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2.7 Distribuigio ¢ condigbes de armazenamento/ comercializagio

Na distribuigio, os produtos embalados sio acondicionados em embalagem
secundiria. Normalmente utilizam-se caixas pldsticas higienizadas e
sanitizadas. O uso de caixas de papelio resistentes & umidade também pode ser
empregado, sendo muito utilizado em outros paises, como nos EUA.

-

O armazenamento é recomendado para a formagio de estoques reguladores na
comercializagio dos produtos. Entretanto, recomenda-se 0 minimo possivel de
tempo de estocagem e entregas rdpidas nos pontos de consumo ou
comercializagio. Recomenda-se também o uso de veiculos refrigerados A
temperatura de 5°C.

Apesar da importincia em manter a cadeia de frio durante o transporte,
distribui¢io e comercializagio nas condigées de temperatura recomendadas,
tem sido demonstrado que os produtos estio sujeitos a temperaturas abusivas
em torno de 12 °C nas gondolas de supermercados. Tal fato compromete nio
$6 a vida 1til do produto, como cria risco de problemas de satde publica, ao
favorecer a anaerobiose dentro da embalagem, pelo descompasso entre a taxa
respiratéria do produto e a taxa de permeabilidade a gases da embalagem.

QUALIDADE E SEGURANCA
DOS VEGETAIS
MINIMAMENTE PROCESSADOS

André Luis Bonnet Alvarenga
José Carlos de Toledo

3.1 Introdugio

Dentre as solugdes encontradas para o desenvolvimento de novos produtos
alimenticios, estd o processamento minimo de vegetais (PMV). Se por um lado
a tecnologia de PMV agrega valor 4 matéria-prima para o agricultor ¢ o
processador, fornece para o consumidor conveniéncia e melhor manutengio da
qualidade sensorial e nutricional presente nos produtos vegetais, por outro
lado, favorece a deterioragio microbioldgica, alteragbes fisioldgicas e
bioquimicas destes vegetais e aumenta os riscos de desenvolvimento de
microrganismos patogénicos, levando a possiveis problemas de seguranga no
consumo destes produtos.

Deste modo, um dos grandes desafios das empresas da cadeia de PMV ¢
garantir a seguranga de seus produtos de acordo com os requisitos necessarios,
desde a produgio da matéria-prima (no campo), passando pelo processamento,
pela armazenagem e pelo transporte, até a sua distribuigao ¢ comercializagio.

Torna-se, entio, importante, estabelecer alguns fundamentos sobre a qualidade
e a seguranca dos vegetais minimamente processados ¢ a forma de garanti-los.

Assim, o presente capitulo tem por objetivo definir ao leitor o que ¢ um
alimento de qualidade, mostrar qual a relagio da qualidade com a seguranga
dos alimentos e quais fatores contribuem para a diminuigio desta qualidade e
que podem comprometer a seguranga do consumidor no consumo dos vegetais
minimamente processados. Adicionalmente, o capitulo discorre como os
programas de pré-requisitos contribuem para a garantia da qualidade e da
seguranga destes produtos.
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3.2 Qualidade dos alimentos

Em uma defini¢io ampla ¢ com o foco no consumidor, um alimento de
qualidade ¢ aquele que redne atributos sensoriais (cor, sabor, aroma, textura,
crocincia, entre outros), nutricionais, de seguranca (auséncia de perigos
quimicos, microbiolégicos e fisicos), relacionados a sistemas de produgio
(transgénicos, orginicos, convencionais, indicagio geogréfica, entre outros), de
conveniéncia e disponibilidade.

A seguranga de alimentos ¢ o item decisivo para que um alimento tenha
qualidade, conforme mostra a figura 3.1, ou seja, um alimento de qualidade ¢
necessariamente seguro. A figura mostra também que nem todo alimento
seguro ¢ de qualidade. Esta diferenciagio entre qualidade ¢ seguranca é de
especial importincia para que o leitor entenda os conceitos bsicos.

l DEFINICAO GERAL DE QUALIDADE DE ALIMENTOS I

/
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Fonte: Adaptado pelos autores de Molnar (1995)
Figura 3.1 - Definigio ¢ descrigdo da qualidade de alimentos

Os atributos intrinsecos para a qualidade sio as propriedades fisico-quimicas e
bioldgicas dos alimentos, como o sabor, 0 aroma, a textura, a aparéncia, a vida
de prateleira e suas caracteristicas nutricionais que sdo mensuréveis e objetivas.
Os atributos extrinsecos para a qualidade referem-se aos sistemas de produgio,
como a quantidade de pesticidas utilizados na produgio primdria, o tipo de
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material utilizado na embalagem do alimento, a utilizagio de uma tecnologia
de processamento especifica ou da biotecnologia para modificar as
propricdades dos produtos. Estes atributos nio exercem necessariamente
influéncia nas propriedades dos alimentos, mas influenciam na aceitagio do
produto pelo consumidor.

As principais alteragées relacionadas 4 qualidade dos vegetais sio devidas as
reagdes quimicas, enzimdticas e microbiolégicas. Quanto as reagdes
microbiolégicas, foco deste capitulo, os microrganismos se desenvolvem em
uma maior ou menor velocidade, dependendo das condigées do ambiente em
que est4 submetido (como sera discutido em seguida). Apesar de grande parte
dos microrganismos necessitarem de oxigénio, a sua diminuigio no
processamento ¢ embalagem ndo elimina a possibilidade de deterioragio
(desenvolvimento de microrganismos deteriorantes) ou de torné-lo inseguro
(desenvolvimento de microrganismos patogénicos), devendo-se prever mais de
um controle.

A partir destas reagdes, nota-se que os vegetais minimamente processados tém

o controle de sua vida til em fung¢io de dois desafios basicos: o controle de
reages quimicas, devido a respiragio dos vegetais ¢ o do desenvolvimento de
microrganismos deteriorantes (que causam problemas de qualidade sensorial
ao vegetal) e patogénicos (que causam problemas de toxi-infecgio alimentar).
A supressio de oxigénio pode diminuir a taxa de respiragio do vegetal, o que
diminui reagdes metabélicas que causam o envelhecimento e amadurecimento,
mas pode causar o desenvolvimento de bactérias patogénicas ao vegetal
embalado. Assim, com o foco na manutengio da qualidade e seguranca do
vegetal, o processamento minimo tem por desafio encontrar condigdes que
diminuam a taxa de degradagio do vegetal por questdes fisioldgicas, a taxa de
desenvolvimento de microrganismos deteriorantes, € que garantam a sua
seguranga (elimine o desenvolvimento de microrganismos patogénicos).

O nivel de qualidade dos vegetais estd diretamente relacionado aos fatores
intrinsecos ¢ extrinsecos dos alimentos, cuja falta de controle pode levar 4
degradagio fisico-quimica e microbiana destes vegetais e alterar a sua qualidade
especificada. Os fatores intrinsecos sdo aqueles inerentes 3 composigio dos
préprios alimentos tais como a’sua composigio quimica (fontes de carbono e
nitrogénio, vitaminas e sais minerais), atividade aquosa (nfveis de dgua
disponivel no alimento), acidez (pH do alimento), potencial de oxi-reducio
(niveis de oxigénio disponivel durante a estocagem), a conformagio da
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estrutura bioldgica e outras substincias (fatores antimicrobianos naturais). Do
mesmo modo, os fatores extrinsecos estdo relacionados is condigoes de
estocagem destes vegetais, tais como a temperatura, composicio gasosa e
umidade relativa em que eles estio submetidos.

A alta atividade de 4gua (Aw), os valores de acidez (pH) préximos
neutralidade ¢ a presenga de nutrientes intrinsecos (fontes de carbono
nitrogénio) nas frutas ¢ hortalias redinem uma condigio essencial para
desenvolvimento microbiano, classificando-as como de alta perecibilidade,

[¢]

principalmente 4 contaminagio bacteriana.

£

A alta perecibilidade destes vegetais é explicada pelas suas caracteristicas
intrinsecas como a sua composigio quimica, e principalmente, pelos valores de
pH préximos 2 faixa da neutralidade ¢ atividade de dgua (Aw) superior a 0,95.

As faixas minimas de pH e Aw que sio favordveis ao desenvolvimento |

bacteriano, tanto das bactérias do grupo das deteriorantes, quanto as do grupo

das patogénicas, sdo, respectivamente, 0,88-0,91 e 3,6 - 6,0. Isto quer dizer que |

um alimento contendo um valor igual ou maior que os destas faixas, que ¢ 0
caso das frutas e hortaligas, retine as condices Stimas para o desenvolvimento
bacteriano, e por consequéncia, de todos os demais grupos de microrganismos.

A conservagio dos VMP torna-se bastante critica em virtude das injurias
mecdnicas, ou seja, dos danos fisicos causados ao tecido vegetal pela operagio
de corte, os quais aceleram o processo de deterioragio dos mesmos, em virtude

da maior exposicio dos tecidos vegetais 2 contaminagio microbiana e a |
exsudacio do liquido celular dos tecidos vegetais que contém enzimas que |

oxidam o vegetal. Os tecidos vegetais sadios que estio inalterados sio um

substrato pobre para o desenvolvimento microbiano, a0 contrario dos VMP, |

pelas razoes expostas.

Além dos fatores mencionados, a ocorréncia de microrganismos patogénicos
nao estd diretamente associada & boa qualidade visual do VMP, uma vez que
cles nio estao associados 3 deterioragio de tecidos vegetais que sio
conseqiiéncias diretas da agdo de microrganismos deteriorantes. A partir desta
visao, hd possibilidade da ocorréncia de microrganismos patogénicos em niveis
que tornem inseguro o consumo de um VMP.de qualidade sensorial aceitdvel
pelo consumidor, o que se torna bastante critico, dada a incapacidade de o
consumidor em avaliar esta qualidade oculta.

e
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Os principais fatores de controle para a conservagio dos alimentos, além da
redugao da microbiota original por meio de tratamento térmico, ou pelo uso
de agentes quimicos, sdo a atmosfera, a temperatura, o valor de pH ¢ a
quantidade de dgua livre disponivel no alimento. No caso dos vegetais
minimamente processados, promove-se o uso de agentes quimicos (hipoclorito
de sodio, diéxido de cloro, icido peracético ou 0zénio) em um processo
conhecido como sanitizagio e a modificagio da atmosfera gasosa de embalagem
(redugio do oxigénio disponivel ¢ aumento do diéxido de carbono) e
estocagem em temperaturas de refrigeragio. Conforme estabelecido no
capitulo anterior, o processo de sanitizagio visa reduzir a microbiota inicial do
vegetal para niveis aceitdveis. As baixas temperaturas reduzem bastante a taxa
de desenvolvimento microbiano, que pode comprometer a qualidade € a
seguranga do produto.

3.2.1 Seguranga dos Alimentos

Recentes debates sobre técnicas de conservacio de alimentos tém focado em
processos que sejam seguros, mas que também preservem os atributos
intrinsecos de qualidade nutricional e sensorial presentes na matéria-prima
pela minimizagio da severidade e da quantidade das operagdes de
processamento  subsequentes. Isto explica o porqué  dos alimentos
minimamente processados estarem ganhando tanta popularidade, embora
novos riscos estejam surgindo junto com eles. Como exemplo, estd a
necessidade de manutengio efetiva da cadeia de frio em toda a cadeia de
produgio, inclusive durante a estocagem e distribui¢ao, para prevenir o

desenvolvimento microbiano.

A seguranga de alimentos significa garantir a auséncia de perigos quimicos,

fisicos e microbiolégicos no alimento destinado a0 consumo humano.
L ]

Os perigos sio definidos como qualquer agente ou condigio com potencial de
prejudicar a satide humana, podendo ser de origem fisica, quimica e/ou
microbiolégica. Estes tltimos, sio responsdveis pela maioria dos casos de
desvios da garantia de seguranga em alimentos, correspondendo a 97% dos
casos de contaminagio em alimentos e vém ao encontro dos principais relatos
de surtos de toxi-infecgio alimentares no mundo. Nos VMP, os perigos podem
ocorrer por diversas causas, conforme mostra o Quadro 3.1.
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Quadro 3.1 - Principais perigos para a seguranca dos vegetais
minimamente processados
Perigos Fisicos Perigos Quimicos Perigos Microbiolégicos
Pedagos de madeira Presenca de residuos de Bactérias patogénicas
(gravetos, farpas grandes, pesticidas esporuladas
palitos de dentes, outros) Residuos de agentes Bactérias patogénicas ndo
Pedagos de vidro sanificantes esporuladas
Pegas e fragmentos de Residuos de venenos para Norovirus (virus de Norwalk e

metais (porcas, parafusos,
pedagos amorfos, corpos de
prova metlicos, outros)
Fragmentos de materiais
plésticos perfurantes e
cortantes

Pedras

pragas
Substacias téxicas
naturalmente presente nos
vegetais

Outros quimicos (acrilamida,
PCB, dioxinas, melanina)

NLV) e virus da Hepatite A
Toxinas fiingicas (micotoxinas)
Protozodrios

Causas Posstveis

Causas Possiveis

Causas Possiveis

Incorporagio de sujidades
durante a colheita e
transporte dos vegetais;
Acidentes com utensilios
de vidro durante o
processamento;

Praticas inadequadas
durante o processamento.

Monitoramento inadequado
ou inexistente da aplicagio de
pesticidas;

Contaminagio por excesso de
sanitizantes, enxigue
deficiente ou préticas de
manipulagio inadequadas;
Utilizagio de produtos
quimicos para controle de
pragas dentro da drea de
processamento;

Area de cultivo e/ou
processamento préxima a
lixdes, indistrias quimicas e
ambiente com poluigio
quimica.

Irrigagdo da produgio primdria
com 4gua contaminada;
Utilizagio de esterco nio
curtido na adubagio dos
vegetais no campo;

Falta de protegio do vegetais
contra o solo, durante o cultivo;
Praticas inadequadas de
colheita e transporte dos
produtos;

Contaminagio dos VMP por
mios, superficeis e
equipamentos sem sanitizagio;
Falta de controle da
temperatura de estocagem ¢
transporte.

Fonte: Elaborado pelos autores

3.2.1.1 Perigos Fisicos

A legislagio brasileira define matérias estranhas aos alimentos “qualquer
matéria macroscdpica (observada a olho nu) e microscépica (observada com
auxilio de instrumento 6tico por meio de procedimentos padronizados) que ¢
prejudicial 4 saide humana, que incluem insetos e outros animais (baratas,
ratos moscas, abelhas, formigas, 4caros, entre outros) vivos ou mortos ¢ inteiros
ou em partes, que reconhecidamente veiculam (transportam) contaminantes
infecciosos aos alimentos, seus excrementos, parasitas, helmintos e objetos

Capitulo 3 ~ Qualidade e seguranga dos vegetais minimamente processados 33

rigidos, pontiagudos e/ou cortantes que podem causar lesdes a0 consumidor”.
Neste sentido, estes ltimos sao classificados como perigos fisicos. Entretanto,
as matérias estranhas que veiculam contaminantes infecciosos
(microrganismos) ndo sio consideradas perigos, mas sim, vetores que levam 2

contaminagio do suprimento alimentar por perigos microbiolégicos.

Nio sio considerados perigos fisicos as matérias estranhas nos alimentos cujos
niveis de defeitos estio presentes naturalmente nestes alimentos ou sio
inevitéveis em ocorrer (quando o processamento destes alimentos nio permite
eliminagio total da matéria estranha), desde que estes niveis nio indiquem
riscos 2 satide do consumidor. Estes niveis sio estabelecidos porque ¢
economicamente impraticdvel eliminar todos estes defeitos que ocorrem
naturalmente nas matérias-primas e/ou que sejam inevitdveis em ocorrer nas
fases de produgio, colheita e processamento que atendam aos requisitos
higiénico-sanitdrios regulamentados. As matérias estranhas sio definidas
globalmente como qualquer material indesejivel presente no alimento, que
estejam associadas a condigbes ou priticas inadequadas de produgio,
estocagem ou distribuigio, como sujidades, material decomposto (material em
decomposigio devido a causas parasiticas ou nio), ou outros elementos (areia,
terra, vidro, metal, entre outros), excluindo-se as bactérias.

Os principais perigos fisicos nos vegetais minimamente processados ocorrem
como conseqiiéncia de préticas inadequadas na colheita e durante o transporte
dos vegetais do campo 4 unidade de processamento. Embora exista a
possibilidade da ocorréncia destes perigos durante o processamento (vidros,
adornos pessoais, grampos, entre outros) cla se torna baixa, especialmente
quando a unidade de processamento adota as Boas Praricas de Fabricagio.

3.2.1.2 Perigos Quimicos

A contaminagio de alimentos por perigos quimicos é uma questio de saude
piiblica em todo o mundo e pode ocorrer por meio de poluigio ambiental do
ar, da 4gua e do solo, como ¢ o caso dos metais pesados, bifenil-policlorados
(PCB) e dioxinas, ou por meio de uso intencional de vérias substincias
quimicas na cadeia agroalimentar como os residuos de pesticidas nas lavouras,
de horménios (promotores de crescimento animal), de antibiéticos
(tratamento de enfermidades animais), de aditivos quimicos (para aumento de
vida 4til de alimentos e coadjuvantes tecnolégicos) e de sanificantes utilizados
nas diversas etapas de produgio, entre outros.
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Um perigo de grande importincia sio as micotoxinas que sio substincias
téxicas que possuem capacidade mutagénica e carcinogénica, enquanto outras
apresentam toxicidade especifica a um 6rgio ou sio tdxicas por outros
mecanismos. Elas sio produzidas por algumas espécies de fungos filamentosos
por meio de seu metabolismo secundario. As contaminagées por micotoxinas
podem ocorrer ainda na produgio priméria ou apés o alimento ser processado,
e neste Gltimo caso ¢ a principal conseqiiéncia de falhas no controle de
umidade ¢ temperatura de alimentos estocados. O grande problema deste tipo
de perigo ¢ que, uma vez que o alimento ¢ contaminado, ele persiste por toda a
cadeia produtiva, inclusive em produtos originados de animais alimentados por
ragdes contaminadas. Apesar das micotoxinas serem metabélitos de origem
quimica, sua classificagio é como perigo microbioldgico, pois sua prevengio
estd no controle de desenvolvimento dos fungos filamentosos que as originam.

3.2.1.3 Perigos Microbioldgicos

As bactérias patogénicas sio contaminantes de vegetais frescos e nos VMP e
podem levar o consumidor 2 morte, no caso de consumi-los com um nivel de
contaminagio inaceitdvel. Os vegetais minimamente processados foram
responséveis por 190 casos de surtos de toxi-infecgio alimentar que resultaram
em mais de 16.000 pessoas com os sintomas, quase 600 hospitalizagées € 8
mortes nos Estados Unidos entre 1973 e 1997. Embora nio tenham sido
necessariamente agentes causadores de toxi-infecgoes alimentares, a presenga
destes microrganismos nestes produtos alerta para a necessidade de um maior
controle da produgio, desde o campo até a mesa dos consumidores.

A presenga de perigos microbiolégicos nos vegetais nio pode ser avaliada na
recepgio das matérias-primas ou mesmo no consumo do produto final por
simples observagio visual. Para esta avaliagdo, ¢ necessirio que o vegetal passe
por ensaios microbiolégicos, que além de serem bem especificos e de alto custo,
demandam entre 24 e 72 horas para obtengio do resultado. Este tempo ¢
precioso para a vida 1til - do vegetal. Assim, a empresa processadora nio pode
esperar pelos resultados destes ensaios para decidir ou nio pelo processamento
e distribui¢do das matérias-primas e dos vegetais minimamente processados,
respectivamente. Deste modo, ressalta-se a grande responsabilidade da empresa
processadora na garantia da qualidade ¢ seguranga destes vegetais, processados
ou ndo. Para isto, é necessirio o atendimento s Boas Préticas Agricolas e de
Fabricagio, que sio um conjunto de requisitos voltados para o ambiente, aos
colaboradores ¢ para as operagdes na produgio priméria € no processamento
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minimo. Como os controles sdo realizados em cada etapa, o resultado final é de
um produto com qualidade garantida. Estas Boas Préticas fazem parte dos
programas de pré-requisitos para a seguranga de alimentos e serdo discutidas
mais detalhadamente neste capitulo.

3.2.2 Programas de pré-requisitos para a seguranga dos VMP

O meio fundamental para a garantia da seguranga de alimentos ¢ o
estabelecimento, por meio de um sistema de gestio de seguranga de alimentos,
da minimizagio da ocorréncia dos perigos nos alimentos, tendo por base os
controles efetuados em cada uma das ctapas da cadeia de produgio. Estes
controles s3o procedimentos tecnolégicos de processamento dos alimentos que
impedem a evolugio quantitativa de microrganismos patogénicos, substincias
quimicas e impurezas fisicas em niveis que se tornem perigos para a satide do
consumidor, e/ou procedimentos que eliminem os perigos j4 existentes nos
alimentos a serem processados ou que os diminua em niveis seguros para o
consumo humano.

Pode-se definir os programas de pré-requisitos (PPR) como um conjunto de
etapas e procedimentos operacionais formalizados e essenciais para controlar as
condigdes higiénico-sanitérias do processamento de alimentos em toda cadeia
produtiva, que promovem condigbes no ambiente de processamento
favoréveis para a produgio de alimentos seguros, e que sio pré-requisitos para a
implantagio de qualquer programa de seguranga de alimentos Os PPR incluem
as Boas Priticas Agricolas (BPA) e de Fabricagio (BPF).

Os PPR incluem elementos que sio freqiientemente descritos como Boas
Priticas de Fabricagio como, por exemplo, limpeza e sanitizagio, higiene
pessoal ¢ do ambiente fabril, projeto higiénico-sanitdrio da planta de
processamento e manutengio preventiva de equipamentos e instalagses. Como
forma de atender a uma visio sistémica na cadeia produtiva, as Boas Priticas
Agricolas (BPA) também fazem parte do conceito de PPR. As Boas Préticas de
Higiene, de Transporte e de Distribuigio podem ser consideradas, em seu
contexto, sin6bnimos de BPF. Os Procedimentos Padroes de Higiene
Operacional (PPHO), oriundos do desdobramento dos elementos especificos
de higiene e sanitizagio das BPF por serem essenciais no processamento de
alimentos seguros, sio uma descrigio completa dos procedimentos necessarios
Ppara a manutengio de instalagdes, equipamentos e utensilios em condigses que
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previnam a contaminagio cruzada' ou pés-processamento do alimento que
entre em contato com suas superficies e, portanto, sio considerados como um
pré-requisito para a produgio destes alimentos seguros.

As BPF se concentram no processamento poés-colheita, ¢ as BPA tém por
objetivo a redugio da carga microbiana dos alimentos (assim como os niveis
dos agentes quimicos e fisicos) durante a produgio no sentido de auxiliar na
manutengio da carga microbiana (assim como as de agentes quimicos € fisicos)
no produto final em niveis aceitéveis.

Os PPR sio entio compostos ¢ divididos em BPA, BPF e Procedimentos-
Padrio de Higiene Operacional (PPHO). A figura 3.2 mostra as aplicagoes
especificas dos PPR na cadeia de produgio agroindustrial de alimentos.

PROCEDIMENTOS -PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL - PPHO

BPA |1 BPF
PRODU(,‘.AO
PRIMARIA PROCESSAMENTO ‘_.’| TRANSPORTE H DISTRIBUICAO

Fonte: Elaborado pelos autores

Figura 3.2 - Aplicagdo dos PPR nas cadeias agroindustriais de alimentos

3.2.2.1 As Boas Prdticas Agricolas

A qualidade final do vegetal minimamente processado estd associada
principalmente & qualidade da matéria-prima utilizada no processamento. Por
mais que se tenha os cuidados necessirios durante o seu processamento,
nenhuma atividade consegue eliminar, ou diminuir para niveis aceitéveis, os
perigos, principalmente os quimicos e microbiolégicos, que possam estar
presentes na matéria-prima por falta de controles durante a produgio priméria.
Em relagdo aos perigos quimicos, a tnica possibilidade de controle estd no
campo, durante o tratamento com pesticidas. Um vegetal que entra na unidade
de processamento com residuos de pesticidas acima dos niveis considerados
seguros, levard 4 produgio de produtos finais igualmente contaminados e,
portanto, inseguros. Em relagio aos perigos microbiolégicos, nio ¢ objetivo das

! A contaminagio cruzada ¢ definida como a transferéncia de microrganismos detcriorantes ou patogénicos
de um alimento para outro via uma superficie de contato que no scja o préprio alimento como as mios,
equipamentos, méveis ou utensilios. Ela pode ser originada também da transferéncia direra destes
microrganismos de uma matéria-prima (alimento nio processado) para um alimento processado. Este termo
pode também ser utilizado para contaminantes quimicos e fisicos.
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Boas Priticas de Fabricagio garantir que a matéria-prima esteja isenta de
microrganismos, até mesmo porque esta ¢ uma condigio impossivel. Mas o
objetivo € que se tomem agGes NO campo para que a contaminagio microbiana
do vegetal produzido para processamento esteja em niveis tais que os processos
de sanitizagdo, proprios da tecnologia, possam reduzi-los em niveis aceitaveis
para o consumo humano. Matérias-primas com alto nivel de contaminagio
produzem, necessariamente, vegetais minimamente processados com reduzida
vida 1til e potencialmente inseguros, devido as questoes jé discutidas neste
capitulo. A compreensio de como estes contaminantes entram na produgio
priméria visa facilitar o desenvolvimento de agées apropriadas e mecanismos
eficazes de controle. Estes controles sio realizados por meio das Boas Praticas
Agricolas (BPA).

As BPA si3o um conjunto de principios, normas e recomendagdes técnicas,
aplicveis & produgio agricola, envolvendo todas as atividades realizadas no
campo e ap6s a colheita, exclusive o processamento para tornar os sistemas de
produgio mais eficientes e rentéveis, além de assegurar ao mercado consumidor
o fornecimento de alimentos seguros, produzidos de forma sustentével. Pode-
se dizer também que sido uma selegio de métodos para uso no campo para
atingir da melhor maneira os objetivos da sustentabilidade agronémica e
ambiental da produgio primaria.

Segundo a Organizagio para a Agricultura e Alimentagio (FAO), os objetivos
destes principios sdo:

® Garantir qualidade ¢ seguranga das matérias-primas na cadeia de produgio

agroalimentar (CPA);

® Promover novas vantagens de mercado pela modificagio da governanga da

CPA;

¢ Melhorar o uso de recursos naturais, a satide dos trabalhadores e as
condigbes de trabalho;

® Criar novas oportunidades de mercado para produtores rurais e
exportadores nos paises em desenvolvimento.

Os itens abaixo relacionam os principais fatores que afetam diretamente a

qualidade ¢ a seguranga de matérias-primas vegetais, ¢ que sio as condigdes

minimas para a produgio e manutengio de matérias-primas vegetais de

qualidade. Em cada item elencaremos atividades que devem ser implementadas

pelos produtores rurais em parceria com as empresas de vegetais minimamente
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processados. Cabe ressaltar que os produtores rurais sozinhos nio conseguem
adequar suas propriedades, e é importante que tenham esta integragio sugerida
com as empresas processadoras.

a) Condicées de higiene do ambiente de produgio

® A produgio deve estar distante a, no minimo, 200 metros de aterros
sanitarios e de lixo hospitalar, fossas e esgotos domésticos. As dguas pluviais
carregam contaminantes para os locais de produgio, levando 2
contaminagio dos mesmos por residuos quimicos e por microrganismos,
em sua maioria, patogénicos;

e Presenca de banheiros quimicos no campo para utilizagio pelos
trabalhadores. Embora néo exista legislagio definindo o nttmero minimo,
pode-se tomar como base a NR 7 do Ministério do Trabalho, que
estabelece um mictério para cada dez funcionarios. Ou seja, sugere-se um
banheiro quimico para cada dez lavradores, espagados equidistantemente;

® Os defensivos agricolas devem ser guardados em um espago fechado, com
ventilagio, tendo controle e registro de uso, preferencialmente sob a
responsabilidade de uma tnica pessoa devidamente treinada para o
gerenciamento;

® Deve-se manter um espago isolado, com piso em cimento e disposicio de
dgua limpa para a lavagem das embalagens de pesticidas, sendo necesséria a
lavagem triplice, cujas instrugoes podem ser acessadas no portal
www.inpev.org.br. As 4guas de lavagem sio descartadas em tanques, cujo
conteido pode ser reutilizado na lavoura. Os principais objetivos da
lavagem triplice sio a diminuigio dos riscos A saide das pessoas ¢ de
contaminagio do meio ambiente. Os residuos nas embalagens sio
diminuidos em quase 2000 vezes, tornando-se despreziveis os riscos de
contaminagio;

o Utilizar a técnica de mulching para protegio das culturas. Esta técnica se
baseia na protegio da superficie do solo por uma cobertura, geralmente de
pléstico preto (podendo ser também de materiais orginicos), que tem por
objetivo de evitar transferéncia de calor entre o solo e a atmosfera. Ela
mantém a temperatura do solo, evita a evaporagio de 4gua de irrigacio,
entre outros, conferindo um melhor crescimento do vegetal.
Indiretamente, protege o vegetal do respingo de 4gua da chuva ou irrigagio
com solo, o que diminui a microbiota na superficie dos vegetais,
melhorando sua qualidade microbiolégica para o processamento;

e O cultivo protegido por estufas agricolas é recomendado por aumentar a

capacidade de monitoramento da produgio, uma vez que diminui a
influéncia das intempéries e de pragas sobre a cultura, melhorando a
eficiéncia produtiva por diminuigio de perdas por causas naturais e
acidentais (acidentes naturais - granizo, chuvas fortes e insolagio

demasiada).

b) Insumos utilizados na produgio

e Deve-se utilizar sementes com boa origem, de um bom fornecedor, cuja

qualidade fitossanit4ria ¢ garantida. Algumas variedades sio mais adequadas

para processamento € devem ser preferidas;

A 4gua utilizada para a irrigagio ou fertirrigagio deve ter qualidade
garantida. Esta qualidade estd diretamente associada 2 auséncia de
microrganismos e de contaminantes quimicos que poderiam contaminar os
vegetais. Por isso, deve-se capti-la de mananciais que garantidamente
estejam livres de contaminantes quimicos. O tratamento para eliminar a
contaminagio microbiolégica ¢é realizado com filtragio e dois estigios e
cloracio na faixa de 2 a 5 ppm? de cloro residual livre (CRL). A 4gua
captada pode ser estocada em caixas d’4gua de polipropileno ou fibra
devidamente fechadas a uma altura que permita a irrigagao por gravidade.
O CRL ¢ um escudo para a 4gua contra uma contaminagio microbiana que

possa ocorrer durantc a armazenagem;

Se for utilizar esterco animal ou lodo para a adubagdo, os mesmos deverio
ser curtidos. A curti¢io é um processo natural de fermentagio do esterco ou
lodo por longo periodo, onde o sistema alcanga temperaturas elevadas,
eliminando os microrganismos, inclusive os patogénicos, obtendo-se um
fertilizante seguro para o.uso;

Usar somente os pesticidas permitidos por lei, no tempo de caréncia e
concentragao recomendadas. O tempo de caréncia ¢ o intervalo, em dias,
entre a data de aplicagio do pesticida na lavoura ¢ a dara de colheita do
vegetal desta lavoura, que ¢ estabelecido para os diferentes pesticidas

utilizados.

?“ppm” ¢ a abreviatura de “partes por milhio” e uma forma comum de expressar a concentragio de solutos
quando presentes em pequenas quantidades em solugio. Equivale 3 concentragio em miligrama (mg) do
soluto em um litro de solugo. Assim uma solugio 22 § ppm de cloro equivale a uma concentragiode 225
mgde hipoclorito de sédio em 1 litro de solugio aquosa.
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¢) Saside e higiene dos trabalbadores ¢) Manuseio pds-colheita e armazenamento

¢ Os trabalhadores rurais devem usar equipamentos de protegio individual o Realizar a colheita nas primeiras horas da manhi para que a temperatura

(EPI) para protegio da saude contra possiveis danos. Para aqueles que
trabalham na pulverizagio da produgio vegetal, recomenda-se macacées
fechados com capuz, luvas, botas plésticas de cano longo, éculos com

dos vegetais esteja baixa, de forma evitar aumento da taxa de respiracio e
conseqiiente senescéncia do vegetal para processamento;

Transportar os vegetais em caminhdes fechados ou com coberturas para

L]
laterais fechadas e mdscaras contra vapores orginicos. Nestas tltimas, deve- evitar a incidéncia de raios solares ou chuvas que possam tornar a sua
se observar a validade do filtro de acordo com a recomendagio dos condigio propicia para diminuicio da qualidade;
fabricantes; R . A i1 .
e Processar o vegetal ou manté-lo em refrigeragio imediatamente apés

Os EPI devem ser limpos ap6s cada uso ¢ a 4gua utilizada na limpeza deve
ser estocada em tanques especificos, podendo ser os mesmos que estocam as
dguas residudrias da lavagem triplice de embalagens.

chegada na unidade processadora;

f) Limpeza e desinfecgio (sanitizagio)

Outros EPI dizem respeito ao filtro solar, chapéus, botas e luvas para os . oo . < .
P - chapeus, P e Formalizar protocolos de sanitizagio (limpeza e desinfeccio) eficientes. A
trabalhos de campo (semeadura, trato cultural e colheita). - e o . . ,
sugestio do protocolo de sanitizagio serd realizada neste capitulo. A
. . . . . importincia da formalizagio do protocolo (implantagio de um
d) Higiene de equipamentos associados com o cultivo e a colbeita . : . 1 L . i
procedimento escrito) estd associada 4 padronizagio de informagio aos
¢ Utensilios de cultivo e colheita tais como facas, enxadas, entre outros, colaboradores ¢ 2 oportunidade que estes colaboradores podem ter para
devem estar sempre limpos e em bom estado, sendo de uso exclusivo no solucionar dividas durante as atividades. A formalizagio documental é um
campo. Esta exclusividade torna-se necessdria no intuito de impedir compromisso que a empresa processadora tem na disponibilizagio dos
contaminagio cruzada. Alguns vegetais podem ser contaminados durante a recursos humanos, materiais e financeiros necessirios para sua realizagio.
colheita no processo de corte por bactérias flageladas (méveis) ® Garantir o seguimento 2 risca do protocolo, por meio de verificagio do
A * 7. - .
fitopatogénicas. Estas bactérias podem contaminar o vegetal de maneira comportamento dos funcionérios encarregados destes processos;
endégena (no seu interior) por meio dos canais que levam 3s nervuras, S , , .
® Garantir a utilizagio de 4gua potivel nestes processos, conforme descrito

tornado qualquer processo de sanitizagio no processamento minimo
ineficiente e, conseqiientemente, afetando a qualidade do vegetal
minimamente processado; :

Do mesmo modo, as caixas utilizadas no campo devem ser separadas das
caixas utilizadas para transporte e das caixas utilizadas nas unidades de
processamento. Esta separagio pode ser realizada por meio de cores
diferenciadas que auxilia no processo de monitoramento de contaminagio
cruzada pelas caixas;

Os veiculos, assim como a sua superficie de transporte (carroceria), devem
sofrer limpezas didrias para eliminar sujidades e restos de vegetais que
podem contaminar os sadios que estejam sendo transportados. Do mesmo
modo, a manutengio mecanica do veiculo deve impedir que haja
derramamento de 6leo e outros combustiveis/lubrificantes na 4rea
destinada ao plantio.

no item b;

Além destes itens, ¢ necessirio que exista um modo "de registro destas
‘atividades. E importante ter um caderno de campo que controle as atividades
descritas nestes itens. Mais importante ainda ¢ a formalizagdo destas atividades
como um compromisso da empresa para tal. Assim, estes principios podem
estar formalizados em um documento chamado Manual de Boas Praticas de
Fabricagio, que ¢ explicado no préximo item. Para tal, sugere-se a criagao de
um item entitulado “Boas Praticas Agricolas — Requerimentos”. O contetido
pode ser registrado também no item “Recepeio de matérias-primas”, onde se
estabelece a estrutura do campo e das atividades descritas como requisitos para
selecio das matérias-primas.
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3.2.2.2 As Boas Prdticas de Fabricagio

As Boas Priticas de Fabricagio (BPF) sdo um conjunto de normas simples e
eficazes de manipulagio, armazenagem e transporte de matérias-primas,
ingredientes (incluindo a 4gua de processamento), embalagens, utensilios,

equipamentos ¢ produtos acabados, relacionadas intimamente a |

procedimentos de higiene, voltados para quaisquer empresas industrializadoras

¢ fracionadoras de alimentos. Assim, tornam-se procedimentos essenciais para

a garantia de alimentos de qualidade e como pré-requisitos para a implantagio
de sistemas de garantia da seguranga de alimentos

Estas normas tiveram origem na industria farmacéutica e cosmética nos EUA
na década de 60. No Brasil, houve a necessidade de se padronizi-las para as
empresas processadoras, embaladoras e fracionadoras de alimentos e

estabelecer um instrumento de cobranga e fiscalizagio. Surge a primeira

legislagio no inicio dos anos 90, baseada nas recomendagées do Codex
Alimentarius, estabelecendo o marco legal das BPF no Brasil para as empresas
processadoras de alimentos. Dai por diante, surgiram outras legislagses como
forma de atender As crescentes necessidades de uma sociedade cada vez mais
exigente, principalmente a partir da introdugio do Cédigo de Defesa do
Consumidor em 1990. A evolugio da legislagio sanitiria dos alimentos
processados no Brasil tem como o objetivo de, primeiramente, institucionalizar
os elementos das BPF nas unidades processadoras de alimentos de origem
vegetal ¢ animal que ocorreu na década de 1990 e, posteriormente,
incrementar, padronizar e detalhar estes elementos como vem ocorrendo desde
o inicio dos anos 2000, por meio da Secretaria de Defesa Agropecudria (SDA)
do Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento (MAPA) e da Agéncia
Nacional de Vigilincia Sanitiria (ANVISA). Este grupo de legislagio em
evolugio continua reflete o papel do Estado no estabelecimento de requisitos
legais, como forma de garantia da qualidade e da seguranca dos alimentos
oferecidos 4 sociedade.

Os principais elementos de um programa de BPF para o processamento
minimo de vegetais estio descritos abaixo e compéem um conjunto de
principios que os norteiam ¢ que devem ser descritos no Manual de Boas
Préticas de Fabricagio.

a) Certificacio e/ou aprovacio de fornecedores de matéria-prima (produtores

rurais) - Avalia se os requisitos descritos nas Boas Priticas Agricolas sio
adequadamente seguidos, identificando lacunas ¢ propondo melhorias no
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sistema de produgio de forma a conseguir produtos com qualidade e

seguranga asseguradas;

b) Especificacbes para matérias-primas, produtos finais e rotulagem -

estabelece os requisitos da empresa e os legais. Os requisitos da empresa sio
aqueles negocidveis e como exemplo tem-se a cor do vegetal, o seu tamanho,
o seu calibre, a melhor variedade para processamento, o design da
embalagem, o tipo de corte, entre outros. Os requisitos legais sio os nio-
negocidveis e dizem respeito 4 rotulagem nutricional, tamanho de fontes na
embalagem, alegagio de propriedades especificas, declaragio de peso, niveis
de contaminantes e formas de conservagio;

¢) Controle de produtos quimicos utilizados no processamento — ¢ a

descri¢io de como a empresa controla a armazenagem e o uso dos produtos
quimicos (para sanitizagdo, controle de pragas, entre outros), de forma a
impedir a possibilidade de contaminagio cruzada;

(=™
~

Auditorias e inspecdes — sdo as atividades sistemdticas ou nio para averiguar
se as matérias-primas, os produtos finais e a condugio do processo estio de
acordo com o que foi planejado ou especificado, visando garantir a

qualidade esperada ¢ planejada dos produtos finais;
¢) Identificacio de produtos processados e em processamento — especialmente

importante no processamento minimo uma vez que durante a produgio, a
aparéncia fisica de um vegetal pronto para ser embalado ¢ idéntica a de um
vegetal que ainda vai ser submetido a todo o processo. Esta identificagio
pode ser feita por meio de cores de caixas ou por cartdes (menos usual).
Produtos em andlise sio considerados em processamento e devem ser
identificados adequadamente. Este procedimento visa impedir a
distribuigio de produtos inseguros para o mercado;

f) Recuperacio de informagées — Procedimento em que, de modo légico, a
empresa consegue verificar informagdes sobre um produto processado,
mesmo que j4 esteja no mercado, ou em processamento. Para que isto seja
possivel, é necessirio que tais informagdes estejam associadas a um lote de
fabricagio. Estas informagdes sio normalmente da origem da matéria-
prima (identificagio do produtor rural), dia ¢, se for o caso, do turno ou da
equipe envolvida. Quanto mais informagdes, mais completos serdo os dados
recuperados, porém mais complexo serd o seu gerenciamento. Assim
recomenda-se que sejam reunidos apenas dados que sejam relevantes para a
identificagio de problemas nos produtos;
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g) Treinamento dos empregados em operagées e higiene pessoal — este item

expressa a politica da empresa em relagio ao tema do treinamento (o que
treinar?), ao publico alvo (quais colaboradores treinar?), 4 freqiiéncia
(quando treinar?) e A necessidade (porque treinar?). Procedimentos
relacionados 4 higiene pessoal deve ser tema para todos os colaboradores,
inclusive os da drea administrativa, pois precisam entender os requisitos das
empresas para evitar situagbes que possam contribuir para a contaminagio
do local de processamento e do préprio vegetal processado. Operagées deve
ser tema de treinamento apenas para aqueles envolvidos nas operagdes
especificas. Nesta situagio, nio se devem ser esquecidos os colaboradores
que sio substitutos na auséncia do principal responsavel pela operagio.

h) Controle da qualidade do ar ¢ da 4gua de processamento — este item deve |

descrever a instalagbes e citar as operagdes que sio necessdrias para
minimizar contaminagio do ambiente produtivo (4gua e ar). Situagdes
comuns nas empresas de processamento minimo dos vegetais sio a

compartimentalizagio de dreas “limpas” das dreas “sujas”?

limpeza de unidades de refrigeragio e 0 monitoramento constante do cloro |

residual livre.

i) Procedimentos de sanitizacio - este item descreve o principio das |

operagdes de sanitizagio. Normalmente sio divididas em procedimentos
para a sanitizagio dos ambientes e instalagdes e procedimentos para a
sanitizagio de vegetais para processamento. O principio bisico da
sanitizagio comumente empregada nas unidades de processamento minimo
de vegetais estd voltado para o pré-enxdgue, limpeza com detergentes e
desinfecgio;

j) Projeto ¢ manutencio sanitéria de equipamentos ¢ instalacbes — estabelece

os critérios adotados na empresa para minimizar a existéncia de pontos
criticos para acimulo de residuos, que podem provocar contaminagio
cronica nos vegetais. Normalmente, sio descritos os cuidados em que se
tomou para proporcionar cantos arredondados e a escolha de equipamentos

® As 4reas “sujas” ¢ “limpas” sio termos para designar operagdes que devem ser separadas fisicamente no
intuito de evitar a contaminagio cruzada entre as operagdes executadas nestas dreas para o alimento que estd
sendo processado. Sdo exemplo de “4reas sujas” as dreas de recepgio, pré-selegio, de pré-lavagem e a cimara
de estocagem de matérias-primas. Sio exemplos de “dreas limpas” as 4reas de sanitizagdo, centrifugagio,
pesagem, embalagem ¢ cimara de estocagem de produtos finais. Apesar do termo “Areas sujas”, as mesmas
devem ser organizadas ¢ limpas continuamente, no intuito de evitar a introdugdo ou aumento dos niveis de
perigos nas matérias-primas a serem processadas.

,a manutengio da |

Capitula 3 - Qualidade e seguranca dos vegetais mini te processad 45

com construgio sanitdria, ou seja, que o material de construgio seja
resistente a0s sanitizantes e a sua concepgio facilite estes processos;

k) Controle de pragas — descreve o principio utilizado para controle de pragas
nas instalagdes, voltado para operagbes que evitem o abrigo de praga e
diminua a sua ocorréncia, respectivamente. Sio operagbes complexas e
devem ser realizadas por empresas especializadas e terceirizadas. Empresas
de desinsetizagio nio necessariamente estio capacitadas para controlar
pragas em instalagGes industriais de processamento de alimento. Para a
escolha, ¢ preferivel consultar aquelas com experiéncia de industria de
alimentos e com resultados efetivos;

1) Armazenagem e distribuicio de matérias-primas e produtos finais -

descreve como ¢ realizada a armazenagem das matérias-primas e produtos
finais, estabelecendo critérios técnicos de valores de temperatura e periodo
miximo para estocagem, além da estratégia de controle destes valores e
periodos de forma a garantir a qualidade e seguranga dos produtos. Este
item inclui ainda as condigdes de transporte dos vegetais para os clientes.
Normalmente as matérias-primas sio estocadas em temperaturas de 5°C
com umidade ambiente em torno de 85%. Para produtos finais, basta o
controle de temperatura das cimaras frias a 5°C. Para transporte,
estabelece-se a temperatura maxima de 8°C;

m) Calibracio de equipamentos de medicio — normalmente ¢ uma atividade

excluida na maioria das unidades de processamento minimo de vegetais. Se
baseia na capacidade de um instrumento de medigao (termémetro, balanga,
pHmetro, entre outros) em informar valores exatos do que estd sendo
medido. A medida certa do que ¢ medido é fundamental para garantir a
~ qualidade dos vegetais em processamento ou processados. Os principais
instrumentos que devem- ser calibrados periodicamente nas empresas de
processamento minimo de vegetais sio as balangas, os termémetros (da 4rea
de processamento, das cimaras frias e dos bats refrigerados dos caminhées
transportadores), os medidores de rotagio de centrifugas e os medidores de

pH.

Estes principios nio sio a descrigio operacional das atividades. As descricoes
Operacionais, que sio formalizadas por meio dos Procedimentos Operacionais
Padrées — POP, serio descritas adiante. As descrigdes destes elementos das
BPF devem estar formalmente registradas em um documento chamado
Manual de Boas Priticas de Fabricagio. Este documento descreve as
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particularidades destes elementos nas empresas processadoras e ¢ um
instrumento onde a diregio da empresa, independente do seu porte, garante os
meios para que estes requisitos sejam implementados, monitorados e
melhorados continuamente. A implantagio de BPF nas empresas nio garante
que os produtos atinjam a qualidade e a seguranga esperadas, pois as falhas de
processo podem acontecer. Entretanto, as BPF garantem que se um produto
tiver uma nio-conformidade, serd possivel identificar a causa desta nio-
conformidade e corrigi-la.

Um exemplo pritico que pode ilustrar a importancia das BPF como um PPR |
para a implantagio de um sistema da seguranga de alimentos diz respeito ao _‘
item “Projeto e manutengio sanitdria de equipamentos e instalagoes”.

Supondo que, no processo de embalagem dos vegetais minimamente

processados, os mesmos sejam colocados em uma bancada 2 espera da pesagem |

antes da embalagem. Se as calhas de iluminagio localizadas por cima desta
bancada ndo contém protegio contra queda ou explosio de limpadas, o risco
de um perigo fisico (cacos de vidro) contaminar estes vegetais no caso de uma

explosio ou queda acidentais de limpadas ¢ grande, ¢ 0 mesmo pode nio ser

percebido antes da embalagem final do produto. Caso esta protecio nio fosse
considerada na implantagio dos PPR (o que é muito improvével em um
programa eficazmente implantado), haveria a necessidade de se garantir a
auséncia de perigos fisicos em cada vegetal antes de introduzi-lo na embalagem,
inviabilizando o programa de gestio de seguranga de alimentos.

A adogio das BPF representa uma das mais importantes ferramentas para o

alcance de niveis adequados de seguranga dos alimentos ¢, com isso, contribui
significativamente para garantir a qualidade do produto final. Além da redugio
de riscos, as BPF também possibilitam um ambiente de trabalho mais eficiente
¢ satisfatério, otimizando todo o processo produtivo. O efeito geral da adogio
das BPF, bem como a de qualquer ferramenta para a qualidade, é a reducio de
custos de um processo em sua concepgio mais ampla.

De acordo com as defini¢ées de BPA e BPF, pode-se concluir que a
abrangéncia das BPA se limita até a entrada da matéria-prima na unidade de
beneficiamento ou processamento, ¢ a das BPF, deste ponto em diante,
incluindo o recebimento até a distribuigio dos produtos finais a0
cliente/consumidor.

Verificando a necessidade de se padronizar os procedimentos operacionais
mais criticos e evoluir na cobranga de outros requisitos das BPF, além dos
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estabelecidos em legislacio em 1997, as autoridades sanitdrias brasileiras
estabeleceram por meio da Resolugdo RDC Anvisa n® 275 de 21/10/2002 oito
procedimentos obrigatérios para todas as empresas que processam matérias-
primas de origem vegetal e 4gua mineral, que devem contemplar a descrigio,
registro ¢ monitoramento das operagdes dos elementos criticos das BPF. As
empresas de processamento minimo de vegetais, como qualquer outra empresa,

conforme a seguir.

a) Higience satide dos manipuladores - tem por objetivo evitar a ocorréncia

de contaminagio cruzada entre manipuladores ¢ alimento. Os principais
procedimentos sdo as normas de higiene pessoal e de comportamento dos
colaboradores nas unidades de processamento;

b) Selecdo e recepgio das matérias-primas para processamento minimo ~ visa

garantir que a matéria-prima recebida esteja adequada para processamento.
Os principais procedimentos sio o conjunto dos requisitos da qualidade
das matérias-primas (cor, volume, peso, integridade, entre outros), o prazo
de entrega e o destino das matérias-primas recebidas;

¢) Manutencio preventiva e calibracio de equipamentos - objetiva garantir

que o valor medido pelo instrumento corresponde efetivamente as
caracteristicas das varidveis em questdo. S0 as instrugdes de como realizar a
calibragio, incluindo a sua freqiiéncia. Este POP pode ser desdobrado em
outros POP individuais para cada instrumento/equipamento existente;

d) Manejo dos residuos — tem por objetivo garantir que os residuos
provenientes do processamento e seu fluxo ndo causem contaminagio dos
vegetais processados ou em processamento, nem tampouco contaminem ou
sejam fontes de contaminagio do ambiente produtivo. Sdo instrugdes que
estabelecem formas de estocagem dos residuos, horarios ou periodos de
coleta ¢ formas de disposi¢io final (alimentagio animal, compostagem,
entre outros);

e) Controle integrado de vetores e pragas — busca garantir que vetores e pragas

nio sejam fontes de contaminagio cruzada dos vegetais em suas diversas
fases de produgio/processamento. Sio instrugdes da estratégia utilizada
para este controle, ou no caso de terceirizago, as formas e os requisitos
necessarios para contratagio (terceirizagio) de empresas especializadas;

f) Higienizacio das instalacées, equipamentos, moveis ¢ utensilios — tem por

objetivo diminuir os niveis da microbiota deteriorante e eliminar a
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microbiota patogénica. E composto pelo protocolo de sanitizagio que

estabelece a seqiiéncia, os sanitizantes utilizados com concentragoes, valores

de pH e temperatura necessarios para garantir a eficacia das operages. Nio |

estdo incluidas as instrugbes de sanitizagio dos vegetais, que apesar de
sofrerem o mesmo protocolo, estio descritas em um POP de

Processamento Minimo dos Vegetais, que nio ¢ obrigatério na legislagio, |

mas é recomendado;

g) Controle da potabilidade da dgua - visa garantir que a 4gua utilizada no

processamento esteja livre de contaminantes que possam comprometer a
qualidade e a seguranga dos vegetais durante o processamento. Sio
instrugdes de verificagao da concentragio do cloro residual livre (CRL) na
faixa de 2 a 5 ppm € as agdes corretivas necessarias, isto &, se a concentragio
de cloro estiver fora desta faixa, ¢ necessario um procedimento que corrija
esse problema. Como proposta, este procedimento de corregio pode ser
uma tabela onde a primeira linha contenha valores da concentragio
verificada variando de 0 a 2,5 ppm espagados de 0,1 em 0,1 unidades €, na
coluna, o volume de 4gua a ser clorado no reservatério. Os elementos
internos da tabela sio os valores em mililitros de solugio de hipoclorito de
sédio a 5 ou 10% (concentragdes comercialmente disponiveis) necessiria
para atingir o limite de Sppm de CRL da faixa de potabilidade;

h) Programa de recolhimento de produtos finais nio-conformes - procura

minimizar o impacto de que produtos nio-conformes (fora das
especificagbes que garantam a qualidade e seguranga) distribuidos aos
varejistas/restaurantes sejam consumidos por seus clientes. Sio instru¢des
que viabilizem a rdpida localizagdo e recolhimento destes produtos pelas
empresas processadoras. Propde-se que esta identificagio seja pelo niimero
do lote que deve estar atrelado & nota fiscal (ou nota de pedido) dos
produtos entregues. Com uma simples planilha, conchuc-se pelo nimero
do lote identificar os varejistas/restaurantes que os receberam e contabilizar
a quantidade de produtos, o que facilita 2 comunicagio do problema a estes
clientes, um levantamento de produtos para a troca ¢ o planejamento
eficiente do itinerario de distribuigio.

Tais procedimentos sio denominados Procedimentos Operacionais
Padronizados (POP). Szo cinco as etapas para a implantagio destes POP nas
agroindtstrias de processamento minimo de vegetais, a saber:
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a) Levantamento das atividades realizadas dentro das agroindustrias — Todas

as atividades operacionais onde a padronizagio dos procedimentos &

necessdria devem ser descritas, como por exemplo, as atividades
relacionadas 2 higienizagio (preparo de solugdes, tempo de contato, etc.).
Esse levantamento serve como guia na organizagio dos documentos a serem
confeccionados.

b) Confeccio dos procedimentos em formulirios padronizados, inclusive as

planilhas de registros — Alguns itens sio imprescindiveis de serem descritos
em um POP. Dessa maneira, convencionam-se formuldrios padronizados
com os itens para serem descritos para se visualizar mais eficientemente o

formato de um POP.

¢) Validagio dos POP escritos — Este é um dos aspectos mais importantes para
garantir que o POP expresse exatamente aquilo que é realizado. A validagio
consiste basicamente na execugio in loco das atividades pelos funciondrios
responsdveis e na comparagio com o que foi escrito. Qualquer discrepancia
deve ser corrigida, levando-se sempre em conta os requisitos técnicos da
atividade em questio.

d) Treinamento de todos os funciondrios que executam as atividades descritas

em cada um dos POP - Nem sempre todos os funciondrios envolvidos
estdo cientes dos detalhes da execugio de um determinado procedimento.
O treinamento serve para mostrar a cada um dos envolvidos na operagio
que ¢ procedimento e os seus registros existem, que devem ser seguidos 3

risca e que as varidveis devem ser registradas. O treinamento é uma prova
para que o funciondrio esteja ciente de que tem responsabilidades e direitos
(como ¢ o caso do uso de equipamentos de protegio individual).

€) Revisio periédica (ou sempre que necessdrio) dos POP - Com o passar do
tempo, alguns procedimentos podem vir a sofrer modificagses em seu

contetido. Assim, essas modificagdes deverio ser corrigidas imediatamente
em uma nova revisio. Todos os passos anteriormente descritos deverio
novamente ser obedecidos.

Alguns dos oito procedimentos listados sio considerados como
Procedimentos-Padrio de Higiene Operacional, conforme ser4 verificado no
item seguinte.
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3.2.2.3 Os Procedimentos-Padrio de Higiene Operacional (PPHO)

Os PPHO sio um roteiro estabelecido pelas BPF que detalham uma seqiiéncia
especifica de eventos necessirios para realizar tarefas relacionadas A disposigio
adequada de produtos contaminados, prevengio de contaminagio direta ou
cruzada de alimentos e de re-estabelecimento das condigdes sanitdrias
necessirias para a o processamento seguro dos alimentos. Sio também
chamados de Boas Priticas de Higiene (BPH) e junto com os programas de
BPA ¢ BPF retinem todos os pré-requisitos necessarios.

Os PPHO sio divididos em PPHO pré-operacionais (procedimentos
realizados diariamente antes de iniciar as atividades de processamento) e
PPHO operacionais (procedimentos realizados diariamente durante as
atividades de processamento), tendo os seguintes procedimentos bésicos:

a) PPHO Pré-operacionais:

1) Descricio de desmontagem de equipamentos ¢ montagem de
equipamentos antes e apds a limpeza, respectivamente, incluindo as
instrucbes de para a limpeza, assim como as dosagens dos produtos
quimicos permitidos a serem utilizados;

2) Instrugdes do processo de desinfeccio, incluindo a concentragio, a
descrigao do agente quimico utilizado ¢ os procedimentos de desinfecgio
nas superficies de contato (utensilios, equipamentos ¢ instalagées).

b) PPHO Operacionais:

1) Descrigio dos procedimentos necessdrios de sanitizagio (limpeza e |
desinfecgio) de equipamentos e utensilios utilizados durante o |

processamento dos alimentos;

2) Descrigio dos procedimentos de higiene dos funciondrios, tais como
limpeza de uniformes, aventais, botas ¢ luvas, utilizagio de toucas para
cabelo, lavagem de maos, saide dos manipuladores entre outros;

3) Manuseio de matérias-primas e produtos finais em suas 4reas restritas,
assim como os utensilios utilizados, no sentido de se evitar a contaminagio
cruzada.

Além dos itens descritos acima, os PPHO devem conter a freqiiéncia das
operagbes, os responsdveis pela sua implantagio e monitoragio e as assinaturas
no documento formalizado do responsavel em implementi-los e atualiza-los.
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Os PPHO sio fundamentais para a garantia da qualidade dos vegetais
minimamente processados, uma vez que eles criam registros das atividades
fundamentais no controle da inocuidade do processo, garantindo o sucesso na
padronizagio das atividades e proporcionando condi¢oes que permitam a
rastreabilidade, no caso da ocorréncia de alguma nio-conformidade.

Entre os POP obrigatérios estabelecidos pela ANVISA, considera-se que cinco
deles s@o um caso particular de PPHO, como a seguir:

a) Higiene e satde dos manipuladores

b) Manejo dos residuos

c) Controle integrado de vetores e pragas urbanas

d) Higienizagio das instalagdes, equipamentos, méveis e utensilios
e) Controle da potabilidade da 4gua

Dentre os procedimentos acima, um deles, o de higienizagio de instalagoes,
equipamentos, méveis e utensilios, merece especial atengdo em fungio da sua
criticidade para a qualidade e a seguranca dos vegetais minimamente
processados. E importante ressaltar que o protocolo proposto a seguir ¢
especifico para a sanitizagio dos equipamentos, utensilios ¢ méveis (bancadas)
utilizados no processamento minimo de vegetais.

Pré-lavagem - A pré-lavagem dos equipamentos e utensilios com 4gua ¢
responsdvel pela retirada de 90% das sujidades presentes. A 4gua de pré-
lavagem deverd ser previamente clorada (as 4guas recebidas tratadas j4 sio
cloradas, dispensando cloragio adicional).

Lavagem com detergente neutro - Em fungio da composigio quimica simples

presente nos vegetais ¢ frutas, utiliza-se detergente neutro concentrado para
com esfregagio por meio de escovas com cerdas plasticas.

Para as instalagdes, utiliza-se uma solugio de detergente alcalino, especifico
para limpeza industrial e em dosagens conforme recomendagio do fabricante.
Alternativamente, pode ser utilizada uma solugio de hidréxido de sédio (soda
cdustica em escamas) a cerca de 1% peso/volume (dissolver 1.000 g de soda em
100 litros de 4gua) 3 temperatura ambiente (a dissolugio da soda c4ustica libera
grande quantidade de calor). Mas atengio: para manipular esta solugio de
soda, ¢ obrigatério o uso de luvas de borracha, avental de borracha e mdscara
facial, evitando qualquer contato da solugio com a pele. A lavagem deve ser
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realizada cuidadosamente por meio de esfreges nas paredes e pisos. Enxaguar

com 4gua tratada.

Desinfecgio — Apesar das duas etapas anteriores proporcionarem a completa

remogio de sujidades e, assim, uma razoavel redugio da quantidade de

microrganismos vidveis eventualmente presentes no equipamento ou utensilio,
I

esta ctapa de desinfecgio ¢ que determinari a efetiva destruicio de

microrganismos.

Uma eficiente desinfecgio serd alcangada se as etapas anteriores de remogio de
sujidades forem adequadamente executadas. O agente desinfetante
recomendado ¢ o hipoclorito de sédio®. Para desinfeccio de utensilios e
equipamentos, essas solugdes deverio ser diluidas a 1 para 1.000 (solugio a 100
ppm). Para a desinfecgio de pisos ¢ paredes, a diluigio serd de 2 para 1.000
(solugao a 200 ppm). Recomenda-se um tempo de contato entre 10 e 15
minutos entre a solugio clorada ¢ o material a ser desinfetado. Para a lavagem
de utensilios, pode ser reservado um tanque de dimensées adequadas para a
imersdo de pecas de equipamentos a serem higienizadas e desinfetadas por
meio de imersio.

Todo o material, apés o contato preconizado com solucdes desinfetantes, deve

ser enxaguado com 4gua corrente tratada, para que sejam eliminados todos os

residuos do agente desinfetante.

Nio existe qualquer etapa na tecnologia de PMV que inclua um tratamento

térmico capaz de diminuir ou eliminar a carga microbiana inicial ou aquela que

entra em contato com o produto durante as etapas de colheita, de transporte i
do campo para a planta de processamento, de manipulagio durante a selegio e ;
embalagem ou por meio do contato direto de superficies (esteiras, bancadas, |

caixas, centrifugas, entre outros). Isto faz com que os procedimentos de higiene

durante a produgio dos VMP (guiados pelos PPHOs), de segregacio de 4rea |

externas ¢ internas e condigbes das instalagses que previnam contaminagio

cruzada (guiados pelas BPA e BPF) sejam extremamente importantes para a

minimizagio desta contaminagio

#Nio s recomenda o uso de solugdes de cloro que sao vendidos a granel em garrafas usadas de refrigerantes,

uma vez que nio tém nenhuma garantia da concentragio do principio ativo ¢ de sua origem. O uso de dgua

sanitdria de boa qualidade pode ser considerado, mas com um custo maior comparadas com as solugGes

comerciais de hipoclorito de sédio.
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Deste modo, a desinfecgio dos vegetais durante o processamento tem por
objetivo diminuir a microbiota deteriorante em niveis aceitaveis e eliminar a
microbiota patogénica. Para isso, os vegetais sio imersos em uma solucio
aquosa contendo o agente desinfetante na concentragio ¢ o tempo de contato
necessdrio para o processo de desinfecgio. O quadro 3.2 mostra os principais
agentes desinfetantes utilizados ¢ suas formas de utilizagio. Muitas empresas
tém usado o 0zénio como um processo combinado com os outros agentes.
Devido a sua alta volatilidade, o “banho de 0zénio” desinfeta 20 mesmo tempo
em que enxdgua o vegetal do desinfetante utilizado na etapa anterior, sem
deixar residuos em sua superficie.

Quadro 3.2 - Desinfetantes utilizados para o processamento mfnimo de vegetais

Agente desinfetante Concentragio Tempo de contato
Diéxido de cloro 50 ppm 10 minutos
Hipoclorito de sédio/pH 6-8 100 ppm 15 minutos
Acido perclérico 80 ppm 5 minutos
Ozénio 0,5-5 ppm 5 minutos

ppm = partes por milhio, ou o equivalente 2 mg/L
Fonte: Elaborads pelos autores a partir de SREBERNICH (2007); XU (1999)

Todas as agroindustrias de processamento minimo de vegetais devem
implementar, necessariamente, o0 Manual de Boas Priticas de Fabricagio ¢, no
minimo, todos os oito POPs listados. Este conjunto de documentos faz parte
do sistema de gestio da qualidade e seguranga dos vegetais minimamente
processados ¢ é o direcionador de como a gestio poderd ser conduzida nestas
empresas. Estes documentos estabelecem a politica da qualidade da empresa, as
Operagbes necessdrias para a entrega de um VMP de qualidade, a definigio dos
responsdveis de cada operagio, as suas inter-relagbes e a verificagio de como
clas estao ocorrendo. E sio estas inter-relagdes que demonstram a necessidade
de um cariter sistémico de todos os processos para a garantia da qualidade dos
VMP, ¢, portanto, de um sistema de gestdo da qualidade e seguranca dos VMP.

3.2.2.4 O Sistema APPCC e suas limitagies para as agroindistrias de VMP

A gestio da qualidade e da seguranga dos vegetais minimamente processados ¢
definida como o planejamento e implementagio de forma sistemdtica, rio
€ampo, no processamento, No transporte € na sua distribui¢io no varejo ou
mercado institucional, de um conjunto de condi¢ées ¢ medidas que



54 Processamento minimo de frutas e hortaligas

minimizem o risco de prejuizo 2 satide do consumidor na ingestao do VMP,
gerando sua confianga, e construindo reputagio da marca, e transformando os
VMP como um bem de crenga.

O sistema que garante a seguranga de alimentos de reconhecimento mundial ¢
a Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). A base do
sistema APPCC é uma adaptagio do método de anilise de modo e efeito de
falhas (FMEA) e foi desenvolvida em 1959 pela Pillsbury Company com a
cooperagio e participagio da Agéncia Espacial Norte-americana (NASA), os
Laboratérios Natick do exército norte-americano ¢ do grupo do laboratério
espacial da aerondutica norte-americana. O objetivo principal do
desenvolvimento desse sistema foi garantir que os alimentos processados e
destinados aos astronautas nio estivessem contaminados por perigos fisicos,
quimicos e/ou microbioldgicos, cujas presengas poderiam fazer com que a
missio espacial fosse abortada ou tivesse um final catastréfico.

Este sistema tem foco definido na garantia da seguranga dos alimentos, sem
que outras dimensdes da qualidade dos alimentos, como os atributos sensoriais,
sejam levados em conta. Apesar de ser recomendada a implementagio do
sistema APPCC desde 1993 em todas as empresas processadoras de alimentos
no 4mbito do Ministério da Satide (produtos de origem vegetal), nio se verifica
a adesio desta recomendagio por grande parte das empresas do pais e do
mundo. A falta de implantagio deste sistema nas empresas pode ser devido a
existéncia de vdrias barreiras técnicas, sendo as principais causas a falta de
tempo e motivagio dos colaboradores, de percepgio dos beneficios, de
entendimento de seus principios, de comprometimento na sua implantagio, a
falta de competéncia dos colaboradores para implementé-lo e operi-lo, de
recursos financeiros, da falta de recursos por parte do Estado para validd-lo e da
auséncia de requisitos legais.

Este sistema APPCC ¢ estruturado por cinco etapas preliminares e sete
principios conforme a seguir, ¢ especifico por produto e composto de
atividades de controle e monitoramento de perigos que sio planejadas no que
se chama de Plano APPCC. Como nio é o objetivo deste livro o
aprofundamento neste sistema de seguranga, outros detalhes de seu
funcionamento podem ser obtidos em literaturas especificas.
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Etapas preliminares:

Etapa 1 - Montar a equipe de APPCC;

Etapa 2 — Descrigio do alimento ¢ sua distribuicio;

Ftapa 3 — Identificar o uso pretendido e os consumidores do alimento;
Etapa 4 — Construgio do fluxograma de processo;

Etapa 5 ~ Confirmagio 7 loco do fluxograma de processo;

Principios do APPCC:

Principio 1 - Condugio da andlise de perigos;

Principio 2 — Determinagio dos pontos criticos de controle (PCC);

Principio 3 — Estabelecimento de limites criticos para cada PCC identificado;
Principio 4 — Estabelecimento de um sistema de monitoragio para cada PCC;
Principio 5 — Estabelecimento de agbes corretivas;

Principio 6 — Estabelecimento de procedimentos de verificagio;

Principio 7 ~ Estabelecimento de procedimentos de documentagio e manutengio de
registros.

Para o sucesso da implantagio, gerenciamento e manuten¢io do sistema
APPCC, cle deve ser estabelecido sobre quatro pilares principais:
comprometimento, educagio ¢ treinamento, disponibilidade de recursos e
pressoes externas. O comprometimento diz respeito ao envolvimento dos
gestores e da forga de trabalho em todas as etapas deste processo. A educacio e
o treinamento se tornam uma condigio essencial, uma vez que a aplicagao de
todos os principios sdo atividades exclusivamente técnicas que demandam um
conhecimento profundo das etapas de processamento de um alimento, das
condigdes que favorecem a ocorréncia e/ou desenvolvimento de
microrganismos € suas toxinas, perigos quimicos e fisicos nestas diversas etapas,
dos niveis destes perigos que devem estar sob controle e dos métodos
necessarios para controlar estes niveis e/ou prover as agdes corretivas necessrias
para que o alimento final esteja seguro. A disponibilidade de recursos financeiros,
humanos (equipe treinada e motivada), de tempo (estudos para desenvolvimento
do plano, reunites e testes) e fisicos (instalagoes adequadas e equipamentos de
monitoramento) sio igualmente essenciais. As presses externas dizem respeito is
necessidades de mercado e legais. No Brasil, a tinica imposicio legal da implantagio
do sistema APPCC ¢ para os estabelecimentos habilitados para a exportagio de
carnes e produtos cérneos, o que caracteriza um requisito de mercado. Este nio ¢ o
caso do processamento minimo de vegetais.
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Uma das questdes essenciais para o sucesso da implantagio de planos de
APPCC ¢ a capacidade que a equipe formada tem em relacionar os PPR com o
plano APPCC. Assim, como os PCC nos planos de APPCC, os controles dos
PPR sio chamados de pontos de controle (PC). Assim como os PCC, os PC
afetam a qualidade de um produto alimenticio, entretanto em propor¢io
menor. Ambos, PC e PCC, sio pontos de etapas do processamento de
alimentos que fazem parte de um sistema de gestao da qualidade, cujas varidveis
do processo sio medidas, registradas ¢ comparadas com os parmetros de
processo e os limites criticos dos PC e PCC, respectivamente, ¢ que em caso de
desvios, geram agdes corretivas especificas. A grande diferenga entre estes
pontos é que no caso dos PCC, ndo haverd nenhuma etapa de processamento
posterior que elimine ou reduza em niveis aceitdveis um ou mais perigos que ji
estavam presentes no alimento ou que o contaminaram posteriormente. A
figura 3.3 mostra a relagio existente entre PC e PCC.
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Observa-se que as empresas de processamento minimo possuem condigdes
internas que inviabilizam a efetiva implementagio de um sistema APPCC.
Entretanto, devido s caracteristicas das matérias-primas, s suas condigdes de
produgio e processamento e s operagdes especificas e complexas envolvidas na
obtengio dos VMP, é necessdrio que estas empresas possuam um sistema, em
substituicio do APPCC, que consiga gerir as operagdes que garantam a
qualidade e a seguranga destes produtos. Ao mesmo tempo, este sistema deve
ter um desenho que se alinhe s necessidades especificas da cadeia € que seja
vidvel sob o ponto de vista das limitagoes de seus recursos financeiros e
humanos. O capitulo 7 explora e detalha uma proposta deste sistema.

Quadro 3.3 - Desvantagens da implementagio do sistema APPCC nas empresas de
VMP ¢ suas causas

Desvantagens Causas

Uso intensivo de recursos durante o desenvolvimento do
sistema APPCC.

PONTOS DE CONTROLE (PC) PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (PCC)
(Aspectos legais ¢ de qualidade (Seguranga de alimentos)
nutricional ¢ sensorial)
Limives criticos validados
| I
Geridos por Geridos pelo
Parimetrosde | Programas de Plano APPCC
processo Prérequistos

SISTEMA DE GESTAO DA
QUALIDADE

Fonte: Adaptado pelos autores a partir de MORTIMORE (2001)
Figura 3.3 - Relagdes entre PC e PCC no Sistema de Gestdo da Qualidade

As vantagens da implementagio do sistema APPCC se alinham bastante s
vantagens tedricas da implementagio de qualquer sistema de gestio da
qualidade. Entretanto, a grande maioria das empresas de processamento
minimo de vegetais no Brasil ¢ de pequeno porte ¢, na pratica, existem muitas
as dificuldades na sua implantagio por questdes culturais ou mesmo por
esbarrar em questdes relacionadas A falta de expertise interna e A necessidade de
focar recursos financeiros e humanos para a atividade fim, tornando-se
desvantajoso para estas empresas, como mostrado no Quadro 3.3.

Percepcio de complexidade e burocracia — muitas .
P§ P Necessidade de focar os recursos

pequenas empresas encaram o sistema APPCC como K .,
financeiros ¢ humanos ji

complicado e burocritico.

limitados para as fungoes de
Os custos de treinamentos continuos num contexto de producio

alta rotatividade de funciondrios, tipicos em pequenas
empresas de alimentos, podem ser proibitivos para
muitas destas empresas.

Necessidade de ser validado para garantir a eficicia.

Dificuldade de prever todos os perigos introduzidos aos
alimentos por sutis variagdes no processo aparentemente
padrio, necessitando, portanto de cuidados ¢
atualizagBes constantes.

E necessario muito conhecimento técnico para

implementar o sistema APPCC. Falta de expertise interna

Falta de conhecimento e treinamento adequado — muitas
empresas pequenas no sabem o que ¢ APPCC ou nio
tém conhecimento e treinamento internamente sobre 0s
riscos associados aos seus procedimentos para por em
pritica ou manter controles efetivos baseados nos

principios do APPCC.

Fonte: Elaborado pelos autores
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