desenvolvimento de um plano APPCC como proposta para implementacdo em
indUstrias processadoras de polpas de frutas. De acordo com a aplicacéo da lista
de verificacdo foram obtidos percentuais de adequacdo de 82% para a inddstria
B, indicando uma classificacdo da mesma no grupo 1, situado entre 76 a 100% de
atendimento dos itens. As industrias A e C apresentaram percentuais de 71% e
54% respectivamente, sendo classificadas no grupo 2, situado entre 51 a 75% de
conformidades. A analise microbiolégica das méos de manipuladores demonstrou
um alto indice de contaminacdo para todos o0s microrganismos analisados. A
maior parte das amostras de polpas de frutas analisadas apresentaram baixas
contagens de microrganismos indicadores de qualidade e patogénicos, sendo
detectados valores acima do permitido pela legislacdo vigente para bolores e
leveduras e presenca de E. Coli em amostras de polpa de caju da industria C. As
trés industrias em estudo ndo possuem o sistema APPCC implantado, sendo
entdo elaborado um Plano APPCC, tendo como base a analise do fluxograma de
producéo, identificacdo dos pontos criticos de controle e estabelecendo medidas

preventivas e quando necessarias medidas corretivas.

Palavras Chaves: Alimentos, Qualidade, Polpas de frutas, APPCC.



ABSTRACT

Brazil has high productivity and a variety of tropical fruits. In order to avoid waste
due to its high perishability, there are industries that process fruits transforming
them into pulp, preserved under freezing. When the processing is performed within
the quality standards can have access to the seasonal fruits in all seasons. This
study aimed to evaluate the quality of three processing plants of fruit pulp in the
state of Pernambuco and propose a HACCP plan as a quality management tool.
The study was conducted in three industries, referred to as A, B and C, the
following steps: assessment of sanitary conditions through a checklist; assessing
the microbiological quality of the hands of manipulators and samples of fruit pulp;
development of a HACCP plan as a proposal for implementation in processing
plants and fruit pulp. According to the application of the checklist were obtained
percentage of adequacy of 82% for industry B, indicating a classifying it in Group
1, located between 76-100% coverage of the items. Industries A and C showed
percentages of 71% and 54% respectively, are classified in group 2, situated
between 51-75% of compliance. Microbiological testing of the hands of
manipulators showed a high rate of contamination for all examined
microorganisms. Most samples of fruit pulps analyzed showed low counts of
microorganisms and pathogenic quality indicators, values being detected above
the permitted by law for molds and yeasts and the presence of E. coli in cashew
pulp samples of C. industry The three industries studied have not implemented the
HACCP system, and then developed a HACCP Plan, based on the analysis of
production flow chart, identification of critical control points and establishing

preventive measures and corrective measures when necessatry.

Key Words: Food, Quality, Fruit pulp, HACCP.
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1. INTRODUCAO

O Brasil € um dos maiores produtores mundiais de frutas in natura, porém,
por serem pereciveis, grande parte dessas frutas sofrem deterioracdo em poucos
dias, tendo assim a sua comercializacdo dificultada, especialmente quando a
mesma encontra-se a longas distancias da area de cultivo. A producgéo de polpas
congeladas tem se destacado como uma importante alternativa para o
aproveitamento dos frutos durante o periodo de safra, permitindo a estocagem
dos mesmo fora da época de colheita (SANTOS et al., 2008).

A induastria de polpas de frutas congeladas tem se expandido bastante, em
termos de quantidade e producdo. As unidades processadoras se compdem, em
sua maioria, de pequenos produtores, dos quais, grande parte ainda utiliza
processos artesanais (PEREIRA et al., 2006).

O sucesso dos empreendimentos produtores de polpas de frutas pode ser
relacionado com a simplicidade dos processos de producao, aliada aos aspectos
de praticidade que o produto oferece para o preparo, principalmente de sucos,
gue representam a principal demanda do mercado. Santos et al. (2007) relatam
que a grande preferéncia dos consumidores esta relacionada aos sucos naturais,
com o minimo de processamento e caracteristicas semelhantes ao “in natura”.

O processamento de frutas para obtencdo de polpas é uma atividade
agroindustrial importante, na medida em que agrega valor econémico aos frutos,
evitando desperdicios e minimizando perdas que podem ocorrer durante a
comercializacao do produto no seu estado natural.

No entanto, todo processo produtivo deve estar condicionado a producgéo
de um alimento seguro. Alimento seguro é aquele que ndo contém nenhum perigo
que possa causar danos a saude do consumidor. E para um estabelecimento
oferecer alimentos seguros, deve implantar as Boas Praticas de Fabricacdo, ou
seja, precisa seguir regras higiénico-sanitarias as quais garantam a qualidade dos
alimentos (SENAI, 2009).

Diante da sociedade de consumo, a seguranca alimentar torna-se um
desafio atual que visa a oferta de alimentos livres de agentes que podem por em

risco a saude do consumidor em razdo da complexidade dos fatores, devendo a
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questdo ser analisada ao longo de toda a cadeia alimentar (VALENTE et al.,
2004).

Duas principais razbes podem ser salientadas para a implantacdo de
sistemas de seguranca de alimentos em industrias: a disponibilidade de alimentos
seguros e a qualidade como fator determinante de competitividade nas empresas
do setor. Sendo de comum interesse da empresa, governo e consumidor
(REDETEC/SBRT, 2006).

Alguns exemplos de sistema de garantia da Seguranca Alimentar sdo as
Boas Préaticas Agricolas (BPA), os Procedimentos Operacionais Padronizados
(POP), os Procedimentos Operacionais Padronizados de Higiene/Higienizacao
(POPH), as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), normas das séries ISO —
9000/22000 e a Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

Atualmente, o sistema conhecido por Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (APPCC), do Inglés Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP), tem sido considerado uma importante ferramenta para promover a
seguranca dos alimentos produzidos em industrias ou servicos de alimentacao.
Em nivel mundial, sua implementacdo tem sido recomendada por diferentes
orgaos de renome, tornando o APPCC uma das ferramentas mais exigidas pelo
mercado nacional e, sobretudo, internacional (TONDO, 2011).

O APPCC também tem sido aplicado para eliminar o desperdicio com
retrabalhos ou perdas por falhas primarias de processo ou de procedimentos
operacionais, o que contribui para a reducéo de custos de processos e de produto
final (MACEDO, 2003).

Face a este contexto, as novas exigéncias sanitarias e aos requisitos de
gualidade, ditados tanto pelo mercado interno quanto pelos principais mercados
internacionais, as empresas vém implantando o Sistema de Prevencédo e
Controle, com base na Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - APPCC.
Esta é a principal ferramenta adotada pelos principais mercados mundiais visando
a seguranca do alimento produzido (TZOUROS et al.,, 2000; BAPTISTA et al.,
2003; CORMIER et al., 2007).

Diante do exposto, o presente trabalho teve como objetivo avaliar a

qualidade na producado de polpas de frutas congeladas, em industrias localizadas
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no estado de Pernambuco, através da avaliagdo das condi¢cdes higiénico-
sanitarias na producdo e da qualidade microbiologica do produto final. Além de
desenvolver um plano APPCC para implementacdo nas instalacdes produtivas

avaliadas, propondo o mesmo como ferramenta eficaz na gestao de qualidade.
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2. OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

v Avaliar a gestao de qualidade na producéo de polpas de frutas congeladas,

em industrias localizadas no estado de Pernambuco;

2.20bjetivos Especificos

v' Avaliar as condicdes higiénico-sanitarias através de uma lista de
verificacoes;

v" Investigar a qualidade microbiolégica de amostras coletadas das méaos dos

manipuladores e das polpas de frutas produzidas;

v" Desenvolver um plano APPCC (Andlise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle) para implementacdo em industrias processadoras de polpas de

frutas.
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3. PROBLEMA DA PESQUISA E HIPOTESE

3.1 Problema da pesquisa

O crescimento de industrias processadoras de frutas na regido nordeste,
particularmente no estado de Pernambuco, agrega valor econémico as frutas
regionais em especial as sazonais, evitando o desperdicio, valorizando o produtor
rural e desenvolvendo economicamente o estado. Contudo surgem
guestionamentos, como: Quais as condi¢cdes higiénicas de producao? Quais
padrées de qualidade estdo sendo executados? O consumidor final esta
recebendo um produto seguro, dentro das condi¢cbes higiénico sanitarias

estabelecidas pela legislagéo vigente?

3.2 Hipotese

Neste contexto, a avaliacdo das condi¢cdes de processamento de polpas de
frutas e a avaliagdo microbiolégica do produto final contribuirdo para o

desenvolvimento de um plano APPCC, promovendo assim a gestdo da qualidade.
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4. REVISAO DE LITERATURA

4.1 Producéao de polpas de frutas

As frutas sdo fontes de vitaminas e contém, também, quantidades
consideraveis de minerais indispensaveis a saude humana. Apresentam como
principais fungdes: auxiliar o organismo na resisténcia contra infecgdes, na
formacao do individuo saudavel, além de reforcar as defesas do organismo contra
todas as agressdes do meio ambiente. (EVANGELISTA, 2008; SEBRAE, 2014).

A fruticultura € um dos segmentos da economia brasileira de maior
destaque, apresentando evolucdo continua, buscando atender a um grande
mercado interno em crescimento e um melhor acesso ao mercado mundial.
Procura com profissionalismo e seriedade atender os elevados requisitos de
qualidade e cumprir com o0s regulamentos fitossanitarios dos mercados
compradores e despender esforcos consideraveis para aumentar o valor das
exportacdes, aumentando a base agricola exportadora com énfase nos pequenos
e médios agronegocios das frutas (IBRAF/BRAZILIAN FRUIT, 2007).

Define-se polpa de fruta como: o produto ndo fermentado, néo
concentrado, ndo diluido, obtido de frutos polposos, através de processo
tecnologico adequado, com um teor minimo de solidos totais, proveniente da
parte comestivel do fruto (BRASIL, 2000).

A polpa pode ser simples, quando originada de uma Unica espécie de fruta,
ou mista, se originada de duas ou mais espécies. O produto deve ser preparado
com frutas sadias e limpas. Nao deve conter fragmentos de partes nao
comestiveis da fruta, nem de substancias estranhas a sua composi¢do normal
(SEBRAE, 2014).

Os grandes centros urbanos, criaram uma demanda por produtos
derivados que apresentam maior conveniéncia, mantendo a cor e sabor das frutas
“‘in natura”, assim como seus componentes nutricionais e funcionais. As polpas de
frutas atendem ao habito que a maioria das pessoas tem de consumir sucos de
frutas naturais em qualquer época do ano sem depender da sazonalidade. O
processamento de frutas também traz praticidade para o consumidor e conserva

as caracteristicas quimicas e sensoriais da fruta in natura (NUNES et al., 2010).
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Trata-se de um mercado que apresenta grandes numeros de producédo, na
comparagdo com o cendrio mundial, permitindo vislumbrar étimas oportunidades
de negdcios. Segundo o IBRAF - Instituto Brasileiro de Frutas, o Brasil é o terceiro
maior produtor mundial de frutas, alcancando a marca de 43 milhdes de toneladas
por ano, contribuindo com 10% da produgdo mundial, apesar de destinar apenas
5% da sua area cultivada a esse setor. As principais regides produtoras de frutas
no pais sao as regides Sudeste e Nordeste, ocupando uma area de mais de 2
milhdes de hectares (SEBRAE, 2014).

Podem-se estimar bons tempos para a comercializagdo interna e para o
mercado de exportacdo de polpa de frutas, pois 0s negécios neste setor
permanecerdao crescendo por um longo periodo, ja que o0s niveis de consumo,
ainda se encontram num patamar baixo, incluindo o Mercado Europeu e o
Americano, que sdo os maiores consumidores de polpa de frutas no mundo
(BRITO, 2011).

O mercado de polpa de frutas congeladas é bastante diversificado e, de

maneira geral, esta dividido em dois principais segmentos:

v' Aqueles que compram a polpa para venda direta ao consumidor — bares,

restaurantes, lanchonetes, supermercados etc.;

v' Aqueles que incorporam a polpa em outros produtos, como laticinios,

indUstrias de sucos e sorvetes etc.

Sao mercados diferentes e que envolvem solugbes de embalagem,
rotulagem, codificacdo (cédigo de barras) transporte e sistemas de distribuicdo
também diferentes. Por essa razéao a definicdo do mercado-alvo € um dos fatores
determinantes para o sucesso do empreendimento, assim como a regularidade
nas vendas para estes clientes e no suprimento de matéria-prima para atendé-los
(SEBRAE, 2014).

Para a producéo de polpa de frutas usa-se as mais diferentes frutas e suas
combinacgdes, contudo observa-se uma utilizagcdo em maior quantidade das frutas

tropicais, e aquelas mais disponiveis em cada regido com € o caso do nordeste
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que disponibiliza sabores atrativos, pela particularidade da regido, como polpa de
umbu, seriguela, mangaba, caju, manga, carambola, graviola entre outras.

A seguir a tabela 1 apresenta os principais tipos de polpa (em ordem
decrescente de vendas) e as quantidades vendidas em toneladas no ano de

2010, nas industrias instaladas no estado de Pernambuco.

Tabela 1 - Principais tipos de polpa e quantidades comercializadas no estado de

Pernambuco em 2010.

Posicao Polpa de frutas mais utilizadas Quantidade vendida Kg/t
12 Caju 78.902
28 Umbu 70.510
32 Manga 35.115
4a Goiaba 31.668
52 Mamé&o 20.650
62 Acerola 17.802
72 Graviola 17.074
82 Abacaxi 6.825
92 Caja 4.484
108 Maracuja 3.899
112 Seriguela 349
122 Laranja 85

Total comercializado no ano de 2010 287.393t

(CONAB, 2010)

Em industrias processadoras de polpas de frutas ha um nivel consideravel
de maquinarios (cortador, processador, despolpadeira, dosador, seladora etc.), os
quais auxiliam no fluxograma de producdo, como na extracdo da polpa e na sua
formulagédo, fator esse que diminui o nimero de funcionarios ligados diretamente
a area de manipulagdo. Segundo o SEBRAE (2014), a quantidade de
profissionais estad relacionada ao porte do empreendimento e ao nivel da
capacidade de producéo instalada. Para uma fabrica de polpa de frutas de médio

porte e composta por maquinarios basicos e eficientes, pode-se comecar com 15
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funcionarios, sendo a seguinte distribui¢cdo de atividades:

. Trés operadores de maquinas;

. Dois ajudantes de producé&o (os quais terdao contato direto com as frutas e a
polpa extraida);

. Dois auxiliares de servicos gerais;

. Um auxiliar administrativo;

. Dois representantes de vendas;

. Um atendente comercial;

. Dois motoristas para distribuicdo do produto final,
. Um supervisor;

. Responsavel técnico.

A equipe que trabalha em uma fébrica de polpa de frutas, deve receber
treinamento periédico e constante sobre as boas praticas sanitarias de
manipulacdo de alimentos e higiene pessoal. Alguns hébitos regulares de higiene
devem ser estritamente observados e inspecionados diariamente, refletindo-se na
higiene dos funcionarios e nos seus uniformes. Como lavagem das maos; saude
dos manipuladores; aparéncia; uso de adorno; apresentacédo dos uniformes; uso,
higienizacdo e troca de luvas; conduta no ambiente de trabalho (SANTOS et al.,
2008).

A seguir o fluxograma de producdo de polpas (Figura 1), utilizado por
grande parte das industrias, podendo ocorrer pequenas variagdes, de acordo com

o fruto a ser processado.
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Figura 1 — Fluxograma geral do processamento de polpa de frutas congelada.

R . Pré-lavagem/lavagem Selecdo/corte ou

ecepgao e sanitizacdo/enxagiie descascamento

Tanque de equilibrio/ ) Desintegracao/

C Formulagdo Refinamento despolpamento
Gnvase e fechamento < Congelamento >—>< Armazenamento>

(TOLENTINO et al., 2008)

De acordo com ITAMETAL (2004), TOLENTINO et al., (2008), SEBRAE
(2014), segue a descricdo de cada etapa produtiva das polpas de frutas

congeladas:

. Frutas - A maneira como a fruta é transportada até a industria influencia
muito na preservacao da sua qualidade. O transporte e 0 manuseio da matéria-
prima devem ser feitos de maneira a ndo permitir choques mecanicos, elevacao
da temperatura e acumulo de metabdlitos. Indica-se a utilizacdo de caixas
plasticas com capacidade de 20-23 kg de frutas (embalagens de remessa).
Caixas de madeira, quando mofadas, aceleram a deterioracao das frutas e devem
ser evitadas. O empilhamento ndo deve causar danos as frutas que se encontram

nas camadas inferiores, principalmente aquelas mais maduras.

. Recepcéao - Na recepcao, ainda sera realizada a pré-selecéo, que consiste
na separacao dos frutos estragados, em estado de maturacdo avancado,
atacados por fungos, insetos e roedores. Os frutos em estaddios de maturacao
diferentes devem ser separados e os verdes levados para completar a maturacao

em locais que tenham controle de temperatura e umidade. Dependendo do pico
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da safra, pode ser necessério armazenar as frutas que estdo maduras até o
momento do processamento. Preferencialmente, devem ser acondicionadas em
caixas plasticas, armazenadas sob refrigeracdo ou em local ventilado, ndo muito

umido, para evitar a proliferacdo de bolores, insetos e ataque de roedores.

. Pré-Lavagem, lavagem e sanitizacdo — Os vegetais podem ser lavados por

imersdo, por agitacdo ou por aspersdo dos materiais, objetivando a remocao de
contaminantes e reducao da carga microbiana. Uma lavagem prévia € necessaria
para a remocdo de sujidades mais grosseiras, uma vez que esses frutos vém
aderidos de terras e outros materiais. Essa 4gua, necessariamente, ndo precisa
ser clorada. A quantidade de cloro a ser utilizada pode variar de acordo com o
grau de sujidade. Geralmente, ao se proceder a lavagem, a agua deve conter em
média de 50 a 100 ppm de cloro residual livre (CRL). Se a lavagem nédo for
eficiente, elementos estranhos (microrganismos, residuos de defensivos

agricolas, etc.) serdo incorporados a polpa durante o descascamento e

despolpamento da fruta, podendo trazer consequéncias danosas a saude do

consumidor.
. Selecdo - E uma etapa para selecionar os frutos visando a remocédo de

pedacos defeituosos, podridées ou, ainda, retirando substancias estranhas que
nao foram eliminadas anteriormente. Pode ser feita por escolhedores treinados ao
longo de uma esteira transportadora lisa, de roletes ou em mesa para essa
funcdo. A qualidade do produto final depende da qualidade da matéria-prima.
Entdo, deve-se sempre ter em mente a premissa verdadeira que “Matéria-prima
de boa qualidade DARA OU NAO um produto final de boa qualidade, ao passo
que matéria-prima de baixa qualidade NUNCA dard um produto final de boa
qualidade” (GAVA, 2009). Evidentemente, em se tratando de alimentos, a
qualidade € um atributo especifico e ndo grau de exceléncia. A selecdo e a
classificacdo podem ser realizadas levando-se em conta varios parametros, entre
eles tamanho, cor da casca, textura, etc. Para a producdo de polpas, a
classificacdo ndo deve ser rigorosa nos quesitos tamanho e uniformidade da

superficie, uma vez que esses frutos serdo esmagados. Para essa sesséo, devem
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ser levados em consideragao o treinamento dos selecionadores e a iluminagéo.
No caso de processo mecanizado, a velocidade e a capacidade da esteira devem

ser consideradas.

. Corte e/ou descascamento - Alguns frutos precisam, antes do

despolpamento, passar pela etapa de remocéo da casca, que pode ser realizada
com o auxilio de maquinas ou manualmente. Frutos como a banana e o0 mamao
sdo descascados por meios manuais. Para frutos como o abacaxi, o descasque
manual é preferencialmente usado, embora existam as ginacas, equipamentos
que funcionam com facas cortando o fruto que se encontra fixo e laminas que se
movem na vertical, formando um cilindro regular da fruta, retirando tanto a casca
guanto o centro. Esse equipamento, porém, é mais interessante para se fazer
abacaxi em calda. Alguns frutos precisam ser cortados para a retirada da polpa,
como € o caso do maracuja. Nessa etapa também séo retirados os carocos das
frutas que os contenham (abacate, manga, etc.). A manipulacdo deve ser feita
dentro de padrGes operacionais rigorosos € em mesas de ago inox ou outro
material permitido pela legislagéo e de facil higienizagdo. Os residuos devem ser
recolhidos em recipientes préprios, com tampa, e retirados frequentemente do

local de processamento para evitar a eventual presenca de insetos.

. Despolpamento e refinamento - A separacéo da polpa do fruto consiste em

passar os frutos descascados ou néo, inteiros ou desintegrados por um
equipamento chamado de despolpadeira, dotado de peneiras rotativas que separa
a polpa da casca, semente e parte fibrosa. O equipamento em aco inox é dotado
de peneiras de diferentes diametros de furos, com saidas para a polpa e para o
residuo. Em geral, o despolpamento ocorre em dois estagios. No primeiro, faz-se
a retirada da casca e/ou sementes (as sementes devem ser retiradas inteiras,
pois a sua desintegracdo pode conferir sabor estranho ao produto). No segundo
momento, refina-se a polpa. No estagio de refinamento, a polpa passa por
peneiras com furos de diametros diferentes e especificos para cada caso. Como a
goiaba, por exemplo, peneiras com furos da ordem de 0,060 a 0,045 polegadas

sao suficientes para reter as sementes inteiras. No caso da manga, a mesma
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peneira separa grande porcdo das fibras existentes. A velocidade da despolpa,
assim como a temperatura, influenciam no rendimento e eficiéncia conforme o tipo
de matéria-prima. Com as goiabas, o despolpamento a temperatura ambiente
alcanca excelente rendimento, ja para a manga, o pré-aquecimento favorece a
operacdo. O aquecimento prévio ou equipamentos que sejam dotados de
aquecimento, como é o caso dos desintegradores de rosca térmica, apresentam
vantagens como abrandar os tecidos vegetais, inativar o sistema enzimatico e
aumentar o rendimento de polpa. Porém, podem promover um “sabor de cozido”
nas polpas caso o aquecimento seja demasiado. Para minimizar as alteracdes
(incorporagdo de ar e escurecimento enzimético) em frutas que ndo podem ser
despolpadas no equipamento citado, existem prensas ou desintegrador de rosca
térmica, usados para despolpar, por exemplo, o abacaxi e a banana,
respectivamente. Também podem ser usados os moinhos de facas e martelos ou

desintegrador de facas rotativas.

. Homogeneizacéo / ajuste da formulacao - Ao sair da despolpadeira, a polpa

deve ser transportada para tanques de equilibrio para obter um produto
homogéneo antes do envase. As polpas que tenham °Brix menor que o exigido
pela legislagdo podem ser misturadas a polpas com °Brix mais altos a fim de obter
uma polpa de melhor qualidade e atender ao minimo exigido pela legislacéo.
Segundo a Instrucdo Normativa 01/2000, do MAPA, a polpa de fruta destinada a
industrializacdo de bebidas e ndo destinada ao consumo direto podera ser
adicionada de aditivos quimicos previstos para a bebida a que se destina. E
necessario observar as especificagfes de cada fruta, determinadas na legislacao.
A polpa de acerola, por exemplo, é facultada a adi¢éo de corantes “naturais” para
correcdo da cor. De forma geral, € estabelecido que na polpa de fruta poderéo ser
utilizados acidulantes como reguladores de acidez, conservadores quimicos e
corantes naturais nos mesmos limites estabelecidos para sucos de frutas,
ressalvando os casos especificos. Os conservadores mais empregados sao o
benzoato, o sorbato e seus sais ou metabissulfito de sodio, observando-se o0s

limites maximos permitidos no produto final destinado ao consumo.
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. Envase - A polpa obtida € envasada em sacos de tamanho variado com
auxilio de dosadoras semi-automaticas, autométicas ou por meios manuais. A
embalagem mais utilizada sao sacos de polietileno de diferentes densidades, com
capacidade de 50, 100, 500 ou 1.000 mL. A escolha do tamanho dependera do
mercado a ser atendido e dos equipamentos usados para o enchimento dos
envases. Em seguida, devem ser fechados usando-se seladora para sacos
plasticos e imediatamente congelados. Problemas muito comuns em embalagens
plasticas sdo o defeito ou rompimento da vedacédo, permeabilidade ou perfuracéo
dos sacos pelos cristais de gelo, o que serve de porta de entrada para
contaminantes. Dai a importancia de uma embalagem que proporcione boa

“vedacao” e que seja de alta densidade.

. Congelamento - A polpa deve ser congelada no menor tempo possivel para

preservar as caracteristicas originais, mais proximas dos frutos in natura. Para
isso, devem ser utilizados equipamentos em que a temperatura alcance -40 a -60
°C, (congelamento rapido) e seja estocada a -20 °C (congelamento lento). No
congelamento, trés etapas merecem destaque: o congelamento propriamente
dito, a estocagem e o descongelamento. O congelamento consiste na reducdo da
temperatura sem promover mudanca de fase e cristalizacdo, que compreende a
nucleacdo e o crescimento dos cristais. A velocidade de congelamento influencia
tanto a localizacdo quanto o tamanho e a quantidade dos cristais de gelo
formados. Em altas taxas de congelamento, ocorre a formacdo de pequenos
cristais de gelo e em grande quantidade, com minimo deslocamento de agua,
sendo que a aparéncia do produto congelado, apds o descongelamento, é similar
ao produto ndo congelado. Em condigcbes de congelamento lento, os cristais
formados sdo maiores e em menor quantidade, ocasionando a ruptura das
células, a injaria celular por forca do aumento da pressdao osmoética e a
precipitacdo irreversivel ou a desnaturagdo dos constituintes coloidais da célula.
Esse fato traz, em consequéncia, forte exsudagdo no descongelamento, com
perda de nutrientes, principalmente no meio intracelular. Para polpas destinadas
ao consumo direto, o descongelamento € realizado triturando-se a polpa

congelada com agua potavel, ndo necessitando de descongelamento
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propriamente dito.

. Armazenamento - A polpa deve ser estocada a —20 £2 °C em camaras frias

ou em freezer domeéstico, até o momento do consumo, seguindo a cadeia do frio.
O ideal é ndo exceder a capacidade maxima do equipamento, de modo a permitir
boa circulacao de ar entre as paredes do freezer e entre as embalagens.

As frutas sd@o alimentos &cidos, isto justifica a pasteurizacdo ser etapa
facultativa durante o processamento. Contudo, a utilizagdo da pasteurizacdo nas
polpas tem o intuito de elevar sua vida-util, inativando enzimas e destruindo
microrganismos deterioradores como bactérias e fungos (leveduras e bolores),
presentes nos alimentos acidos. As polpas de frutas apresentam pH geralmente
em torno de 3,4 a 4,0. Alguns valores de pH sao apresentados como exemplo: pH
= 2,7 para polpa de caja e o pH = 3,3 para as polpas de acerola e cupuacu, para a
polpa de goiaba fica em torno de 4,0 e da polpa de caju o pH = 4,1 (OLIVEIRA et
al., 1999; SANTOS et al., 2007).

Sem os dois recursos de conservacao (pasteurizacdo e aditivos), a polpa
requer melhores condicbes de higiene, processamento, congelamento,
armazenamento e expedicdo. Isto porque, a pasteurizacao (tratamento térmico) e
a utilizacdo de aditivos sdo fatores contribuintes para a inibicdo de reacles
quimicas e enzimaticas bem como para a reducdo da atividade microbiana.
Portanto, vale observar, que na producao das polpas de frutas (que ndo sofreram
pasteurizacdo ou acréscimo de aditivos) o congelamento deve ser realizado o
mais rapido possivel para dar origem a um produto final de qualidade. Quanto
mais rapido for o congelamento, as caracteristicas de cor, aroma e sabor da fruta
serdo mais proximas das caracteristicas da fruta fresca, impedindo alteraces que

possam levar a perda de qualidade na polpa (TOLENTINO et al., 2008).

4.2 Seguranga Alimentar

De acordo com a segunda Conferéncia de Seguranca Alimentar e

Nutricional que ocorreu em Olinda / PE 2004, foi definido o termo: Direito humano



27

a alimentacdo, “E o direito de todo cidaddo de estar seguro em relagdo aos
alimentos e a alimentagdo nos aspectos de suficiéncia, qualidade e adequacéao
colaborando na construcdo de seres humanos saudaveis, conscientes de seus
direitos, deveres e de sua responsabilidade com o meio ambiente” (BRASIL,
2004).

A preocupagédo com a Seguranga Alimentar vem crescendo ao longo dos
anos, gerando uma série de discussdes entre organizacbes governamentais,
instituicbes de ensino e inddstrias alimenticias sobre programas que assegurem a
populacdo produtos que nao sejam prejudiciais a saude. Essa questdo, que a
principio envolvia basicamente a disponibilidade e possibilidade de acesso da
populacdo ao alimento, estd sendo discutida também em fungcdo dos riscos
causados por esses alimentos (RODRIGUES et al., 2003).

A polpa de fruta congelada é uma aliada na promoc¢do da Seguranca
Alimentar, pois é uma forma eficiente de ofertar alimentos em regides onde ha
escassez, haja vista que é rica nutricionalmente e apresenta uma data de
conservacao extensa quando comparada com o fruto in natura. Este mercado
beneficia, sobretudo, programas nutricionais especificamente voltados para
complementagdo nutricional de criangas, pessoas convalescentes e idosos
amparados e assistidos por instituicbes publicas. E possivel registrar uma maior
demanda do que é comprado e adquirido pelos programas governamentais, e
distribuido entre as instituicbes publicas assistidas, em relacdo a busca de
alimentos mais naturais, com a introducdo de frutas e sucos naturais em
substituicdo de refrigerantes e sucos artificiais (BRITO, 2010).

A Seguranca Alimentar deve ser vista também sob a ética da inocuidade, a
qgual depende do controle exercido sobre 0s perigos quimicos, fisicos e biolégicos,
0S quais permeiam todas as etapas da cadeia alimentar, iniciada na producéo e
finalizada no consumo. O trabalho a ser desenvolvido na cadeia alimentar é
entendido como um processo, sendo que a qualidade do resultado correspondera
a qualidade dos elementos e fatores envolvidos (RICHARDS, 2002).

Para se falar sobre Seguranca dos alimentos € preciso primeiro
compreender a definicdo “Alimento Seguro”, alimento este que nao contém

nenhum perigo que possa causar danos a saude do consumidor. E para uma
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industria ou um estabelecimento de pequeno porte produzir e distribuir alimentos
seguros, deve implantar as Boas Praticas, ou seja, precisa seguir regras
higiénico-sanitarias que garantam a qualidade dos alimentos. A higiene dos
alimentos relaciona-se com os cuidados a serem tomados com sua preparacao
para o consumo, evitando que transmitam doencas (FRANCO, 2004; JAY, 2005;
SENAI, 2009).

A contaminacéo de alimentos seria incontrolavel sem a acdo de sua maior
forca repressora, as condi¢cdes higiénico sanitarias. A relacdo entre o nivel de
contaminacdo e a higiene sao opostas: maior pratica higiénica, menor
contaminagdo e menor higiene, maior ocorréncia de contaminagdes. Por essa
razao, 0s conceitos e caracteristicas que envolvem as relacdes entre higiene e
contaminacdo de alimentos devem ser sempre observados, para que 0S
processos contaminantes sejam suprimidos ou atenuados (FORSYTHE, 2002,
EVANGELISTA, 2008).

A contaminacdo dos alimentos pode ter varias origens: agua, solo, plantas,
utensilios e equipamentos, homem e animais, sendo o manipulador de alimentos
o principal vetor de contaminacgéo (JAY, 2005). Entretanto, sabe-se que a higiene
do ambiente de trabalho/manipulacdo também é um fator determinante para a
prevencdo de doenca transmitida por alimento; pois superficies de contato,
equipamentos e utensilios que entram em contato com o alimento durante a sua
preparacdo podem se tornar focos de contaminacéo, principalmente quando nao
forem submetidos a processos de higienizacdo adequados e eficientes. Dados
sugerem que cerca de 16% dos surtos de DTA (Doenca transmitida por alimento)
sejam causados por utensilios e equipamentos contaminados (BUENO et al.,
2012).

Boas Praticas de Fabricacdo constituem a primeira etapa do processo de
implementagdo de sistemas de Garantia de Qualidade, sendo representadas,
basicamente, em um conjunto de praticas simples e eficazes de manipulacao,
armazenagem, transporte de insumos, matérias-primas, embalagens, utensilios,
equipamentos, instalacdes fisicas das areas de processamento, adequacao do
vestuario e transito de pessoal, tendo como objetivo a racionalizacdo do processo

e consequente reducao de custos (RIEDEL, 2005).
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O processo de implantacdo das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) pode
ser dividido em trés partes. Na primeira é elaborado e adotado um Manual de
Boas Praticas de Fabricacdo. Na segunda é realizado um treinamento com a
equipe de trabalho para haver uma adaptacéo e reciclagem. Na terceira parte
realizada uma verificagcdo e medidas corretivas, previstas no Manual de Boas
Praticas de Fabricacdo, adotadas para corrigir quaisquer desvios dos parametros
definidos (SOUZA, 2007).

4.3 Controle microbiolégico

Devido ao seu conteudo nutricional e qualidades organolépticas, os
alimentos sdo excelentes substratos para a multiplicacdo de numerosas espécies
de microrganismos, como bactérias, leveduras e fungos filamentosos, sendo
facilmente contaminados durante sua manipulacdo e processamento. A soma das
caracteristicas dos alimentos com as condi¢cdes ambientais determinam o grau de
perecibilidade dos alimentos, pois 0s microrganismos tém a sua sobrevivéncia e a

sua multiplicacdo condicionadas a existéncia de substratos adequados (JAY,
2005).

Dentre os fatores que contribuem e/ou afetam a proliferacdo dos
microrganismos estdo: os fatores intrinsecos 0s quais sdo inerentes ao préoprio
alimento, como atividade de agua (Aa), a acidez (pH), o potencial de oxi-reducéo
(Eh), a composigédo quimica, a presenca de fatores antimicrobianos naturais e as
interacbes entre 0S microrganismos presentes nos alimentos. Ha também os
fatores extrinsecos que estdo relacionados com o ambiente em que o alimento se
encontra, 0s mais importantes sdo a umidade, a temperatura ambiental e a
composi¢cdo quimica da atmosfera que envolve o alimento. Quando esses
aspectos sao ideais para o desenvolvimento das bactérias, elas se reproduzem
rapidamente, caso contrario elas podem permanecer estagnadas ou serem
eliminadas (CARVALHO, 2010).

As frutas sdo suscetiveis a contaminac¢des bacterianas, fungicas ou virais.
O tecido vegetal pode ser invadido por microrganismos durante diversas fases do

seu desenvolvimento e quanto maior a extensdo do tecido invadido, maior a
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possibilidade de deterioragdo. Milhares de bactérias comensais, especialmente
Pseudomonas fluorescens, sdo encontradas na superficie das frutas; as quais
ainda podem sofrer contaminacfes adicionais de microrganismos do solo, de
animais, do ar, da agua de irrigacdo e de equipamentos usados para a colheita,
transporte, armazenamento ou processamento. Patdgenos como Salmonella,
Shigella, Entamoeba histolytica, Ascaris e numerosos virus também podem
contaminar a superficie das frutas (BLACK, 2002; CHITARRA et al., 2005).

Ainda que grande parte dos microrganismos do solo e da agua contamine
as plantas, apenas um pequeno numero destes encontram condi¢cdes apropriadas
para o0 seu desenvolvimento. Os microrganismos que persistem nos produtos
vegetais se comportam deste modo devido a sua capacidade de aderéncia a
superficie da planta, ndo sendo facilmente removiveis pela lavagem desta e pela
satisfagdo de suas necessidades nutricionais. Nesta classe de microrganismos
destacam-se bactérias acidoléticas, leveduras, bactérias fitopatogénicas, como
dos géneros Corynebacterium, Curtobacterium, Pseudomonas e Xanthomonas, e

patdgenos fangicos pertencentes a varios géneros de mofos (JAY, 2005).

A via de entrada dos microrganismos deteriorantes nos vegetais
determinara o tipo de deterioracdo e a probabilidade de ocorréncia. Os danos
causados por meios mecanicos, fitopatbgenos e manuseio inadequado facilitam a
entrada (FRANCO et al., 2003).

As doencas transmitidas por alimentos (DTAS) representam um problema
de saude publica mais difundido no mundo. Assim, métodos analiticos
microbiolégicos sdo imprescindiveis para a verificacdo da presenca de micro-

organismos patogénicos em alimentos (RODRIGUES et al., 2011).

A legislacdo brasileira indica os padroes adequados em relacdo a
contaminagao de alimentos, ndo sendo diferente para polpa de frutas, cuja
Instrucdo Normativa n°1 de 07 de Janeiro de 2000, do Ministério da Agricultura
Pecuaria e do Abastecimento, estabelece valores maximos de 1 NMP g* de
coliformes fecais, 2x10° UFC g* de bolores e leveduras, para polpa de fruta
conservada quimicamente (conservantes) e/ou que sofreu tratamento térmico
(pasteurizacdo) e auséncia de Salmonela em 25 g de polpa. Enquanto que a
resolucdo RDC n°12, de 02/01/2001, estabelece valor méaximo de 10> UFC g™
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para coliformes termotolerantes, porém ndo estabelece padrées para bolores e
leveduras (BRASIL, 2000; BRASIL, 2001).

A andlise microbiolégica de alimentos pode fornecer informagfes quanto a
qualidade da matéria-prima, as condicbes de manipulacdo do alimento e a
eficacia do método de conservacdo empregado. No exame de alimentos
deteriorados, € possivel identificar 0 agente responsavel pela alteracdo e entdo
buscar a fonte de contaminagédo e as condicbes que permitiram a ocorréncia do
fenbmeno. O numero e o tipo de microrganismos em um alimento refletem a sua
qualidade e a seguranca em consumi-lo (PELCZAR et al., 1997; NERO et al.,
2000).

Os microrganismos indicadores sdo amplamente utilizados na avaliacdo da
qualidade de alimentos, pois refletem sua vida util, inocuidade e salubridade. Sua
presenca ndo se traduz em perigo para 0 consumidor, porém indica a
possibilidade de presenca de patdégenos (CHITARRA et al., 2005; JAY, 2005).

Quanto aos padrdes microbiolégicos € importante que sejam realizadas
andlises a fim de se avaliar a presenca de microrganismos, conhecer as
condicbes de higiene em que os alimentos sao preparados, 0S riscos que 0O
alimento pode oferecer a saude do consumidor e a vida util do produto. Além
disso, torna-se possivel verificar se os padrées e especificacbes microbioldégicos
para alimentos, estabelecidos por legislacées nacionais, estdo sendo atendidos
adequadamente (FRANCO et al., 2003; SILVEIRA, 2006).

4.4 Sistema APPCC

O mercado alimenticio vem se tornando cada vez mais complexo e
competitivo, acompanhado pelo crescimento nos niveis de consciéncia e de
cobranca dos consumidores e impulsionado pela acgdo esclarecedora e
fiscalizadora de diversas entidades, governamentais ou nao governamentais.
Diante deste quadro, é fundamental que todos aqueles que lidam com a
preparacao dos alimentos busquem o aperfeicoamento continuo de seus produtos

e processo, a fim de continuarem neste mercado cada vez mais exigente e
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globalizado (SENAC, 2002; ASEFA et al., 2011).

O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC),
conhecido internacionalmente por Hazard Analysis and Critical Control Points
(HACCP), originou-se na induastria quimica, particularmente na Gra-Bretanha, ha
aproximadamente 50 anos. Com as primeiras viagens espaciais tripuladas no
inicio dos anos 60, a NASA, nos Estados Unidos, estabeleceu como prioridade o
estudo da seguranca na saude dos astronautas, no sentido de eliminar a
possibilidade de doencas durante a permanéncia no espaco. Dentre as possiveis
doencas que poderiam afetar os astronautas, as consideradas mais importantes
foram aquelas associadas as suas fontes alimentares (SHIH et al., 2011).

De forma geral, o APPCC objetiva prevenir ou manter em niveis aceitaveis
a contaminacao quimica, fisica e biolégica dos alimentos, desde a matéria-prima
até o momento do consumo. Para tanto, cada etapa do fluxograma de producao
dos alimentos é analisada criticamente e medidas de controle sédo determinadas
para todos os perigos identificados (TONDO, 2011).

O sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCCQC),
ferramenta de gestdo da seguranca de alimentos, é recomendado por organismos
internacionais, como a Organizacdo Mundial do Comercio (OMC), a Organizagao
das Nacdes Unidas para Alimentacdo e Agricultura (FAO) e a Organizacao
Mundial de Saude (OMS), além de ser também exigido por alguns segmentos do
setor alimenticio da Comunidade Econdmica Europeia e dos Estados Unidos,
sendo assim um pré-requisito para a exportacado (SENAC, 2002; SAMPERS et al.,
2012).

O APPCC restituiu o teste do produto final para promover a garantia na
seguranca dos alimentos e promover um sistema preventivo para producdo
segura de alimentos, o qual apresenta nos dias atuais aplicacdo universal
(SILVEIRA, 2012).

O APPCC tem sido aplicado em muitos segmentos do setor de producao
de alimentos, como por exemplo, carne, pescado, sucos de frutas, chocolate,
laticinios, cozinhas industrias, cozinhas comerciais, industria de embalagens para
alimentos, entre outros. Além desses, adaptacdes do APPCC tem sido propostas

para segmentos diversos como a producdo agricola, anestesias cirargicas e
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tratamentos de esgoto (TONDO, 2011).

O objetivo do APPCC ¢é identificar os perigos quimicos, fisicos e biol6gicos
que possam afetar a saude dos consumidores e implantar medidas de controle
para cada perigo identificado, garantindo a inocuidade do alimento. Embora sua
funcdo principal seja a de garantir a seguranca dos produtos, ele também tem
sido utilizado com sucesso, por inimeras empresas, para controlar os aspectos
de qualidade e fraudes econdmicas (DOMENECH et al., 2011; TONDO, 2011).

Segundo Silveira (2012) os principais objetivos do sistema APPCC sao:

e Oferecer ferramentas para minimizar os perigos de contaminagdo dos

alimentos;

e Oferecer alimento seguro aos consumidores;

e Sensibilizar os colaboradores sobre as praticas envolvidas no APPCC;

e Ampliar as possibilidades de capacitacdo e conscientizacdo de todos os

envolvido na manipulacao dos alimentos.

No Brasil, a introducdo do APPCC teve inicio em 1993, quando a
Secretaria de pesca do MAARA, atual MAPA, estabeleceu normas e
procedimentos para a implantacdo do Sistema APPCC na Industria de pescados
(ATHAYDE, 1999), e no mesmo ano, a Portaria 1428 (BRASIL, 1993) do
Ministério da Saude preconiza normas para obrigatoriedade em todas as
indUstrias de alimentos. Em 1997, a Portaria 40 (BRASIL, 1997) do MAPA,
estabeleceu um manual de procedimentos baseado no sistema APPCC para
bebidas e vinagres, e no ano seguinte, a Portaria 46 do MAPA (BRASIL, 1998),
estabeleceu a implantacdo gradativa em todas as industrias de produtos de
origem animal do programa de garantia de qualidade APPCC.

De acordo com a Portaria 46/98 (BRASIL, 1998) do MAPA, este sistema

por se tratar de um mecanismo de prevencdo e controle que atinge o segmento
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de industrializacdo, a sua implantacao passa a ser imprescindivel na reorientagao
dos programas nacionais e da garantia da qualidade destes produtos para
atendimento as exigéncias internacionais.

O sistema APPCC, apesar de dispensar certo trabalho e investimento
inerente a qualquer programa de qualidade, atualmente é 0 que mais gera
confianca dentro das industrias, ndo s6 em relacdo a seguranca do produto ou
minimizacdo de perdas, mas pela certeza de estar cumprindo as exigéncias da
fiscalizacdo nacional e internacional (NUNES et al., 2010).

Para LUPIN (2010), o custo-beneficio de implantacdo do APPCC no setor
alimentar depende de uma série de fatores, como o tipo de produto, o nivel
tecnoldgico exigido, o potencial de mercado e exigéncias atuais, a disponibilidade
de pessoas capacitadas, entre outros, porém a introducéo do sistema pode pagar
a si mesma, gerar lucros adicionais, além de que a saude do consumidor justifica
todo o custo implicito.

De acordo com CARLINI et al. (2006) e RIBEIRO et al. (2006), pode-se

listar alguns beneficios da implantacdo do APPCC, como:

. Garantia da seguranca do alimento;
. Diminuicdo de custos operacionais (evita destruicdo, recolhimento e, as

Vezes, reprocessamento) ;

. Diminuicdo do numero de analises;

. Reducéo de perdas de matérias-primas e produtos;

. Maior credibilidade junto ao cliente;

. Maior competitividade na comercializacdo, além de atender a

obrigatoriedade na exportacdo e aos requisitos legais internos, como a Portaria

46/98 e externos como o Codex, Mercosul e Comunidade Europeia.

A implantacdo do plano APPCC pode ser entendido em duas fases, de
acordo com BAPTISTA et al. (2003) em consonancia com o Codex Alimentarius
(2003) e SCHILLING (2008), onde o APPCC ¢é implementado por meio de cinco

passos preliminares e os sete principios do sistema:
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Fase 1 - Formacgédo da equipe APPCC; Descricdo do produto; ldentificacdo da
intencdo de uso; Construgdo do diagrama de fluxo; Confirmacdo no local das

etapas descritas no fluxograma.

Fase 2 - Aplicacdo dos sete principios, sendo eles: Efetuar uma andlise de
perigos e identificar as respectivas medidas preventivas; Identificar os pontos
criticos de controle — PCC's; Estabelecer limites criticos mensuraveis para as
medidas preventivas associadas com cada PCC; Definicdo de processos de
monitoramento dos PCC'’s; Estabelecer medidas corretivas para o caso de desvio
dos limites criticos; Estabelecer procedimentos de verificacdo para avaliar se o
sistema esté funcionando adequadamente; Estabelecer um sistema de registro de
todos os controles.

De acordo com TAYLOR (2008), AL-KANDARI et al. (2011), DOMENECH et
al. (2011), KO (2013), os principios do APPCC representam um fluxo de decisdes
ou etapas para a sua implantacdo e requer uma coeréncia entre si, pois o tipo do
perigo tem relacdo com a determinacdo do ponto critico de controle (PCC) e
assim por diante. Os sete principios do Plano tem o significado da implantacao
em si, ou seja, situacao vivenciada pés-planejamento. A seguir os principios do
APPCC:

v Identificacdo dos Perigos - (PRINCIPIO 1);

v' Determinacdo dos PCC e PC - Ponto critico de controle e ponto de
controle —(PRINCIPIO 2);

v Estabelecimento dos Limites Criticos - (PRINCIPIO 3);

v Estabelecimento de procedimentos de Monitoramento - (PRINCIPIO 4);

v Estabelecimento das A¢des Corretivas - (PRINCIPIO 5);

v' Procedimentos de Verificagdo - (PRINCIPIO 6);
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v Sistema de Registros - (PRINCIPIO 7).

Fase 1 — Passos preliminares

Para a formacao da equipe de APPCC deve ser considerada a formacéo
multidisciplinar dos seus integrantes. As pessoas devem estar familiarizadas com
0os produtos e seus métodos de elaboracdo. As pessoas integrantes da equipe
devem ter poder de convencimento, lideranca e capacidade de multiplicacdo dos
conceitos. A descricdo do produto devera ser detalhada incluindo sua composicao
quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribuicdo, as
condicdes de armazenagem e o tempo de vida util (TONDO, 2011).

Na identificacdo do uso deve-se qualificar o publico-alvo do produto e saber
se faz parte de um segmento particular da populacao (bebés, idosos, enfermos,
adultos, etc.) A construcdo do diagrama de fluxo resume o0 processo em um
diagrama simplificado, que forneca um esboc¢o do processo e realce a localizacao
dos perigos potenciais identificados. E importante ndo negligenciar nenhuma
etapa que possa afetar a seguranca do alimento. Para confirmacéo no local das
etapas descritas no fluxograma efetua-se a inspecdo in loco, verificando a
concordancia das operacdes descritas com o que foi representado. Esta etapa ira
assegurar que 0s principais passos do processo terdo sido identificados e

possibilitar os ajustes necessarios (SILVEIRA, 2012).

Fase 2 - Os principios do APPCC

Na analise de perigos e medidas preventivas, principio 1, é realizado um
levantamento de todos os possiveis perigos associados em cada uma das etapas
levantadas no fluxograma. Com auxilio do histérico dos produtos, consultas
bibliograficas, entre outros recursos, os perigos sao identificados, focando a
atencao aos fatores, de qualquer natureza, que possam representar perigo. Todas
as matérias-primas, ingredientes e etapas sdo avaliados e, quando néo é possivel
eliminar, prevenir, ou reduzir o perigo, por meio de medidas preventivas,
alteracdes no fluxograma deverdo ser realizadas. A andlise de perigos e
identificacdo das medidas preventivas serve como base fundamental para a

determinacao dos pontos criticos de controle (SCHILLING, 2008).
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A etapa de Determinacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC), principio
2, é realizada por meio da arvore decisoria (Figura 2). Os PCCs sdo pontos
caracterizados como realmente criticos a seguranca, e devem ser restritos ao
minimo possivel. Os pontos considerados como PCCs, devem ser identificados e
enumerados no fluxograma, podendo haver mais de um PCC para uma mesma
etapa do processo de producdo. Exemplos: PCC1 (Q, B). Os perigos quimicos
sdo abreviados como Q, os biolégicos como B ou M, os fisicos como F, os
relativos a qualidade, QL, e FR para os relativos a fraude (BAPTISTA et al., 2003).

A arvore decisoria é uma ferramenta de trabalho que ndo substitui o
conhecimento especializado dos perigos, do fluxograma e do processamento do
produto, porém auxilia a identificacdo dos perigos em cada etapa. Através desta
ferramenta sdo determinadas as etapas que se deve realizar, juntamente com as
perguntas especificas, as quais tem por objetivo chegar a caracterizacdo dos
PCC (pontos criticos de controle) (SILVA, 2005).
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Figura 2 - Arvore decisoria para identificacido dos Pontos Criticos de Controle.

O perigo é controlado pelo programa de pré-requisitos?
perig pelo prog pré-req , )

Sim

Existe{m) medida(s) preventiva(s) para o perigo?

v v

Contrele nesta etapa é necessdrio para a seguranca?

Nio Nioé PCC

Sim I Modificar etapa, processo ou produte

Esta etapa elimina ou reduz o perigo a niveis aceitiveis?

v

Nio

O perigo pode aumentar a niveis inaceitdveis? |

4_‘ v

v

Uma etupa subsequente eliminard ou reduzird o perigo a niveis aceitdveis?

v

v

Ao

N free

(NUNES et. al., 2010)

Para o estabelecimento dos limites criticos de cada PCC identificado,

principio 3, sdo estabelecidos limites criticos através de valores mensuraveis

associados aos PCC, para basear o controle por meio de medidas que

mantenham o produto seguro. Os limites criticos podem ser obtidos através da

legislacdo, experiéncia pratica, normas internas, etc. Valores superiores (limite

maximo) ou inferiores (limite minimo) s&o considerados desvios e tornam o

produto inseguro. Desvios relacionados ao limite critico demandam uma ou mais
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acOes corretivas, proativas, e correcbes séo realizadas para que o desvio ndo
mais ocorra. Algumas empresas adotam os limites de seguranca, ou faixa de
trabalho, que sdo padrées mais rigorosos em relacdo aos limites criticos,
adotados como medida para minimizar a ocorréncia de desvios (SILVEIRA, 2012).

No estabelecimento de monitoracdo de cada PCC, principio 4, o primeiro
passo é determinar o que monitorar, quando, como e quem sera o responsavel,
que devera ser treinado e capacitado para esta tarefa. O monitoramento €&
medicdo ou observacdo esquematizada de um PCC relativo a seus limites
criticos, e os procedimentos utilizados precisam ser capazes de detectar perdas
de controle do PCC, além de fornecer informagBes em tempo para correcdo. Os
métodos de monitoramento devem ser faceis e de rapida mensuracéo, por iSso 0s
métodos microbiolégicos ndo sdo usados devido ao tempo envolvido nas
andlises, desta forma séo preferidos os métodos quimicos e fisicos que podem
fornecer registros rapidos sobre as condicbes do processo. Toda monitorizacdo
gera documento associado a cada PCC e deve ser assinado pelas pessoas que
executam esta tarefa e pelos supervisores e responsaveis da empresa (TONDO,
2011).

O estabelecimento de acbBes corretivas, principio 5, €é a etapa
caracterizada pela definicdo de acdes especificas necessérias para que, em caso
de desvio nos limites criticos ou na faixa de seguranca, o produto ndo siga
inseguro para a etapa posterior, ou que seja retido antes do consumo. Nesta
etapa, faz-se necessaria a tomada de acdes para que a etapa volte a estar
controlada. Estas acfes vao desde ajuste na temperatura, reprocessamento até a
destruicdo de lote de produto, devendo ser registradas integralmente e
dependendo da frequéncia com que ocorrem pode haver necessidade de
modificagcdes no processo ou maior énfase em alguns controles (NUNES et al.,
2010).

A etapa de estabelecimento de procedimentos de verificagdo, principio 6, €
caracterizada pela verificagdo se o sistema APPCC estid sendo adequadamente
monitorado, por meio de avaliacdo dos registros, averiguacdo da ocorréncia de
desvios e suas acdes corretivas, entre outros, para comprovar o funcionamento

eficaz do sistema. A verificagdo consiste na utilizacdo de procedimentos em
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adicdo aos de monitorizacdo como coleta aleatoria de amostras para avaliacao
microbioldgica, inspecao, supervisdo, revisdo dos limites criticos para verificar se
estdo adequados ao controle dos perigos, calibracdo dos instrumentos de
medicdo e um aspecto mais abrangente abordado na implantacdo de um sistema
de auditoria. A verificacdo permite também, avaliar se algumas determinacfes
estdo sendo muito rigorosas, fora da realidade ou desnecessarias, portanto deve
ser sempre realizado por uma pessoa diferente da que controla (SCHILLING,
2008).

No principio 7, o estabelecimento de um sistema de documentacdo e
registro, toda a documentacdo e registros do sistema APPCC implementado
devem ser catalogados e arquivados em local de facil acesso, tomando cuidado
para ndo fazer o mesmo com documentos desnecessarios, para a comprovacao
de que o sistema estad adequadamente funcionando, ou seja, a analise de perigos
e a identificagcdo dos PCC foram realizados adequadamente, os desvios s&o
adequadamente corrigidos, produtos inseguros ndo chegam ao consumidor, as
revisbes dos planos sdo realizadas, os limites criticos sdo cientificamente
estabelecidos e as verificagbes do funcionamento do sistema séo realizadas no
prazo e na frequéncia estabelecidos. Outros exemplos de registros e documentos:
relatérios de auditoria do cliente, registros de desvios e ac¢des corretivas e registro
de treinamentos (SAMPERS et al., 2012).

A implementacdo bem sucedida de um plano de APPCC ¢ facilitado pelo
compromisso da alta administracdo e da equipe responsavel pelo
desenvolvimento e coordenacdo do plano inicial. Ap6s a conclusdo do plano
APPCC, os formulérios e procedimentos para o monitoramento e agfes corretivas
sao desenvolvidos. A Implementacdo do sistema APPCC envolve a aplicagéo
continua da monitorizacdo, manutencdo de registros, procedimentos de acao
corretiva e outras atividades, conforme descrito no plano (NACMCF, 2010;
TONDO, 2011; SILVEIRA, 2012).

A manutencgéo de um sistema APPCC eficaz depende muito das atividades
regulares de verificacdo. O plano deve ser atualizado e revisado quando
necessario. Um aspecto importante da manutencdo do sistema é assegurar que

todos os individuos envolvidos sejam devidamente treinados para que eles
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compreendam o0 seu papel e possam efetivamente cumprir suas
responsabilidades (NACMCF, 2010).
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6. RESULTADOS
GESTAO DA QUALIDADE EM INDUSTRIAS DE POLPAS DE FRUTAS NO
ESTADO DE PERNAMBUCO

6.1 Resumo

O Brasil € um dos maiores produtores de frutas em especial as tropicais, sendo a
polpa de fruta uma forma de aproveitamento de seus excedentes de producéo,
como também a possibilidade de possuir o produto entre o periodo de
entressafra, facilitar o consumo e aumentar o tempo de prateleira. A cada dia
surgem novas industrias processadoras de polpas de frutas em especial na regiao
nordeste. Com isso, objetivou-se com este trabalho avaliar a qualidade na
producédo de polpas de frutas congeladas em trés industrias (A, B e C) localizadas
no estado de Pernambuco, e elaborar um plano APPCC como ferramenta de
gestdo da qualidade. Foram realizadas as seguintes avaliacfes:
acompanhamento através de uma lista de verificacfes, realizacdo de teste Swab
nas maos dos manipuladores, investigacdo microbioldgica das polpas de frutas, e
por fim a sugestdo de um plano APPCC. A partir dos resultados obtidos com a
lista de verificacbes foi possivel observar deficiéncia na estrutura fisica e
aplicacado das Boas Praticas de Fabricacdo, em especial na industria C, a qual
apresentou um percentual de 54% de conformidades. Foram observados altos
niveis de contaminacdo das maos dos manipuladores, haja vista que os mesmos
nao faziam a higienizacdo das méos de forma correta e periodicamente. Contudo
os resultados das andlises microbiolégicas das polpas de frutas apresentaram-se
dentro dos padrdes exigidos pela legislagéao vigente. Resultados estes que podem
ser atribuidos ao processamento mecanizado e por exigir pouco contato com o
manipulador. Na realizagdo do plano APPCC foram encontrados cinco pontos
criticos de controle, entre perigos fisicos, quimicos e microbioldgicos. Diante dos
resultados obtidos pode-se concluir que as industrias avaliadas fornecem um
produto final seguro ao consumidor, contudo sdo necessarios ajustes que devem

ser realizados a fim de atingirem a garantia da qualidade.

Palavras Chaves: Alimentos, qualidade, polpa de frutas, APPCC.
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QUALITY MANAGEMENT IN FRUIT PULP INDUSTRY IN PERNAMBUCO
STATE

6.2 Abstract

Brazil is a major producer of fruits especially tropical, and the fruit pulp a form of
use of their surplus production, but also the possibility of owning the product of the
off-season, smooth consumption and increase the time shelf. Every day brings
new processing plants and fruit pulp especially in the Northeast. Thus, the aim of
this study was to assess the quality in the production of frozen fruit pulp in three
industries (A, B and C) in the state of Pernambuco, and develop a HACCP plan as
a quality management tool. The following evaluations were carried out: monitoring
through a checklist, conducting Swab testing in the hands of manipulators,
microbiological investigation of fruit pulp, and finally the suggestion of a HACCP
plan. From the results obtained with the checklist was observed deficiency in the
physical structure and implementation of Good Manufacturing Practices, especially
in C industry, which had a percentage of 54% of compliance. They were found
high levels of contamination of the hands of manipulators, given that they were not
hand hygiene correctly and regularly. However the results of microbiological
analysis of fruit pulp were within the standards required by law. That these results
can be attributed to mechanical processing and require little contact with the
handler. In carrying out the HACCP plan were found five critical control points,
including physical, chemical and microbiological hazards. Based on these results it
can be concluded that the evaluated industries provide a safe final product to the
consumer, but adjustments are required to be undertaken in order to achieve

quality assurance.

Key Words: Food, Quality, Fruit pulp, HACCP.
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6.3 Introducéao

As frutas séo fontes de vitaminas e sais minerais, e se caracterizam pelos
inumeros beneficios que proporcionam a saude, dentre eles a funcéo de reforcar
as defesas do organismo contra todas as agressdes ambientais sofridas
diariamente (NUNES et al., 2010).

Entende-se por polpa de fruta: o produto ndo fermentado, ndo concentrado,
nao diluido, obtido de frutos polposos, através de processo tecnoldgico adequado,
com um teor minimo de solidos totais, proveniente da parte comestivel do fruto
(BRASIL, 2000).

Polpas de frutas devem ser preparadas com frutas sas, limpas, isentas de
matéria terrosa, de parasitas e detritos de animais ou vegetais. Nado deverao
conter fragmentos das partes ndo comestiveis da fruta, nem substancias
estranhas a sua composi¢édo normal, devendo ser observada também a presenca

ou auséncia de sujidades, parasitas e larvas (SANTOS et al., 2008).

A producédo de polpa de fruta congelada, antes concentrada somente na
regido nordeste, ja se expandiu por todo o territério nacional. E um segmento que,
apesar de englobar grandes industrias, esta caracterizado pela presenca de micro
e pequenas empresas (SEBRAE, 2014).

O processamento de polpa de frutas congelada inclui uma sequéncia de
etapas que deve ser seguida a fim de se obter produtos dentro dos padrdes de
seguranca dos alimentos, estabelecidos pelo Ministério da Saude (MS) e
Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA). Cada etapa tem sua
importancia no processo como um todo e falhas, mesmo que aparentemente
pequenas, podem levar ao comprometimento do produto final (TOLENTINO et al.,
2008).

As frutas em forma de polpas congeladas apresentam grande
aceitabilidade pelo consumidor, haja vista sua facilidade de consumo como
também seu método de conservagdo que estende o prazo de validade por um
longo periodo especialmente quando comparado com o fruto “in natura”.

A polpa de fruta pode substituir a fruta in natura no preparo de sucos,
néctares, doces, geleias, sorvetes, baby foods, apresentando a vantagem de ser
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encontrada também no periodo de entressafra dessas frutas. A perspectiva de
crescimento desse mercado estd ligada diretamente a conscientizacdo da
populacdo urbana sobre esta atividade de consumo mais saudavel e
consequentemente, as mudancas de habitos provocados por diversas causas,
destacando-se o ajustamento do ser humano urbano e as facilidades da vida
moderna (PEREIRA et al., 2006).

O mercado de frutas e hortalicas tem crescido tanto em escala nacional
qguanto internacional. Este complexo sistema permite a distribuicdo de uma
grande diversidade de cultivos para um grande numero de pessoas. Contudo,
também aumenta potencialmente a exposicdo de mais consumidores aos

diferentes tipos de microrganismos (ABREU et al., 2003).

Assim a adocao das Boas Praticas Agricolas e de Fabricacdo (BPA/BPF),
consideradas pré-requisitos para a implantacdo do Sistema Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), e ferramentas como a rastreabilidade e
certificacdo podem modificar esse panorama sendo recomendados para
assegurar a qualidade e garantia destes produtos (DOMENECH et al., 2011).

Segundo KVENBERG et al. (2000) a exigéncia do APPCC representa uma
mudanca na forma de regulamentacdo da producdo de alimentos, requerendo
uma compreensdo dos papéis e responsabilidades entre as industrias e as
agéncias reguladoras. Para CORMIER et al. (2007), as autoridades e industrias
incorporaram os principios do APPCC visando o controle do processamento e a
minima probabilidade de ocorréncia de riscos e perigos, concordando que o

sistema APPCC é a melhor escolha para os requisitos de seguranca alimentar.

Desta maneira, o presente trabalho teve como objetivo avaliar as condi¢des
de producéo de polpas de frutas congeladas, em trés industrias localizadas no
estado de Pernambuco, através da verificacdo de conformidades e da qualidade
microbiolégica do produto final. Por fim o desenvolvimento de um plano APPCC
para implementacdo nas instalagbes produtivas avaliadas, propondo o0 mesmo

como ferramenta eficaz na gestao de qualidade.
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6.4 Materiais e Métodos

6.4.1 Local de realizagéo

As etapas de avaliagao do controle de qualidade foram realizadas em trés
indUstrias processadoras de polpas de frutas localizadas no estado de
Pernambuco, escolhidas aleatoriamente, e identificadas pela seguinte codificacéo
Industria A (grande porte), Industria B (médio porte) e Industria C (pequeno porte).
Estas indUstrias processam diferentes frutas, produzindo polpas congeladas, que
sdo comercializadas e distribuidas para supermercados, hospitais, escolas,
instituicbes publicas, restaurantes, hotéis, e diretamente ao consumidor final.
Além de fornecerem para outras industrias processadoras de alimentos, como
aquelas que incorporam a polpa em outros produtos, como laticinios, industrias de

sucos e sorvetes, dentre outros.

Durante a realizacdo das visitas técnicas, foram obtidas informacfes
relacionadas com todas as etapas a cerca do fluxograma de producédo das polpas
de frutas, desde a aquisicdo do fruto até o seu destino final, com énfase nas

etapas de producdo na industria.

6.4.2 Lista de verificacdes

Foram realizadas visitas periédicas as unidades processadoras de polpas
de frutas, onde se aplicou um check-list (Anexo 1), com base nos regulamentos
sanitarios, que se seguem: Portaria n° 368/97 (BRASIL, 1997) do Ministério da
Agricultura Pecuaria e Abastecimento, RDC n°® 275 (BRASIL, 2002) do Ministério
da Saude. A fim de identificar a eficacia das Boas Praticas de Fabricacdo e dos

Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados nas industrias em estudo.

A lista de verificagbes (Anexo 1) tem como base estrutural 158 itens inter-
relacionados, que foram estruturados em doze blocos, contemplando as seguintes

etapas:

v Edificacdes e instalacbes (39 itens);



53

Higienizacdo do ambiente (13 itens);

Controle integrado de vetores e pragas (5 itens);

Abastecimento de agua (9 itens);

Manejo de residuos (6 itens);

Saude dos manipuladores (14 itens);

Matérias primas, ingredientes e embalagens (17 itens);
Preparacéo do alimento (21 itens);

Armazenamento dos alimentos preparados e transporte (4 itens);
Exposicdo ao consumo e revenda (14 itens);

Documentacdao e registro (14 itens);

NN N N N N U N N U NN

Responsabilidade técnica (2 itens).

As opcdes de respostas para o preenchimento da lista de verificagdo séo:
“C” (conforme a legislagdo) quando o estabelecimento atender ao item observado;
‘“NC” (ndao conforme com a legislacdo) quando o mesmo apresentar nao-
conformidade ao item observado; e “NA” (ndo aplicavel) quando o item for
considerado ndo pertinente a inddstria pesquisada. Foram considerados a
avaliagdo visual (estrutura fisica da fabrica) e os depoimentos coletados no
ambiente (funcionérios, supervisores e responsavel técnico).

Foram somados os itens “Conformes” e os itens “Nao Conformes”
registrados em percentual, e 0s itens cuja resposta foi “ndo aplicavel”’, ndo foram
avaliados. A partir dos resultados obtidos foram verificadas e analisadas as
condicdes higiénico-sanitarias das industrias processadoras de polpas de frutas.

A lista de verificagdo foi aplicada através de observacdo direta nas
industrias durante o periodo de processamento, com objetivo de acompanhar as
etapas e identificar possiveis ndo conformidades com a legislacdo vigente. As
industrias foram classificadas em grupos de acordo com o percentual de
adequacao aos itens, sendo o grupo 1 com percentual que varia entre 76 a 100%
de atendimento aos itens, 0 grupo 2 entre uma faixa de 51 e 75% de atendimento

e 0 grupo 3 composto pelos valores de 0 a 50% de itens atendidos (BRASIL,
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2002).
6.4.3 Analises Microbioldgicas

Com o objetivo de avaliar as condi¢ces higiénico-sanitarias das méaos dos
manipuladores foram realizadas as seguintes analises: Coliformes Totais e
Termotolerantes; Bolores e Leveduras; Estafilococos coagulase positiva. A coleta
das amostras da microbiota das maos dos manipuladores foi realizada através da
técnica do “SWAB TEST". A haste contendo um chumaco de algodé&o esterilizado
foi previamente umedecida em tubo contendo 10mL de agua peptonada a 0,1%;
coletando-se o material das méos dos manipuladores e em seguida mergulhou-se
a haste novamente no tubo. O material foi transportado em caixa térmica
contendo baterias de gelo conservador ao laboratorio de analises microbioldgicas.
No laboratério foram preparadas as diluicdes 107, 102, 1073, e distribuidas nos

meios seletivos para realizagdo das seguintes analises:

Coliformes Totais e Termotolerantes

Foram realizadas através da técnica do NUumero Mais Provavel (NMP).
Foram pipetadas aliquotas de 1ml para tubos contendo 9ml de Caldo Lactose Bile
Verde Brilhante (CLBVB), em triplicata, contendo tubos de Durhan invertidos e
incubados a 35°C por 48h. Para confirmacdo de coliformes totais, apds este
periodo foram considerados positivos os tubos que apresentaram a presenca de
gas e turbidez do meio de cultura. A partir dos tubos positivos para coliformes
totais foi retirada uma aliquota de 1ml do CLBVB e inoculadas em tubos com
Caldo EC contendo tubos de Durhan invertidos que foram incubados em banho
maria a 45°C por 24h. Apos este periodo foi observado a turbidez e producédo de
gas, sendo estes tubos positivos para coliformes termotolerantes, e o resultado
expresso em NMP/ml (SILVA et al.,1997).

Analise de Bolores e Leveduras

Realizada pela técnica de plagueamento em profundidade (pour plate), por

inoculacédo de 1 ml de cada diluicdo (10, 102, 103), em duplicata, adicionando-se
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a 20 ml de Agar Sabouraud e incubacdo a 25°C por 3 a 5 dias e a contagem foi
expressa em UFC/mL (VANDERZANT et al., 1992).

Analise de Estafilococos Coagulase Positiva

Foi realizada pela técnica de espalhamento em superficie (spread plate)
empregando-se o Agar Baird-Parker, adicionado de 20 ml de emulsdo de gema de
ovo com telurito de potassio 3,5% estéril. De cada diluicdo (10, 1072, 1073), em
duplicata, 0,1 ml foi transferido para a superficie de placas de Petri estéreis
contendo o Agar solidificado e em seguida, realizou-se o espalhamento com alca
de Drigalsky. Incubando-se a 35°C por 48h. Ap6s o periodo de incubacao,
procedeu-se a contagem das coldnias tipicas de estafilococos, que se
apresentavam redondas, negras, com halo opaco, rodeado por um halo

translicido. O resultado foi expressos como UFC/ml (SILVA et al., 1997).

Amostras de polpas produzidas pelas indlstrias em estudos, a partir de
diferentes frutos, foram submetidas as seguintes andlises microbiologicas:
determinacdo do numero mais provavel (NMP.g') de Coliformes totais e
termotolerantes, contagem de Escherichia coli, Salmonella e contagem de Bolores
e leveduras (apesar destes ultimos ndo serem uma exigéncia da legislacao
vigente, esta andlise foi realizada a fim de conhecer as condi¢cBes higiénico-
sanitarias). Os resultados obtidos foram comparados de acordo com a
recomendacdo da RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001, a qual aprova o
Regulamento Técnico sobre padrdes microbiologicos para alimentos (BRASIL,
2001).

Foram analisadas 81 amostras de polpas congeladas de frutas, em
embalagens de 100g, dentro do prazo de validade, sendo 27 amostras de cada
industria. Foram realizadas analises dos sabores umbu, caju e manga de cada
uma das industrias em estudo, sendo realizadas trés repeticbes em periodos
diferentes, contemplando assim lotes distintos, as analises foram realizadas em

triplicata.

A escolha das polpas para o estudo de qualidade microbiolégica, foi

baseada em uma pesquisa realizada pela CONAB em 2010, a qual fez um
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levantamento identificando 12 (doze) tipos de polpa de frutas e as quantidades
médias mais comercializadas no estado de Pernambuco, dentre elas estao: polpa

de caju (78.9t), polpa de umbu (70.5t), polpa de manga (35.1t).

As amostras foram coletadas em cada induUstria, as quais foram
acondicionadas em caixa térmica contendo baterias de gelo conservador e
transportadas de imediato ao laboratério de microbiologia de alimentos. No
laboratério foram preparadas as diluicdes seriadas (10, 1072, 1073), e distribuidas
nos meios seletivos para realizacdo das analises, cada amostra recebeu um
codigo de identificacdo, ou seja, PFn onde PF = polpa de fruta (especificacdo da
fruta) e n = nimero da amostra. A seguir, a embalagem foi aberta através de
tesoura, sendo ambas desinfetadas com algodao embebido em &lcool 70%,
assepticamente onde uma por¢cdo de 10g da mesma foi colocada em um frasco
de Erlenmeyer contendo 90 ml de agua destilada estéril sendo homogeneizados
posteriormente (diluicdo 10™). A partir desta foram realizadas as demais diluicées
decimais seriadas, até 10 utilizando-se o mesmo diluente (ICMSF, 1980). Foram

realizadas as seguintes analises:

Coliformes Totais e Termotolerantes

Foram realizadas através da técnica do Numero Mais Provavel (NMP).
Foram pipetadas aliquotas de 1ml para tubos contendo 9ml de Caldo Lactose Bile
Verde Brilhante (CLBVB), em triplicata, contendo tubos de Durhan invertidos e
incubados a 35°C por 48h. Para confirmacdo de coliformes totais, apdés este
periodo foram considerados positivos os tubos que apresentaram a presenca de
gas e turbidez do meio de cultura. A partir dos tubos positivos para coliformes
totais foi retirada uma aliqguota de 1ml do CLBVB e inoculadas em tubos com
Caldo EC contendo tubos de Durhan invertidos que foram incubados em banho
maria a 45°C por 24h. Apoés este periodo foi observada a turbidez e producgéo de
gas, sendo estes tubos positivos para coliformes termotolerantes, e o resultado
expresso em NMP/mL (SILVA et al.,1997).

Pesquisa de Escherichia coli

A partir dos tubos de ensaio contendo caldo EC, usados na quantificacédo
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de coliformes termotolerantes que apresentaram turvagdo, com ou sem gas no
interior do tubo de Durham foram realizadas semeaduras por esgotamento na
superficie de placas de Petri contendo agar eosina azul de metileno e incubacéo a
35°C durante 48 horas. As coldnias suspeitas foram identificadas utilizando-se os
testes bioquimicos (IMVIC), isto ¢é, de indol/vermelho de metila/Voges-
Proskauer/citrato (MARTH, 1978; SPECK, 1976).

Pesquisa de Salmonella spp

Em 225 ml de caldo lactosado e de &gua peptonada a 1% foram
homogeneizados, respectivamente 25 g de cada amostra. Depois da incubacédo a
35°C por 24 horas, 1 ml de cada cultivo foi transferido para tubos de ensaio
contendo 10 ml de caldo tetrationato de Kauffmann e 10 ml de caldo selenito
cistina que foram incubados a 35°C. ApGs 24, 48 e 120 horas foram feitas
semeaduras, em superficie de placas de Petri contendo agar Salmonella Shigella
e agar verde brilhante, as col6nias suspeitas foram submetidas aos testes
bioquimicos (principalmente inoculacdo em agar triplice acucar e ferro, agar lisina
e ferro, teste de urease, degradacdo do malonato, desaminacgao da fenilalanina e
descarboxilacdo da lisina) e soroldgicos (BRASIL, 1981; BRASIL, 2003).

Andlise de Bolores e Leveduras

Como metodologia rapida, foi utilizado o sistema Petriflm™ para a
contagem de Bolores e Leveduras conforme as instrucdes do fabricante: a placa
3M™  Petriflm™ foi colocada em uma superficie plana, o filme superior foi
levantado, e com o auxilio de uma pipeta posicionada perpendicularmente a placa
3M™ Petrifilm™, foi adicionado 1ml da amostra no centro do filme inferior. Em
seguida desceu-se o filme superior sobre a amostra. Foi utilizado o difusor do
Petriflm™ Leveduras e Bolores no centro da placa, a fim de distribuir a amostra,
pressionando delicadamente o centro do difusor. Nao se deve girar nem arrastar o
difusor. Apés um minuto, no minimo, o gel foi solidificado e as placas foram
encubadas com a face transparente para cima, em pilhas de até 20 placas a 20-
25°C de 3 a 5 dias e os resultados expressos em UFC/ml. Devido ao fato de que

alguns bolores podem crescer rapidamente, foi interessante ler e contar as placas
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em 3 dias, pois pequenas colonias podem ser ocultadas pelos bolores maiores,
crescidos em 5 dias (3M, 2015).

6.4.4 Plano APPCC

Objetivando-se a elaboracéo e implantacdo do plano APPCC / HACCP, em
qualguer unidade produtiva seja ela alimentar ou ndo, é necessario cumprir uma
sequéncia metodologia recomendada pelo "Codex Alimentarius® (CODEX
ALIMENTARIUS, 1997; SILVA, 1997; WHO, 1997; MORTIMORE, 2001; ABNT,
2002):

1. Formacdo da equipe de APPCC: a equipe deve ter uma formacéo
multidisciplinar. As pessoas devem estar familiarizadas com os produtos e seus
métodos de elaboracdo. As pessoas integrantes da equipe devem ter poder de
convencimento, lideranca e capacidade de multiplicacdo dos conceitos. 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. Descricao do produto: uma detalhada descricdo do produto deve ser feita,
incluindo sua composi¢do quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte

utilizado na distribuicdo, as condi¢cdes de armazenagem e o tempo de vida util.

3. Identificacdo do uso: deve-se identificar qual o publico-alvo do produto e
saber se faz parte de um segmento particular da populacdo (bebés, idosos,

enfermos, adultos, etc.).

4. Construgao do diagrama de fluxo: deve-se resumir o fluxo de processo em
um diagrama simplificado, que forneca um esboco do processo e realce a

localizacdo dos perigos potenciais identificados. E importante ndo negligenciar
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nenhuma etapa que possa afetar a seguranc¢a do alimento.

5. Confirmagédo no local das etapas descritas no fluxograma: uma vez
estabelecido o diagrama operacional, deve-se efetuar a inspec¢do no local,
verificando a concordancia das operacdes descritas com o0 que foi representado.
Esta etapa irA assegurar que o0s 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 e 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; Evolugéo
qualitativa e quantitativa da presenca do perigo; Capacidade de multiplicacédo e
sobrevivéncia dos microrganismos; e Produgcdo ou permanéncia nos alimentos de
toxinas, agentes quimicos ou fisicos. Quaisquer medidas de controle existentes
ou gue poderiam ser aplicadas devem ser listadas. Mais de uma medida de
controle pode ser necesséria para controlar um perigo e mais de um perigo pode

ser controlado por uma mesma medida de controle.

7. Determinar os pontos criticos de controle (PCC): um PCC é uma etapa na
qual um controle pode ser aplicado, sendo essencial prevenir ou eliminar um
perigo relativo & 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 elaboracéao do produto.

8. Estabelecer limites criticos para cada PCC: os limites criticos sdo aqueles
gue separam os produtos aceitaveis dos inaceitaveis, podendo ser qualitativos ou
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quantitativos. Cada parametro estabelecido deve ter o seu limite critico
estabelecido, de forma a manter a viséo clara das medidas de controle dos PCCs.
O estabelecimento desses limites deve estar baseado nos conhecimentos
disponiveis em fontes como: legislacao, literatura cientifica, dados de pesquisas

reconhecidas, normas internas da empresa, etc.

9. Estabelecer um sistema de monitoramento para cada PCC: para assegurar
gue as medidas de controle operem como planejado nos PCCs e detectem
qualquer perda de controle, é 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 monitoracdo deve permitir, quando possivel, que os
ajustes sejam feitos antes que uma medida exceda os limites criticos. Medidas
fisicas e quimicas sdo as vezes preferiveis a testes microbiologicos, porque
podem ser levantadas rapidamente e, muitas vezes, indicam a condi¢ao

microbioldgica do produto.

10. Estabelecer acbes corretivas: acfes 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 verificacdo: A aplicacdo de métodos de
verificacdo e auditoria, procedimentos e testes, incluindo amostragem e analises
aleatdrias, podem ser utilizadas para testar se o sistema APPCC esta funcionando
corretamente. De maneira regular ou ndo planejada, a informacgéo disponivel no

sistema APPCC deve ser sistematicamente analisada.
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12. Estabelecer documentacdo e manter registros: os procedimentos do
sistema APPCC devem estar documentados, assim como 0s registros das
atividades de monitoramento dos PCCs, das acles corretivas relacionadas aos
desvios e das modificagdes do sistema APPCC. Estas informacbes devem ser

mantidas para acompanhamento e revisbes subsequentes.

Essa sequéncia logica de acdes para a implantacdo do sistema APPCC,
adicionada de quatro itens iniciais, esta representada em forma de fluxograma a
seguir (Figura 3), o qual foi utilizado para desenvolver um plano APPCC (Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle) para implementacdo em industrias
processadoras de polpas de frutas. Este plano foi realizado seguindo o
fluxograma produtivo das industrias em estudo, considerando as peculiaridades
que cada uma apresenta e adequando-se as necessidades das mesmas. E
importante salientar que o presente plano APPCC apesar de ter sido elaborado
com base nas industrias em estudo, € um plano sugestivo, sendo de
responsabilidade de cada industria a sua implementacdo ou ndo, com as devidas
adequacdes as caracteristicas de cada local. Deste modo, o plano APPCC
apresenta dentre os aspectos principais: Fluxograma de producéo; ldentificacdo
de pontos criticos de controle; Medidas preventivas; Medidas corretivas. Levando
em consideracdo que as etapas em aberto devem ser descritas a partir do

momento em que se iniciar a sua efetiva aplicacao.
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Figura 3 - Fluxograma para elaboragdo do Plano APPCC em industrias de

alimentos.

DEFINICAO DOS OBJETIVOS
!
INDENTIFICACAO E ORGANOGRAMA DA EMPRESA
!
AVALIACAO DE PRE-REQUISITOS
l
PROGRAMA DE CAPACITACAO TECNICA

|

DESCRICAO DO PRODUTO E USO ESPERADO
|

ELABORACAO DE FLUXOGRAMA DE PROCESSO

|

VALIDACAO DO FLUXOGRAMA DE PROCESSO
!

ANALISE DOS PERIGOS E MEDIDAS PREVENTIVAS
PRINCIPIO 1

l

IDENTIFICAC;AO DOS PONTOS CRITICOS DE CONTROLE
PRINCIPIO 2

l

ESTABELECIMENTOS DOS LIMITES CRITICOS
PRINCIPIO 3

l

ESTABELECIMENTO DOS PROCEDIMENTOS DE
MONITORIZACAO
PRINCIPIO 4

!

ESTABELECIMENTO DAS A(;OES CORRETIVAS
PRINCIPIO 5

!

ESTABELECIMENTO DOS PROCEDIMENTOS DE VERIFICACAO
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l

ESTABELECIMENTO DOS PROCEDIMENTOS DE REGISTRO
PRINCIPIO 7

Fonte: (SENAI, 2000; RODRIGUES, 2012; SILVEIRA, 2012)
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Os dados obtidos foram analisados pela ANOVA, utilizando o teste de

Duncan para comparacao entre as medias, ao nivel de 5% de significancia.

6.5 Resultados e Discussao

6.5.1 Avaliacdo das Condicdes Higiénico-Sanitéarias

De acordo com a aplicacdo da lista de verificacdo nas industrias, foram

obtidos percentuais de adequacdo de 82% para a indastria B, indicando a

classificacdo dessa industria no grupo 1, situado entre 76 a 100% de atendimento

dos itens. As industrias A e C obtiveram 71% e 54% respectivamente de

conformidades, sendo classificadas no grupo 2, situado entre 51 a 75%, segundo
a RDC n.° 275/02 (BRASIL, 2002). Os modulos e suas respectivas pontuacdes

podem ser verificados na Tabela 2.

Tabela 2 - Diagnéstico de conformidades quanto as Boas Préticas de Fabricacéo

de Alimentos nas indastrias processadoras de polpas de frutas localizadas no

estado de Pernambuco.

Etapas do Check list

Grau de Conformidades (%)

Edificagbes e Instalagbes

Higienizacdo do ambiente

Controle integrado de vetores e pragas
Abastecimento de agua

Manejo de residuos

Saude dos manipuladores

Matérias primas, ingredientes e embalagens
Obtencéo da polpa de frutas
Armazenamento da polpa de frutas e transporte
Exposicdo ao consumo e revenda
Documentacéo e registro

Responsabilidade técnica

Inddstria A
85,00%
77,00%
80,00%
78,00%
67,00%
50,00%
82,00%
81,00%
50,00%
71,00%
14,00%
100,00%

Industria B

82,00%
85,00%
100,00%
67,00%
83,00%
79,00%
82,00%
90,00%
75,00%
86,00%
71,00%
100,00%

Inddstria C
62,00%
54,00%
40,00%
56,00%
50,00%
50,00%
59,00%
71,00%
50,00%
50,00%
14,00%
100,00%
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De acordo com Taylor (2008) e Nunes et al. (2010) os itens que se seguem,
sd0 0s mais importantes para a manutencdo da integridade fisica dos

consumidores:

v Aspectos gerais de higiene pessoal e programa de treinamento;
Aspectos gerais de projetos e instalacdes;
Aspectos gerais de producéo;

Aspectos gerais de limpeza e sanitizacao;

D N N NN

Aspectos gerais de controle integrado de pragas.

Com base na tabela 2 a estrutura fisica (EdificacBes e Instalacdes) é o
primeiro item avaliado, o qual apresenta um grau de conformidades satisfatério
para as industrias A e B, sendo necessario alguns ajustes, 0s quais Sao
facilmente aplicaveis. Tais como: O ajuste de portas e janelas aos batentes;
Portas das areas de producdo, armazenamento e vestiarios com fechamento
automatico; Instalacdes munidas de ralos sifonados; A realizacdo de manutencéo
periodica, programada e com registro; Como também o registro atualizado das
manutenc¢des realizadas em equipamentos de medicéo (calibracéo). A industria C
apresentou um valor bem abaixo (62%) quando comparado com as demais e
abaixo do recomendado pela RDC n.° 275/02 (BRASIL, 2002). Problemas na
adequacdo de espaco e fluxograma foram itens marcantes para este baixo
percentual de conformidade, além da auséncia ou deterioracdo de azulejos e

ceramicas, infiltracbes na area de manipulagéo e local pouco ventilado.

De acordo com a RDC n° 275 as instalagbes fisicas como piso, parede e
teto devem possuir revestimento liso, impermeavel e lavavel. Devem ser mantidos
integros, conservados, livres de rachaduras, trincas, goteiras, vazamentos,
infiltracbes, bolores, descascamentos, dentre outros e ndo devem transmitir

contaminantes aos alimentos (BRASIL, 2002).

A higienizacdo do ambiente € de extrema importancia para a manutencao
da qualidade dos alimentos processados e comercializados, dentre as fabricas

visitadas nenhuma atingiu a exceléncia maxima em organizagao e higiene, porém
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as industrias A e B apresentaram maior grau de adequacédo, haja vista fazem a
manutencao e higiene adequada, precisando apenas aperfeicoar o procedimento,
treinando os responsaveis por essa atividade. Enquanto que a industria C
apresentou algumas inadequacdes que refletem no percentual de conformidades
(54%), dentre elas estdo: Realizagdo de operacbes de higiene rotineiras
acompanhadas de registro em planilha; Os funcionarios responsaveis pela
atividade de higienizacdo ndo usavam uniformes apropriados para este fim e ndo

receberam treinamento adequado para a realizacédo dessa atividade.

Deficientes praticas de limpeza podem resultar na formacdo de biofilmes
sobre a superficie dos equipamentos / utensilios, comprometendo a seguranca
dos produtos a serem processados. Os baixos valores de pH caracteristicos da
maioria das frutas, podem ser antagonistas para a multiplicacdo de organismos
patogénicos. Contudo, sabe-se que a combinacdo de baixos valores de pH e
baixas temperaturas (tais como na refrigeracdo de sumos de fruta) podem levar
a uma menor sobrevivéncia dos patégenos (HSIN-YI et al., 2001).

Sujidades e sobras de matérias primas sao um excelente substrato para
microrganismos. Por isso, 0 ambiente, 0s objetos e os maquinarios usados para
preparar as polpas de frutas precisam ser rigorosamente limpos. O cuidado deve
ser redobrado na limpeza dos utensilios e equipamentos que entram em contato
direto com os alimentos, principalmente se eles forem usados em preparagdes
gue ndo precisam passar pelo processo de cocc¢ao, a exemplo as polpas de frutas
(ANVISA, 2009).

Como estabelece a RDC n° 275 é indispensavel realizar o controle de
pragas e vetores urbanos, por isso toda a edificacdo, as instalacdes, o0s
equipamentos, os moveis e utensilios devem ser livres dessas pragas. Toda
industria deve possuir um conjunto de acdes eficazes e continuas para este
controle, com o objetivo de impedir a atragéo, o abrigo, o acesso e ou proliferacéo
dos mesmos (BRASIL, 2002).

Quanto aos aspectos citados a industria B apresentou 100% de
conformidades, apresentando um controle satisfatério diante do que € solicitado

pela legislacdo, apresentando o certificado de controle de pragas e vetores
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urbanos atualizado, além da comprovacao por meio de Licenca Sanitéria, que a
empresa prestadora do servico a este fim, era registrada e legalizada. Além da
presenca de um relatério, que informava qual produto quimico foi utilizado, para
gue fim (exterminio de baratas, ratos, moscas, etc) e em que locais foi aplicado.
Contudo as industrias A e C nao apresentaram certificado de controle de pragas
atualizado e registrado.

A presenca de lixo e residuos favorecem diversos tipos de vetores, como
moscas, baratas, ratos, entre outros, o que pode disseminar microorganismos
patogénicos para as frutas e superficies de preparacdo, e, conseguentemente,
para os produtos. Barro et al. (2006) relataram o isolamento de Salmonella,
Shigella e Streptcoccus de moscas que voam perto de vendedores de rua que
comercializa sucos e pratos de carne, em Ouagadougou, Burkina Faso, Africa,
demonstrando a grande importancia que o controle de pragas tem para

instalacdes que preparam e comercializam alimentos.

As industrias avaliadas eram abastecidas com &agua potavel, como é
exigido nos regulamentos. Agua potavel permite que sejam realizados
procedimentos de higienizacdo de todas as edificacdes, equipamentos, moéveis,
utensilios, manipuladores e dos alimentos, estando estes resultados de acordo
com a RDC n° 275 (BRASIL, 2002).

Contudo, as industrias em estudo ndo apresentaram 100% de
conformidade neste item (Abastecimento de agua), haja vista, que apresentavam
depodsitos com rachaduras (industria C), isto €, estado de conservacao
inadequado, além de ndo realizarem limpeza periddica (industria A), como
também né&o possuir planilha de controle da higiene do reservatério. Em alguns
casos a agua do abastecimento publico era complementada com &agua
proveniente de poc¢o artesiano, cujas analises devem ser periodicas, além do uso
de pastilhas de cloro e a medicdo do mesmo. Fato este ndo presenciado nas
industrias B (67%) e C (56%), as quais ndo cumpriram as exigéncias de forma

adequada referente ao abastecimento de agua.

A qualidade da agua representa um ponto critico em estabelecimentos que

processam e/ou manipulam alimentos, exercendo uma potencial influéncia sobre
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o estado microbiolégico do produto final, particularmente quando esta € usada
para formular outros produtos (LEWIS et al., 2006).

No item Manejo de residuos foi observado os seguintes aspectos: A
presenca de depdsitos adequados para o armazenamento e descarte dos
residuos; A presenca em quantidade suficiente para atender a demanda de
producéo; A facilidade de higienizacdo e transporte; Devidamente tampados e
sem contato manual (acionamento por pedal). As industrias A e C nao
apresentaram grau de conformidades satisfatérios, em relacdo a quantidade
suficiente de depdsitos para os residuos, como também o seu adequado descarte
(industria C).

Segundo Tolentino et al., (2008), no processamento minimo de frutas,
aproximadamente 50% do peso total da matéria-prima recebida é descartada na
forma de folhas, talos ou cascas. Esse descarte € improprio para 0 consumo
humano, mas pode ser utilizado como matéria-prima para compostagem ou

encaminhado para a alimentagéo animal.

Os principais desvios dos manipuladores, cuja manipulacdo é enquadrada
como ruim, corresponde a falta de conhecimento e despreparo, educacao
insuficiente, falta de conhecimento sobre higiene dos alimentos, baixa motivacéo
para o desempenho da manipulacdo de alimentos e por fim desconhecimento
sobre boas praticas de fabricacdo e procedimentos operacionais padronizados
(RODRIGUES et al., 2012).

Aspectos esses encontrados em especial nas industrias A e C
apresentando 50% de conformidades, fator esse que se deve a falta de
orientacdo adequada aos manipuladores e funcionarios de forma geral, como
também o déficit de treinamentos em Boas Praticas de Fabricagdo e 0 nao
controle e registro de saude dos manipuladores, além do ndo afastamento do
funcionario quando o mesmo apresentar pequenas lesdes e/ou sintomas de
enfermidades de menor gravidade, mas que poderia representar risco de

contaminacao.

Apenas o0s atestados de saude ocupacional dos funcionarios foram

apresentados. Além, dos cuidados com a higiene pessoal, é fundamental que os
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funcionéarios estejam com boa saude, para que ndo venham a transmitir doencas
atraves dos alimentos manipulados por eles. Para isso, é necessario que passem

periodicamente por exames médicos.

O Ministério do Trabalho, através da NR-7, determina a realizacdo do
PCMSO - Programa de Controle Médico de Saude Ocupacional, cujo objetivo é
avaliar e prevenir doengas adquiridas no exercicio da profissdo, ou seja,
problemas de saude consequentes da atividade profissional. Este controle deve
ser realizado por um profissional médico especializado em medicina do trabalho,
devendo ser feito exame médico admissional, periddico, demissional, de retorno
ao trabalho e na mudanca da funcéo (SESC, 2003; FREIRE et al., 2009).

A industria C foi a que apresentou 0 menor percentual no item Matérias
primas, ingredientes e embalagens (59%), isso se deve ao fato de ndo apresentar
condicbes adequadas de armazenamento em relacdo a higiene e conservagao
dos paletes. Resultados préximos aos obtidos por Rodrigues et al., (2012) que
considerou esse item como regular (68%) de acordo com a avaliagdo realizada

em um servigo de alimentacao institucional.

No item obtencdo da polpa de frutas, todas as industrias em estudo
apresentaram um grau de conformidade satisfatorio, sendo necessarias algumas
adaptacdes, dentre elas a principal seria o correto monitoramento e registro das

temperaturas de armazenamento das polpas de frutas processadas.

Em relacdo ao transporte realizado, a fim de entregar as polpas de frutas
aos estabelecimentos que comercializam os produtos ou mesmo nas industrias
gue as usam como ingredientes, foi observado que os caminhfes se encontravam
em estado adequado, além de serem munidos de ambiente refrigerado para a
conservacao do produto. Contudo as industria A e C apresentaram um percentual
de adequacdo de 50%, pelo fato de n&o realizarem o monitoramento da
temperatura de refrigeracao do transporte de forma efetiva, fator este que faz com
que as polpas de frutas passem um longo periodo em temperatura inadequada,
chegando em muitos casos descongeladas ao consumidor final, podendo assim

favorecer o crescimento microbiano.

O quesito Exposicdo ao consumo e revenda refere-se aos aspectos de
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comercializagéo, haja vista que nas industrias ha um local onde é comercializada
a polpa diretamente ao publico local, a industria C apresentou um percentual de
50% de conformidades, dentre os pontos negativos estdo: 0s equipamentos nao
possuem controle de temperatura e a area de recebimento do pagamento néo é

reservada.

Em relacdo a Documentacdo e 0s registros necessarios exigidos pela
legislacdo, apenas a industria B (71%) apresenta, enquanto que a industriaAe C
ambas (14%), ndo apresentavam as documentacfes necessarias, que estavam
sendo formuladas pelo responséavel técnico recém contratado. Dentre elas estdo o
Manual de Boas Préticas de Fabricacao que é um retrato do estabelecimento e de
suas atividades, os POP (procedimento operacional padronizado), e o0s
certificados de Cursos de Capacitacdo de Boas Praticas de Fabricacdo para

manipulacdo dos alimentos.

O Manual de Boas Préticas de Fabricacdo € um documento que descreve a
forma correta de fazer o trabalho executado na fabrica. Nele, pode-se ter
informacdes gerais sobre como fazer a limpeza, o controle de pragas, da agua
utilizada, os procedimentos de higiene e controle de saude dos funcionarios, o
que fazer com o lixo e como garantir a producdo de alimentos seguros e
saudaveis (ANVISA, 2004).

O Procedimento Operacional Padronizado (POP) é um documento que
descreve passo-a-passo como executar as tarefas no estabelecimento. O POP
destaca as etapas da tarefa, os responsaveis por fazé-la, os materiais
necessarios e a frequéncia em que deve ser feita. Como os POP sdo documentos
aprovados pelo estabelecimento, por meio do responsavel, € dever de cada
manipulador segui-los (ANVISA, 2004).

Os POP necessérios sdo os de limpeza das instalagbes, equipamentos e
moveis; controle de vetores e pragas; limpeza de reservatério de agua; higiene e
saude dos manipuladores. O Manual de Boas Praticas e os POP devem estar

disponiveis e acessiveis para consulta de todos os funcionarios.

Segundo a RDC n° 275, o responsavel pelas atividades produtivas e de

supervisao deve ser comprovadamente submetido a curso de capacitacao,
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abordando, no minimo, os seguintes temas: contaminantes alimentares; doencas
transmitidas por alimentos; manipulacédo higiénica dos alimentos e boas préticas
(BRASIL, 2002).

Nos empreendimentos visitados todos apresentavam responsavel técnico,
formacdo de nivel superior em Medicina Veterinaria e Nutricdo, capacitado em
alimentos para o desenvolvimento da fungédo de monitoramento e supervisao dos

funcionérios.

A supervisao dos manipuladores pode ser executada pelo proprietério, pelo
responsavel técnico ou por um funcionario. O importante € que seja capacitado,
por meio de curso. A atividade de supervisdo é de muita responsabilidade, pois o
supervisor deve garantir o compromisso dos manipuladores em trabalhar

conforme todas as regras de higiene necessarias a producdo de um alimento
seguro e saudavel (ANVISA, 2004).

Dentre os aspectos observados com as visitas realizadas as trés industrias
de polpa de frutas, e a partir do registro do que foi documentado por meio do
check list, foi possivel verificar que os estabelecimentos ainda precisam se
adequar para oferecem um servico de qualidade e totalmente seguro, livre de

contaminantes, e sem prejuizos a saude dos consumidores.

E necessario investimento por parte das inddstrias em estrutura e
instalagbes, em especial no treinamento dos funcionarios que trabalham
diretamente manipulando os alimentos. Sdo medidas simples mais que tem que
ser levadas a sério por parte dos proprietarios e colaboradores, para que o grau

de conformidade seja ideal, de acordo com a legislagao.

6.5.2 Analises Microbiol6gicas das méos dos manipuladores

A higienizacdo das méos é considerada a acao isolada mais importante no
controle de infeccbes em servicos de saude e alimentacdo. Porém, a falta de
adesdo dos manipuladores de alimentos a esta pratica € uma realidade que vem

sendo constatada ao longo dos anos e tem sido objeto de estudos em diversas
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partes do mundo. A utilizagdo simples de agua e sabao pode reduzir a populacao
microbiana presente nas méos e, na maioria das vezes, interromper a cadeia de
transmissao de doencas. A aplicacdo de produtos antissépticos, em especial de
agentes com base alcodlica, pode reduzir ainda mais os riscos de transmissao,
pela intensificacdo da redug&o microbiana ou por favorecer um aumento na
frequéncia de higienizagdo das méaos (BRASIL, 2004; VIEIROS et al., 2009;
HUMAN et al., 2012).

O grande desafio, nos dias atuais, é a adequacdo das técnicas ja
desenvolvidas, aplicando os produtos disponiveis, a real necessidade de cada
instituicdo, de acordo com o grau de complexidade das ac¢bes assistenciais ali

desenvolvidas.

As andlises microbiolégicas sdo um importante parametro para conhecer o
nivel de higiene dos manipuladores, servindo de exemplo pratico e visual para
qgue os funcionarios pudessem identificar a contaminacdo existente, visto que
alguns manipuladores ndo conseguem entender a possibilidade de serem
portadores de microrganismos patogénicos. Assim, os resultados obtidos estdo

demonstrados na tabela 3.

Tabela 3: Avaliacdo microbiolégica das méaos de manipuladores de industrias
processadoras de polpa de frutas localizadas no estado de Pernambuco.

Estafilococos . )
Bolores e Coliformes Coliformes

IndUstria  Manipulador Leveduras nggil,:il\?:e totais termotolerantes
(UFC/mL) (UFC/mL) (NMP/mL) (NMP/mL)
A 1 3,2x103 8,3x102 <3,0 <3,0
A 2 1,6x103 2,0x10t <3,0 <3,0
B 3 2,7x10" 1,4x10° 23,0 23,0
B 4 5,0x103 1,2x10? <3,0 <3,0
C 5 1,4x10° 6,4x10" 240,0 240,0

Foi possivel verificar um alto indice de contaminacdo nas maos dos
manipuladores, para todos o0s microrganismos analisados. Em especial no

manipulador 5 que obteve o maior percentual de contaminacdo, resultados
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proximos foram encontrados por Nunes et al.,, (2010), em que 70% dos
manipuladores ignoravam a necessidade de lavar as m&os antes e depois de
manusear dinheiro; 40% nao tinha percebido a necessidade de usar o sab&o
durante o processo e apenas 16% achavam que era preciso lavar as maos depois
de espirrar. Observou-se também que 94% dos manipuladores ndo concordaram

com a necessidade de lavar as maos ap6s o manuseio continuado do alimento.

Foi observado no momento da coleta que o manipulador 5 apresentava
uma enfermidade na unha, a qual pode ter influéncia determinante no elevado
resultado obtido. Assim é de extrema importancia a higiene das maos, mas
também a salde das mesma, sendo importante o manipulador que apresente
qualquer tipo de lesédo seja afastado do trabalho e realize um tratamento, caso
nao possa ser afastado que utilize luvas enquanto se trata da enfermidade.

Evitando-se a contaminacao dos alimentos por microrganismos.

Os microrganismos analisados sdo de grandes prejuizos na producao de
alimentos. Os bolores e leveduras sdo microrganismos deteriorantes levando a
decomposicdo do alimento e inviabilizando seu consumo. Enquanto que o
estafilococos, coliformes totais e termotolerantes podem causar Sérios riscos a
salde e em muitos casos podendo levar a morte, em especial grupos vulneraveis
(criancas, idosos, pessoas com baixa na imunidade) (HUMAN et al., 2012;
PRADO et al., 2015).

Clayton et al. (2004) relataram que apenas 9% (25 de 274) dos
manipuladores de alimentos higienizavam suas méaos depois de tocar seu rosto ou
cabelo e 14% (68 de 486 manipuladores de alimentos) lavaram as maos ao entrar

na cozinha.

A higiene das maos é considerada um dos métodos mais eficazes de
prevencao de doencas transmitidas por alimentos, porque muitas dessas doencas
sdo causadas por microrganismos transmitidos pelas méaos contaminadas de
manipuladores de alimentos (TODD et al., 2007; ALI, et al., 2014).

No entanto, estudos tém mostrado que existe uma baixa taxa de adesao
com as praticas recomendadas de higiene das maos por manipuladores de

alimentos durante a preparacdo dos alimentos (FDA, 2000; ALLWOOD et al.,
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2004; CLAYTON et al., 2004; GREEN et al., 2006; ROBERTSON et al., 2013).

Para proteger a saude da populacdo contra as doencas causadas
pelo consumo de alimentos contaminados, as autoridades sanitarias em torno do
mundo estabeleceram regras e recomendacdes que enfatizam higienizacdo das
maos para garantir condi¢Bes higiénico-sanitarias nos alimentos manipulados
(BRASIL, 2004; WHO, 2006; FDA, 2009). Por exemplo, nos Estados Unidos, FDA
- Food and Drug Administration, estabeleceu recomendacdes em seu Cadigo
Alimentar em que as maos devem ser higienizadas para evitar a contaminacao,

incluido durante a preparacao dos alimentos (FDA, 2009).

No Brasil, RDC 275 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA),
prevé a regulamentacdo técnica das praticas sanitarias para estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos. A resolu¢cdo também determina que 0s
manipuladores de alimentos devéo lavar bem as maos ao chegar no trabalho,
antes e depois de manusear alimentos, apds qualquer interrup¢ao dos trabalhos,
depois de tocar material contaminado, ap6s usar o banheiro e sempre que
considerado necesséario. A resolucdo também estabelece que os cartazes
educativos devem ser afixados em locais de facil visualizacdo, incluindo o vaso
sanitario e lavatorios, para orientar os manipuladores de alimentos na lavagem
adequada das maos e técnicas de anti-sepsia, bem como outros habitos de
higiene (BRASIL, 2002).

Héa relatos de que os manipuladores de alimentos raramente lavam as
maos quando entram na cozinha ou durante a preparacdo dos alimentos e que a
higiene das maos, quando realizada, é executado de forma inadequada
(ALMEIDA et al., 1995; ANDRADE et al., 2003; CAMPOS et al., 2009).

6.5.3 Analises microbioldgicas das polpas de frutas

Os resultados obtidos referentes as contagens de bolores e leveduras (e
suas diferencas entre os lotes), determinacdo do Numero Mais Provavel (NMP) de
coliformes totais, NMP de coliformes fecais (termotolerantes), pesquisa de
Escherichia coli e de Salmonella spp das 81 amostras de polpas congeladas de

frutas das industrias A, B e C estdo demonstrados respectivamente nas Tabelas 4,
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5e6.

Tabela 4: Analises microbioldgicas de polpas de frutas congeladas coletadas na
industria A, localizada no Estado de Pernambuco.

POLPA Bolores e Leveduras Coliformes Coliformes Escherichia Salmonella
(UFC/mL) totais termotolerantes coli spp
(NMP/mL) (NMP/mL) Confirmativo (-/+)
Lote 1 Lote 2 Lote 3
Caju  3,54+0,02a 2,31+0,01b 2,33+0,04b <3 <3 - -
Umbu 3,7740,01a 3,93+0,01a 4,38+0,7a <3 <3 - -
Manga 4,45+0,70a 4,90+0,70a 5,16+0,02a <3 <3 - -

Médias seguidas de letras iguais na horizontal ndo diferem significativamente (p>0,05) pelo teste
de Duncan.

Tabela 5: Analises microbiologicas de polpas de frutas congeladas coletadas na
industria B, localizada no Estado de Pernambuco.

POLPA Bolores e Leveduras Coliformes Coliformes Escherichia Salmonella
(UFC/mL) totais termotolerantes coli spp
(NMP/mL) (NMP/mL) Confirmativo (-/+)
Lote 1 Lote 2 Lote 3
Caju  1,91+0,70a 2,38+0,03a 2,39+0,01a <3 <3 - -
Umbu 1,00+0,00c 2,06+0,03b 2,61+0,00a <3 <3 - -
Manga 1,64+0,01c 2,70+0,00b 4,70+0,01a <3 <3 - -

Médias seguidas de letras iguais na horizontal ndo diferem significativamente (p>0,05) pelo teste
de Duncan.

Tabela 6: Analises microbiologicas de polpas de frutas congeladas coletadas na
industria C, localizada no Estado de Pernambuco.

POLPA Bolores e Leveduras Coliformes Coliformes Escherichia Salmonella
(UFC/mL) totais termotolerantes coli spp
(NMP/mL) (NMP/mL) Confirmativo (-1 +)
Lote 1 Lote 2 Lote 3
Caju  5,06+0,03a 5,02+0,03a 3,90+0,71a 3 3 + -
Umbu  3,75+0,0a 3,35%0,71a 2,76+0,0l1a <3 <3 - -
Manga 2,42+0,01b 4,31+0,0l1a 2,36+0,00c <3 <3 - -

Médias seguidas de letras iguais na horizontal ndo diferem significativamente (p>0,05) pelo teste
de Duncan.

Para todos os sabores, a industria B apresentou menores contagens para
bolores e leveduras; onde nenhuma amostra das polpas de umbu e caju desta
indUstria excedeu o limite (tabela 5). O que é ratificado pelos elevados

percentuais de conformidades obtidos através da lista de verificacbes, que podem
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ser observados na tabela 2.

Uma vez que a RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001 — Anvisa (BRASIL,
2001) nao estabelece padrdes para bolores e leveduras em polpas de frutas, os
resultados das analises das amostras de polpas de frutas para este grupo de
microrganismos foram analisados frente a legislacdo vigente no ambito do
Ministério da Agricultura, ou seja, a Instru¢do Normativa n° 1, de 7 de janeiro de
2000 (BRASIL, 2000). Esta ultima, ao aprovar o Regulamento Técnico geral para
fixacdo dos Padrbes de ldentidade e Qualidade para polpa de fruta, inclui a
contagem de bolores e leveduras para esta classe de produtos, fixando limites
maximos diferenciados para polpa in natura (5,0x10%/g) e para polpa que sofreu

tratamento térmico ou conservada quimicamente (2,0x10°%/g).

O baixo crescimento de bactérias do grupo coliformes nas amostras
avaliadas pode ser atribuido a acidez das polpas de frutas, uma vez que essa
faixa de pH €& mais favoravel ao crescimento de bolores e leveduras, em
detrimento das bactérias, devido a capacidade dos primeiros desenvolverem-se
em pHs baixos. Estes resultados sdo similares aos obtidos em estudos onde
100% das amostras de polpas de frutas estavam adequadas em relacdo a estes
parametros (HOFFMANN et al., 1997; BUENO et al., 2002; SANTOS et al., 2008;
NUNES et al., 2010).

Nenhuma das amostras de polpas de frutas analisadas excedeu ao valor
méaximo permitido, sendo que o NMP/g variou de <3 a 3 para coliformes totais e
para coliformes termotolerantes foi <3 a 3 para a industria C na amostra de polpa
de caju, para o restante das amostra foi encontrado 100% com valor <3 NMP/g.
Portanto, os lotes analisados apresentaram-se de acordo com a RDC n° 12, de 02
de janeiro de 2001 — Anvisa (BRASIL, 2001) quanto a este parametro.

A RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001 — Anvisa (BRASIL, 2001), que
aprova o Regulamento Técnico sobre padrées microbiolégicos para alimentos,
estabelece como tolerancia para coliformes termotolerantes em polpas de frutas
congeladas, submetidas ou ndo a tratamento térmico, o valor de 10%g. O
parametro coliformes totais ndo é empregado, porém este ensaio foi realizado por

ser indicativo da qualidade higiénico-sanitaria do produto, refletindo as condi¢ées
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da matéria-prima, do ambiente e do pessoal envolvido na producéo.

Foi observada auséncia de Escherichia coli em 100% das polpas coletadas
nas industrias A e B; o mesmo pode ser verificado em estudos realizados por
Hoffmann et al. (1997) e Santos et al. (2008). Contudo houve uma contaminacao
por Escherichia coli e bolores e leveduras em polpa de caju na industria C, este
resultado pode estar associado aos baixos niveis de controle sanitario, os quais
podem ser observados na tabela 2.

Em nenhuma das 81 amostras foi detectada a presenga do microrganismo
Salmonella sp.; portanto, para este parametro, os lotes analisados estavam de
acordo com os padrbes legais vigentes. O mesmo pode ser constatado em
trabalhos semelhantes desenvolvidos por Oliveira et al. (1999); Bueno et al.
(2002); Abreu et al. (2003).

De acordo com a Instrugcdo Normativa n.° 1, de 07 de janeiro de 2000 —
Ministério da Agricultura e do Abastecimento (BRASIL, 2000) e a RDC n° 12, de
02 de janeiro de 2001 — Anvisa (BRASIL, 2001), o padrao estabelecido para o

microrganismo Salmonella sp. é auséncia em 25 gramas, uma vez que a

Salmonella sp. é uma bactéria patogénica.

6.5.4 Plano APPCC

Nenhuma das trés industrias em estudo possui o sistema APPCC
implantado, sendo uma real e importante oportunidade de aplicacdo do sugestivo
plano APPCC a seguir, a fim de garantir uma producdo segura como também
novas oportunidades de comercializagdo, como exemplo o mercado de
exportacdo. Na figura 5 € apresentado o diagrama das etapas operacionais de
producéo das polpas de frutas sendo destacadas as peculiaridades individuais.

Durante o estudo do fluxograma e de cada procedimento realizado na
producdo da polpa de frutas, foi possivel identificar cinco PCCs. Uma vez
visualizados e definidos os seus limites criticos, foi possivel propor medidas
corretivas e principalmente preventivas, além do constante monitoramento,

tornando-se um habito efetivo no sistema de registros e suas atualizacbes, como
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também a verificacdo de todos os procedimentos efetuados durante a
implementagé&o do plano APPCC.

Apoés a apresentacdo e descricdo do fluxograma foram apresentados os
quadros 1, 2 e 3 relativos a analise de perigos e pontos criticos de controle e ao
resumo do plano APPCC. Nos quadros estdo apresentadas todas as etapas de
processamento para polpas de frutas.
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Figura 4: Diagrama de fluxo operacional da polpa de fruta congelada.

PCC - Ponto Critico de Controle; B — Biologico; Q — Quimico; F — Fisico.
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Foram identificados os primeiros PCC’s (Pontos Criticos de Controle)
durante o processamento de fabricacdo das polpas de frutas na recepcdo dos
insumos, em especial as frutas, podendo ter a ocorréncia de perigos de ordem
guimica e bioldgica.

No caso do perigo quimico pode ocorrer a presenca de micotoxinas
encontradas em oleaginosas e nas frutas utilizadas em algumas variedades de
polpas. O perigo biolégico se caracteriza pela possibilidade de contaminacéo das
frutas por microrganismos, pela agua e por outros ingredientes utilizados no
processamento.

O segundo PCC foi identificado durante a refrigeragdo dos insumos, em
especial das frutas, sendo de origem biolégica, caso a temperatura de
refrigeracdo ndo esteja adequada, podendo haver proliferacdo microbiana,
trazendo prejuizos aos ingredientes e, consequentemente, ao produto final.

O terceiro PCC foi identificado durante a etapa de desintegracdo e
despolpamento, pois uma vez nao executada a sua higieniza¢ao de forma eficaz
e periodicamente pode ocorrer a proliferacdo de microrganismos patogénicos e
deteriorantes em grande proporcdo, representando um grande risco a saude
publica. H4 também um risco fisico, pois a néo realizagdo correta da manutencao
dos equipamentos que realizam o processamento, pode acarretar que pecas
pequenas se soltem e entrem em contato direto com as polpas.

O quarto PCC é caracterizado como fisico e biolégico, identificado no
processo de envase e fechamento. A polpa obtida é envasada em sacos de
tamanho variado com auxilio de dosadoras semi-automaticas, automaticas ou por
meios manuais. A embalagem mais utilizada sdo sacos de polietiieno de
diferentes densidades, com capacidade de 50, 100, 500 ou 1.000 ml. A escolha do
tamanho dependera do mercado a ser atendido e dos equipamentos usados para
o enchimento dos envases. Em seguida, devem ser fechados usando-se seladora
para sacos plasticos e imediatamente congelados. Problemas muito comuns em
embalagens plasticas séo os defeitos ou rompimento da vedacao, permeabilidade
ou perfuracdo dos sacos pelos cristais de gelo, o que serve de porta de entrada
para contaminantes. Dai a importancia de uma embalagem que proporcione boa

‘vedacgao” e que seja de alta densidade.
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O quinto e dltimo PCC é bioldgico e envolve as etapas de congelamento,
transporte e revenda. Caso a temperatura ndo seja controlada e mantida durante
essas etapas o risco de proliferagdo microbiana é elevada, além da perda de
consisténcia e cor.

Conhecendo os PCC, medidas preventivas sao tomadas, a fim de evitar
prejuizos futuros, aumento da qualidade dos produtos, conquistando assim novos
mercados consumidores (ADAMS, 2002; ASEFA, et al., 2011).
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Quadro 1: Andlise dos perigos no processamento de polpas de frutas

deteriorantes.

ETAPA DO PERIGOS JUSTIFICATIVA GRAU DE RISCO MEDIDAS
PROCESSAMENTO SEVERIDADE PREVENTIVAS
Quimico: Produtos advindos Média Médio Controle dos
Micotoxinas, do campo. fornecedores e do
Recepcéo de agrotoxicos. processo de
matérias primas e Deficiéncia na higienizagéo.
insumos Biolégico: manipulagéo e na
Microrganismos higienizagéo. Média - alta Médio
patogénicos, Controle de
deteriorantes. manipulacdo e
higienizagéo.
Estocagem sob Bioldgico: Variacéo de Média Médio Controle da
refrigeragdo Microrganismos temperatura. temperatura dos
patogénicos, equipamentos de
deteriorantes. refrigeracéo.
Desintegragdo e Bioldgico: Deficiéncia na Média Médio Controle da
despolpamento Microrganismos | higienizacéo e higienizagéo.
patogénicos, periodicidade.
deteriorantes.
Fisico: Deficiéncia de Alta Alto
Pecas dos manutencao e Manutencéo dos
equipamento periodicidade. equipamento.
soltas ou mal
fixadas.
Envase e fechamento Fisico: Ma vedacdo da Alta Alto Embalagens
ruptura da embalagem e resistentes e um
embalagem e deficiéncia da eficiente método
detritos da qualidade da de vedacéo.
mesma. mesma.
Biologico: Orificios nas Média Médio
Microrganismos embalagens. Embalagens
patogénicos, resistentes e um
deteriorantes. eficiente método
de vedacao.
Congelamento final e Bioldgico: Variacéo de Alta Alto Controle e
armazenamento Microrganismos temperatura. manutencéo da
patogénicos, temperatura.
deteriorantes.
Transporte e revenda Biologico: Variagcéo de Alta Alto Controle e
Microrganismos temperatura. manutencao da
patogénicos, temperatura.
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Quadro 2: Determinacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC) relativos ao

processamento de polpa de frutas.

ETAPA DO
PROCESSAMENTO

PERIGOS

Q1

Q2

Q4

Q5

PCC

Recepc¢éo de matérias
primas e insumos

Quimico:
Micotoxinas, agrotoxicos.

Bioldgico:
Microrganismos patogénicos,
deteriorantes.

Sim

Sim

Sim

PCC (Q)

PCC (B)

Estocagem sob
refrigeracdo

Bioldgico:
Microrganismos patogénicos,
deteriorantes.

Sim

Sim

Sim

PCC (B)

Desintegragéo e
despolpamento

Biologico:
Microrganismos patogénicos,
deteriorantes.

Fisico:
Pecas dos equipamento
soltas ou mal fixadas.

Sim

Sim

Sim

PCC (B)

PCC (F)

Envase e fechamento

Fisico:
Ruptura da embalagem e
detritos da mesma.

Biologico:
Microrganismos patogénicos,
deteriorantes.

Sim

Sim

Sim

Sim

PCC (F)

PCC (B)

Congelamento final e
armazenamento

Bioldgico:
Microrganismos patogénicos,
deteriorantes.

Sim

Sim

PCC (B)

Transporte e revenda

Biologico:
Microrganismos patogénicos,
deteriorantes.

Sim

Sim

PCC (B)

Q1- O perigo é controlado pelo Programa de pré-requisitos?

Q2- Existem medidas preventivas para o perigo?

Q3- Esta etapa reduz ou elimina o perigo a niveis aceitaveis?

Q4- O perigo pode aumentar a niveis inaceitaveis?

Q5- Uma etapa subsequente eliminara ou reduzira o perigo a niveis aceitaveis?
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Quadro 3: Resumo do plano APPCC relativos ao processamento de polpas de

frutas.
Etapa PCC Perigos Medidas Monitorizacao Acéo Registro
preventivas corretiva
(®)) Quimico: Controle dos Devolucéo ao
Recepcao de Micotoxinas, | fornecedores e O qué? Agrotoxicos fornecedor
matérias primas e agrotoxicos | do processo de microrganismos Mapa de
insumos higienizagéo. Como? Andlises controle no
Bioldgico: laboratoriais recebimento da
Microrganismos Quando? A cada Rejeitar o lote; | matéria prima
patogénicos, Controle de recebimento rever as BPF
(B) deteriorantes | manipulagao e Quem? Analista e com o pessoal
higienizagao. fornecedor das frutas encarregado
pelo setor
Estocagem sob Biolégico: Controle da O qué? Temperatura Rejeitar o lote,
refrigeracéo (B) | Microrganismos | temperatura Como? Termémetro resfriamento Mapa de
patogénicos, dos Quando? A cada lote imediato controle de
deteriorantes. | equipamentos | Quem? Aux. De controle armazenamento
de de qualidade
refrigeracdo.
Desintegragdoe | (B) Bioldgico: Controle da Rejeitar o lote
despolpamento Microrganismos | higienizacéo. e rever as
F) patogénicos, O qué? equipamentos BPF
deteriorantes. Como? Observagao Mapa de
visual controle do
Fisico: Quando? diariamente Rejeitar o lote | processamento
pecas dos Manutencdo | Quem? Aux. de produgédo e fazer do produto
equipamento dos manutencgao
soltas oumal | equipamento. corretiva
fixadas.
Envase e F) Fisico: Embalagens
fechamento ruptura da resistentes e
(B) | embalagem e um eficiente
detritos da método de O qué? embalagem
mesma. vedacao. Como? Testes de
resisténcia. Troca de Mapa de
Biolégico: Quando? A cada lote de | fornecedor de controle do
Microrganismos embalagem que chega. embalagem | processamento
patogénicos, Embalagens | Quem? Aux. De controle do produto
deteriorantes. | resistentes e | de qualidade e empresa
um eficiente fornecedora de
método de embalagens.
vedacao.
Congelamento (B) Bioldgico: Controle e O qué? Temperatura Mapa de
final e Microrganismos | manutengéo Como? Termdmetro controle de
armazenamento patogénicos, da Quando? A cada lote Adicionar gelo inspecéo do
deteriorantes. | temperatura. | Quem? Aux. De controle produto
de qualidade
Transporte e (B) Biolégico: Controle e O qué? Temperatura Mapa de
revenda Microrganismos | manutencao Como? Termdmetro controle de
patogénicos, da Quando? A cada lote Adicionar gelo inspecao do
deteriorantes. | temperatura. | Quem? Aux. De controle produto
de qualidade
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6.6 Concluséo

Com base nos dados obtidos é possivel concluir que:

e As industrias processadoras de polpas de frutas avaliadas foram classificadas
como grupo 1 (B) e grupo 2 (A e C), necessitando de ajustes e adaptacoes,

com destaque para estrutura fisica.

e As analises microbiolégicas das maos de manipuladores revelaram elevada
contaminagcdo, demonstrando a necessidade de um maior investimento na
qualificagcdo dos manipuladores, visando melhorar a qualidade higiénico

sanitaria.

e As amostras de polpas de frutas analisadas apresentaram baixas contagens
de microrganismos indicadores de qualidade e patogénicos, podendo ser
atribuido ao fato do processamento ser mecanizado e o contato direto com a

polpa reduzido a poucos manipuladores.

e O Plano APPCC apresentado pode ser utilizado por industrias processadoras
de polpas de frutas como ferramenta eficaz na gestdo da qualidade,
promovendo a garantia de um produto final seguro, além de trazer outros

beneficios gerando um maior crescimento da empresa.
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7. ANEXO

7.1 Lista de Verificagdes — Check list

EDIFICACAO E INSTALAGOES

Marque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C —Conforme a legislacéo.

NC — N&o esta em Conformidade com a legislacéo.

NA — N&o Aplicavel.

ITEM C [NCNA
11 0O fluxo é ordenado, sem cruzamentos, evitando o risco de contaminacio cruzada das “dreas sujas’ com as “dreas limpas”
' |0 acesso as dreas de producéo € controlado e independente, ndo comum a outros usos
0 dimensionamento (tamanho) das instalactes é compativel com a producéo
1,2 |Existe separacio entre as atividades por meios fisicos (paredes, divisérias, bancadas) de forma a evitar a contaminacéo cruzada
favoreca o aparecimento ou abrigo de pragas)
O piso € liso, impermeavel e lavavel.
As paredes sao lisas, impermeaveis, lavaveis
13 0 te_to é liso, impermedvel e lavavel _
" |0 piso € integro (sem danos), bem conservado, sem frincas e rachaduras.
As paredes séo infegras (sem danos), bem conservadas, sem frincas e rachaduras, infilfracdes, bolores e descascamentos.
O teto & infegro (sem danos), bem conservado, sem trincas e rachaduras, goteiras, infiliracdes, bolores e descascamentos
As portas e janelas possuem batentes ajustados
14 As portas das dreas de producdo e armazenamento possuem fechamento automatico
' |As aberturas externas das areas de armazenamento e exaustéio possuem telas milimétricas e removiveis
As portas, janelas e telas so mantidas limpas
As instalacbes possuem conexéo com a rede de esgoto
15 As instalacbes possuem agua c_orrente
" |As instalacdes possuem ralos sifonados
As grelhas possuem sistema de fechamento
1,6 |As caixa de gordura e esgoto estéio fora das dreas de armazenamento e preparo de alimentos
1,7 |As dreas externas e internas encontram-se sem objetos em desuso e sem animais
A iluminacio € suficiente, proporcionando visualizacdo de forma que as atividades sejam realizadas sem comprometimento da
1,8 |higiene e da qualidade dos alimentos.
As lumindrias possuem protecéio contra queda e explosdo das ldmpadas nas dreas de preparacio
1,9 |As instalacBes elétricas séo embutidas e protegidas e de facil impeza
11 A ventilacéo gararjte renovacéo de are mantém 0 ambiente livre de fungos, gases, poeira
' |0 fluxo de ar (ventilacdo) nédo incide direto nos alimentos
11 Qs eq_uipamentos e filtros para _climatizagéo estido conser\aados _
' |E realizada manutencéo periddica, programada & com registro (anotacéio em planilha ou caderno)
As instalacdes sanitdrias e os vestidrios néio possuem comunicacéo direta com dreas de producdo e armazenamento de alimentos
1,1 |As instalacGes sanitdrias e os vestidrios sdo organizados e estido em bom estado de conservacio
As portas das instalacoes sanitarias e dos vestidrios possuem fechamento automatico
As instalacdes sanitarias possuem lavatdrios com papel higiénico, sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e
1,1 |produto anti-séptico e toalhas de papel ndo reciclado (papel reciclado tem mais risco de estar contaminado e assim contaminar as
maos) ou outro sistema higiénico e seguro para secagem das méos
Existem lavatdrios exclusivos para lavagem das méos nas areas de producéo.
Os lavatorios exclusivos para lavagem das maos sdo em nimero suficiente para o nimero de funcionarios e atendem todos os
1,1 |funciondrios de todos os setores
As pias exclusivas de lavagens de méos sdo dotadas de sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e produto
anti-séptico e toalhas de papel néio reciclado ou outro sistema higiénico e seguro para secagem das maos
Os equipamentos, moveis e utensilios que entram em contato com alimentos sdo de materiais (inox, vidro, propileno, etc) que ndo
12 transmitem substincias toxicas, odores e nem sabores aos alimentos.
"~ |Os equipamentos, maveis e utensilios estdo em bom estado de conservacéo, sdo resistentes & corrosio e aos produtos de limpeza
e desinfeccéo.
12 E realizada manutencéo programada e perié_dica dos_ equipamentos e utensilios e calibracéo dos instrumentos ou equipamentos de
" |medicéo (termdmetros, balancas) e sdo mantidos registros (anota-se em planilha ou caderno)
As superficies dos equipamentos, moveis e utensilios utilizados na preparacédo, embalagem, armazenamento, transporte, distribuicéo
1,2 |e exposicéo & venda dos alimentos séo lisas, impermedveis, lavdveis, isentas de rugosidades, frestas e outras imperfeicfes que
comprometam a higienizacéio ou que sejam fonte de contaminacéo
TOTAL:39 (ot — 010]0
Percentual de conformidade: 0 %




HIGIENIZACAOQ

Marque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:

C-

Conforme a legislagdo.

MNC — M&o estd em Conformidade com a legislagdo.
NA — Nao Aplicavel.

92

ITEM

ME

MNA

421 |As operagies de higienizagdo séo feitas por pessoal capacitado e com comprovante

As instalacdes, os equipamentos, 0s mdveis e os utensilios estdo em boas condigdes
de higiene

A fregiéncia em que s8o realizadas as operaciies de higienizagdo é suficiente (o
ambiente, no geral, esta limpo)

422 |As caixas de gordura sdo limpas periodicamente

423 Quando sdo realizados procedimentos de higienizagdo ndo rotineiros, estas

operacdes sdo registradas em planilha prépria {ou caderno)

424 |Bvita-se formacdo de aerossdis que podem contaminar os alimentos

A higienizacdo das areas de preparagdo de alimentos & realizada com freqiéncia
suficiente, inclusive apds o término do trabalho

E proibido o uso de substancias odorizantes nas areas de preparo e armazenamento
de alimentos

425 |obedecem &s instrugies recomendadas pelo fabricante

Os produtos saneantes utilizados séo registrados pelo Ministério da Saide

A diluicdo, o tempo de contato e 0 modo de uso / aplicacdo dos produtos saneantes

Os produtos saneantes sdo identificados e guardados em local reservado para esta
finalidade

426 |exclusivos para a atividade, estdo conservados, mantidos limpos e disponiveis em

Os utensilios e equipamentos utilizados na higienizacdo (vassouras, rodos, etc) sdo

nimero suficiente e guardados em local reservado para esta finalidade

4.27 |sanitdrias utilizam uniformes apropriados e diferenciados dos manipuladores de

Os funciondrios responsaveis pelas atividades de higienizagdo das instalagdes

alimentos

ToTaL- 13 Ptk

Percentual de conformidade:

0 %

CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS

Margue com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C - Conforme a legislagdo.

NC — Ndo esta em Conformidade com a legislagio.

MNA — Néo Aplicavel.

ITEM

NC

NA

31

As instalacdes. os equipamentos, os mdveis e os utensilios sdo livres de pragas urbanas

Existe um conjunto de acdes eficazes e continuas de controle que impedem a atracdo, o abrigo,
o0 acesso e ou proliferacdo de pragas (vedar frestas, ndo deixar alimentos desprotegidos,

manter o lixo bem fechado, ndo guardar objetos em desuso ou qualquer procedimento que
favoreca o aparecimento ou abrigo de pragas)

3.2

O controle quimico (se necessario) € feito por empresa especializada com produtos
aprovados pelo Ministério da Sadde

33

S&o estabelecidos procedimentos pré e pds tratamento do controle quimico a fim de evitar a
contaminac8o dos alimentos, equipamentos e utensilios

Caso seja necessario (de acordo com o produto utilizado), os equipamentos e utensilios sdo
higienizados antes do uso.

TOTAL 05  potal

Percentual de conformidade:

0 %




ABASTECIMENTO DE AGUA

Marque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C-Conforme a legislaco.

NC - N&o estd em Conformidade com a legislacio.

NA - N#io Aplicavel

93

[TEM

NC

NA

Utiliza-se apenas Agua potdvel para manipulaco dos alimentos

4

[y

Em caso de uso de dgua alternativa (que nfo seja do abastecimento plblico: poco artesiano, nascentes) séo realizadas andlises
laboratoriais semestralmente

1

4 210 gelo ufilizado em alimentos e bebidas é feito de dgua potavel

4 3 |Q vapor & produzido a partir de dgua potdvel & nélo representa fonte de contaminacho

0 resenvatdrio de dgua edificado (construido) e ou revestido de materiais que ndo comprometam a qualidade da dgua

0 reservatdrio de dgua encontra-se livie de rachaduras, vazamentos, descascamentos, infiltraces

4

E=.

410 reservatdrio de dgua é limpo semestralmente

0 reservatdrio de dgua é mantido tampado (para evitar a enfrada de insefos, poeira e outras sujidades)

S0 mantidos registros (anotacdo em planilha ou caderno) sempre que é realizada limpeza dos reservatérios de dgua

ToTAL okl

Percentual de conformidade:

0%

MANEJO DE RESIDUOS

Marque com 0 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C - Conforme a legislacéo.

NC - N#o estd em Conformidade com a legislacéio.

NA - Néo Aplicavel.

[TEM

NC

NA

s recipientes de armazenamento de lixo identificados & integros (sem danos)

45 Os recipientes de armazenamento de lixo séo de facil higienizacio € fransparte

" 0s recipientes de armazenamento de lixo sio em nimero suficiente & com capacidade adequada para conter a quantidade de
residuos do estabelecimento

45 0Os coletores de lixo utilizados nas dreas de preparacdo € armazenamento de alimentos possuem tampas acionadas sem
_ | contato manual

Os residuos so coletados com boa freqiincia, de maneira que as lixeiras néo fiquem cheias demais e causem mau cheiro no local

4.53 05 residuos das liveiras sdo estocados em local fechado e isolado das dreas de preparacio e amazenamento de alimentos,
de forma a evitar focos de contaminacio € afracio de pragas

TOTALG ok

Percentual de conformidade:

0%




MANIPULADORES

Marque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:

c-C

onforme a legislagdo.

94

MNC — Mo estd em Conformidade com a legislacdo.

MNA — Mao Aplicavel.

ITEM MNC LA
461 Q controle de sadde dos manipuladores é registrado (em planilha ou

caderna}

Os manipuladores que apresentam lesdes e ou sintomas de enfermidades

4 6.2 |que possam comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos alimentos séo

afastados da atividade de preparacio de alimentos

4.6.3

s manipuladores possuem asselo pessoal, com uniformes compativeis
com a atividade, conservados e limpos

Cs manipuladores lavam as méos nas horas certas (ao chegar aso trabalho,
antes e apds manipular alimentos, apds qualquer interrupcdo do semico,
apos tocar materiais contaminados, apds usar os sanitdrios e sempre gue

464 |38 fizer necessario)

S3do afixados cartazes de onentacdo sobre a correta anti-sepsia
das maos

Sdo afixados cartazes de orientagdo sobre a correta anti-sepsia das méos e
demais habitos de higiene nos banheiros

M&o sdo realizados habitos como: fumar, falar desnecessanamente, cantar,

4.6.5 |assobiar, espirrar, cuspir, tossir, comer, manipular dinheiro ou praticar atos

que possam contaminar alimentos durante as atividades

4.6.6

Os manipuladores utihzam cabelos presos e proteqidos por redes, toucas
ou outro acessdrio apropriado para este fim

Os manipuladores ndo usam barba

Os manipuladores ndo utiizam adornos, durante a manipulacdo

Os manipuladores de alimentos so supenvisionados

46T s manipuladores de alimentos sdo capacitados em higiene pessoal, em

manipulacdo higiénica dos alimentos e doencas transmitidas por alimentos

A capacitagdo dos manipuladores é comprovada com documentos

468

Os wvisitanktes cumprem requisitos de higiene e salde estabelecidos
para os manipuladores

TOTAL: 14 Total:

Percenlual de conformidade

0 %




MATERIAS PRIMAS, INGREDIENTES E EMBALAGENS

Margue com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C - Conforme a legislagéo.

MC - Mao estda em Conformidade com a legislagdo.

MA — Mao Aplicavel.
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TEM MC A
Os critérios para avaliag8o de fornecedores séo estabelecidos
4.7.1 |0 transporte de insumos é realizado em condigfes adequadas de higiene &
conservacio
A recepgdo das matérias-primas, dos ingredientes e das embalagens € realizada
470 [EM area protegida e limpa : . : .
Sio adotadas medidas para evitar que estes insumos contaminem os alimentos
preparados
As matérias-primas, os ingredientes e as embalagens sdo
inspecionados e aprovados na recepcao
As embalagens primarias das matérias-primas e dos ingredientes encontram-se
473 integras no recebimento
" |As temperaturas das matérias-primas e ingredientes sob refrigeracdo ou
congelamento sdo verificadas no recebimento
As temperaturas das maténas-primas e ingredientes sob refrigeracdo ou
congelamento sdo verificadas no armazenamento
Os produtos para devolugao (reprovadeos) sdo devolvidos imediatamente, ou na
4.74 |impossibilidade séo identificados e guardados separadamente dos demais
E determinada a destinacdo final dos produtos a serem devolvidos
O armazenamento das matérias-primas, ingredientes & embalagens é limpo e
organizado, garantindo protecdo contra contaminantes
475 |5d0 adequadamente acondicionados e identificados
Sdo respeitados os prazos de validade
Respeita-se o PVPS (primeiro gue vence, primeiro gue sai)
As matérias-primas, ingredientes e embalagens sdo armazenados sobre paletes
ou prateleiras
476 Cumpre-se espagamento minimo pecessérin para garantir adequada ventilagao,
limpeza e, guando for o caso, desinfeccdo do local
Os paletes, estrados efou prateleiras sdo de material liso, resistente,
impermeavel e lavavel
Total: 0
TOTAL 17 Percentual de conformidade: 0 %




OBTENGAO DA POLPA DE FRUTAS

Marque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C - Conforme a legislagdo.

NC - Méo estd em Conformidade com a legislagio.

NA — Nao Aplicavel.
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[TEM NC MA
181 As matérias primas, os ingredientes e as embalagens utilizados para preparo dos alimentos
"~ |estdio em condigdes higiénico-sanitdrias adequadas
4.8.2 [O nimero de funcionarios, equipamentos, mdveis e utensilios sdo compativeis com a produgdo
4.8.3 |Sdo mantidos cuidados gue evitem a contaminacdo cruzada durante a preparacio dos alimentos
184 Os funcionarios que manipulam alimentos crus lavam corretamente as mdos antes de manusear
~ |alimentos prontos
485 As matérias-primas e ingredientes pereciveis permanecem em temperatura ambiente
~ |somente no tempo minimo necessario para a preparacao do alimento
As matérias-primas e ingredientes gue ndo sdo totalmente utilizados, sdo adequadamente
4.8.6 |acondicionados e identificados com produtos com nome, data do fracionamento e prazo de
validade
187 Quando necessario, embalagens das matérias primas sdo limpas antes da preparacdo dos
~ |alimentos
4.8.8 [O tratamento térmico (cocgdo) atinge temperatura minima de 70°C (todas as partes)
4.8.9 |As temperaturas sdo verificadas para garantir a eficacia do tratamento térmico (cocgio)
4.6.10 [Existem medidas que garantam que o dleo e a gordura ndio contaminam quimicamente o alimento
4811 Oleos e gorduras ndo sdo aquecidos em temperatura maior que 180°C e sdo trocados quando
"~ |sdo observadas alteracdes (aroma, sabor formacdo de espuma e fumaca)
481 E.realizadu descnngelamenm dos produtos congelados antes do preparo (exceto quando ha
orientagdo contraria do fornecedor)
1813 O de_sccungelamento & realizado sob refrigeracdo (5°C) ou microondas (se for coccionado
imediatamente apds)
4814 Apds descongelamento os alimentos sdo mantidos refrigerados e ndo sdo
recongelados
1815 Apds a cocgdo, os alimentos sdo conservados em temperatura superior a B0°C por no maxima B
haras
1816 0 resfriamenml & realizado lreduzindcu a temperatura de 60°C para 10°C, em no maximo em 2
horas e posteriormente refrigerados a 5°C ou congelados 8 — 18°C
4817 O prazo dg validade méaximo dos alimentos preparados e mantidos sob refrigeracdo em até 4°C é
de ate 5 dias
Os alimentos preparados armazenados sob refrigeracdo ou congelamento possuem etiquetas
4818 |contendo: nome, data do preparo e prazo de validade.
A temperatura de armazenamento é monitorada e registrada
4819 Os alimentos cu_nsumidns crus séo higieqizadus com prudums autorizados pelo Ministério da
Salde e sdo aplicados de forma a ndo deixar residuos no alimento preparado
4820 O controle e garantia de qualidade dos alimentos preparados estd implementado e sdo mantidos

documentos comprobatdrios

TOTAL: 21 Total

Percentual de conformidade:

0 %




ARMAZENAMENTO DA POLPA DE FRUTAS E TRANSPORTE

Marque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C - Conforme a legislacéo.

MC — Néo esta em Conformidade com a legislagdo.

MA — Nao Aplicavel.

ITEM c NC

491 Os alimentos preparados mantides na area de armazenamento ou aguardando transporte estdo
" |rotulados (nome, data de preparo e validade) e protegidos contra contaminantes

Mo armazenamento para o transporte até a entrega ao consumo, o tempo e temperatura dos
4 9 p|alimentos sdo mantidos sequros (maior que 60°C ou menor que 5°C)

A temperatura do alimento preparado € monitorada durante as etapas de armazenamento, o
transporte do alimento preparado, da distribuicdo até a entrega ao consumo

Os veiculos de transporte do alimento preparado séo higienizados, sem vetores e pragas
4.9.3|urbanas, 5o dotados de cobertura para protegdo da carga e ndo sdo utilizados para transpartar
outra carga que possa contaminar os alimentos

ToTAL: 04 potal 0 0

Percentual de conformidade: 0 %

EXPOSICAO AO CONSUMO E REVENDA

Margque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C — Conforme  a legislaco.

MNC — Mo estd em Conformidade com a legislacdo.

MNA — Mo Aplicavel.

[TEM c NC

As dreas de exposigdo do alimento preparado sdo mantidas organizadas e limpas

4.10.1 |Os eguipamentos, maveis e utensilios disponiveis sdo compativeis com as atividades
e estdo em bom estado de conservacéo

Os manipuladores lavam as maos, usam utensilios ou luvas descartaveis para evitar

410.2 T .
a contaminacdo dos alimentos preparados

Os equipamentos da distribuico sdo mantidos sob temperatura controlada, estdo

4103 ) . .
conservados, bem dimensionados e com bom funcionamento

Os equipamentos de exposicdo do alimento preparado dispéem de
4.10.4 |barreiras de protecdo que previnem a contaminacdo em decorréncia da
acdo dos consumidores, etc

Os utensilios usados na distribuicdo, como pratos, copos e talheres sdo

4108 higienizados e armazenados em local protegido

Os ormamentos e plantas localizades nas areas de consumacdo ndo contaminam os

4106 |7
alimentos preparados

A area de recebimento de dinheiro, cartées (pagamento de despesas) é resernvada

Os funcionarios que recebem o pagamento das despesas ndo manipulam alimentos
preparados, embalados ou ndo

A empresa contratada apresenta certificado de execucdo do senico

O POP de Higiene e Salde possui as etapas, a freqliéncia e os principios ativos dos
produto usados na anti-sepsia das méos

4.11.7 |0 POP de Higiene e Salde possui as medidas adetadas em caso de lesdes nas
méos, doencas ou suspeita de problemas de sadde que comprometam a qualidades
dos alimentos preparados

Sdo especificados os exames realizados pelos manipuladores e a periodicidade de
execuco

O programa de capacitacdo dos manipuladores é descrito (contendo carga horaria,
conteldo programatico. fregliéncia) e registrado

TOTAL: 14 Total 0 0

Percentual de conformidade: 0 %




Marque

DOCUMENTAGAOQ E REGISTRO

com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:

C - Conforme a legislagdo.
MC — Nao esta em Conformidade com a legislagéo.
MA — Nao Aplicavel.

98

[TEM NC MA
IRIE O estabelecimento possui Manual.de Boas Préticgs e POP . .
Estes documentos estio acessiveis aos funciondrios e autoridades quanda requeridos
Os POP contém instrugdes de operagdes, freqiéncia de execucdo, nome, cargo efou
4112 |funcéo dos responsavels pelas atividades. Séo aprovados, datados e assinados pelo
Responsavel Técnico do estabelecimento
4.11.3 |Os registros sdo mantidos por no minimo 30 dias
4114 |0 estabelecimento possui os 4 POP implementados
O PQOP de higienizacdo possui: natureza da superficie a ser higienizada, método usado,
4115 |principio ativo e concentragdo do produto utilizado, tempo de agéo, temperatura e outras
informacfes que se fizerem necessdrias
O PQOP de Vetores e Pragas tem medidas preventivas e corretivas destinadas a impedir a
1116 atragdo, o abrigo, o acesso
Tem comprovante de aplicagdo de controle quimico com informacgdes sobre os produtos,
aplicagdo, procedimento em caso de ingestdo, etc
IRIR; O POP de Potabilidade da Agua especifica como € lavada, quem lava, a periodicidade, etc
" |Aempresa contratada apresenta certificado de execucdo do senico
O POP de Higiene e Salde possui as etapas, a freqiiéncia e os principios ativos dos
produto usados na anti-sepsia das méos
O PQOP de Higiene & Salde possui as medidas adotadas em caso de lesfes nas mdos,
doencas ou suspeita de problemas de salde que comprometam a qualidades dos
4.11.8 |alimentos preparados
S4o especificados os exames realizados pelos manipuladores e a periodicidade de
execucdo
O programa de capacitagdo dos manipuladores é descrito (contendo carga horaria,
conteddo programatico, freqiiéncia) e registrado
Total: 0
TOTAL 14 Percentual de conformidade: 0 %
RESPONSABILIDADE
Marque com o 1 na coluna correspondente a cada item, considerando:
C - Conforme a legislagéo.
NC - Nio estd em Conformidade com a legislagdo.
NA - Nao Aplicavel.
TEM NC NA
4.12.1 |Existe Responsavel Técnico (proprietdrio ou funciondrio designade) no local
1129 0O Responsavel Técnico deve ser comprovadamente capacitado em: Contaminantes Alimentares,
~ " [Doenca Transmitidas por Alimentos, Manipulacdo Higiénica dos Alimentos e Boas Praticas
Tatal: 0
TOTAL:2 Percentual de conformidade: 0%




