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RESUMO



O processamento de produtos em conserva necessita de controle pericioso, pois o
produto sem condicOes adequadas de processamento e envase pode vir a ser propicio para a
proliferacdo de Clostridium botulinium, bactéria causadora do botulismo, doenca grave
decorrente de intoxicacdo alimentar. No ambito da producdo alimentar em grande escala,
existem varias disposicOes legais dentre outras que direcionam as empresas a producao segura
dos alimentos a serem comercializados no Brasil e no mundo. Este trabalho teve como
principal objetivo comprovar o uso correto das BPFs e demais ferramentas complementares
em agroinddstria de conserva pré-cozida de guariroba. A pesquisa buscou a definicdo dos
processos realizados e a identificacdo dos programas empregados para gestdo da qualidade
que venham a contribuir para inocuidade do alimento e seguranga do consumidor e assim
abrir discussdo sobre os beneficios gerados pelos programas e ac¢6es. O trabalho foi realizado
em agroindustria do municipio de Itapuranga-GO, para recolhimento dos dados aplicou-se um
checklist. Nos itens pesquisados foram encontrados pequenos desvios ou inconformidades,
estando entdo atualmente a agroindustria (87,1%) em conformidade com as legislagdes e
outras disposicdes para a area. As ndo conformidades diagnosticadas ndo representam
percentual elevado, mas estdo presentes em etapas muito importantes, o que necessita de
observacao e elaboracdo de intervengdo planejada e adequada, visto que pode representar
risco direto a qualidade do alimento. Portanto, os dados encontrados demonstram que a
agroindustria possui as BPFs implantadas. No entanto, aqui fica a sugestdo da implantacdo de
uma ferramenta mais moderna quanto ao a avaliacdo de pontos criticos APPCC (analise

perigo e pontos criticos de controle).

Palavras-chave: BPF, alimento, checklist, ferramentas, seguranga.



ABSTRACT

The processing of products in preserve needs control, because the product without appropriate
conditions of processing and packaging can come to be propitiate for the proliferation of
Clostridium botulinium, bacterium that causes botulism, serious disease due by food
intoxication. In the extent of the alimentary production in great scale, they exist vary legal
dispositions among another that address the companies the production holds of the foods to be
marketed in Brazil and in the world. This study had as main objective demonstrate the correct
use of GMPs and other complementary tools in agrobusiness precooked guariroba canned.
The research aimed to define the procedures performed and the identification of programs for
quality management employees who will contribute to safety of food and consumer safety and
thus open discussion about the benefits generated by the programs and actions. The work was
conducted in Itapuranga -GO, for withdrawal of the data check list was applied. In items
surveyed were found small deviations or non-conformances, then currently being agro
industry (87.1%) in accordance with national laws and other provisions for the area.
Nonconformities diagnosed not represent a high percentage, but is present in very important
steps, which requires observation and preparation of planned intervention and appropriate,
since it may represent a direct risk food quality. Therefore, our data demonstrate that the
agricultural industry has implemented GMPs. However, here is the suggestion of installing a
more modern tool regarding the evaluation of critical points - HACCP (hazard analysis and
critical control points).

Keywords: GMP, food, checklist, tools, safety.
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1.1 REFERENCIAL TEORICO

A seguranca alimentar por muito tempo ocupou lugar ndo tdo importante, mesmo
porque as enfermidades causadas por fontes de intoxicacdo presente nos alimentos ndo eram
de conhecimento total e nem tdo pouco real preocupacao em relagdo ao processo de producéo
dos alimentos, portanto eram analisados apenas fatores econémicos. Por tais motivos a
alimentacédo hoje assume papel social, que faz com que haja mobilizacdo de todas as areas que
envolvem o processo de alimentos. As empresas alimenticias atuais precisam evoluir com
seguranca e controle, para que a industria cresca e prospere de acordo com as novas vertentes
e necessidades (COELHO, 2011).

Deste modo, as industrias alimenticias provem suas mudancas de acordo com o fluxo
em que suas prioridades séo atendidas, assim quando o fator quantidade se tornou satisfatorio
para suprir e atender a populacdo, mesmo com grandes disparidades em paises
subdesenvolvidos onde nao ha quantidade suficiente nem mesmo qualidade necessaria.

Por tal motivo agora os interesses se voltam para a qualidade e seguranca dos
alimentos, o objetivo se faz necessario em virtude de maior controle dos processos
(COELHO, 2011).

Coelho (2011) acredita que as geracOes futuras se recordardo do século XX como o
periodo de desenvolvimento tecnoldgico e entre estes avangos, 0S que possuirdo maior
significados com certeza serdo os relativos a conquista da inocuidade dos alimentos.

Sendo entdo incluida por apresentar aspectos amplos que vdo desde a fazenda até
chegar @ mesa do consumidor. Para tanto o processo e todas as ferramentas incluidas para a
seguridade alimentar devem ser explorados e utilizados de maneira correta, assim como sao
propostos por legislacdes, estando as Boas Préaticas em Fabricacdo (BPF) em primeiro lugar.

Considera-se por Boas Praticas em Fabricacdo (BPF) os procedimentos empregados
em servicos de alimentagéo para garantir a qualidade higiénica-sanitaria e conformidades com
a legislacdo vigente sobre o ramo alimenticio. As BPFs sdo executadas posteriormente a
elaboracdo do Manual de Boas Préticas de Fabricagdo (MBPF), neste documento € descrito
todos o0s procedimentos que estdo envolvidos no preparo do alimento ou produto
farmacéutico, s@o elas, rastreabilidade, Procedimento Operacional Padrdo (POP),
Procedimento Padrdo de Higiene Operacional (PPOH), Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (APPCC) e Programa de Qualidade Total (PQT), além de inovagdes constantes
que surgem no seguimento (TOMICH, et al, 2005).
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A rastreabilidade compreende a capacidade que a empresa detém em conhecer a
origem do produto em qualquer ponto de seu processo de producdo, manipulagéo,
transformacédo e expedicdo (BRASIL, 2005). Os programas de Procedimento Operacional
Padrdo (POP) e Procedimento Padrdo de Higiene Operacional (PPOH) sdo empregados em
conjunto, pois completam um ao outro, o Procedimento Operacional Padrdo (POP) precede o
outro em sua elaboragdo o que torna um incompleto em vista do outro. Os procedimentos
operacionais de higiene sdo requisitos das Boas Praticas em Fabricacdo (BPFs), sendo
considerados entdo pontos criticos na cadeia produtiva, 0 processo compreende a monitoragdo
constante, registros dos processos, agdes corretivas e aplicacdo constante de check list. Os
Procedimentos Operacionais Padrdo (POPs) que sdo todos os procedimentos realizados com
padronizacdo vdo um pouco além do controle de higiene, mas ndo descaracterizam 0s
Procedimentos Padrbes de Higiene Operacional (PPOH), que sdo ainda recomendados pelo
Ministério da Agricultura Pecuéria e Abastecimento (MAPA) (COSTA, 2008).

J& o programa de Anélise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) avalia o
processo através da aplicacdo de check list constante, o controle busca encontrar pontos
inconformes que representem risco para o produto final. Costa (2008) descreve o programa
associado a Boas Préticas em Fabricacdo (BPFs) e Procedimentos PadrGes de Higiene
Operacional (PPOH), aplicando-se entdo a todos os itens envolvidos na elaboracdo de um
alimento, que ocorre desde a estrutura fisica até os procedimentos para evitar a contaminacao
do produto. O Programa de Qualidade Total (PQT) foi criado no Japdo, criando foco no
cliente, nele preconiza-se a qualidade como fator transformador da produtividade gerando
uma posicdo competitiva da organizacdo, entdo assim o programa parte do ponto de que a
qualidade ¢é funcdo do projeto, da conformidade e do processo de comercializagdo (MICHEL;
GOMES, 2004).

Os olhares se concentram na finalidade de garantir a inocuidade dos alimentos
focalizando o controle dos perigos potencias de contaminagdo, e nos alimentos que
apresentam maior risco a saude publica. Neste &mbito o sistema de gestdo da qualidade € o
conjunto de todas as atividades que visam garantir que se cumpram os objetivos da qualidade.
Para que se consiga estabelecer os parametros de real inocuidade, o controle realizado em
todas as etapas de preparacdo de alimentos deve controlar todos 0s processos, como mateéria-
prima, ambiente, processo, pessoas, estocagem, distribuicdo e consumo (TOMICH, et al,
2005).

O principal inimigo do bom processo s@o os erros o0s quais produzem inconformidades

que podem prejudicar todo 0 processo ou apenas uma etapa, a industria percebeu que evitando
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estes erros se economiza dinheiro e contribui para a minimizagdo de riscos para
manipuladores e consumidores, existem varias ferramentas que possibilitam a observagdo das
condicdes higiénica- sanitarias, sendo elas o ponto chave para a qualidade dos alimentos. De
acordo com a Organizacdo Mundial de Saude, as Doencas Transmitidas por Alimentos
(DTAS) séo responsaveis por boa parte das doencas de natureza infecciosa ou toxica causada
pelo consumo de alimentos ou &gua contaminados por microrganismos, como as bacteérias,
entre outros (SIQUEIRA, 2011).

Seguindo todos os parametros se pode formar o bindmio seguranca e qualidade que
serve de referéncia para a producdo em industrias alimenticias (SOARES, 2011). A atividade
agricola brasileira se desenvolveu intimamente ligada com o mercado internacional, o que era
importante para o desenvolvimento do pais e até mesmo da coldnia em sua época, a transicdo
ocorreu desde as monoculturas em momento colonial no século XIX e a dindmica atividade
agricola que ocorre desde o inicio do século XX sendo assim inserida no mercado mundial
(FIESP, 2004).

Como a demanda por produtos naturais tem se intensificado, o mercado agroindustrial
tem redobrado sua atencdo aos processos buscando preservar a estrutura fisica e as
caracteristicas sensoriais dos produtos para oferecer produto com aspecto mais natural
possivel proporcionando aos alimentos poucas alteracdes em suas caracteristicas (SARAIVA,
et al, 2010). Um dos fatores mais importantes em relacdo as caracteristicas naturais dos
produtos agricolas é a cor especifica de cada produto, tal preocupacdo € advinda das
alteracbes que podem ocorrer por reacfes de origem ndo enzimatica ou enzimatica,
destacando-se neste segundo caso a atividade das enzimas polifenoloxidases (PPO) e
peroxidases (POD), causadoras do escurecimento em alguns alimentos (TORALLES, 2004).

No caso da guariroba (Syagrusoleracea (Mart.) Becc.) Unica palmeira que possui
palmito com sabor amargo entre as demais espécies comercialmente exploradas no pais,
original da regido do Cerrado € responsavel por boa parte do palmito consumido e
comercializado na regido (PINTO, 2009). O palmito de guariroba é rico nas enzimas
peroxidase (POD) e polifenoloxidase (PPO) que atuam junto com compostos fendlicos
promovendo o escurecimento, sendo ainda responsavel pelo sabor amargo e adstringente
caracteristico da guariroba (JAIME, 2007).

As enzimas polifenoloxidase (PPO) e peroxidase (POD) podem ser inativadas por
diversos compostos, no entanto a maioria possuem precos inacessiveis as empresas agricolas,
este processamento minimo j& pode trazer alteragBes positivas para o produto final. Uma

combinacdo muito utilizada e que oferece bom resultado comprovado por estudos é a unido de
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acido citrico e NaCl que inibem o escurecimento enzimatico através de efeito sinérgico
acentuado, sendo que as partes da guariroba devem ser trabalhadas de forma distinta, pois
cada regido do palmito apresenta caracteristicas fisico-quimicas diferentes o que muda a
concentracdo do composto a ser utilizado (GERALDINE, et al, 2006).

Durante o processamento das conservas de palmito de guariroba utiliza-se a
pasteurizacdo dos vidros, em agua fervente, hermeticamente fechados, com a finalidade de
eliminar 0os microrganismos que estejam presentes. Como a temperatura € insuficiente para
evitar o desenvolvimento de bactérias e posterior formacdo de toxinas, o pH de equilibrio
deve ser menor ou igual a 4,5 formado por acidos orgénicos adicionados na salmoura de
imersdo do produto (JAIME, 2007).

No entanto, o produto também pode ser embalado em embalagens plasticas, desde
que estas possibilitem a conservacdo e inibicdo dos microrganismos assim como 0s vidros
assépticos. Dentro da embalagem deve haver quantidade suficiente de acido organico para
cobrir por completo o palmito de guariroba processado, ap6s o embalo a embalagem tem que
ser fechada de forma que sua integridade ndo seja comprometida, devidamente fechada a
embalagem deve ser acondicionada termicamente de modo que o acondicionamento ndo
prejudique suas caracteristicas, inspecfes periddicas podem antecipar a deteccdo de defeitos
no fechamento (GOIAS, 2004).

No rotulo da embalagem as informacdes do fabricante devem estar expressas de modo
gue o consumidor tenha facil acesso e compreensdo, incluindo também informacgbes do
responsavel técnico, nutricionais e registros nos 6rgéos reguladores da producédo de alimentos.
As embalagens devem propiciar seguranca devida para que ndo haja contaminagéo,
deterioracdo e ou proliferacdo de microrganismos, incluindo os patégenos como o
Clostridium botulinum que gera intoxicacdo grave podendo provocar a morte do individuo
que ingere ou tem contato com a toxina (GOIAS, 2004).

A intoxicagdo por Clostridium botulinum provoca doenca neuroparalitica grave, nao
contagiosa, a reacdo desenvolvida se deve a toxina produzida pela bactéria. Existem trés
formas de botulismo: botulismo alimentar, botulismo por ferimentos e botulismo intestinal. A
producdo da toxina ocorre em locais diferentes em cada um dos casos citados, no entanto
todas as formas manifestam sintomas neurologicos e/ou gastrointestinais. Quando sua causa
for a ingestdo de alimentos, realiza-se a notificacdo dos casos suspeitos considerados como

surto de emergéncia da satde publica (BRASIL, 2009).



15

A neurotoxina produzida pela bactéria gram-positiva inibe a liberacéo de acetilcolina
na fenda sinaptica, o que provoca o bloqueio neuromuscular e paralisia (SANTOS, 2010).
Apesar de evoluir muito rapido a doenca ataca apenas 0s nervos periféricos do sistema
auténomo, ao nivel das conexdes mioneurais. O bloqueio ocorre apds a absorcao da toxina no
trato gastrointestinal ou no ferimento disseminando-se por via hematogénica até as
terminacBes nervosas, quando chega a membrana pré-sindptica da juncdo neuromuscular,
bloqueia a liberacéo de acetilcolina (responsavel pela contracdo muscular). Com a diminuicao
ha falhas na transmissdo de impulsos nas jungdes das fibras nervosas, 0 que resulta em
paralisia flacida dos musculos, o dano é permanente, a recuperacdo depende da formacédo de
novas terminagdes neuromusculares (CERCHIARO, 2008).

Como o botulismo é doenca grave considerada como emergéncia médica e de saude
publica, é de inicio stbito com evolucdo rapida e com elevada mortalidade. E comumente
adquirida por alimentos contaminados, tais como embutidos e conservas caseiras que néo
foram acondicionadas termicamente ou ainda armazenadas em condigdes que propiciem a
proliferacdo dos esporos de Clostridium botulinum que estdo presentes nos alimentos que ao
multiplicar-se geram a toxina botulinica (CERESER, 2008). A proliferacdo do Clostridium
botulinium ocorre em ambientes com pH acima de 4,5 e condicdo de anaraebiose 0 que
favorece seu crescimento (HIANE, et al, 2011).

Os sintomas do botulismo atuam nas juncGes neuromusculares atingidas pelas toxinas,
elas provocam paralisia funcional motora sem interferéncia com a funcdo sensorial. Em seus
efeitos farmacoldgicos acometem o0s nervos periféricos, os que tém acetilcolina como
mediador. O botulismo alimentar tem periodo de incubagdo de 12 a 36 horas, 0 que depende
da quantidade de toxina ingerida, normalmente os primeiros sintomas sdo problemas
gastrointestinais como nauseas, vomitos e diarréia causados pelo acumulo de gas produzido
pelas toxinas (PARRILLI, 2008).

No intuito de eliminar o risco de contaminagédo por Clostridium botulinium o palmito
da guariroba recebe tratamento em seu processamento com acido citrico suficiente para que
atinja o pH em torno de 4,5 e evite seu escurecimento (HIANE. et al, 2011).Todos os
procedimentos utilizados s&o necessarios para a promogédo de alimentos seguros a satde sem
que percam suas caracteristicas originais, como sabor, odor entre outros.

A seguranca alimentar pretendida pela industria alimenticia atualmente depende de
preocupac0es ligadas ao produto final, para tanto se faz necessario que a preocupacéao volte-se
para alimentos que ndo prejudiquem a salde humana, através de cuidados sanitarios e

acompanhamento continuo de novas tecnologias e legislagdes criadas para conduzir o
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processo produtivo a inocuidade e seguridade alimentar. Portanto, com o intuito de comprovar
0 uso de ferramentas ideais para a industria alimenticia nos leva ao estudo, possibilidade

dados para discussdo a cerca do assunto.
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1.2 OBJETIVOS

1.2.1 OBJETIVOS GERAIS

Identificar os programas e sistemas de gestdo da qualidade utilizados em uma
agroindustria no municipio de Itapuranga-GO, instaurando a problemaética de sua auséncia e

os beneficios produzidos pelos programas quando utilizados corretamente.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Definigdo dos processos realizados;

e Comprovacdo da utilizacdo das BPFs;

e Localizar e identificar os programas e sistemas de gestdo da qualidade;

e ldentificar e comprovar adequacdo da agroindustria junto as normas e legislactes

vigentes.
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1.3 METODOLOGIA

Trata-se de um estudo exploratério de ordem qualitativa com aplicacdo de check list
(Anexo 1) em uma agroindustria. Esta é produtora de conservas pré-cozidas de guariroba,
localizada na zona rural do municipio de Itapuranga-GO, regularmente registrada nos érgéos
de inspecgdo sanitéria. Foram realizadas trés visitas no periodo de junho a setembro de 2012
para 0 acompanhamento de toda a rotina de manufatura do palmito.

Os dados levantados com a aplicacdo do check list visam confirmar o uso de
ferramentas cientificas voltadas ao processamento de um alimento saudavel e indcuo. Os
possiveis desvios encontrados sdo tratados como ndo conformidade de acordo com a

legislacdo pertinente do setor alimenticio.



CAPITULO 2
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AVALIACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM UMA
AGROINDUSTRIA NO MUNICIPIO DE ITAPURANGA-GOIAS

Borbat, Thainara Moreira; Silva', Jaqueline Marinho; Silva®, Gilmar Aires.

1- Académicas do curso de Farméacia da Faculdade de Ceres- GO
thainara_borba@hotmail.com
jaquelinefarmacia89@gmail.com

2- Docente do curso de Farmécia da Faculdade de Ceres- GO

gilmaraires@hotmail.com

Resumo: Com a busca pela melhoria da qualidade e seguranca dos produtos a industria
alimenticia tem procurado aprimorar e desenvolver seus processos tornando o alimento
inbcuo ao consumo, para tanto é necessario que haja comprimento das exigéncias da
legislacdo brasileira e internacional. O objetivo deste trabalho foi comprovar o uso correto das
Boas Praticas de Fabricacdo (BPFs) e demais ferramentas complementares em agroindustria
de conserva pré-cozida de guariroba. Aplicou-se check list que possibilitou identificar o
compromisso da agroinddstria com as normas vigentes. Durante o periodo em que a pesquisa
foi realizada foi possivel constatar valores satisfatorios de conformidades (87,1%) do check
list aplicado. Entdo ao fim da pesquisa, conclui-se que a agroindustria esta em conformidade
com as normas e legislacdes vigentes, demonstrando a existéncia de processos seguros.
Palavras Chave: BPF, alimento, checklist, ferramentas, seguranca.

INTRODUCAO

A industria alimenticia necessita de desenvolvimento dos métodos que promovam o
controle da gestdo de qualidade, a melhoria torna-se altamente perceptivel no aumento da
competitividade e permanéncia de determinadas marcas no mercado 0 que consequentemente
promove a evolucdo do seguimento alimenticio. Para alcancar a gestdo da qualidade séo
utilizados varios instrumentos que possibilitam aprimorar todo o processo produtivo
(CALARGE, 2007).

As ferramentas que sdo utilizadas compreendem o0s programas e sistemas que
propiciam uma gestdo da qualidade com maior precisdo, sendo eles as Boas Praticas de
Fabricacdo (BPF), Procedimento Operacional Padrdo (POPs), o Procedimento Padrdo de
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Higiene Operacional (PPHO), a Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC),
programa 5s, rastreabilidade e o Programa de Qualidade Total (PQT). Estas possuem
caracteristicas proprias, no entanto completa uma a outra tornando o processo ciclico, o que
confere controle e manutencdo dele em todas as etapas a que eles se aplicam (DEUS; SA,
2011).

Como a segurangca nos alimentos deve estar sempre presente, faz com que as
ferramentas ja citadas sejam utilizadas em virtude da comprovacdo da inocuidade dos
alimentos e seus processos, 0s testes realizados por meios bioldgicos, quimicos e fisicos
buscam qualificar os registros da producdo em que se acredita haver auséncia de
contaminantes bioldgicos como protozoarios, fungos, bactérias e virus, substancias quimicas.
As quais possam comprometer a salde dos consumidores e por fim os fisicos tentando
localizar panes de praga, 0ssos, caroco de frutas, vidro, metal, pedras, madeira e plastico.
Assim, quando qualquer fonte que possa prejudicar a seguridade e inocuidade do alimento é
excluida se comprova que 0s programas e sistemas conseguiram completar seu ciclo e
objetivo (FOOD INGREDIENTS BRASIL, 2008).

Portanto visto a necessidade do controle da gestdo, este trabalho tem o objetivo de
comprovacdo do uso dos sistemas e programas de gestdo da qualidade, elucidando os
possiveis desvios quando ndo utilizado, demonstrando a melhoria dos processos quando 0s
instrumentos estdo presentes e em utilizacdo completa e correta promovendo produtos seguros

e in6cuos em uma agroindustria.

METODOLOGIA

Trata-se de um estudo exploratério de ordem qualitativa com aplicacdo de check list
(Anexo 1) em uma agroindustria. Esta é produtora de conservas pré-cozidas de guariroba
(Apéndice 1), localizada na zona rural do municipio de Itapuranga-GO, regularmente
registrada nos Orgaos de inspecao sanitaria. Foram realizadas trés visitas no periodo de junho

a setembro de 2012 para o acompanhamento de toda a rotina de manufatura do palmito.
RESULTADOS E DISCUSSAO
A unidade da agroindustria esta instalada em uma area de 325 m2 de area construida.

Constituida de area suja, area de pré-processamento, processamento 4acido, envase,

pasteurizagdo e refrigerado (Apéndice I1).
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Para realizar o diagndstico proposto foi utilizado check list (Anexo 1) aplicavel em
estabelecimento produtor/industrializador de produtos alimenticios, elaborado a partir da
RDC 275/2002, ao fim da aplicacdo todas as ndo conformidades foram relatadas. Este foi
preenchido durante as visitas realizadas no periodo da pesquisa, a analise foi composta por 33,
no entanto foram valorados apenas 31, por haver repeticdo de dois itens nos dias pesquisados.
Destes foram encontradas 87,1% de conformidades e 12,9% de inconformidades,

especificados na tabela 1.

Tabela 1- NAO CONFORMIDADES

ITENS AVALIADOS ITENS NAO CONFORMES % NAO CONFORMIDADES
Instalagdes e Edificagdes 6 6,45%
Equipamentos e Utensilios 1 6,45%

TOTAL 12,9%

As inconformidades encontradas estdo detalhadas em sequéncia abaixo, com as
devidas normas e legislacdes vigentes para area, assim sendo sdo descritas e acompanhadas de
suas especificacdes dentro dos padrbes e também com as alteracdes cabiveis a cada uma

delas.

InstalagOes e Edificag0es:

Segundo Rodrigues et al (2010), o piso em areas Umidas deve ser de material
antiderrapante, impermeavel, com cantos abaulados que facilitam a limpeza e sanitizacdo,
além de ser resistente ao impacto e ao ataque de agentes quimicos. No entanto, o piso é de
lajotas com rejunte fundo, o que possibilita 0 acimulo de agua gerando um desgaste
prematuro e soltando partes. Podendo estas placas soltas levar a acidentes com os operadores
tais como contaminagdo de ordem fisica no produto final. E necessaria a substituicio deste
tipo de piso por um antiderrapante e mais resistente.

Ainda segundo Rodrigues et al (2010) como o uso da agua é intenso determina-se que
haja declive de no minimo 2% que leve a &gua em direcdo as canaletas ou ralos facilitando o
escoamento da agua, existe conformidade da empresa em relacdo ao declive e as canaletas
para escoamento da agua, assim como ralos de sistema fechado com livre acesso para
limpeza.

e Piso: possui rachaduras e em alguns lugares as placas estdo soltas, 0 que permite o

acumulo de sujidades;
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e Pavimento: o parque industrial ndo é totalmente pavimentado, o que pode acarretar
riscos, pois a sujidade exterior pode entrar através dos cal¢ados ou ainda dos materiais
levados ao deposito;

e Cantos abaulados: as paredes e tetos ndo possuem cantos abaulados, sendo assim
existe maior possibilidade de acumulo de sujidades nos cantos;

e Vestiarios: ndo existe entrada pelos vestiarios, sendo que os colaboradores trocam de
roupa e saem novamente na area suja para posterior entrada na area limpa, tal fato
pode acarretar contaminacGes sem movimento em sentido Unico;

e Pé dilavio: é manual, diminuindo a praticidade da higiene dos pés dos colaboradores.

e Luminarias: apenas algumas luminarias contam com protecao.

Como a higiene do ambiente industrial depende de uma série de fatores, fazendo com
gue o bom funcionamento seja produto de uma combinacdo de procedimentos relacionados a
instalacBes higiénico sanitarias, a empresa tem buscado constante aprimoramento técnico de
equipamentos e estruturas.

E visivel a necessidade da troca do piso por outro que forneca impermeabilidade, a
colocacdo de protecdo nas luminarias com o intuito de evitar que residuos, de sua utilizacdo
ou ainda de alguma quebra ou estouro, contaminem os alimentos. Mudancas nas instalagdes,
como a troca do pé dilivio e o remanejamento do vestiario para que a planta de fluxo seja
continua sem que as fases do processo se cruzem. A area de producdo tem contato direto com
0 patio externo da agroindustria, assim como a pavimentacdo de todo o parque e a jardinagem
dos arredores.

As medidas propostas diminuem a entrada e disseminacéo das sujidades, visto que 0s
pontos ressaltados contribuem para que a mesma entre na area limpa onde o alimento €
processado. Estas melhoras visam agregar mais valor ao produto processado e diminuindo
assim o risco de contaminacdes e acidentes durante as etapas de processamento. Mesmo com
as mudangas necessarias apontadas, a agroindustria possui grande percentual de
conformidades que comprovam o conhecimento e aprimoramento constante de todo o

processo.

Equipamentos e Utensilios:

Silva e Correa (2009) em seu artigo dizem que 0s equipamentos devem cumprir as

normas de desenho sanitério, ou seja, ser confeccionado em material inerte que ndo permita
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acumulo de sujeiras e que apresente superficies lisas. Recomendam ainda que 0s
equipamentos sejam mantidos a no minimo 30 cm do piso e a 60 cm da parede entre si. Ja 0s
instrumentos devem estar em boas condicdes, aferidos e calibrados periodicamente e dotados
de sistema de registro.

e Equipamentos: alguns equipamentos e utensilios ndo sdo de material adequado a area
limpa, como mesas de madeira e alguns vasilhames que podem gerar contaminacé&o.
Segundo Benevides e Egito (2007) os equipamentos utilizados em ambiente industrial

devem ser adequados a producdo de alimentos, recomenda-se que possuam superficies lisas,
impermedveis, resistentes a corrosdo, de material atoxico e faceis de higienizar.

Em indudstrias produtoras de alimentos faz-se necessaria a escolha perfeita de
utensilios e equipamentos que diminuam os riscos de contaminac¢do, no Manual de Boas
Préticas de Fabricacdo (MBPF) elaborado por Rodrigues et al, (2010) para o municipio de
Niterdi-RJ sdo claras as observacdes quanto ao material utilizado no ambiente de producéo,
para eles qualquer superficie que entre em contato direto com o alimento deve obedecer as
caracteristicas de cada produto para que ndo ocorram incompatibilidades, por exemplo,
materiais de madeira dificultam a higienizacdo e desinfeccdo, pois absorvem todos 0s
residuos, sendo entdo indevido para o uso direto com o alimento.

Os manipuladores faziam uso de uma mesa de madeira, caracterizando entdo nao
conformidade e de suma necessidade a sua troca por uma de aco inox que facilita a
desinfeccdo e higienizacdo. Ainda segundo Rodrigues et al (2010), a higiene dos
equipamentos e utensilios deve ser controlada constantemente pelo responsavel do setor, cuja
avaliacdo podera evitar o aparecimento de corpos estranhos nos alimentos, residuos de

produtos e a ocorréncia de contaminag@es quimicas, fisicas e bioldgicas.

DESCRICAO DOS PONTOS CONFORMES

Em sua pesquisa, realizada em uma rede de fast food, Costa (2008) pode constatar que
os Procedimento Padrédo de Higiene Operacional (PPHO) e Procedimento Operacional Padréo
(POP) juntamente com as Boas Praticas de Fabricacdo (BPFs) d&o suporte para que ndo haja
desvios nos procedimentos da elaboragéo de alimentos, sendo entéo ferramentas que auxiliam
na reducdo de custos e esforgos. PPHO E POP s&o comparados na tabela 2, pois um completa
0 outro, assim como o POP é mais completo, muitas empresas fazem acréscimo do que falta

ao PPHO ao invés de implementar os dois ao mesmo tempo.



Tabela 2-COMPARATIVO PPHO E POP.
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PPHO

POP

1. Potabilidade da agua.

2. Higiene das superficies de contato
com o produto.

3. Prevencdo da  contaminacdo
cruzada.

4. Higiene pessoal dos colaboradores.

5. Protecdo contra contaminacdo do
produto.

de

6. Armazenamento produtos

quimicos.

1. Higiene das instalacGes, equipamentos e
utensilios.

2. Controle da potabilidade da agua.

3. Saude e higiene manipuladores.

4. Manejo de residuos.

5. Manutencdo preventiva e calibracdo de
equipamentos.

6. Controle integrado de vetores e pragas

urbanas.

7. Saude dos colaboradores. 7. Selegdo de matérias primas, ingredientes
e embalagens.

8. Controle integrado de pragas. 8. Programa de recolhimento de alimentos.

Adaptado de Costa (2008)

De acordo com a PORTARIA N° 2.914, de 12 de dezembro de 2011, dispde dentre outras
decisdes um padrdo para potabilidade da agua utilizada no ambiente de producdo. A &gua
deve atender aos parametros de potabilidade da dgua em que haja cloro residual livre, pH e
turbidez normais para o consumo humano, o controle continuo oferece informacdes
organolépticas e microbioldgicas que comprovam a qualidade da agua. Na agroinddstria em
questdo a agua utilizada na producdo vem de poco artesiano e é armazenada em reservatorio
com capacidade de 1000 litros. A potabilidade da &gua € assegurada com testes de
conformidade e laudo expedidos por empresa contratada para realizar os testes a partir de
amostras coletadas semanalmente.

No Brasil existe a Politica Nacional de Gestdo de Residuos Solidos (PNGRS)
embasada na lei n® 12.305/2010, as disposicdes da politica faz com que haja gerenciamento
ambiental adequado dos residuos sélidos, e assim como indica a PNRS a agroindustria possuli
planejamento adequado para gerenciar 0s residuos resultantes da producdo. Como em sua
maioria 0s residuos gerados sdo advindos da matéria prima, todos os residuos solidos

organicos sdo utilizados para compostagem e posterior adubagem da lavoura, com esse
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processo quase todo o residuo produzido € reaproveitado, os demais como caixas de papeldo,
embalagens plésticas sdo encaminhados para a coleta publica.

S&o mantidas medidas preventivas e corretivas para evitar a proliferacdo de pragas que
possam vir a infestar algum dos setores do estabelecimento, sendo que a vistoria é realizada
mensalmente por empresa terceirizada especializada em pragas urbanas. N&o se verificou
indicio de lixo acumulado no local, sendo o processo todo documentado. A empresa esta em
conformidade com a RDC 216/2004 que preconiza regras tanto para as instalacdes prediais
quanto para medidas de controle e contencdo de pragas no ambiente de producdo e demais
instalacOes.

No mercado atual a qualificacdo e qualidade do trabalho dos colaboradores influem
diretamente no resultado dos produtos elaborados e distribuidos, para tanto existem diversas
disposicdes legais e estudos indicando solucBGes e impondo a necessidade de treinamento
continuo, na RDC 216/ 2004 que dispde sobre as BPFs indica que sejam realizados
treinamentos continuos e direcionados para todas as etapas que os colaboradores sdo
envolvidos, com o intuito de evitar acidentes e riscos para a inocuidade do alimento
produzido. Os treinamentos realizados na empresa sao elaborados pela responsavel técnica,
sendo que os relacionados a seguranca sdo realizados mensalmente e quanto a higiene
anualmente, todos eles sdo documentados e arquivados assim como requer a legislagéo.

Segundo Vanessa Kraszczuk (2010), o processo de higienizar abrange a limpeza e
desinfeccdo em que resulta na reducdo de 99% a 99,9% no numero de bactérias vegetativas
vigentes, portanto o processo de higienizacdo compreende a eliminacdo de restos alimenticios
e outras particulas que estejam na superficie, além de tentar promover a destruicdo ou
remogdo de microrganismos. O material escolhido para realizar os procedimentos de
higienizacdo e sanitizacdo deve ser escolhido de acordo com o efeito quimico que se deseja
alcancar, para tanto o espectro do produto escolhido deve estar de acordo com os
microrganismos que se quer eliminar.

Para aperfeicoar o tempo e a qualidade da limpeza preconiza-se que seja padronizada e
gue 0S pProcessos sejam rotineiros, para evitar desperdicios e procedimentos inadequados. No
check-list em questdo avalia se todos os produtos utilizados estdo regularmente registrados
nos orgdos competentes e possuem laudos comprovando sua eficacia. A rotina estabelecida
para limpeza do ambiente de producdo € uma pré-operacional e outra pos-operacinal. Para
Mathias et al, (2009) a limpeza das areas de trabalho, sobretudo nas que o produto fica em
contato direto com o meio, faz parte das operacgdes essenciais no processo de producdo de um

produto que contribuem para reduzir riscos de contaminacao durante a fabricacao.
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A higienizagdo e sanitizacdo da planta industrial, equipamentos e utensilios segue
padrdo estabelecido pela legislacdo, todos os produtos séo padronizados e contam com laudos
que certificam sua qualidade e eficacia. Os produtos sdo armazenados em local adequado.
Existe registro dos procedimentos de limpeza e sanitizacdo e bem como a identificacdo do

local de armazenagem dos produtos.

CONCLUSAO

Em auditorias realizadas em industrializadores alimenticios a valoracdo para
identificar conformidades e ndo conformidades variam de acordo com a empresa avaliadora.
Neste, no entanto, apesar da valoracdo empregada, foi caracterizado as conformidades e néo
conformidades que possibilitam a comprovacdo dos processos e a seguranca do alimento. As
ndo conformidades diagnosticadas ndo representam percentual elevado, mas esta presente em
etapas muito importantes, 0 que necessita de observacdo e elaboracdo de intervencao
planejada e adequada, visto que pode representar risco direto a qualidade do alimento.

Portanto, os dados encontrados demonstram que a agroinddstria possui as BPFs
implantadas. Aqui fica a sugestdo da implantacdo de uma ferramenta mais moderna quanto ao
a avaliacdo de pontos criticos — APPCC (analise de perigo e pontos criticos de controle) -.
Como o programa permite avaliar os pontos criticos com antecedéncia, sdo estabelecidos
limites para os perigos encontrados, assim realiza-se a monitoragdo, aplicacdo de agdes
corretivas e planilhas de registros para acompanhamento. Contudo, mesmo sendo uma
agroindustria de pequeno porte, esta tem conseguido adequar as exigéncias legais do setor tal

como a ditada pelo mercado consumidor.

2.6 AGRADECIMENTOS

Agradecemos a agroindustria pela receptividade e apoio para o desenvolvimento da
pesquisa, pela qual conseguimos elaborar e desenvolver nosso projeto que findou no presente
estudo com dados contundentes e pertinentes a area, trazendo solugcfes para problemas ainda
imperceptiveis 0s quais podem trazer prejuizo tanto para a empresa como para 0 consumidor.

Explicitamos aqui entdo o contentamento com o apoio, e assim como nos interpretamos Nosso
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trabalho como um guia que a agroindustria, assim também o faga, melhorando entdo seu

desenvolvimento.

TITLE: EVALUATION OF GOO MANUFACTURING PRATICE IN THE
MUNICIPALITY OF AN AGROBUSINESS- ITAPURANGA- GOIAS.

With the search for the improvement of the quality and safety of the products the provision
industry has been trying to perfect and to develop their processes turning the innocuous food
to the consumption, for so much it is necessary that there is length of the demands of the
Brazilian and international legislation. This study objective was to prove the correct use of
GMPs and other complementary tools in agrobusiness precook quariroba canned. Checklist
was applied to identify the possible compromise of agribusiness with current standards.
During the period in which the survey was conducted, we determine values of satisfactory
compliance (87,1%) of the checklist applied. So the end of the study, it is concluded that
agribusiness is in compliance with the rules and legislations, demonstrating the existence of

insurance process.

Keywords: GMP, food, checklist, tools, safety.
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4. APENDICES

4.1 Apéndice I -Fluxograma do Processamento do Palmito de Guariroba

Guariroba colhida
na lavoura.

Retirada das folhas e
bainha externa. (area suja) ’

Retirada das bainhas internas e
separagdo em toletes, rodelas e
cabeca (area limpa,
processamento).

Palmito fatiado: partes fibrosas
0,4cmetenras 1,0a 2,0 cm.

Cozimento das fatias em
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4.2 Apéndice Il - Planta baixa da agroindustria

& - | £
153230 S L3 200230 L5325
—
: eitn) L]
f
' 42
| 1
- I:I
l—"——+
v
0320,
= ),
o o
xg/-' 4
1 [ [
: ]
H
I:I D _;\ VESTIARID
A MASCULINO
"% )
e D VESTIARIO
PEFBSITO _"‘\FI—EH[NIEI
| 2
[ foama (|78
[~ g
)
032
ez
[t
_-/ynahHEI'el:l qg
HASCLLINO A
M re
st PALRIDD
B0
&
w5
K ST
- B N
ESCRITERID [Tp—
D& Calxa ! §
2T =%
£
st | ’
= M
-
]
EREA SUJ&




5- ANEXO
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Manual de Boas Préticas de Fabricagéo

Aspectos gerais de Projetos e Instalagdes

Descricéo

conformidade

nao
conformidade

nao se
aplica

1.1 As instalacbes sdo de material durével,
impermedvel, de facil higienizacdo e estdo
integros.

1.2 As portas e janelas possuem vedacgédo
apropriada, evitando assim a entrada de
insetos e animais.

1.3 Suas dimensfes sdo compativeis com o
processamento, manipulacédo ou
armazenamento dos produtos.

1.4 Existéncia de angulos abaulados entre as
paredes e 0 piso e entre as paredes e 0 teto.

1.5 A iluminacdo existente é adequada para a
atividade desenvolvida no local.

1.6 A intensidade e a qualidade da
iluminacdo permitem avaliar as condigdes
higiénicas de utensilios e equipamentos.

1.7 A distribuicdo e disposicéo das
luminarias estdo de forma a propiciar a
manutencgéo uniforme da luminosidade
requerida, sem formacéo de zonas de
sombreamento.

1.8 Todas as luminarias possuem protetores.

1.9 Todas as lampadas estdo funcionando
perfeitamente.

2.0 A ventilagdo é adequada ao controle de
odores indesejaveis e vapores que podem
alterar os produtos ou mascarar odores de
deterioracdo ou de alguma forma alterar o
produto.

2.1 A ventilacdo gera conforto térmico aos
manipuladores.

2.2 Reservatorio de agua acessivel com
instalagdo hidraulica, com volume, presséao e
temperatura adequados, estdo dotados de
tampas, e estdo em satisfatoria condicdo de
uso, e estdo livre de vazamento.

2.3 Sistema de esgoto (recolhimento das
aguas) é capaz de drenar todo o volume
produzido.

2.4 As instalagOes estdo devidamente
projetadas de forma a facilitar o recolhimento
das aguas residuais.




2.5 Os ralos da area de manipulacéo de
alimentos séo sinfonados e estdo em perfeito
estado de funcionamento.
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2.6 Ambiente interno e externo ndo
apresentam condicbes favoraveis ao abrigo
ou proliferagdo de pragas.

2.7 As instalagdes sdo dotadas de
dispositivos que impedem a entrada de
pragas como telas milimétricas, portas de
vaivém, cortinas de ar. Todos eles estdo em
perfeito estado de funcionamento.

2.8 E realizado o controle de superficies de
modo a prevenir a contaminacao direta dos
produtos.

2.9 Os alimentos sdo manipulados e
empregados de acordo com as instrugdes de
uso, na formulacdo aprovada e mantidos em
local de preparacdo do produto em
quantidades suficientes ao seu consumo por
periodos restritos.

3.0 A temperatura estd sendo aferida em
todas as areas em que seu controle é
fundamental.

3.1 Ha registros continuos dos controles de
temperatura (Geladeiras e Freezer).

3.2 Os uniformes das manipuladoras estéo
limpos e em bom estado de conservacao?

3.3 Os calcados sdo adequados (sapato de
couro) e estdo limpos?

3.4 As manipuladoras estdo com os cabelos
cobertos?

3.5 Os calcados sdo adequados (sapato de
couro) e estdo limpos?

3.6 Os cestos de residuos possuem tampas,
acionamento de pedal e séo abastecidos com
sacos plasticos diariamente?

3.7 Ha registros continuos dos controles de
temperatura (Geladeiras e Freezer).

3.8 As unhas estdo limpas e aparadas e sem
esmalte?

3.9 As manipuladoras sempre praticam
atitudes higiénicas, como nado tossir, espirar
sobre os alimentos, equipamentos e
instalages, ndo levar a mao a qualquer parte
do corpo, ndo cuspir no ambiente, etc.,
evitando contaminacao?

40 As manipuladoras cumprem as
recomendac0es de lavar e sanificar as méos e
antebracos sempre que usam o banheiro?




4.1 As manipuladoras com curativos nas
mé&os e bragos sdo deslocadas para servigos
que ndo entrem em contato direto com 0s
alimentos?
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4.2 Os colaboradores obedecem as
recomendagdes de fumar somente nas areas
destinadas a este fim?

4.3 Os colaboradores ndo usam perfume que
possa transmitir odor aos alimentos.




