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RESUMO

O presente trabalho teve como objetivo aplicar o checklist para verificagdo as Boas Praticas de
Fabricagdo da produgéo de polpas de frutas congeladas visando a maior oferta de frutas durante o ano.
Para que as polpas de frutas sejam consideradas seguras para 0 consumo € essencial a implantacdo dos
requisitos de Boas Préaticas de Fabricacdo para avaliacdo das condi¢des higiénico-sanitéarias. Foi
aplicada a lista de verificagdo (Checklist) referente 8 RDC 275 de 2002, com base na Portaria n° 326,
em uma pequena indlstria de polpas de frutas localizada no municipio de Manacapuru — AM. Os
resultados foram classificados de acordo com a ANVISA em trés grupos, de acordo com o percentual
de itens atendidos, Grupo |: 76 a 100%; Grupo Il: 51 a 75% e Grupo Ill: 0 a 50%. A empresa avaliada
foi classificada dentro do Grupo I, com 80% de itens de acordo com a Legislacdo. Vale ressaltar que
alguns itens ainda precisam melhorar, porém este deve ser um processo gradativo, até que todas as
normas e regras estabelecidas no manual tornem-se procedimentos de rotina. Apesar do percentual de
itens ndo conformes apontados na aplicacdo do checklist, o estabelecimento possui condigdes
higiénico-sanitarias e organizacao satisfatoria.

Palavras-Chave: Polpas de frutas; Processamento; Qualidade; Avaliacéo.

RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo aplicar la lista de chequeo para verificar las Buenas Practicas de
Manufactura de la produccién de pulpas de frutas congeladas buscando la mayor oferta de frutas durante
el afio. Para que las pulpas de frutas sean consideradas seguras para el consumo, es fundamental
implementar los requisitos de las Buenas Précticas de Manufactura para la evaluacion de las condiciones
higiénico-sanitarias. Se aplicé el cchecklist referente a la RDC 275 de 2002, con base en la Ordenanza
n° 326, en una pequeiia industria de pulpa de frutas ubicada en la ciudad de Manacapuru - AM. Los
resultados fueron clasificados segin ANVISA en tres grupos, segun el porcentaje de items atendidos,
Grupo I: 76 a 100%; Grupo I1: 51 a 75% y Grupo I11: 0 a 50%. La empresa evaluada se clasificé dentro
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del Grupo I, con un 80% de items de acuerdo con la Legislacién. Cabe mencionar que aun falta mejorar
algunos items, pero este debe ser un proceso gradual, hasta que todas las normas y reglas establecidas
en el manual se conviertan en procedimientos de rutina. A pesar del porcentaje de elementos no
conformes sefialados en la aplicacion de la lista de verificacion, el establecimiento cuenta con
condiciones higiénico-sanitarias y organizacién satisfactorias.

Palabras Clave: Pulpas de frutas; Procesando; Calidad; Evaluacion

ABSTRACT

The objective was to apply the checklist to verify how Manufacture Boass the production of frozen fruits
from the frozen fruits to offer the greatest supply of during work. Good manufacturing practices for the
evaluation of safe hygienic-sanitary conditions for consumption to the implementation of the
manufacturing requirements of hygienic-sanitary conditions. A selection list referring to RDC 275 of
2002 was applied, based on Ordinance n° 326, in a small fruit pulp industry located in the municipality
of Manacapuru - AM. The results were classified according to ANVISA into three groups, according to
the percentage of items attended, Group I: 76 to 100%; Group II: 51 to 75% and Group I1l: 0 to 50%.
The company in accordance with the items in accordance with 80 in accordance with the items in
accordance with the group. It is worth mentioning that some items need improvement, however, a
gradual process must still be regulated, however, all norms must still be rules, in the manual they become
routine procedures. Despite non-conforming items indicated in the application of the checklist, the
establishment has hygienic-sanitary conditions and organization of the percentage.

Keywords: Fruit pulps; Processing; Quality; Evaluation.

INTRODUCAO

O Brasil € um dos maiores produtores de frutas in natura, o terceiro maior produtor
mundial de frutas, com cerca de 43 milhdes de toneladas/ano, ocupando uma éarea de mais de 2
milhGes de hectares. Paralelamente a esse segmento, a producdo de polpas de frutas naturais
vem se notabilizando pelo forte crescimento do consumo (SEBRAE, 2011).

O processamento de frutas da origem a varios subprodutos como: polpa, néctar e geleia.
E uma alternativa para as frutas que néo sdo vendidas in natura (frescas), pois a polpa pode se
manter por longos periodos quando armazenada corretamente (ADAFAX, 2013).

No Brasil, a qualidade de polpas de fruta € regulamentada pela Instrucdo Normativan.1,
de 07 de janeiro de 2000, que determina os Padrdes de Identidade e Qualidade (P1Q). Esta
resolucéo define polpa de fruta como sendo o produto ndo fermentado, ndo concentrado e nao
diluido, obtido de frutos polposos atraves de processo tecnoldgico adequado, com um teor
minimo de sélidos totais, proveniente da parte comestivel do fruto (BRASIL et al., 2015).

Entretanto por ser perecivel, maior parte dessas frutas degradam em poucos dias,
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prejudicando assim a sua comercializagdo, principalmente quando a mesma encontra-se a
longas distancias da area de cultivo e ndo atendendo os os procedimentos adequdaos apos a sua
colheita. A producdo de polpas congeladas tem se sobressaido como uma alternativa
consideravel para o aproveitamento dos frutos durante a temporada de safra, consentindo com
a estocagem fora de época de colheita e atentendo as demandas ao logo de todo ano. A industria
de polpas de frutas congeladas tem se ampliado bastante e buscando alternativas em termos de
quantidade e producdo (GONCALVES, 2015).

Atender as exigéncias dos consumidores € o principio basico para uma empresa se
manter no mercado, além disso, é importante assegurar um produto de qualidade que ndo cause
danos a esses consumidores. Levando em consideracdo esses informes, as empresas estdo
investindo cada vez mais em programas de gestdo da qualidade que assessorem a manutengédo
do padrdo de identidade e qualidade dos produtos, para que a empresa perdure em um mercado
mais competitivo (ARAUJO et al., 2015).

Os padrdes de qualidade na &rea alimenticia estdo cada vez mais exigentes, pois 0s
consumidores estdo buscando produtos de qualidade e de confiabilidade, a qualidade é vista
pelo consumidor através de caracteristicas sensoriais, nutricionais e durabilidade e sem perigos
para a saude, (BERTI, 2016).

Atualmente cada empresa busca um diferencial para seus produtos no mercado. A
qualidade tem sido o grande propdsito a ser alcancado, o éxito esté relacionado a cada decisao
estratégica, assim, este cendrio cada vez mais competitivo existe uma intensa corrida
tecnoldgica e a procura de ferramentas cada vez mais eficientes no que diz respeito a
produtividade e qualidade, que reproduzira no produto final, melhorando a imagem da empresa
perante a sociedade, que esta cada vez mais bem instruida, e mais exigente. Favorecendo assim
gue estas empresas atendam também os requisitos legais cada vez mais exigentes (BARRETO
etal., 2013).

De maneira expressiva, o tema qualidade ganhou espaco na industria de alimentos. A
busca por produtos de qualidade fez progredir a criacdo e a utilizacdo de ferramentas de gestéo
da qualidade na expectativa de acatar exigéncias de seguranca em respeito ao consumidor,
proporcionando um produto seguro ao mesmo tempo em que leva em conta as exigéncias do
mercado interno e externo, além de diminuir os custos da producéo pela reducdo de perdas e

aperfeicoamento da producdo (DIAS et al., 2010).
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A qualidade dos alimentos por exigéncia, aumenta a procura das empresas e dos 6rgaos
fiscalizadores por sistemas de controle desta qualidade. Das ferramentas disponiveis para
atender esta demanda, podem ser citadas as Boas Préticas de Fabricacdo (BPF). As BPF sdo um
conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas inddstrias de alimentos para garantir a
qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios com os regulamentos técnicos
(MINISTERIO DA SAUDE, 2004).

A legislacdo determina que qualquer industria produtora e/ou manipuladora de
alimentos tenha a implantacdo das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e os Procedimentos
Operacionais Padrdo (POP), que objetivam adaptar os habitos de trabalho e atividades
padronizadas, de modo a conservar os Padrdes de Identidade e Qualidade (P1Q) das polpas e
sua inocuidade, que pode ser também aliada a Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC), essas ferramentas sdo essenciais para indudstrias, uma vez que esta relacionado ao
bem estar do consumidor e lucratividade do produtor, essas ferramentas trazem pontos positivos
sugerindo melhorias e adequac¢BGes no processo produtivo garantindo assim produtos de
qualidade SILVEIRA, 2016).

As Boas Préticas de Fabricacdo sdo os procedimentos e processos que garantem a
seguranca no processamento de alimentos, resultando em produto seguro para o consumidor e
de qualidade uniforme (OPAS, 2001) e constitui o primeiro passo que uma industria de
alimentos deve seguir para assegurar a qualidade de seu produto. As Boas Praticas de
Fabricacdo consistem em um conjunto de préaticas simples e eficazes para a producdo de
alimentos seguros, amparadas pela legislacdo, para melhorar a qualidade e a seguranca do
processo de fabricacdo de alimentos através da implantacdo de metodologias nos fluxos de
producdo, modificacOes estruturais quando necessarias e realizacdo de cursos de capacitacdo
aos manipuladores e proprietarios, visando praticas higiénicas para a producdo de alimentos
(ABERC,1999; ALMEIDA,1998; ARRUDA,1997).

Preocupado com as agdes de controle sanitario das areas de alimentos com vistas a
protecao da salde da populacéo, e por recomendacdo de uma coleténea de padrdes, codigos de
conduta, orientagdes e outras recomendacdes relativas a alimentos, producédo de alimentos e
seguranga alimentar, reconhecido internacionalmente como Codex Alimentarius, o Ministério
da Saude aprovou a Portaria SVS/MS no 368 em 30 de julho de 1997 que instituiu o

Regulamento Técnico sobre as condic¢des higiénico-sanitarias e de Boas Préaticas de Fabricacao
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para estabelecimentos produtores / industrializadores de alimentos. As legislagdes vigentes
dirigidas ao controle sanitario de alimentos tratam as Boas Praticas de Fabricagdo como
requisitos basicos para a garantia da inocuidade dos produtos (AGUIAR e LOOS, 2018).
Deste modo, o presente trabalho tem por objetivo avaliar através de um check-list as
instalagBes da industria de polpa de frutas para adequacdo das exigéncias em Boas Préticas de
Fabricacdo, afim de minimizar o risco de contaminacdo dos alimentos e realizar um diagnostico
inicial do estudo para melhoria nas condi¢des higiénico-sanitaria da producéo, sendo possivel,

assim, prover uma maior qualidade nos produtos da empresa para seus consumidores.
REFERENCIAL TEORICO

Boas Praticas de Fabricacdo

Segundo a Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), as BPF abrangem um
conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas inddstrias de alimentos e servigos de
alimentacdo a fim de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios
com os regulamentos técnicos (BRASIL, 2004). As BPF sdo obrigatdrias pela legislacdo
brasileira para todas as industrias e estabelecimentos de alimentos, e estdo pautados nas
Portarias n°. 1428/93, 326/97, 368/97, Portaria CVS n°. 6/99 e nas Resolucdes da Direcdo
Colegiada RDC n°. 275/2002 e 216/2004 (SEIXAS, et al., 2008).

A avaliacdo dessas Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sdo um conjunto de normas
empregadas em produtos, processos, servicos e edificacdes, visando a certificacdo da qualidade
e da seguranca do alimento. A qualidade da matéria-prima, a qualidade dos equipamentos e das
instalacBes, as condicdes higiénico-sanitarias do ambiente de trabalho, as técnicas de
manipulagdo dos alimentos e a saude dos funcionérios sdo alguns dos fatores importantes a
serem considerados na producao de alimentos seguros e de qualidade (BRASIL, 2004).

Convém assinalar que o Boas Préaticas de Fabricacdo mantém estreita relacdo com o ser humano
que atua nos processos envolvidos, assegurando sua saude, seguranca e bem-estar e conferindo a ele
educacdo e qualificacdo nos aspectos de higiene, sanitizagdo, desinfecgdo e disciplina operacional.
Sendo assim ha a comprovacdo de que a empresa que faz uso do BPF ja se encontra em estagio superior

na qualidade de seus produtos, fato este importante no mercado competitivo em que vivemos
(PIOVESAN, 2005; SACCOL, 2006).
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Check-list

A aplicacdo do check-list é uma ferramenta que identifica quais pontos estdo adequados
aos itens especificados no check-list, voltada para as diversas areas, bem como de alimentos,
uma vez que permite verificar as porcentagens de conformidades e ndo conformidades
referentes a legislacdo em vigor utilizando por meio a resolugdo RDC N° 275/2002, proposta
pela ANVISA (BRASIL, 2002). Dentro das unidade produtoras e industrialiazoras de alimentos
busca orientar profissionais da are de alimentos bem como os manipuladores acerca da
higienizacdo correta dos equipamentos, madveis e utensilios no setor de producédo de alimentos
faz-se indispensavel para evitar o risco de contaminacdo e 0 comprometimento da salde do
consumidor (BRASIL, 2004).

METODOLOGIA

O presente trabalho caracteriza-se como um estudo de caso, pois objetiva realizar uma
analise de uma empresa real, buscando compreender um determinado aspecto do objeto de
estudo (YIN, 2001). A pesquisa ainda € classificada como aplicada, com abordagem
quantitativa, por investigar com que frequéncia as caracteristicas dos fatos ocorrem, ja que visa
entender o problema de uma organizacdo especifica (PRODANOV; FREITAS, 2013). O
método de abordagem utilizado foi o analitico descritivo, uma vez que a anélise dos dados
obtidos foi através de um questionario aplicado no local de estudo (OLIVEIRA, 2017).

De forma a coletar informacdes e dados que fossem pertinentes a pesquisa, foi aplicado
uma lista de verificacao (checklist) in loco, para avaliacdo das condicdes higiénicas e sanitarias
de uma industria de polpas de frutas localizada no municipio de Manacapuru - AM, para
diagnostico das Boas Praticas de Fabricacdo com base em requisitos contidos nas Resolucdes
RDC 275/2002 e 216/2004, da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria - ANVISA, Ministério
da Sadde para garantia da qualidade e seguranca dos alimentos (BRASIL, 2002, 2004). Neste
estudo de caso foram verificados os 166 itens da lista divididos em oito grandes itens, sendo
eles: Edificacéo e Instalacdes (I); Equipamentos, Mdveis e Utensilios (I1); Controle Integrado
de Pragas (I11); Abastecimento de Agua (IV); Manipuladores (V); Producio e Armazenamento
de Alimentos (V1); Transporte de Produto Final (V11) e Documentacédo (VII11).

Os dados foram tabulados e analisados com a ajuda do programa Microsoft Office Excel
for Windows® versdo 2010. As opc¢les de respostas para o preenchimento da lista de
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verificagdo foram: “Conforme” (C) quando o estabelecimento atendeu ao item observado, “Nao
Conforme” (NC) quando o mesmo apresentou ndo conformidade. Os itens, cuja resposta foi
“Nédo Aplicavel”, ndo foram estatisticamente avaliados (DODORICO, 2018). A lista de
verificacdo foi preenchida por meio de observacdes no proprio local e informacGes fornecidas
pelo supervisor de producéo e colaboradores da industria. A classificagéo foi realizada baseada
na RDC n° 275 (BRASIL, 2002), que classifica os estabelecimentos de acordo com o percentual
de itens atendidos em trés grupos, denominados respectivamente, como bom, regular e ruim.
Pertencente ao Grupo I, quando 76 a 100% dos itens foram atendidos, ao Grupo I, quando 51
a 75% dos itens foram atendidos e, pertencente ao Grupo Il se enquadrando na faixa de 0 a
50% de atendimento dos itens avaliados.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Primeiramente, avaliou-se o percentual de itens da lista de verificacdo que se aplicavam
ao estabelecimento, assim como o percentual de ndo conformes e conformes de maneira
generalizada. Na Figura 1, apresenta-se a distribuicdo das respostas aos itens da lista de

verificacdo aplicada.

Figura 1: Distribuicdo das respostas aos itens da lista de verificagdo aplicada.

5%

E Conforme
[ N&do Conforme

Bl N3&o Aplicavel

Fonte: Prépria (2022).
De maneira global, pode-se observar que o estabelecimento auditado atendeu aos itens

no percentual de aproximadamente 85%, desconsiderando os itens ‘ndo-aplicaveis’, estando
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aprovado na producdo de alimentos seguros, pois o percentual de ndo conformidades listadas
foi inferior a 25%. No trabalho de Vitdria et al., (2013), na valiacdo das adequacgdes das
condic@es higiénico-sanitarias no preparo de alimentos em Unidade de Alimentacao e Nutricdo
escolar apresentou condic¢des sanitarias adequadas para o atendimento com 86% conformidade,
calissificando como (Bom) pertencente ao grupo | (quando 76 a 100% dos itens foram
atendidos) promovendo a producéo de alimentos seguros de acordo com os requisitos de Boas
Préticas de Fabricacdo exigidos pela RDC 275/2002.

Em outro trabalho, realizado por Dodorico (2018), que se fez a avaliacdo das condicdes
higiénico-sanitarias de uma peguena industria de polpas de frutas constatou-se que a industria
foi classificada como regular, grupo 2 (de 51 a 75% dos itens atendidos), enquanto em estudos
feitos por Arouche et al., (2020), na avliacdo de estabelecimentos manipuladores de jugara no
munucipio de Sdo Luiz no estado Maranhdo, verificou-se em baixo percentual de nao
conformidade para todos os itens analisados classificado como (Ruim) pertencente ao grupo 3
(de 0 a 50% de conformidade).

Na tabela 1, estdo apresentados os resultados da auditoria em percentual de adequacao
dos pré-requisitos de BPF, ja na Figura 2, estdo representados o percentual dos atributos (N&o
Conforme), estdo divididos em oito atributos: Edificacdo e Instalaces (I); Equipamentos,
Moéveis e Utensilios (11); Controle Integrado de Pragas (I11); Abastecimento de Agua (IV);
Manipuladores (V); Producdo e Armazenamento de Aliemntos (VI1); Transporte de Produto
Final (VII) e Documentacédo (VIII).

Tabela 1 — Percentual de adequag&o aos requisitos da lista em relagéo aos principais atributos.

. Total de Conformidades Conformidades
Itens Avaliados

Itens (n) (%)
Edificacéo e instalagdo 63 53 81,13
Higienizacdo das instalagdes e equipamentos 16 16 100
Controle integrado de pragas 5 4 90
Abastecimento de agua 13 13 100
Manipuladores 25 25 100
Producéo e armazenamento de alimento 14 14 100
Transporte de produto final 5 5 100
Documentagdo 25 17 47
TOTAL 166 145 87,4%

Fonte: Prdpria (2022).
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Figura 2 — Percentual de Ndo Conformidades aos requisitos da lista em relagéo aos principais atributos.

% de Nao Conformidade

Documentagao
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Produgdo e armazenamento de alimento
Manipuladores
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Higienizagao das instalagdes e equipamentos

Edifica¢do e instalacdo

I —— 3%
0%
0%
0%
0%
H 1%
0%

e — 0%

Fonte: Prépria (2022).

A auditoria foi acompanhada pelo supervisor de qualidade e producgéo, que pode suscitar

algumas das medidas aplicadas na gestdo de qualidade do estabelecimento e também a respeito

da documentacdo. Observou-se com relacdo ao atributo | (Edificacdo e instalacdo), que diz

respeito a edificacdo e as instalacdes do estabelecimento, que conta com um dos principais

problemas averiguados foi 0 acesso dos colaboradores da area externa a area de processamento,

em que se faz necessario a portas externas com fechamento automético (mola, sistema

eletrbnico, cortina de ar) ou seja, expostos as intempéries climaticas, funcionando como

oportunidade de contaminacdo. Ainda nesse primeiro quesito foi constatado que a indUstria ndo

faz uso de

lavatorios com torneiras de acionamento automatico dento do setor de

processamento, auséncia de sabonete liquido inodoro antisseptico, toalhas de papel néo

reciclado ou outro sistema higiénico e seguro de secagem e coletor de papel acionados sem

contato manual sendo essencial para higienizacdo das maos dos manipuladores, na &rea externa

como por exemplo, ndo foi encontrado os vestiarios com area compativel e armarios individuais

para todos os manipuladores como também chuveiros com numero insuficientes, o que

representa um indice 10% das ndo conformidades.

Quanto ao atributo Il (Equipamentos, moveis e utensilios), ndo s6 a manipulagdo dos

alimentos como também o cuidado dos equipamentos e utensilios utilizados em todo o processo

da manipulagdo, garantem a higiene e a inocuidade dos alimentos. Dos 16 itens avaliados
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qguanto as condicbes de higiene de instalacbes, equipamentos, moveis e utensilios, todos
apresentavam-se conformes, o que representa um indice de 100% de adequacbes. Os itens
avaliados estavam relacionados as operac@es de higienizacdo, considerando sua frequéncia,
materiais e produtos utilizados e registro. No estabelecimento, as operacdes de higienizagéo sao
realizadas com frequéncia para manter as condi¢des higiénico-sanitarias (durante e
imediatamente apo6s o término do trabalho). Funcionéario capacitado para as atividades de
higienizacdo com utilizagdo produtos quimicos (hipoclorito de sodio e hidroxido de sodio)
devidamente diluidos por uma pessoa responsavel e as atividades sdo executadas com
equipamentos de protecdo individual, pisos e paredes sao lavados, todos os lixos sdo recolhidos,
a eficacia da higienizacao e validada pelo responséavel da qualidade, conforme sugerido por
Bartz (2008).

Em relacdo atributo Il (Controle Integrado de Pragas), foram avaliados 5 itens
abordando questdes sobre prevencdo e controle de pragas, dos quais 1 apresentou ndo
conformidade, foi constatado a falta de iscas luminosas préximas as entradas do
empreendimento, a auséncia desse item podo comprometer a seguranca do alimento, caso haja
presenca de insetos aos arredores de processamento, contendo apenas armadilhas para roedores
nas areas externas, apresentaram o indice com 90% de adequacao, concordando com o estudo
de Andrade et al., (2011), que encontrou 88% de adequagdo no item “controle de pragas”. O
supervisor da producdo confirmou que os requisitos referentes ao controle de pragas ainda néo
tinham sido considerados no processo de implementacao das BPF.

Ao atributo IV (Abastecimento de agua) foi verificada a conformidade de 13 itens,
relacionados ao abastecimento de agua, as condicGes de conservacdo e higienizacdo do
reservatorio. A agua do estabelecimento avaliado é fornecida por pogos presentes aos arredores
da fabrica e sua potabilidade é avaliada em laboratorio externo. A dgua é armazenada em um
reservatorio, localizado em area estratégica a facilitar o fluxo no abastecimento. A caixa da
agua esta conservada, sem vazamentos, infiltracdes ou descascamentos, e é constituida de
material adequado e a sua higienizagdo e manutencdo do sdo feitas por empresa terceirizada.
Né&o foram encontradas ndo conformidades nesta area.

A avaliacdo do atributo V' (Manipuladores) contou com 25 itens, dos quais a avaliacdo
do aspecto manipuladores contemplou 100% das conformidades, das questdes relacionadas a

saude e conduta dos manipuladores, uso de uniformes, capacitacdes anuais comprovadas e
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requisitos de higiene para visitantes. Os que possuirem algum tipo de enfermidade sdo afastados
da area de manipulacdo, em caso de apresentacdo de atestado médico. O estabelecimento
disponibiliza trés uniformes, diferenciados pela colocacdo de faixas coloridas em cada um
deles. Sendo que cada uniforme disponibilizado conta com uma calca, camisa, touca, mascara
e bota, as cores dos uniformes sdo distribuidas por setores (&rea limpa e &rea suja) facilitando
na identificacdo dos colaboradores. A touca e méscara é fornecida pela empresa, porém néo é
descartavel, sendo que a higienizacao desta, bem como dos uniformes € de responsabilidade do
proprio colaborador. Os manipuladores sdo dotados de boa apresentacédo, ndo possuem o habito
de fumar e manipular dinheiro. A educacdo e o treinamento periddico dos manipuladores, em
todas as fases do processamento, sdo importantes para a manutencdo da qualidade higiénico-
sanitaria dos alimentos, visto que a maioria das ndo conformidades tem alguma relacédo com a
contaminacdo do alimento pelo manipulador. Através desse contexto, pode-se afirmar que as
Boas Préticas sdo base para um efetivo controle de qualidade do processo (STOFFEL, 2013).
Ao quesito VI (Processamento e armazenamento de alimentos), a industria apresenta
area de recepcdo de frutos (Figura 3), considerada como “area suja”, em que o transporte do
fruto até a fabrica é feito em caminhdes aderidos em sacos de rafia ou caixas plasticas
“basquetas”, ao chegar na indistria o caminhdo ¢ vistoriado pelo responsavel do setor de
recepcéo de frutos, informagdes como: nome do motorista, regido do fruto, fornecedor do fruto,
hora de chegada e placa do veiculo e o responsavel pelo recebimento da matéria prima séo

devidamente checados.

Figura 3 — Recebimento da matéria prima

Fonte: Propria (2022).
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O fruto é descarregado, pesado e selecionado acompanhado pelo responsavel da
qualidade para que possa dar prosseguimento ao fluxo (Figura 4), o fruto é despejado em
uma peneira rotativa para que seja retirada o excesso de residuo, posteriormente é
transportado por esteiras até o tanque de pré-lavagem e em seguida em ao tanque lavagem e
branqueamento. Monteiro (2019), destaca que técnicas de branqueamento é uma tecnologia
utilizada como meio de conservacdo de frutas e vegetais, que possui como objetivo 0
tratamento térmico para inibir as enzimas que causam alteracdo na colora¢édo, diminui a carga
microbiana do alimento, conservacao das propriedades sensoriais, duravel por mais tempo e
maior qualidade.

Figura 4 — Eliminacédo de excesso de residuo.

Foi verificado, durante a avaliacdo, que o a area de processamento e armazenamento
atendem aos critérios de conformidades, as polpas sdo acondicionadas em tdneis de
congelamento e camaras frias com temperaturas ideias de conservacdo de alimentos. Os
equipamentos, moveis e utensilios utilizados na area de processamento de alimento s&o
devidamente higienizados, e guardados em local protegido, na prépria area, em armarios
fechados.

A avaliacdo do atributo VII (Transporte de produto final), conforme a lista de
verificacdo, o requisito apresentou 100% de adequacdes. A industria apresenta critérios de boas
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praticas de transporte de alimentos atraves de inspecdo de embarque, averiguando temperatura
de embarque do veiculo, condi¢Bes higiénicos-sanitarias do veiculo, integridade das
embalagens transportadas e se o veiculo transporta carga que possa comprometer o produto.

Referente ao Gltimo item VIII (Documentos e registros) foram observados 17 itens
apontada ndo conformidade entre os 25 avaliados, consistindo num percentual de 8% de nédo
conformidades neste aspecto. Foi verificado a inexisténcia do Manual de Boas Praticas e do
Procedimento Operacionais Padronizados para determinados setores. Para correcdo desta nao
conformidade foi sugerida a implantacdo do Manual de Boas Praticas e atualizacdo dos
Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) e a disposicdo dos mesmos para 0S
funcionarios envolvidos.

A implantacédo das Boas Préticas Fabricacdo em servi¢os de alimentacao e em unidades
industrializadoras de alimentos € um processo que deve ser realizado em etapas, envolvendo
um planejamento das a¢des necessarias para a adequacdo do estabelecimento. A industria conta
com treinamentos periddicos e melhoria continua em suas instalacGes, desta forma, os
proprietarios dos estabelecimentos conseguem ter uma percepcdo mais clara do trabalho que
estd sendo desenvolvido, da quantidade de itens a ser melhorado, acompanhar as evolucdes e

fazer uma projecao dos investimentos necessarios.

CONSIDERACOES FINAIS

Através da analise dos resultados obtidos, conclui-se que a condi¢do higiénico-sanitaria
da industria de polpas de frutas encontra-se conforme (Bom) em 87,4% dos itens avaliados,
atendendo as condicGes higiénico-sanitaria exigida pelas normas de qualidade e seguranca
alimentar vigentes no Brasil, sendo classificada no Grupo I, de acordo com a RDC 275/2002,
em que apresenta adequacao as Boas Praticas de Fabricacdo, quando 76 a 100% dos itens foram
atendidos dos requisitos exigidos, se enquadrou no Grupo I.

E importante ressaltar que alguns itens ainda precisam melhorar, porém este deve ser
um processo gradativo, até que todas as normas e regras estabelecidas no manual tornem-se
procedimentos de rotina, sendo que a maior quantidade de ndo conformidades ocorreu nos
aspectos “Edificacdo e Instalagdes” (10%), “Documentacdes” (8%) e “Controle integrado de
pragas” (1%) . Ja os demais itens tiveram os indices mais altos de adequacdo, com 100% de
aprovacdo. Apesar da quantidade de itens ndo conformes apontados na aplicacdo do checklist,
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0 estabelecimento possui condic¢des higiénico-sanitarias e organizacéo satisfatoria.

As BPF estdo diretamente relacionadas com a garantia da qualidade e seguranca do
consumidor, esse estudo foi de extrema importéncia, pois o referente trabalho teve resultados
satisfatorios para os responsaveis do estabelecimento quanto para os consumidores da polpa de

frutas buscando melhorais e adequacdes de todos os itens de acordo com a leis vigentes.
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