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RESUMO

Devido a sazonalidade das frutas e sua elevada perecibilidade, o processamento de polpas de
frutas é uma atividade importante para garantir a conservacédo e a disponibilidade de frutas o
ano inteiro. Este processamento deve seguir um conjunto de normas higiénico-sanitarias
mediante a aplicacdo de Boas Praticas de Fabricagdo (BPF’s) e Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP’s), para garantir os padrbes de qualidade do produto. Dessa forma, o
objetivo do presente trabalho foi avaliar as condi¢Ges higiénico-sanitarias de uma minifabrica
de polpas de frutas congeladas no municipio de Barreira-CE. A pesquisa foi desenvolvida na
Regido do Macico de Baturité, e através de visitas in loco realizou-se o acompanhamento das
etapas de processamento de polpas de graviola, acerola e goiaba. Para a avaliacdo das condicGes
higiénico-sanitéaria, foi aplicado um checklist, conforme estabelecido pela Agéncia Nacional de
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Vigilancia Sanitaria (ANVISA). Os resultados demonstram que é necessario a implementagao
de medidas corretivas, principalmente em relagdo aos manipuladores, para evitar a
contaminacdo das polpas de frutas. Portanto, deve ser realizado o treinamento dos
manipuladores de alimento da minifabrica e feita a atualizacdo do Manual de BPF’s e POP’s

contemplando as a¢Bes necessarias para a reducao dos riscos de contaminacdes.

Palavras-chave: Frutas tropicais; agroindustria; “checklist”; seguranca alimentar.

ABSTRACT

Due to the seasonality of fruits and their high perishability, the processing of fruit pulp is an
important activity to ensure the conservation and availability of fruits the whole year. This
processing must follow a set of hygienic-sanitary standards through the application of Good
Manufacturing Practices (GMP) and Standard Operating Procedures (SOP) to ensure the
product quality standards. Thus, the objective of the present article was to evaluate the hygienic-
sanitary conditions of a minifactory of frozen fruit pulps in the city of Barreira-CE. The research
was developed in the Macico de Baturité region, and through in-loco visits, the steps of
processing soursop, acerola, and guava pulps were followed. A checklist was applied for the
evaluation of hygienic-sanitary conditions, as established by the National Health Surveillance
Agency (ANVISA). The results demonstrate that corrective measures need to be implemented,
especially concerning handlers, to avoid contamination of fruit pulp. Therefore, the training of
food handlers of the mini-factory must be carried out, and also updated the GMP and SOP

manual, contemplating the necessary actions to reduce the risks of contamination.

Keywords: Tropical fruits; agribusiness; checklist; food security.

INTRODUCAO

O Brasil € o terceiro maior produtor mundial de frutas, de acordo com a Organizagédo
das Nacdes Unidas para Alimentacédo e Agricultura (FAQO). A elevada perecibilidade de frutos
in natura gera perdas significativas, portanto, a producdo de polpas de frutas no territorio
nacional contribui para a diminuicdo das perdas e para aumentar a vida de prateleira dos
produtos (CASTRO, et al., 2015).



O mercado de producédo de polpas de frutas conta com a presenca de pequenas empresas
e empreendimentos da agricultura familiar, agregando valor e destinando excedentes,
minimizando desperdicios e impactos ambientais. A atividade agroindustrial agrega valor a
producdo e reduz as perdas da comercializacdo de um produto in natura, sendo um mercado
em expansdo (CHESCA et al., 2015).

Para que o produto final apresente atributos de qualidade ap0s o processamento, é
necessario que haja um controle rigoroso em todas as etapas do processo produtivo, para manter
as caracteristicas nutricionais e sensoriais do alimento ao final da producéo e atender aos
requisitos dos consumidores, visto que, as alteragdes quimicas e bioquimicas do produto podem
ocorrer em decorréncia de problemas técnicos durante o processamento, da qualidade da

matéria-prima e do quéo qualificada é a mao-de-obra (GADELHA et al., 2009).

Diante do exposto, a avaliacdo das condi¢des higiénico-sanitarias durante todas as
etapas do processamento € importante para garantir que o produto seja livre de qualquer
patdgeno nocivo a salde humana. Desde as condicBes de transporte da matéria-prima até a
comercializacdo da polpa de fruta congelada é necessario que sejam adotados um conjunto de

praticas de higiene com o intuito de evitar a contaminacdo do alimento.

As Boas Préticas de Fabricacdo (BPF’s), sdo uma das ferramentas utilizadas para a
obtencéo de padrfes de qualidade. S&o um conjunto de principios e regras higiénico-sanitarias
que devem ser adotadas pelas agroinddstrias como medida de seguranca (VEROEZI,
CAVEIAO, 2016). Quando adotadas, criam-se normas que serdo implementadas em
procedimentos rotineiros e monitoradas através de registros e listas de verificacao, “checklists”,
para a adoc¢éo de agdes corretivas (MACHADO; DUTRA; PINTO, 2015). Esses procedimentos
séo conhecidos como Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s), e juntamente com as

BPF’s sdo regulamentados pela Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA).

Neste contexto, o0 objetivou-se com esse trabalho avaliar as condi¢cfes higiénico-
sanitarias de uma minifabrica de polpas de frutas congeladas, mediante a verificacdo do

cumprimento das Boas Praticas de Fabricacdo e dos Procedimentos Operacionais Padronizados.

METODOLOGIA

A pesquisa foi desenvolvida em uma minifabrica de polpas de frutas congeladas, no

municipio de Barreira, pertencente a regido do Maci¢o de Baturité, localizada no Estado do



Ceard. Foi realizada uma pesquisa de campo no estabelecimento para avaliar a aplicacdo das
Boas Préticas de Fabricacdo (BPF’s) e os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP’s)

durante as etapas de processamento de polpas de frutas congeladas.

Realizou-se uma primeira visita in loco acompanhada de um responsavel para identificar
as instalacGes e os procedimentos adotados durante o processamento das polpas. Em seguida,
foi realizado o acompanhamento do processo de producédo das polpas congeladas de graviola,
goiaba e acerola. Logo, sucedeu-se a elaboracdo de um fluxograma para sintetizar e melhorar a
visualizagdo dos componentes que fazem parte do sistema de producdo da minifabrica (Figura
1).
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Figura 1: Fluxograma das etapas de processamento de polpas de frutas congeladas realizadas na

minifabrica. Fonte: Propria autora, 2022.

O instrumento de qualidade utilizado para avaliar a aplicacdo das BPF’s e dos POP’s,
foi uma lista de verificagdo/“checklist” presente no Anexo I, estabelecido pela Resolucéo de
Diretoria Colegiada - RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002 da Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA). Quando as Boas Préticas de Fabricacdo sdo adotadas, faz-se necessario a
aplicagcdo de programas para 0 monitoramento por meio da utilizagdo de listas de verificacéo
(MACHADO; DUTRA; PINTO, 2015). O “checklist” foi aplicado durante as visitas realizadas
a minifabrica, mediante observagdes in loco e questionamentos ao responsavel e aos

manipuladores.



Os itens avaliados presentes no Anexo Il foram agrupados em: (1) EdificacOes,
instalagdes e higienizacdo das instalagdes; (2) Controle integrado de vetores e pragas urbanas;
(3) Abastecimento de agua; (4) Manejo dos residuos; (5) Equipamentos, moveis, utensilios e
higienizacdo; (6) Manipuladores; (7) Matérias-primas, ingredientes e embalagens; (8)

Armazenamento e transporte do alimento preparado; (9) Documentacéo e registro.

Como consta na RDC N° 275, ao final da aplicacdo do “checklist” foi estabelecido um
percentual mediante o cumprimento dos itens especificados no Anexo Il. Cada uma das
categorias foi avaliada separadamente e classificada da seguinte forma: para o atendimento de
76 a 100% dos itens, foi classificado como grupo 1 e “Satisfatorio”, o atendimento de 51 a 75%
dos itens, foi classificado como grupo 2 e “Regular” e o atendimento de 0 a 50% dos itens, foi

classificado como grupo 3 e “Insatisfatorio”.

Para calcular os percentuais de adequacdo, dividiu-se o ndmero de itens em
conformidade e em inconformidade pelo nimero total de itens presentes em cada categoria

conforme a férmula a seguir:

PA = 14 X 100
T

PA: Porcentagem de itens (conformes ou inconformes)

IA: Numero de itens avaliados em conformidade ou inconformidade

TI: Namero total de itens da categoria avaliada

A tabela a seguir, apresenta o nimero de itens que foram avaliados em cada uma das
categorias, presentes no “checklist” do Anexo Il, estabelecido pela Resolucdo de Diretoria
Colegiada - RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002 da ANVISA.

Categorias avaliadas Numero de itens avaliados
Edificacdes, instalacdes e higienizacao
das instalacGes

Controle integrado de vetores e pragas
urbanas

Abastecimento de agua

42

2

Manejo dos residuos 4



Equipamentos, moveis, utensilios e

higienizacédo 15
Manipuladores 11
Matérias-primas, ingredientes e 10
embalagens

Armazenamento e transporte do alimento 6
preparado

Documentacéo e registro. 12
Total de itens avaliados 105

Tabela 1: Numero de itens avaliados por categorias segundo RDC N° 275, de 21 de outubro de 2002 da
ANVISA. Fonte: propria autora, 2022.

A analise estatistica contou com a confecc¢do dos graficos em Microsoft Excel, enquanto
0 teste de hipdtese para propor¢do (CLOPPER; PEARSON, 1934), foi realizado com auxilio
do software PAleontological STatistics, PAST.4.11 (HAMMER, 1999-2022). Nesse software,
preencheu-se as informacdes: proporcdo observada dos itens em conformidade e tamanho total
da amostra (soma dos itens em conformidade com os inconformes), adotando-se a proporc¢édo
hipotética de 0,50 (50%), a um nivel de significancia de 5% (p<0,05).

RESULTADOS E DISCUSSOES

Analisando as figuras 2 e 3 de acordo com a RDC 275/2002, observa-se que 5 dos 9
grupos avaliados sdo classificados como satisfatorios, pois apresentam percentuais de itens em
conformidade que variam de 76% a 100%. Os grupos Documentacdo e Registro e
Abastecimento de agua sdo classificados como regulares, com o mesmo percentual de 67% dos
itens em conformidade. J& os grupos Armazenamento e transporte do alimento preparado e
Manipuladores, sdo classificados como insatisfatorios ao apresentarem, respectivamente, 0s

percentuais de 50% e 27% dos itens avaliados em conformidade.
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Figura 2: Percentual de conformidades e inconformidades encontradas nos grupos Abastecimento de
agua, Controle integrado de vetores e pragas urbanas, EdificacOes, instalacdes e higienizacdo das
instalagdes, Equipamentos, moveis, utensilios e higienizacdo e Manejo dos Residuos.

O Abastecimento de &gua é proveniente de poco artesiano e apresentou 67%
(p=0,55593) de conformidade (Figura 2), com as instalacdes abastecidas de agua corrente e
reservatorio em condi¢6es adequadas, no entanto, o controle de potabilidade da 4gua e a limpeza
do reservatorio ndo sdo realizados no prazo adequado de no maximo 6 meses. De acordo com
o responsavel da fabrica, a Gltima analise de potabilidade da dgua foi realizada no ano de 2020.
Segundo o Regulamento Técnico de Boas Praticas para Servicos de Alimentacdo (RDC
216/2004), a utilizagdo de fontes alternativas de &gua necessita de potabilidade atestada
semestralmente bem como a higienizacdo do reservatorio de dgua, mantendo o registro das

operacoes.

O Controle integrado de vetores e pragas da fabrica mostrou-se satisfatério com 100%
dos itens avaliados em conformidade (Figura 2). A presenca de vetores aumenta o risco de
contaminacdo, transmissao de doencas e sujidades (MELLO et al., 2013). Foi constatado a
auséncia de vetores e pragas na planta de processamento e isso se da devido a adogéo de ac¢des
eficazes e continuas de controle, como a presenca de telas milimetradas nas portas e janelas, o
descarte correto de residuos e a permanéncia de portas fechadas durante o processamento das

polpas. Neste caso, segundo a RDC 216/2004, dispensa-se a adoc¢do de controle quimico.



No grupo Edificagdes, instalagdes e higienizacéo das instalagdes (p=0,000171), a planta
de processamento foi projetada com separacgéo entre as diferentes atividades e de forma a evitar
a contaminacdo cruzada (Figura 2). As irregularidades encontradas foram as mesmas
constatadas por Silveira (2016) e Silva e Abud (2016), havendo a presenca de rachaduras no
piso e teto, auséncia de protecdo nas instalacOes elétricas e a auséncia de portas de fechamento
automatico na area de preparacdo e armazenamento do alimento e nas instalagdes sanitérias.
Falhas na estrutura fisica dificultam a sanitizacdo e propicia o crescimento de microrganismos

aumentando o risco de contaminacGes (BARBOSA et al., 2011).

No quesito higienizacdo das instalagdes, observou-se que os funcionarios responsaveis
pela realizacdo ndo eram comprovadamente capacitados e ndo utilizavam uniformes
apropriados durante a realizacdo das atividades e ndo havia o registro das operacdes de limpeza

realizadas ndo rotineiramente.

Ainda sobre a Figura 2, os Equipamentos, méveis e utensilios apresentaram adequado
estado de conservacao, em nimero suficiente para atender a demanda de producédo da fabrica,
feitos de materiais que ndo transmite substancias aos alimentos, sendo sua higienizagédo
realizada com frequéncia, utilizando sanitizantes regulamentados pelo Ministério da Salde
(p=0,02013). Essa verificacdo é relevante, pois conforme Pereira et al. (2015), falhas nesses

processos permitem a adesdo de residuos, o que contribui para a atracdo de vetores e pragas.

Os 20% de inconformidades encontradas, também foram observados por Silva e Abud
(2016) ao avaliarem a periodicidade dos POP’s em uma industria de polpa de frutas congeladas,
referindo-se a ndo realizagdo programada e auséncia de registro das operagfes de manutencéo
e calibracdo dos equipamentos, bem como a necessidade de capacitacdo dos funcionarios que

realizam as operac@es de higienizacao.

O Manejo dos residuos apresentou 100% dos itens avaliados em conformidade com o
“checklist” da ANVISA. As acOes relacionadas a este grupo sao muito importantes a fim de
evitar pontos de contaminacdo e atracdo de vetores e pragas urbanas. De fato, os grupos
avaliados presentes no “checklist”, se relacionam entre si de modo que, o cumprimento das

BPF’s e dos POP’s em um grupo, garante em parte a qualidade dos outros grupos.
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Figura 3: Percentual de conformidades e inconformidades encontradas nos grupos Armazenamento e
transporte do alimento preparado, Documentacdo e registro, Manipuladores e Matérias-primas,
ingredientes e embalagens.

O armazenamento das polpas de frutas é feito em camaras frias, porém, as condi¢des de
distribuicdo apresentam deficiéncia, pois durante o transporte, sdo armazenadas em caixas de
isopor e sobre veiculo que ndo possui cobertura e nem rotina de higienizacao, podendo afetar a
qualidade do produto. Para Caldas et al. (2010), deficiéncias no processamento e/ou no
armazenamento das polpas tem causado modificagcdes nos padrées de qualidade. Esta afirmagéo
reforca os resultados obtidos por Brasil et al. (2016), que atribuiram as variacdes dos parametros
de qualidade de uma determinada marca comercializada em supermercados em Cuiaba, MT, a

falhas ligadas ao processamento ou a distribui¢do do produto.

A Documentacéo e Registro da fabrica, apresentou 67% de conformidades (p=0,23888),
ressaltando os documentos Manual de Boas Praticas de Fabricacdo e os Procedimentos
Operacionais Padronizados, datados de 2013, estando desatualizados. As BPF’s monitoram
processos e estabelecem o controle de fontes de contaminagéo cruzada (SILVEIRA, 2016).
Com isso, a desatualiza¢éo dos procedimentos adotados na fabrica coloca em risco a seguranca

higiénico-sanitaria do produto e dificulta a promocéo de a¢des corretivas.

O grupo Manipuladores apresentou o maior percentual de inconformidades, com 73%
(p=0,1271), sendo considerado insatisfatorio (Figura 3). Os manipuladores sdo 0s principais
encarregados na prevencdo de doencas alimentares (SEBASTIANY; REGO; VITAL, 2010).
Porém, estes ndo possuiam capacitacdo em higiene pessoal e manipulagdo de alimentos,

podendo comprometer a sanidade dos alimentos provocando contaminagdes.



Foi observada a auséncia do uso de uniformes, assim como a lavagem das maos
deficiente e incorreta. Quanto aos equipamentos de prote¢do individual (EPI’s), eram pouco
utilizados e ainda de maneira inadequada. Esta observacdo também foi relatada por Silva et al.
(2019), que atribuem as inconformidades a falta de um supervisor comprovadamente
capacitado e a falta de capacitacdo dos manipuladores, uma vez que isso implica na falta de

informagdes e conscientizagdo basica sobre manipulacdo de alimentos.

De acordo com a legislacdo, os manipuladores de alimentos devem ser supervisionados
e capacitados regularmente em higiene pessoal, manipulacdo higiénica dos alimentos e doengas
transmitidas por alimentos (DTA’s). A capacitacdio deve ser comprovada mediante

documentacao (ANVISA, 2004).

Na figura 3, as matérias-primas, ingredientes e embalagens apresentaram apenas 10%
de inconformidades (p=0,011412). Foi observado que as polpas envasadas nao eram
armazenadas sobre paletes ou prateleiras adequadas, mas em caixas plasticas empilhadas que
impediam uma ventilacdo adequada. O transporte da matéria-prima é realizado em condicdes
adequadas de higiene e conservacdo e a recepcdo realizada em area protegida e limpa. A
sanitizacdo das frutas é feita com hipoclorito, para evitar que os insumos contaminem o produto.
As polpas embaladas apresentavam rotulo adequado constando data de preparo, prazo de

validade, designacao do produto e informacdes de preparo.

A aplicacdo periddica do “checklist” € fundamental para identificar inconformidades e
realizar a atualizacdo dos POP’s, corrigindo os processos e melhorando a sua eficiéncia. A
elaboracdo de um POP requer embasamento técnico e/ou cientifico para garantir a execucgdo e
qualidade das Boas Préticas de Fabricacdo, deve ser executado por todos os trabalhadores e
possuir um responsavel pelo acompanhamento diario dos procedimentos, manutencéo, revisdo
e registros (MACHADO; DUTRA; PINTO, 2015).

CONCLUSOES

De modo geral, a maioria das categorias avaliadas apresentaram-se satisfatorias, no
entanto, ao analisar atentamente os itens presentes no “checklist” observa-se que as deficiéncias
encontradas apresentam grande risco de gerar contaminagGes nas polpas de frutas congeladas.
Assim, é fundamental uma atualizacdo do Manual de BPF e POP e a realizacao de treinamentos

com os manipuladores, pois esta categoria apresentou o maior nimero de deficiéncias. E



indispensavel que as falhas encontradas sejam corrigidas e que sejam feitas analises do produto

para assegurar suas condicGes higiénico-sanitérias.
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