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RESUMO

Um dos propositos da tecnologia de alimentos é a disponibilizacdo de alimentos em
época de entressafra e nos mais distintos locais. Nesse contexto, as polpas de frutas
industrializadas, disponibilizam o sabor das frutas aos mais distintos alimentos como: bolos,
sucos, geleias, biscoitos, com uma vida de prateleira bem mais extensa. Na ultima década no
nordeste brasileiro, a industria de polpa de fruta tem crescido bastante, consequéncia de
investimentos privados e governamentais, principalmente no manejo de frutas tropicais.
Alimento seguro estara sempre associado a inexisténcia de perigos de ordem quimica, fisica
ou microbioldgica e seja qual for a indUstria de alimentos, deve trabalhar de forma a evita-los.
A legislacdo determina que qualquer industria produtora e/ou manipuladora de alimentos
tenha a implantacdo das Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e os Procedimentos Operacionais
Padrao (POP’s), que objetivam adequar as rotinas de trabalho e atividades padronizadas, de
modo a conservar os Padrdes de Identidade e Qualidade (PIQ) das polpas e sua inocuidade,
que pode ser também aliada a Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).
Este trabalho foi desenvolvido em uma industria de polpa de fruta e objetivou a avaliacdo de
ndo conformidades no espaco fisico, gerencial, dos manipuladores de alimentos, a anélise e
atualizagdo das BPF’s e POP’s sugerindo melhorias e adequagdes no processo produtivo a fim
de garantir um alimento inécuo ao consumidor. Inicialmente foi feita uma verificacdo e
identificacdo das ndo conformidades em relacdo as Boas Praticas de Fabricacdo na producédo
das polpas, elaborando um plano de acBes corretivas para tais inadequacfes. Foram feitas
varias sugestdes, como controle do produto final, planilhas que documentem as atividades e
rotinas industriais, controle da higienizacdo das superficies e utensilios, regularizacdo dos
registros de cada produto, fluxograma adequado para cada matéria prima e treinamento de
BPF aos colaboradores. Espera-se que a empresa objeto da presente atividade, implemente as

sugestdes aqui mencionadas para garantia da qualidade do alimento processado.

Palavras-Chave: Qualidade. Industria de polpas. Ndo conformidades.



ABSTRACT

One of the purposes of food technology is the availability of food in the off-season and
in the most different places. In this context, industrialized fruit pulps make the flavor of the
fruits available to the most distinguished foods such as cakes, juices, jellies, biscuits, with a
longer shelf life. In the last decade in the Brazilian northeast, the fruit pulp industry has grown
considerably, as a result of private and governmental investments, mainly in the handling of
tropical fruits. Safe food will always be associated with the absence of chemical, physical or
microbiological hazards and whatever the food industry, must work to avoid them. The
legislation requires that any food producing and / or food handling industry has the
implementation of Good Manufacturing Practices (GMP) and Standard Operating Procedures
(POPs), which aim to adapt the work routines and standardized activities, in order to conserve
the Standards (PI1Q) of pulps and their innocuousness, which may also be associated with
Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP). This work was prepared in a fruit pulp
industry and aimed at evaluating nonconformities in the physical, managerial space of food
handlers, the analysis and updating of GMPs and POP's suggesting improvements and
adaptations in the production process to guarantee a food Innocuous to the consumer. Initially
a verification and identification of the nonconformities in relation to the Good Manufacturing
Practices in the pulp production was made, elaborating a plan of corrective actions for such
inadequacies. Several suggestions were made, such as final product control, spreadsheets
documenting the activities and industrial routines, control of the hygiene of surfaces and
utensils, regularization of the records of each product, adequate flowchart for each raw
material and training of GMP to employees. It is expected that the company object of the
present activity, implement the suggestions mentioned herein to guarantee the quality of the

processed food.

Key words: Quality. Pulp industry. Nonconformities.
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1 INTRODUCAO

O Brasil é um dos maiores produtores mundiais de frutas. Pais o qual, possui uma
grande variedade de frutas especificas que se adaptam a diversas regibes com diferentes
condicBes climéaticas e ambientais. Diante disso, a producéo brasileira esta propensa a frutas
tropicais, subtropicais, e temperadas. Aproximadamente 53% de toda a producao brasileira é
atribuido ao mercado de frutas processadas, e 47% ao mercado de frutas frescas (SEBRAE,
2008). Porém, as frutas dispGem de alta perecibilidade, que se apresenta como grande
empecilho para comercializacdo, trazendo como alternativa a perda, a industrializacdo em
forma de produtos como doces, polpas, sucos, etc.

O avango do consumo e comercializacdo de polpa de frutas veem se ampliando a cada
ano. A busca por produtos mais saudaveis e cada vez mais praticos, também aumentou. A
percepcao em relagdo as vantagens de uma alimentacdo rica em frutas, as quais oferecem um
alto valor nutricional, tém beneficiado o consumo de polpa de frutas, levando ao crescimento
das indstrias de polpas (CACERES, 2003). Entretanto demanda da adocdo de boas praticas
de fabricagédo (BPF), que estabelecem um sistema de controle de qualidade, a fim de garantir a
seguranca alimentar no processamento dos alimentos. As BPF monitorizam 0s processos, €
firmam controles para possiveis fontes de contaminacdo cruzada, oferecendo ao produto
especificacOes de identidade e de qualidade, por isso, se faz necessario e obrigatdrio o uso das
mesmas em industrias alimenticias.

O controle de qualidade relacionado as Boas Préticas de Fabricagcdo tem valia para a
populacdo, indlstria, e também o governo, pois se trata de um plano que verifica se 0s
processos industriais e 0s controles realizados nas empresas estdo sendo desenvolvidos de
modo a minimizar e impedir riscos cedidos a saude publica, a defraudacdo econdmica, e a
caréncia de qualidade. Esta valia para a populagéo, objetiva a seguranca alimentar, ofertando
alimentos seguros em relacdo a qualidade microbiolégica, para a industria, tende ao controle
dos alimentos fornecidos para a populacéo, tais como sabor, textura, e aspecto caracteristico,
para o0 governo visa indicar requisitos fundamentais de higiene e boas praticas de elaboracéo.
As BPF sdo legalmente regidas pelas Portarias 1428/93-MS e 326/97-SVS/MS e pela
Resolugdo 275/2002- RDC onde séo fiscalizadas pela Agencia Nacional de vigilancia
Sanitaria (ANVISA)

Nesse sentido, visando a regularizacdo das Boas Praticas de Fabricagdo em uma

empresa produtora de polpa de frutas congeladas, o presente trabalho académico tem como
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objetivo atualizar o Manual de Boas Praticas e sugerir novos documentos de registro para
facilitar o controle da implementacdo das BPFs no estabelecimento.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Atualizar as Boas préaticas de Fabricacdo em uma industria de polpa de frutas.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Identificar ndo conformidades relativas as Boas Préaticas de Fabricacdo na producéo de
polpas de frutas;

e elaborar um plano de acdo corretiva para as ndo conformidades identificadas;

e verificar os protocolos de registro para o controle do processo e demais aspectos das
BPF’s

o realizar ajustes nos protocolos de registros, quando identificada alguma necessidade;

e revisar o Manual de BPF’s para possiveis atualizacGes e adequacdes;

e Atualizar os procedimentos operacionais padrao;

e Elaborar um programa de aprovacgéo de fornecedor;

o Definir as responsabilidades legais dos colaboradores na producao de polpa de fruta.
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 POLPA DE FRUTA

Polpa de fruta “¢ o produto nao fermentado, ndo concentrado, ndo diluido, obtido de
frutos polposos, através de processos tecnoldgicos adequados, com um teor minimo de sélidos
totais proveniente da parte comestivel do fruto”. Segundo a legislagdo brasileira do Ministério
da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (BRASIL, 2000).

A producdo de polpa de frutas € uma alternativa eficiente que vem se destacando
devido a sua importancia e capacidade de aproveitamento e conservagdo de frutas durante a
safra. Esse processamento permite também a estocagem das polpas elaboradas a partir de
frutas que estdo fora de sua época de colheita, isso porque a maioria das frutas sdo bastante
pereciveis (motivo que se faz responsavel por perdas significativas) ocasionando a
deterioracdo com poucos dias, 0 que compromete sua comercializagao, principalmente se for
a longas distancias. Nesse sentido, as polpas de frutas surgem como alternativa excelente para
esse aproveitamento além de poderem ser comercializadas para industrias que as utilizam
como matéria prima para outras formulagbes como biscoitos, refrescos, bolos, iogurtes,
sorvetes, e outros diversos alimentos. O Brasil é o maior produtor de frutas in natura em nivel
mundial (SANTOS; COELHO; CARREIRO, 2004).

Um dos fatores que deve receber atencdo quando se quer uma polpa de fruta com boa
qualidade € o tipo de embalagem que se utiliza no acondicionamento. Isto porque pode
interferir na vida de prateleira do produto em questdo. Um exemplo é o conteldo em vitamina
C, presente nas polpas de frutas, mas que possui baixa estabilidade e pode sofrer degradacéo
diante da acdo do oxigénio, pH, luz, aminoacidos livres e aglucares. Por isso, normalmente as
embalagens flexiveis (sacos de polietileno) ou tetra pak sdo as escolhidas e utilizadas para a
comercializacdo das polpas (DANTAS et al., 2010). Em seu ro6tulo deve constar o nome
“polpa” seguido da fruta de origem para identificagdo do sabor. Quanto as caracteristicas
guimicas, fisicas e sensoriais, estas devem corresponder as do fruto de origem (BUENO et al.,
2002).

Outro aspecto fundamental para o controle da qualidade de polpas de frutas € o teor de
solidos soluveis (Brix). Dantas et al. (2010) ressaltam que o valor do brix pode ser alterado

devido a intensidade de chuva no periodo da safra, assim como o solo, fatores climaticos,
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variedade, adicdo de agua eventualmente durante o processamento por algum produtor
desinformado, levando a diminuicao do teor de s6lidos soltveis do produto final.

Geralmente as polpas sdo comercializadas em supermercados, porém sdo vendidas
também por ambulantes, pois, sdo considerados alimentos de rua devido ao preco
relativamente baixo, conveniéncia, e acesso facil. Os locais onde sdo oferecidas para comércio
influenciam diretamente na qualidade do produto. A oferta pode variar diante da riqueza
cultural da populacdo e da demanda do mercado consumidor (SANTOS; NASCIMENTO,
2014)

3.2 PROCESSO DE PRODUCAOQO DE POLPAS DE FRUTAS

Segundo Santos et al., (2008), as polpas precisam ser preparadas com frutas isentas de
material terroso, parasitas e detritos de animais ou vegetais, e necessariamente sis. E
necessario observar a presenca de sujidades, larvas e parasitas, fragmentos de partes ndo
comestiveis da fruta in natura e qualquer substancia que seja considerada estranha a
composicao natural da fruta.

As etapas de producdo sob um aspecto generalizado podem ser elencadas da seguinte
forma:

a) Recepcdo e Pesagem: As frutas devem ser recebidas em caixa, sacos, ou a granel,
dependendo do tipo de fruta, precisando ser pesadas em balanca apropriada logo em
seguida. Essa informacdo deve ser registrada. De acordo com o periodo de
processamento, no tempo de safra, pode ser necessario 0 armazenamento das frutas
por um determinado tempo, devendo ser sob-refrigeracdo entre 5°C e 12°C
dependendo de cada fruta, até que seja capaz de comecar o processo de producdo
(EMBRAPA, 2005).

b) Selecdo: Nesta etapa, sdo selecionadas as melhores frutas, separando das possiveis
frutas estragadas e de todos 0s objetos estranhos como pedras, insetos, e folhas. As
frutas designadas a fabricacdo de polpa necessitam ser sadias. (FERREIRA et al.,
2009). A selecdo deve ser precisa e realizada por individuos treinados que saibam
rejeitar produtos ndo conformes, por isso é interessante uma boa iluminagdo no
ambiente (EMBRAPA, 2005).

c) Lavagem e Enxague: De inicio ocorrera uma pré-lavagem das frutas com agua limpa a
fim de remover a maior parte das sujidades. Apds essa pré-lavagem, as frutas sdo

imersas em agua clorada em média de 20 a 30 minutos, sendo essa solucdo de agua
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sanitaria na proporcdo de 1 a 2 colheres de sopa para cada 2L de agua. Essa solucéo
precisa ser trocada regularmente diante da quantidade de sujeira, pois a acdo do cloro
em combate aos micro-organismos diminui devido a sujeira e evaporacdo. Em
seguida, as frutas devem ser enxaguadas com agua tratada e limpa (EMBRAPA,
2005).

Descascamento e Corte: A depender de alguns frutos, precisam passar pela retirada da
casca, que pode ser efetuada com o auxilio de maquinas ou manualmente. Neste
altimo caso, € recomendavel o uso de faca inoxidavel. Ja alguns outros frutos,
necessitam ser cortados para a remocao da polpa. Também sdo removidos carogos e
sementes das frutas que os possui (TOLENTINO, 2009).

Despolpamento e Refinamento: E a técnica exercida para retirar a polpa da fruta, do
material fibroso, das sementes, e do restante das cascas. Nesta etapa, as despolpadeiras
(maquinario elaborado com acgo inoxidavel), sdo as maquinas mais utilizadas. No
estagio de refinamento, a polpa passa por peneiras com furos de didmetros diferentes e
especificos para casa caso. A polpa deve ser recolhida em baldes limpos. Concluido o
despolpamento, é recomendado retirar uma pequena amostra da polpa para analises
fisico-quimicas e microbioldgicas (EMBRAPA, 2005).

Padronizacdo: Neste passo, a polpa sera ajustada ao padrdo do fabricante de acordo
com a legislacdo vigente. Sdo agregados aditivos quimicos a fim de prevenir
escurecimento, modificacdo na cor e no sabor, e perdas nutricionais. Também ¢é feito o
ajuste com relacdo ao brix que € responsavel pelo gosto doce do produto
(TOLENTINO, 2009).

Envase: A polpa extraida é diretamente acondicionada sob o comando de maquina
dosadora que enche a embalagem com quantidades definidas, ou manualmente em
sacos plasticos (embalagem). Na embalagem deve conter claramente a denominacéo,
quantidade em gramas (g), data de fabricacdo, prazo de validade, nome e endereco da
empresa, inscricdo estadual, e informagdes sobre a composicdo (EMBRAPA, 2005).
Congelamento: O congelamento é um tratamento que deve ser realizado de imediato
logo apos o envase, de modo a beneficiar a preservacao das caracteristicas originais da
fruta (EMBRAPA, 2005). Para alcancar o congelamento rapido e atingir temperatura
entre -40°C e -60°C, é necessario utilizar cAmaras frigorificas (TOLENTINO, 2009).
Armazenamento: A polpa precisa ser mantida congelada até o instante do consumo.

Deve ser estocada em camara frigorifica com temperatura entre -18°C e -22°C.
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Para melhor visualizagcdo das etapas de producdo geral da polpa de fruta tem-se o
fluxograma (Figura 1).

Figura 1 - Fluxograma geral de preparagéo da polpa de fruta.

Recepgdo e » x ’ Lavagem e
Frutas » Pesagem Selegdo Enxague
S Despolpamento ‘ Descascamento
Envase ‘ Padronizagdo ‘ e Refinamento e Corte

\ 4

Congelamento » Armazenamento

Em determinados processamentos pode-se usar o tratamento térmico, o tratamento

quimico, entre outros, para a conservacgdo de polpas de frutas.

3.3. CONTROLE DE QUALIDADE NA INDUSTRIA DE POLPAS DE FRUTAS

A qualidade dos alimentos é um fator essencial para a saude publica, devendo ser uma
referéncia entre as indlstrias de alimentos (DUREK, 2005). Assim, sdo atingidas diversas
vantagens, entre elas: menor desperdicio, menor risco a saude dos consumidores, producéo
mais econémica, disponibilidade dos alimentos, dentre outros (EVANGELISTA, 1992).

Especialmente para o alcance da seguranca alimentar é fundamental o cumprimento de
medidas de acBes preventivas, como as Boas Préaticas de Fabricacdo (BPF) e a Analise dos
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), além de outros programas de qualidade
(DUREK, 2005). A técnica de controle de qualidade na industria processadora de polpas de
frutas deve ser implementada diante da realidade da empresa. No entanto, as BPFs constituem
uma ferramenta basica que deve ser implementada previamente as demais.

Se faz indispensavel a existéncia de um laboratério de Controle de Qualidade na

empresa produtora. Porém se ndo for possivel, é fundamental que as atividades sejam
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realizadas em lugares terceirizados. Entretanto, o registro de todas as atividades de controle
deve obrigatoriamente ocorrer, assim como o devido armazenamento de tais informagdes. Se
a industria possuir um laboratorio, deve existir um responsavel treinado realizando o controle
de produtos fabricados, acompanhando as normas exigidas pela legislacdo (GONCALVES,
2009).

As andlises fisico-quimicas e microbioldgicas de polpas de frutas devem ser efetuadas,
tais como: pH, solidos solUveis totais, agUcares totais, acidez total, bolores e leveduras,
coliforme fecal, e Salmonella. Os parametros das analises variam de acordo com a polpa da
fruta (DUREK, 2005).

3.4. BPF’s, POP’s E A INDUSTRIA DE POLPA DE FRUTA

Os produtores sdo responsaveis pela seguranga dos alimentos e o cumprimento de
métodos de gestdo que se adequem as medidas impostas pela legislagdo, e, portanto a altos
padrdes de qualidade (SILVA et al, 2010). Dos métodos disponiveis, podem-se mencionar as
Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), que abrangem os Procedimentos Operacionais Padrdo
(POPs). As BPF que incluem os POP’s sdo programas obrigatorios pela legislagao brasileira
para todo estabelecimento produtor de alimentos. Tornando assim, esse cumprimento um
mecanismo minimo para alcance de um alimento seguro (SILVA et al, 2010).

As Boas Praticas de Fabricacdo se estabelecem por um conjunto de ideias e regras para
0 preciso manuseio de alimentos, compreendendo desde a matéria prima, até o produto final
acabado a fim de garantir a seguranca e integridade do consumidor. Também fazem parte das
BPF, os critérios com relacdo as condicGes sanitarias de indudstrias de alimentos (SILVA et al,
2010). Além de oferecer a qualidade dos alimentos, as BPF proporcionam um ambiente de
trabalho mais eficiente, colaborando para a eficacia do processo de producgéo. Por isso sdo tdo
importantes e necessarias para controlar e inspecionar possiveis fontes de contaminacgdo
cruzada garantindo que o produto seja conforme diante as especificacBes de identidade e
qualidade (EMBRAPA, 2015).

Para constituir as Boas Praticas de Fabricacdo, é fundamental a execucdo de um
diagnostico a fim de conhecer todo o processo produtivo envolvido na fabricacdo do produto
para se ter uma perspectiva sobre 0s perigos potenciais e 0s riscos de contaminacéo
envolvidos. Esse diagndstico deve ser realizado através da utilizagdo de uma lista de
verificagdo (checklist) que € utilizada para elaborar um plano de acdo com os funcionarios da

empresa determinando as prioridades para implantacdo das BPF. Diante dos planos de acdes
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pode-se tracar os Procedimentos Operacionais Padréo (POP) para que se faca o reparo das ndo
conformidades encontradas (SILVA et al, 2010).

Os procedimentos operacionais padrdo sdo exigidos para todas as industrias. E um
documento que informa o planejamento a ser realizado para a obteng¢do do padrdo. Os POP’s
padronizam e minimizam a ocorréncia de desvios na realizagdo das func¢des fundamentais
para o correto funcionamento do processo (EMBRAPA, 2015). Normalmente s&o usados oito

Procedimentos Operacionais Padronizados para uma inddstria de pequeno porte:
3.4.1. Higiene das Instalagdes, equipamentos, e utensilios

Determina os métodos corretos para a higienizacdo das instalacdes, equipamentos e
utensilios assegurando a ndo contaminacdo do produto durante e apds 0 processamento.
Prepara as solucdes de limpeza quanto a periodicidade (diaria, semanal, trimestral), e as
planilhas relacionadas de acordo com a necessidade (cumprimento e validacdo da higiene)
(SILVA et al, 2010).

3.4.2. Potabilidade da agua

Situa-se os procedimentos para a limpeza dos reservatorios de agua, relacionando os

parametros de periodicidade do controle da potabilidade (SILVA et al, 2010).

3.4.3. Higiene e satde dos manipuladores

Enfatiza os procedimentos de higiene e salde dos manipuladores para evitar perigos
microbioldgicos (SILVA et al, 2010).

3.4.4. Manejo dos residuos

Informa o direcionamento dos residuos gerados apos todo o processamento (SILVA et
al, 2010).

3.4.5. Manutencéo preventiva e calibragéo de equipamentos
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Procedimentos fundamentais a manutengdo preventiva para evitar longas paradas
devido a agdes corretivas pela falta de manutencdo ou mau uso. Sendo mais uma forma de
garantia da uniformidade do produto (SILVA et al, 2010).

3.4.6. Controle integrado de vetores e pragas urbanas

Acdes preventivas que impedem vetores e pragas no ambiente interno da empresa.
Acdes frequentes precisam ser realizadas pelos colaboradores da empresa para evitar
problemas de saude publica (SILVA et al, 2010).

3.4.7. Selecdo e recebimento de matéria-prima, embalagens e ingredientes

Determina os procedimentos adequados para 0 recebimento de matéria prima,
embalagens e ingredientes (SILVA et al, 2010).

3.4.8. Programa de recolhimento de alimento

Envolve a responsabilidade quanto ao recebimento de produtos com prazo de validade
vencido, e produtos que podem ser tornar ofensivos ao consumidor, da mesma maneira que
deve possuir rastreabilidade do lote, analisar e resolver as causas do problema (SILVA et al,
2010).

3.5. LEGISLACAO SANITARIA DE ALIMENTOS

A vigilancia sanitaria de alimentos tem como fundamental encargo, a fiscalizacdo de
lugares que produz, transporta, e comercializa alimentos, objetivando a promoc¢éo das boas
praticas na producdo e manipulacdo de alimentos proporcionando a minimizacdo ou
eliminacdo dos potenciais riscos que a manipulacdo nao conforme pode causar ao consumidor
(DUREK, 2005).

Incontaveis regulamentos, codigos de praticas e leis sobre processamento,
manipulacdo e venda de alimentos foram estabelecidos e apresentados por 6rgédos locais,
nacionais e internacionais objetivando a protecdo ao consumidor de deturpacOes, fraudes, e
doencas. A constatacdo de tais regulamentos é baseada em procedimentos de inspecédo
(DUREK, 2005).
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A organizacdo alimentar € baseada nas orientacGes internacionais do Codex
Alimentarius a respeito do principio de anélise de risco e aos trés elementos que esta engloba:
avaliacdo (cientifica), gestdo (legislacdo, controle, e gestdo) e comunicacdo. (REIS, 2000).

Tal organizacdo implica a analise e o controle dos riscos que apresentem as matérias-
primas, as praticas agricolas e as atividades de processamento dos alimentos para a satde do
consumidor, demanda de medidas regulares eficazes para conduzir esses riscos e impdem a
criagdo e funcionamento de sistemas de controle destinados a supervisionar e assegurar o
cumprimento dessa regulamentacdo (REIS, 2000).

As normas de dimensdo nacional que constituem a qualidade alimentar do ponto de
vista das Boas Praticas de Fabricacdo sdo as portarias 1428 (BRASIL, 1993) e 326 (BRASIL,
1997) do Ministério da Salde; e portaria 368 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento (BRASIL, 1997).
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4 METODOLOGIA

Esta pesquisa foi realizada, durante os meses de agosto a novembro de 2016, em uma
industria de polpas de frutas, situada na cidade de Jodo Pessoa — Paraiba. A industria
envolvida na pesquisa € responsavel pelo processamento de aproximadamente 10 toneladas de
polpa de frutas por dia, fabrica 16 sabores de polpas, obtido da fruta in natura, sucos

concentrados adquirido de fornecedores e pasta de frutas também adquiridas de fornecedores.

4.1 AVALIACAO DE NAO CONFORMIDADES

A identificacdo de ndo conformidades é uma atividade de grande importancia, pois seu
tratamento resulta em melhorias e maiores eficiéncias na gestdo. Assim, para que a eficacia
maxima seja alcancada com sucesso, todos os setores precisam estar envolvidos e
comprometidos com o0s objetivos, e criando métodos de verificacdo, monitoramento e
acompanhamento do plano de a¢des corretivas, para evitar a ocorréncia de novos desvios.

Foram realizadas visitas técnicas, a fim de se fazer uma coleta de dados, e um
levantamento sobre o funcionamento e processo de fabricagdo, averiguando as condigdes
fisicas, relatando as principais falhas. Em seguida foi feita a leitura da legislacdo, e assim
iniciou-se o processo de verificacdo da situacdo atual do setor de producdo de polpa de fruta
da empresa no aspecto de BPF. A partir dai foi feita a aplicacdo de um check-list (presente em
anexo) padrdo da RDC 275 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA). E com
ele, observado as ndo conformidades.

Posteriormente, utilizando os dados do check-list, criou-se um plano de agdes
corretivas para a solucdo das ndo conformidades encontradas (itens que nao estdo de acordo

com a legislagéo ou normas da empresa).

4.2 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO NA EMPRESA DE POLPA DE FRUTAS

A empresa ja possui implementadas as BPF’s. Entretanto como j& se passaram alguns
anos da implantacéo e tendo em vista a necessidade de implantagéo de outras ferramentas de
qualidade como por exemplo, o APPCC (Analise de perigos e pontos criticos de controle),
identificou-se a necessidade da atualizagéo das BPF, assim como a revisdo do manual de BPF.

Para tal, seguiram-se as etapas:
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12 ETAPA: Leitura do atual manual de boas praticas de fabricacdo

23 ETAPA: Atualizagéo de ndo conformidades in loco

32 ETAPA: Elaboracao de plano de acéo corretiva

42 ETAPA: Revisdo da legislacdo

58 ETAPA: Sugestdo de itens a serem atualizados no manual de boas praticas de

fabricagéo

Foram descritos os Procedimentos Operacionais Padrbes no setor de producdo de
polpa de fruta da empresa, estabelecendo as instrucGes para a realizacdo de operacdes
rotineiras e especificas na producéo.

Algumas legislag0es utilizadas podem ser citadas:

e Portaria N° 1428, de 26 de Novembro de 1993, do Ministério da Salde, que estabelece
Diretrizes para o Estabelecimento de Boas Préaticas de Fabricacdo e de Prestacdo de
Servigos na Area de Alimentos assim como para o Estabelecimento de Padrdo de
Identidade e Qualidade (PIQ’s).

e Portaria N° 326, de 30 de Julho de 1997, do Ministério da Salde, que menciona o
Regulamento Técnico sobre as CondicGes Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas de
Fabricacdo para Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos;

e Portaria N° 368, de 04 de Setembro de 1997, MAPA. Regulamento Técnico sobre as
Condicbes Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas de Fabricacdo para
Estabelecimentos Elaboradores/Industrializadores de Alimentos;

e Resolugdo — RDC N° 275, de 21 de Outubro de 2002, ANVISA. Dispbe o
Regulamento Técnico sobre os Procedimentos Operacionais Padronizados e a Lista de
Verificacdo das Boas Praticas em Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de

Alimentos;

4.3 IDENTIFICACAO DOS MAIORES PROBLEMAS NO MANUAL DE BOAS
PRATICAS DE FABRICACAO

- Lista de produtos fabricados com respectivos numeros de registro
Alguns produtos encontravam-se com o numero de registro desatualizados, devido a
mudanga de quantidade de alguns aditivos (metabissulfito) adicionados permitidos pela

legislacdo em polpa de frutas. Enquanto outros constavam no manual, porém, ndo faziam
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mais parte da producdo da industria. Sendo assim, retirados do manual de boas préaticas de

fabricacéo.

- Fluxograma de producao

O fluxograma apresentava-se apenas de forma geral (Fluxograma de polpa de fruta in
natura). Foram separados os fluxogramas a partir da forma que a matéria prima chega a
industria (Pastas congeladas, in natura, concentrado, e fruta seca), tendo em vista que o
processo para cada forma de matéria prima difere quando comparado ao fluxograma de polpa

de fruta geral.

- Programa de aprovacao do fornecedor

Os fornecedores precisam oferecer um produto viavel, por valores que estejam dentro
do orcamento da empresa e ndo comprometam o preco final do produto. Além disso, deve-se
ter a garantia de que o pedido sera entregue nas datas e prazos estipulados e/ou combinados.
Para selecdo e escolha dos fornecedores sdo levados em consideracdo alguns critérios, como

qualidade, preco, prazo, servico e padréo.

4.4 IDENTIFICACAO DOS MAIORES PROBLEMAS DOS POP’s

Assim como o Manual de Boas Praticas de Fabricagdo, os POP’s encontravam-se
desatualizados com falta de informacdes e inexisténcia de procedimentos adequados e
necessarios. Foram sugeridas mudancas e implantacGes de processos de muita importancia.
Entre elas: responsabilidade legal dos colaboradores; cronograma de higienizagéo; reclamacéo
do consumidor; controle de visitagdo; controle de temperatura de camaras e carros
frigorificos; prevencdo para sabotagem; controle de liberagdo das polpas; sistema de

rastreabilidade interna.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

5.1 ANALISES DAS NAO CONFORMIDADES

Para melhor entendimento da realidade da empresa em estudo, foram realizadas

algumas consideragdes para descrever itens importantes as BPF’s, a saber. Na Tabelas 1 estdo

descritas as condi¢cdes encontradas na empresa em relacdo as edificacOes/instalaces e

producao/transporte do alimento.

Tabela 1 - CondigGes encontradas na empresa em relacdo as edificagdes/instalagoes.

Edificactes
e
instalagoes

Area Interna:

A ventilacdo nessas areas é natural e artificial, no entanto,
0 ambiente do setor de envase é climatizado. A iluminagdo
também é natural e artificial através de lampadas fluorescentes,
incandescentes, e led. Com relacdo a temperatura, 0 ambiente
climatizado no setor de envase, é aproximadamente 20°C. As
temperaturas das areas de armazenamento dos produtos acabados
estdo sob temperatura de congelamento (-8 a -18°C)

Tetos:

O teto de toda area de producdo (despolpamento, envase,
expedicdo e armazenamento de produto acabado) é constituido
totalmente de PVC, material que permite uma adequada
higienizacdo. O teto da &rea de armazenamento de caixas de
papeldo é de telha em fibrocimento. O teto da area de recepcéo de
matéria-prima (frutas) é constituido de telhas de aluminio. O teto
do almoxarifado é de revestimento liso, de cor clara. A maioria se
encontra em bom estado de limpeza e conservagao.

Instalacdo
Sanitaria Para

Manipuladores:

Os vestiarios sdo construidos em alvenaria e revestidos
em cerdmica lisa, em cor clara. Os armérios dotados de portas
individuais ndo diferenciados para a guarda dos uniformes de
producdo estdo localizados fora dos vestiarios, sem comunicagdo
direta com as &reas de produgdo (externa). Possuem pia com
torneira com acionamento manual, com saboneteira contendo
solucdo detergente/ santificante aprovada por 6rgdo de inspecédo
competente, suporte para toalhas de papel descartaveis e nao
reciclaveis e recipientes coletores tampados e com acionamento
por pedal.
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Os colaboradores envolvidos nas atividades de limpeza e
sanificacdo recebem treinamentos nos procedimentos e instrucoes
de trabalho estabelecidos, envolvendo desde o manuseio e
preparacdo correta dos produtos quimicos até a eficiéncia da
higienizacdo. A &rea de manipulacdo, equipamentos, superficies e
utensilios sdo higienizados antes e depois de cada processamento
ou gquando necessario. Os detergentes e sanificantes utilizados sdo

Higienizacéo adequados e autorizados pelo Ministério da Saude. Os residuos
das dos detergentes usados que possam permanecer nas superficies
Instalacdes: gue entram em contato com o produto sdo eliminados mediante

realizacdo de enxague com &gua potéavel antes da utilizagdo. Ap6s
a realizacdo de manutencdo em qualquer local do estabelecimento
gue possa contaminar o produto, sdo intensificados o0s
procedimentos de limpeza e santificagdo. O Programa de
Limpeza e Santificacdo assegura que todas as é&reas do
estabelecimento estejam adequadamente limpas, isentando o
produto de possiveis contaminacgdes de natureza quimica.

As frutas “in natura” chegam a empresa a granel ou
acondicionadas em engradados plasticos, sendo aceitas também
as frutas (mangaba e morango) acondicionadas em embalagens
plasticas. As frutas sdo avaliadas sensorialmente quanto a textura,
cor, maturacdo, e também quanto a integridade e presenca de

Producdo e parasitas, além de serem avaliado fisico quimicamente. As frutas
transporte Matéria Prima, aceitas pelo controle de recep¢éo séo inicialmente acondicionadas
do Ingredientes, e em engradados plésticos proprios, quando vem a granel, e
alimento Embalagens: previamente higienizadas, e em seguida é realizada uma pré -

lavagem das frutas em agua corrente ainda nos engradados na
plataforma de recepcdo. As que apresentarem grau de maturagdo
aceitavel para processamento imediato e, as que ndo apresentam
grau de maturacéo ideal sdo deixadas & temperatura ambiente até
atingir grau de maturacdo aceitdvel para 0 processamento
industrial.

A partir da aplicagdo do check list, (RDC N° 275, de 21 de Outubro de 2002,
ANVISA), (Anexo Il) levantou-se os principais itens inadequados, a fim de sugerir um plano
de acBes corretivas, prazos e o responsavel para implantacdo de tais ndo conformidades que
serdo encaminhadas a diretoria. Os pontos Ndo Conformes com suas respectivas acoes
corretivas estdo descritas na Tabela 2.



Tabela 2 - Identificagdo das Ndo Conformidades e plano de A¢des Corretivas
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B ACAO PRAZO P/ )
SETOR PONTOS NAO CONFORMES CORRETIVA IMPLANT  RESPONSAVEL
ACAO
Na plataforma, onde é feito o
transporte dos paletes com Recolher esses
produto final | para objetos, guardando-os
armazenamento nas camaras em locais Encarregado
Area Interna I/g%(())rslﬁocg'sétggrggjniﬂf:;;ga%o; apropriados. A fimde 1 dia responsavel da
Jet . evitar contaminacgdes produgé&o.
desuso, tais como, caixas, o acidentes de
tambores, plasticos, e trabalho
equipamento de suspensdo para '
paletes.
Fazer o0 conserto
O teto da éarea pr6ximo a imediato das partes
camaras frigorificas que d&  quebradas, e manter Encarredado
Tetos acesso ao envase encontra-se  as portas das camaras 5 dias res onségel da
algumas partes quebradas, e  frigorificas bem pro ducsio
bastante Umidas, chegando a  vedadas para que a P ¢ao.
pingar. umidade ndo atinja a
area de fora.
Instalagdes As portas dos vestiarios
Sanitarias feminino e masculino, ndo se  Fazer a troca, por Encarregado
para encontram de acordo. S3 portas de  mola. 15 dias res onségel da
Manipuladore manuais (de correr), e estdo  (Fechamento ?im e7a
S fora dos trilhos, em péssimo  automaético) peza.
estado.
Elaborar planilhas
nglzn;:agao Ndo ha documentos com g:{: erig;Stg?]rsévgfrg Responsavel técnica
~ registros da higienizacdo das ala € resp 10 dias do controle de
Instalagdes instalaces higienizagéo das ualidade
GOes. instalacBes, a fim de g '
manter o controle.
nglednc:agao Elaborar planilhas
Equipamento N& ha documentos com Pard registrar _com
q ps reqistros da_ higienizacio dos data e responsavel a Responsavel técnica
L g g G0 higienizagéo dos  10dias do controle de
Maquinarios,  equipamentos, maquinarios, . .
Lo - - equipamentos, qualidade.
Moveis, e moveis, e utensilios. oo .
Utensilios magquinarios, moveis,
' e utensilios.
Matéria Matéria prima e ingredientes Fazer a identificagdo
prima recebidos encontram-se sendo dos produtos_ que .
L i ) estam em analise de Responsavel técnica
Ingredientes,  devidamente recebidos mesmo . . .
- . aprovagao, e assim, 2 dias do controle de
e durante as anéalises de qualidade .
x aguardar 0s mesmos qualidade.
Embalagens.  para aprovacgdo dos produtos. E

sem identificacdo alguma.

serem liberados para
recebimento.
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5.2 ATUALIZACOES DO MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO (BPF)

O manual deve retratar a politica da empresa na producdo do alimento seguro, ou seja,
descreve as atividades e procedimentos adotados pela empresa com objetivo de manter a
seguranca e qualidade dos produtos, atendendo a legislacdo sanitaria em vigor. As boas
praticas de fabricacdo abrangem trés areas: ambiental, operacional, e manipulador. E estas trés
areas se subdividem em varios itens. Sdo eles: agua (captacdo, distribuicdo, armazenamento,
utilizacdo); higienizacdo de instalacdes, equipamentos, moveis, e utensilios; manipuladores
(salude, higiene, e seguranca); controle integrado de pragas; manejo de residuos; manutencdo
de instalagBes, equipamentos, mdveis, e utensilios; calibracdo de equipamentos; selecdo de
fornecedores; selecdo de matéria prima e embalagens, produto acabado, produtos de
higienizacdo; programa de recolhimentos de alimentos; transporte; sistema de registros;
servigo de atendimento ao consumidor.

Nos documentos revisados (Manual de Boas Praticas de Fabricacdo), entende-se que
este foi feito pouco tempo apds a abertura da industria, e por esse motivo requer uma
atualizacdo. No entanto, em tanto tempo de funcionamento e aumento da capacidade e
variedade de produgéo, ele ndo foi atualizado, o que contribui e leva a falta e inexisténcia de
muitas planilhas de controle de qualidade que serdo elaboradas a titulo de sugestdo para a
empresa. Foram identificados os maiores problemas e falta de informacdes, e assim, sugeridos
as adequacdes, tais como: atualizacdo de numeros de registros dos produtos fabricados; ajuste
de fluxograma de acordo com a matéria prima; programa de aprovacdo de fornecedor;

treinamento para manipuladores; registros de documentacao.

5.2.1 Lista de produtos fabricados/produzidos, com respectivos nimeros de registro

Os produtos produzidos dependem de registro em 6rgdos especificos para serem
comercializados, garantindo assim, maior seguranca aos consumidores. Esses registros devem
se manter sempre atualizados. Alguns produtos encontravam-se com o numero de registro
desatualizados, devido a mudanga de quantidade de alguns aditivos (metabissulfito)
adicionados permitidos pela legislacdo em polpa de frutas. Enquanto outros constavam no
manual, porém, ndo faziam mais parte da producdo da industria. Sendo assim, retirados do

manual de boas praticas de fabricacéo.
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Todos o0s produtos abaixo relacionados (Tabela 3) passaram por atualizagdes
necessarias, deixando conforme e atualizados os registros de cada produto produzido
registrados no MAPA.

Tabela 3 — Produtos elaborados na empresa com seus respectivos nimeros de registro

PRODUTO NUMERO DE REGISTRO
Polpa de Abacaxi PB 000505-3.000007
Polpa de Agai Médio PB 000505-3.000018
Polpa de Acerola PB 000505-3.000001
Polpa de Ameixa PB 000505-3.000006
Polpa de Caja PB 000505-3.000008
Polpa de Caju PB 000505-3.000005
Polpa de Cupuagu PB 000505-3.000014
Polpa de Goiaba PB 000505-3.000004
Polpa de Graviola PB 000505-3.000003
Polpa de Mangaba PB 000505-3.000010
Polpa de Maracuja PB 000505-3.000011
Polpa de Morango PB 000505-3.000012
Polpa de Manga PB 000505-3.000002
Polpa Mista de Abacaxi ¢/ Hortela PB 000505-3.000016
Polpa de Uva Tinto PB 000505-3.000015
Refresco de Tangerina PB 000505-3.000019

As especificaces técnicas de todos os produtos ficardo guardadas e disponiveis a
guem interessar. Serdo revisados a cada dois anos ou quando houver necessidade, sendo

registrada a data da Gltima revisdo.

5.2.2 Fluxograma de producao.

O fluxograma apresentava-se apenas de forma geral (Fluxograma de polpa de fruta in
natura). Foram separados os fluxogramas a partir da forma que a matéria prima chega a
indUstria (Pastas congeladas, in natura, concentrado, e fruta seca), tendo em vista que o
processo para cada forma de matéria prima difere quando comparado ao fluxograma de polpa
de fruta geral.

As Figuras 2 & 5 descrevem os fluxogramas das polpas de frutas processadas na

empresa, agrupadas de acordo com a forma em que a matéria prima € recebida na industria.



Figura 2 - Fluxograma da producéo de polpa de fruta a partir do suco concentrado
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Figura 4 - Fluxograma de producéo das polpas de fruta a partir da fruta seca (Ameixa)
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Figura 5 - Fluxograma das polpas de frutas elaboradas a partir das pastas congeladas (Cupuagu, Agai,
e Graviola).
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A maior e significante diferenga entre os fluxogramas mostrados é a forma que a
matéria prima chega & indudstria, o que reflete diretamente no processamento. As matérias-
primas utilizadas sdo frutas “in natura”, frutas secas (ameixa), concentrado de tangerina e
polpas de frutas congeladas pré-processadas (cupuacu, agai, graviola).

As frutas aceitas pelo controle de recepgdo s&o inicialmente acondicionadas em

engradados plasticos préprios, quando vem a granel, e previamente higienizadas, em seguida



30

é realizada uma pré - lavagem das frutas em &gua corrente ainda nos engradados na
plataforma de recepcdo. As que apresentarem grau de maturacdo aceitavel para
processamento imediato e, as que nao apresentam grau de maturacdo ideal sdo deixadas a
temperatura ambiente até atingir grau de maturacdo aceitavel para o processamento. As frutas
a serem processadas de imediato, seguem o fluxograma de producédo passando por etapas
posteriores de lavagem e selecdo, até o seu despolpamento, e assim por diante finalizando o
processo industrial.

As frutas com grau de maturacdo ideal para processamento, submetidas ao
armazenamento sob temperatura controlada, sdo previamente lavadas em agua corrente. As
frutas maduras a serem processadas posteriormente sdo acondicionadas em engradados
plasticos e armazenadas em camara de refrigeracdo até o seu processamento. A empresa
utiliza também como matéria-prima pastas de frutas congeladas, acondicionada em sacos
plasticos duplos em tambores metélicos, e armazenadas em camaras frigorificas. S&o
utilizados conservadores quimicos (benzoato de sodio e metabissulfito de sddio) e acidulantes
(&cido citrico) no processamento industrial das polpas de frutas, exceto na producéo de polpa

de tangerina.

5.2.3 Programa de aprovacéao de fornecedor

A qualidade é um ponto indiscutivel e inegociavel para que a empresa produza
produtos de qualidade, o controle deve ser iniciado com a matéria-prima e insumos que se
compra. Os fornecedores precisam oferecer um produto viavel, por valores que estejam dentro
do orcamento da empresa e ndo comprometam o preco final do produto. Além disso, deve-se
ter a garantia de que o pedido sera entregue nas datas e prazos estipulados e/ou combinados.
Para selecdo e escolha dos fornecedores séo levados em consideracdo alguns critérios, como

qualidade, preco, prazo, servigo e padréo.

* Avaliagao dos fornecedores

Os fornecedores serdo avaliados de acordo com o tipo de produto que é fornecido. As
polpas de fruta sdo produzidas com fruta in natura, frutas congeladas, suco concentrado,
pasta, e fruto seco. Para cada um deles, seré aplicado um questionario especifico de validagéo.

Os fornecedores das frutas in natura devem ser avaliados respondendo um

questionario, o qual aborda alguns indicadores como a origem da agua utilizada, se ha uso de
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fertilizantes e se h& algum tratamento do mesmo para a reducéo de contaminantes biolégicos,
se dentro da &rea de plantio ha criacdo de animais e fossas assépticas, se é feito o uso de
agroguimicos, se o trabalhador mantém um padréo de higiene pessoal e de saude adequados,
se 0s equipamentos usados para o plantio e colheita sdo adequadamente higienizados, se 0s
recipientes e veiculos usados para o transporte sdo adequados a fim de minimizar qualquer
contaminacgdo quimica, fisica e bioldgica.

Os fornecedores de frutas congeladas, bem como o de pastas, sucos concentrados e
frutas secas, 0 questionario abordara a origem da agua utilizada, se o laudo de potabilidade da
agua encontra-se dentro dos padrfes estabelecidos pela legislacéo, se a empresa possui BPF,
responsavel técnico, controle de pragas realizado por empresa autorizada, controle de
temperatura de armazenamento e do transporte, se a fruta recebe algum tratamento térmico e
qual (is), fornecimento da ficha técnica do produto vendido, se os colaboradores recebem
algum treinamento, utilizam EPI’S e mantém um padrdo de higiene e salde pessoal, se é
possivel o envio periddico de laudos microbioldgicos do produto, se os instrumentos de

medic¢do sdo calibrados, e licenca sanitaria emitida por 6rgao competente.

* Sobre a execugao da avaliacdo

Depois de respondido o questionario, o fornecedor sera monitorado e cada entrega sera
avaliada quanto ao prazo, pontualidade, quantidade, rendimento, uniformidade, cor, grau de
maturacdo, peso, sabor, presenca de pragas e doencas. A avaliacdo de desempenho de cada
fornecedor deve contemplar a avaliagdo de cada produto por ele fornecido.

A execucdo da avaliacéo inicia-se na plataforma de recebimento, quando os produtos
chegam para serem descarregados, preenchendo a planilha elaborada e sugerida
“Recebimento de Matéria-Prima”, conforme o Apéndice 1. Com o intuito de diminuir
divergéncias, é necessario o constante treinamento e capacitacdo da equipe de controle da
qualidade.

* Dos criterios de avaliagdo
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De forma mais especifica, devem ser feitas analises fisico-quimicas e sensoriais dos
produtos. Tais analises abrangem o grau brix, acidez, pH, e densidade, que constituem as
analises fisico-quimicas. E a cor, sabor e odor, que constituem as analises sensoriais.

Através dessas analises, pode-se caracterizar o alimento, para a determinacdo do
atendimento aos critérios estabelecidos nas legislacdes e para o controle de possiveis fraudes.
No anexo B, pode-se observar o padrdo de algumas das analises fisico-quimicas das polpas,

validos também para comparagdo com a fruta in natura.

» Do feedback ao fornecedor

O feedback aos fornecedores, sera realizado no dia da entrega por meio de conversa
informal. Nesse momento, sdo explicados os pontos que devem ser melhorados. Como varios
processos ocorrem simultaneamente no momento da entrega, deve-se repassar essas
informagdes por meio de uma conversa informal, permitindo, desta maneira, que as atividades
de entrega prossigam e, a0 mesmo, seja possivel trocar informacgdes com o fornecedor.

A empresa precisa quantificar e comunicar as medidas e objetivos para o fornecedor
de modo que ele fique consciente da discrepancia entre seu atual desempenho e as
expectativas da empresa compradora.

A elaboracdo de a¢des de melhoria esta fundamentada no desempenho apresentado por
cada fornecedor e no desempenho particular de cada produto. Com a andlise dos dados é
possivel identificar: quais fornecedores ndo conseguem atender as necessidades; a frequéncia
desse atendimento (ou ndo atendimento); produtos e produtores que tém desempenho mais

critico; e se esse desempenho critico é um caso isolado ou mais disseminado.
* Da aprovagao dos fornecedores
Sendo o fornecedor aprovado pelos critérios acima estabelecidos, sera preenchido um

cadastro com seus dados no sistema préprio da empresa. O setor responsavel pelo sistema de

cadastro dos fornecedores é o administrativo.

* Sobre a renovagéo
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Para que o fornecedor aprovado se mantenha realizando as entregas, o questionario
sera respondido novamente uma vez no ano e, sempre que possivel, realizar visitas in loco a
fim de confrontar as respostas com a realidade. O mesmo ter4 que manter a porcentagem
minima de 70% para continuar fornecendo.

Os questionarios de avaliacdo e monitoramento serdo realizados por um colaborador
do setor de controle de qualidade e esses documentos serdo guardados em uma pasta

especifica no mesmo setor por um periodo de dois (02) anos.

5.2.4 Treinamentos de boas préticas de fabricacéo

Todos os colaboradores que forem admitidos na empresa antes de comecar de fato a
exercer suas atividades, no caso dos manipuladores de alimentos (matéria — prima, insumos e
produto acabado), passam por uma capacitacdo a fim de adquirirem nogdes bésicas de boas
préticas de fabricacdo de alimentos. Esse treinamento serd dado pela equipe da qualidade no
mesmo dia em que ¢é feita a integracdo do mesmo na empresa. Serdo apresentados slides, com
0 assunto pertinente acompanhado de explicacdes especificas com esclarecimentos das
davidas que ocasionalmente surjam.

A cada ano todos os manipuladores de alimentos receberéo treinamento de reciclagem
sobre Boas Praticas de Fabricacdo a fim de estar sempre atualizando as informacdes a respeito
do assunto, esclarecendo duvidas e relembrando pontos importantes. Todos 0s treinamentos
serdo registrados por meio de uma lista de presenca, assinada por todos os participantes e
guardado em uma pasta especifica do controle de qualidade. Esses registros ficardo guardados

por um prazo de dois anos.

5.2.5 Registros de documentacéo

Os registros, contendo especificacdes técnicas, fichas de controle de limpeza e
manutencdo; planilhas de monitoramento; laudos de analises microbiol6gicas das polpas de
frutas; relatorios de controle; bem como os certificados de garantia de servigos e calibragdo de
equipamentos; devolugdes e trocas; carregamentos; e 0s boletins técnicos dos produtos, serdo
arquivados pelo Controle de Qualidade da empresa, em pastas devidamente identificadas,
sendo retidos por um prazo de 02 (dois) anos.

Os registros de Controle do Teor de Cloro Residual, e os exames de saude dos

colaboradores serdo arquivados tambeém em pastas identificadas por responsaveis do controle
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de qualidade. Qualquer mudanga, atualizacdo, reviséo e retificacdo serdo realizadas sempre

que necessario.

* Manutencao de documentagao

Todos os registros citados acima, serdo arquivados por um periodo de 1 (um) ano nos
respectivos setores, passado esse tempo sdo direcionados para o arquivo da empresa, sendo
retido por mais 1 (um) ano. Apos o prazo total de 2 (dois) anos esses documentos podem ser
descartados. O descarte seré realizado da seguinte maneira: os documentos sédo separados,
picotados, colocados em sacos plasticos e destinados ao container de reciclaveis. Os arquivos

digitais e e-mails podem ser apagados apds o prazo de 2 (dois) anos.

5.3 ATUALIZACOES DO PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP’S)

Assim como o Manual de Boas Praticas de Fabricagdo, os POP’s encontravam-se
desatualizados com falta de informacdes e inexisténcia de procedimentos adequados e
necessarios. Foram sugeridas mudancas e implantacdes de processos de muita importancia.
Entre elas: responsabilidade legal dos colaboradores; cronograma de higienizagéo; reclamacéo
do consumidor; controle de visitagdo; controle de temperatura de camaras e carros
frigorificos; prevencdo para sabotagem; controle de liberacdo das polpas; sistema de

rastreabilidade interna.

5.3.1 Responsabilidade legal

Todos os colaboradores ao serem admitidos por esta empresa serdo orientados quanto
a responsabilidade legal que eles ttm em relacdo a sua atividade, podendo responder a
respeito de negligéncia, ato ilicito, ilegal ou danos. Para que isso seja formalizado, eles
assinardo um documento, o qual aborda os artigos e paragrafos que o Cadigo Civil estabelece.
O colaborador ¢é convidado a ler e assinar este documento. Em caso de negacdo, apenas as
testemunhas assinam e o documento tem a validade necessaria. Essas mesmas informacdes
também estardo presentes no regulamento interno da empresa.

O documento referido apresenta-se no apéndice 2. O mesmo ficara guardado em uma
pasta especifica, no setor de qualidade, porém, disponiveis aos demais setores. Os mesmos

colaboradores também serdo orientados, de acordo com o seu cargo, quanto a qualidade e
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segurancga dos produtos. Abaixo (Tabela 4) segue as informagdes quanto aos cargos, fungéo e

responsabilidade.

Tabela 4 - Identificagdo de cargo e responsabilidade dos colaboradores

RESPONSABILIDADE DO
COLABORADOR RELATIVO A

CARGO DESCRICAO DO CARGO QUALIDADE E SEGURANCA DOS
ALIMENTOS
Transportar 0 produto acabado para
AJUDANTE 0 caminhdo, carregar o caminhdo  Garantir a integridade fisica do produto
DE com produto acabado, descarregar  acabado seja na expedi¢do ou na entrega.
MOTORISTA produto acabado do caminhd no  Usar fardamento e epi adequado.
cliente.
Operar maquina despolpadeira e  Garantir que a manipulagdo do alimento
refinador, descrregar matéria -  seja de forma segura. usar fardamento,
AUXILIAR DE prima, alimentar maquina  epi e seguir as orientaces exigidas
PRODUCAO despolpadeira com frutas, operar  quanto a higiene pessoal do manipulador
maquinas de envase, limpar e  de alimentos. Realizar a higieniza¢do do
organizar o setor e as maquinas. setor, maquinas e utensilios.
Realizar compras de materiais para Garantir que ndo faltem insumos para a
ALMOXARIFE producdo, controlar entrada e saida - 9 . P
. fabrica. Usar fardamento e epi adequado.
de materiais.
Preparar as refei¢cOes atendendo aos  Zelar pela conservagdo dos alimentos
métodos de cozimento e qualidade  estocados, providenciando condicoes
dos alimentos, servir as refeicOes, necessérias para evitar deterioracdo e
COZINHEIRO . P ) . .
realizar a higienizacdo das loucas, perdas, além de seguir as boas praticas
INDUSTRIAL . 4 . x o
utensilios e da cozinha em geral,  de manipulacdo para a realizacdo de suas
aléem de executar outras tarefas  tarefas e elaboracdo das refeicGes. Usar
pertinentes a sua funcéo. fardamento completo e epi's adequados.
ENCARREGA Supervisionar equipe de expedicéo, Garantir que o pedido saia correto para o
DO (A) conferir carregamento das  cliente. Usar fardamento e epi adequado.
EXPEDICAO motocicletas e caminhdes. Organizar o setor.
Realizar controle de saida dos produtos
acabados. Transportar produtos
congelados da camara fria para a
Transportar produto envasado para o N . I
tinel de congelamento, transferir separacac € vice Versa. Realizar a
ESTOQUISTA S separacdo de pedidos. Usar fardamento,
produto congelado para camaras ) . . ~
fri epi adequado e seguir as orientacdes
rias. . -
exigidas quanto a higiene pessoal do
manipulador de alimentos. Realizar a
limpeza no setor, maquinas e utensilios.
Conduzir  motocicleta, conferir Garantir a integridade fisica do produto
MOTOBOY entrega, descarregar produto acabado  acabado seja na expedicdo ou na entrega.

no cliente.

Usar fardamento e epi adequado.
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Conduzir caminhdo, conferir entrega

Conduzir caminhdo e garantir a entrega

MOTORISTA de produto  acabado, ~auxiliar do produto acabado, no prazo, e no local
descarregar —produto - acabado  do correto. Usar fardamento e epi adequado
caminhao no cliente. ' P g '

Garantir que a fabricacéo seja de forma
segura. Usar fardamento e epi adequado

OPERADOR Overar maauina em geral e seguir as orientacdes exigidas quanto a

DE MAQUINA P g geral. higiene pessoal do manipulador de

alimentos. Realizar a higienizacdo do
setor, maquinas e utensilios.
Controlar entrada e saida de pessoas Garantir que nenhuma pessoa estranha
PORTEIRO . o P entre na fabrica. Controle das chaves dos
e veiculos na fabrica.
setores. Receber fornecedores.
PROMOTOR Conduzir motocicleta, visitar clientes Xeggﬁ{rgleprOC?eUt%;ga%aedoa;'g;re:e';ZE:SO
(A) DE externos, organizar e verificar . . g s '
VENDAS estoque de produtos nas freezeres Orientar os chent_e S quanto a temperatura
gue deve se mantido o produto
SERVICOS Limpar e organizar os setores da  Garantir e higiene das instalagdes da
GERAIS fabrica e administrativo. fabrica. Usar fardamento e epi adequado.
Conduzir veiculo automotor, visitar Vender o produto acabado. orientar os

SUPERVISOR clientes externos, realizar pedidos de : P '

. : clientes quanto ao armazenamento e

DE VENDAS compra e supervisionar a equipe de .

acondicionamento do produto.
vendas.
. . . . Conseguir novos clientes. Realizar o

VENDEDOR (A) 5)82?#55" rrzgltigglrditgi, d\gslélaercccilne;ntreas acompanhamento dos clientes. Realizar

’ P pra. pedidos de compras.
Supervisionar a equipe de produgéo
ENGENHEIRO Zn f;is];ibrli?gii%- dueimﬁ)g;ga’ :2:::?2: Garantir a integridade e os Parametros de
(A) DE ividad g q . . qualidade do produto acabado. Usar
ALIMENTOS ativi ades administrativas fardamento e epi adequado
burocréticas. Recebimento  de '
matéria prima
ESTAGIARIO Sup(_erws]onar a equipe de produgqo_e a o _ A
A) fabricacdo de polpa, realizar anélises Garantir a integridade e os parametros de
fisico-quimicas, realizar atividades qualidade do produto acabado. Usar

ENGENHEIROA administrativas burocraticas, receber fardamento e epi adequado

LIMENTOS inistrat ! pradequado.
materia-prima.

DEMONSTRAD Oferecer o produto ao cliente para

OR DE dequstacio P P Conquistar novos clientes.

MERCADORIAs 2€9Ustacdo.

ELETRICISTA Reallz_ar manutgnc_;ao prevgntllva_ € Garantir o perfeito funcionamento dos
corretiva, elétrica, hidraulica, . o

DE neumatica e  mecanica.  realizar equipamentos, componentes e maquinas

MANUTENCAO Fubrifica %0 das ’mé Uinas da empresa. usar fardamento e epi

INDUSTRIAL ¢ quinas, 2 dequado.

componentes e ferramentas.
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Realizar a manutencdo em todos o0s

MECANICO DE  componentes, equipamentos e

MANUTENCAO maquinas da empresa, avaliando as

E condicbes de funcionamento e

INSTALACOES desempenho  das  maquinas e
equipamentos.

Garantir o perfeito funcionamento de
todas as camaras, freezeres,
refresqueiras, etc, tanto da empresa e as
que ficam nos clientes. Usar fardamento
e epi adequado.

5.3.2 Cronograma de higienizagao das instalagcdes e equipamentos

Foi criado um cronograma (Tabela 5 e 6) a fim de manter as condi¢des de limpeza e
higiene das instalacBes fisicas, dos equipamentos e das superficies que entram em contato
com os alimentos.

Foram disponibilizados os detergentes e sanificantes aprovados pelo Ministério da
Saude, em quantidade suficiente para realizacdo dos procedimentos de limpeza e sanificacao.
Os utensilios (baldes, esponjas, rodos) estardo disponiveis em quantidades suficientes. Todos
0s produtos quimicos utilizados no programa de higienizagdo devem possuir registro
aprovado nos érgdos competentes. Os produtos de higienizacdo ndo devem conter substancias
odorizantes e/ou desodorizantes em suas formula¢Ges. Todos os produtos de higienizacao

deverdo estar identificados e guardados em local especifico fora da area de producéo.

Tabela 5 - Cronograma de higienizacdo das instalacdes

. . Sempre
. x L Iniciode  Fimde
Locais e Areas Diariamente que Semanal Mensal
Turno Turno i
necessario

INTALACOES

LAVATORIOS X

ALMOXARIFADO X

P1SO X

PAREDE

PORTAS

ESTRADO
PLASTICO

X| X | X|X

PRATELEIRAS

RALOS

RECIPIENTE DE
LIXO

X

X| X | X|X] X

PEDILUVIO

LUMINARIAS,
INTERRUPTORES, X
TOMADAS

TETO OU FORRO X

TELAS X

CAMARA X
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Tabela 6 - Cronograma de higienizacéo dos equipamentos

. . Sempre
Item a ser Antes do Apbs o Final do P .
S que Semanal  Quinzenal
higienizado uso uso turno i
necessario

EQUIPAMENTO

SILOS

MAQUINA DE
ENVASE

TUBULACOES
DE PRODUGAO
(EXTERNA)

TUBULACOES
DE PRODUCAO
(INTERNA)

5.3.3 Reclamacdo do consumidor

A reclamacdo do consumidor se aplica a todas as reclamaces recebidas pela industria
de polpa de fruta, seja de cliente ou de outras partes. Para o recebimento de uma reclamagéo,
a empresa disponibiliza de diversos canais tais como: email, telefone, balcdo de atendimento,
colaboradores externos (promotores e vendedores). Todos os colaboradores séo informados
em treinamento que qualquer reclamacdo manifestada deve ser passada imediatamente para o
controle de qualidade para que seja dada a devida tratativa.

E necesséario estabelecer e manter um procedimento para o recebimento, tratamento e
monitoramento de reclamacgdes recebidas, caso haja algum problema com o produto,
garantindo que o consumidor ndo seja prejudicado ao adquirir um produto da empresa. Assim,
foi criado e proposto, uma planilha de controle destinada a registros de tais reclamacdes. .
Apbs o recebimento da reclamacdo, a mesma é registrada na planilha de reclamacdes
(presente em Apéndice 3). Toda reclamacédo deve receber um cédigo sequencial seguido barra
e 0 ano. Apds o registro da reclamacdo, uma breve investigacdo deve ser feita para analisar a
procedéncia da reclamacdo. Além da investigacdo, deve-se definir juntamente com a area
envolvida a acdo corretiva a ser tomada. Apds a documentacdo da reclamacgdo, um retorno
deve ser dado ao reclamante. Caso néo seja notificado, o motivo deve ser documentado.

Uma reclamacéo e suas acdes decorrentes € considerada fechada quando as a¢des necessarias
ja foram implementadas e existe evidencias dessa implementacdo. Entre os registros, pode

haver: fotografias, lista de presenca, documentos elaborados, ou outras necessarias.

5.3.4 Controle de visitacao
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O controle de visitacdo tem como finalidade evitar a contaminagdo externa com a
producdo interna assegurando a qualidade do produto final, garantindo que o consumidor néo
seja prejudicado ao adquirir um produto da empresa. Os visitantes para circularem pelas areas
de producéo devem estar uniformizados adequadamente e seguir as regras de conduta pessoal
e higiene estabelecida para os colaboradores. Caso a visita ndo estiver conforme as regras, se
faz necessario uma remarcacdo da mesma.

Tais regras sdo: usar calca comprida; usar sapato fechado e impermeéavel (sem salto e
que cubra todo o pe); usar camisa de manga; fica proibido usar adornos (brincos, anéis,
broches, aliancas, pulseiras, colares, piercings, etc.); ndo tocar nas maquinas e equipamentos
(medida de seguranca); nao fazer uso de celular durante a visita; ndo usar barba, em caso de
possuir, utilizar uma mascara bigodeira; lavar as maos ao entrar na producédo; caso esteja com
resfriado, doenca infecciosa ou doenca infecta contagiosa ndo serd permitida a entrada; caso
esteja com ferimento, ndo deixar exposto ao ar livre; portar documento de identificagdo com

foto na entrada.

5.3.5 Controle da temperatura das camaras e carros frigorificos

E fundamental controlar a temperatura dos equipamentos, assegurando a qualidade do
produto final e garantindo que o consumidor ndo seja prejudicado ao adquirir um produto.
Portanto, se faz necessario manter o padrdo de qualidade dos produtos e garantir que ndo haja
descongelamento dos mesmos. A planilha (Apéndice 4) de controle de temperatura das
camaras e tdneis, ja existia na empresa, assim como seu preenchimento diario. Porém foi
sugerida a inser¢do dos parametros de temperatura de cada camara e tdnel. Ja a planilha de
controle de registro de inspecdo de veiculos ndo existe, e foi assim sugerida (Apéndice 5).

Caso ocorra algum problema com as temperaturas das camaras e tlneis e prejudique a
qualidade das polpas de frutas, deve-se fazer a troca imediata da mercadoria, verificar o lote
da mesma, fazer analises do produto alterado a fim de identificar o problema, fazer o ajuste da
temperatura do equipamento de refrigeracdo/congelamento, e efetuar a manutencdo do

equipamento de refrigeracdo/congelamento.

5.3.6 Prevencéao para sabotagem
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A prevencao para a sabotagem tem como finalidade evitar a adulteragéo intencional ou
acidental por erros na pesagem de aditivos, garantindo que o consumidor ndo seja prejudicado
ao adquirir um produto. Os aditivos sdo armazenados no almoxarifado, onde o acesso &
restrito ao responsavel pelo mesmo e ao supervisor da producéo (responsavel pela pesagem
dos aditivos). A restricdo ocorre por barreira fisica (porta com chave).

Os equipamentos utilizados (balancas) devem passar por processos de calibracdo em
periodos adequados, nos quais serdo fornecidas notas de servico que comprovam este
procedimento. As pesagens deverdo ser notificadas mediante preenchimento em planilha, com
as seguintes informacOes: data, nome do aditivo, peso do aditivo e responsavel pelo
procedimento de pesagem. Todos os lotes de produtos serdo analisados, mediante separacéo
de amostras e encaminhamento para laboratorio, onde serdo investigados os teores de
aditivos.

Foi entdo proposta uma planilha (Apéndice 6) para o controle da pesagem dos aditivos
utilizados nas polpas de frutas. Caso ocorra algum problema com o produto referente aos
aditivos, deve-se descartar os lotes de produtos com evidéncia de desvios no teor dos aditivos,
identificar possiveis falhas nos equipamentos (balangas) e solicitar reparos, e realizar
treinamento do operador, com vistas a melhor atuacdo no procedimento de pesagem dos
aditivos.

5.3.7 Controle de liberacéo das polpas

E necessario manter o padrdo de qualidade dos produtos. Para o produto ser liberado
ele deve atender ao padréo de qualidade estabelecido (Anexo 1) referente ao brix, acidez, e
ph. Quanto as informacdes referentes as analises fisico-quimicas e sensoriais, foi elaborada
uma planilha (Apéndice 7) com parametros adequados. E para manutencdo uniforme dos
pesos das embalagens do produto final, foi sugerida também, uma planilha de controle dos
pesos com uma faixa aceitavel de variacdo de 7% para mais ou para menos no peso liquido do

produto, devendo ser registrada a cada mudanca de lote (Apéndice 8).
5.3.8 Sistema de rastreabilidade interna da polpa de fruta
O sistema de rastreabilidade interna é de extrema importancia na indudstria alimenticia.

O conjunto de operadores deve conhecer o histérico completo do produto, desde o fornecedor

da matéria prima até¢ o produto final, permitindo assim “bloquear/ retirar” o produto do
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mercado no mais curto espaco de tempo e com o menor custo possivel, evitando danos e
protegendo a salde publica.

O controle é realizado tanto da origem até o consumidor quanto do consumidor a
origem por meio de um sistema da empresa e de planilhas de registro e controle. Os produtos
que forem distribuidos e encontrarem-se no mercado, a rastreabilidade sera feita através do
sistema proprio da empresa, o qual localiza os destinos de cada lote. E através da planilha
elaborada e sugerida de rastreabilidade (Apéndice 9) sera possivel localizar os insumos,
ingredientes, embalagem e matéria prima de cada produto processado. A quantidade
produzida de cada lote também serd registrada em uma planilha elaborada chamada
“Controle de produ¢ao” (Apéndice 10).

O sistema de rastreabilidade deve ser testado uma vez no ano e o registro € feito por
meio de um relatorio que é redigido por um colaborador do setor da qualidade. O teste consta
de simular o rastreamento de um determinado lote tanto no sistema para localizar quais
clientes receberam o referido lote bem como os componentes que compde o lote e 0 volume

de producéo.

6 CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho de conclusdo de curso permitiu a saida a industria e verificacdo dos
principais problemas de qualidade atribuidos a uma unidade produtora de processamento de
polpa de frutas. Realizou-se uma atualizacdo dos POP’s ¢ BPF’s, verificando a legislacao
vigente, renomeando e criando planilhas de controle e verificagcdo de pardmetros importantes
a atividade. Até o final do contato com a empresa houve atendimento total dos itens

sugeridos, melhorando a qualidade do seu produto e otimizando 0 seu processo.
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Foram identificadas as ndo conformidades e assim, elaborado planos de agdes
corretivas. Depois da revisdo do manual das Boas Praticas de Fabrica¢do na industria, na area
de processamento de polpa de frutas pode-se notar um resultado bastante satisfatorio,
propiciando produtos indcuos sendo seguros para a saude dos consumidores. A empresa
acatou totalmente as sugestoes, inclusive com adogéo das planilhas de controle.

Apos a corregdo de todas as ndo conformidades, foi acompanhado o cumprimento das
sugestdes. E com isso, observou se o que foi repassado foi devidamente atendido e utilizado
por responsaveis da producdo, visando a utilizacdo de medidas peridédicas como padrdo de

controle e qualidade do produto final.
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APENDICE 1 - PLANILHA DE RECEBIMENTO DE MATERIA PRIMA
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Fruto: l l-'omecetior: l Lote: I Peso:

Data: | Placa: Horino-

Condigdes de acondicionamento:

Veiculo:C{ ) NC( ) Grades Tambores:C( ) NC( ) Rendimento:

Resultado das anahses fisico - quimicas:

*BRIX: CORR.:. *BRIXCORR.: ACIDEZ: RATIO: pH:
COR:____ SABOR: ODOR:

Awaliagio do fruto:

Estadodo fruto: { ) Excelente ( )Otimo ( ) Bom ( )Regular ( ) Rum ( )Péssimo
Maturagdo: () Muitomaduro ( ) Maduro ( ) Devez ( ) Verde

Uniformidade: { ) Conforme ( )Ndo Conforme O Pragase doengas: ( ) Ausente ( ) Presente
Avaliagdo da emtrega.:

O produto foi entregue na hora combinada?( ) Sim ( )Nao

A quantidade entregue fo1a sobetada®( ) Sm ( ) Niwo

Foi entregue o item solicitado?{_) Sim ( ) Nio

O produto estava nascondigdes adequadas?{ ) Sim ( ) Nio

Analista: | Visto: Resultado: Confonme () Nio Conforme( )

APENDICE 2 - DOCUMENTO DE RESPONSABILIDADE LEGAL DE
FUNCIONARIOS
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RESPONSABILIDADE LEGAL DE CADA COLABORADOR EM RELACAO A
SEGURANCA DOS PRODUTOS DA INDUSTRIA DE POLPA DE FRUTA

Jodo Pessoa-Pb, / /

Ao Sr(a).

A Industria de Polpa de Frutas Ltda, vem, por meio desse expediente, em conformidade com o
Regulamento Interno da empresa, pelo fato do Senhor(a) ser funcionério(@) que participa da
elaboracdo dos produtos, da manipulacdo das matérias primas, insumos e mercadorias acabadas deste
estabelecimento, informar sobre suas responsabilidades legais no que tange a seguranga dos produtos
desta industria, com base nas Boa Praticas de fabricagdo de Alimentos. O Codigo Civil estabelece:

“Art. 186. Aquele que, por a¢do ou omissdo voluntdria, negligéncia ou
imprudéncia, violar direito e causar dano a outrem, ainda que
exclusivamente moral, comete ato ilicito.”

“Art. 927. Aquele que, por ato ilicito (arts. 186 e 187), causar dano a
outrem, fica obrigado a repara-lo.

Paragrafo Unico. Havera obrigacéo de reparar o dano, independentemente
de culpa, nos casos especificados em lei, ou quando a atividade
normalmente desenvolvida pelo autor do dano implicar, por sua natureza,
risco para os direitos de outrem”.

“Art. 935. A responsabilidade civil é independente da criminal, ndo se
podendo questionar mais sobre a existéncia do fato, ou sobre quem seja o
seu autor, quando estas questoes se acharem decididas no juizo criminal ”.

Pedimos sua colaboracdo no que tange ao fato de abster-se das praticas ilegais e ilicitas, pois,
caso aconteca, seremos obrigados a tomar medidas acauteladoras dos nossos interesses, uma vez que,
em conformidade com as disposi¢des legais em vigor, os empregados respondem pelos danos que
causarem, maliciosamente ou por imprudéncia e impericia, no exercicio de suas fungoes.

Solicitamos seu ciente nesta copia.

Atenciosamente,

Empresa: Empregado:

Testemunha 1: Testemunha 2:

APENDICE 3 - REGSITRO DE CONTROLE DE RECLAMACAO DO CONSUMIDOR
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Identificacdo do reclamante:

Telefone/email para contato:

Produto (s):

Quantidade: Data da reclamacéo:
Nota fiscal: Lote:
Data de fabricacao: Validade:

Caodigo sequencial de reclamacao:
Por favor, responder as perguntas abaixo:

Raz0es para reclamacao e/ou devolucao:

Local(is) de distribuicdo/Endereco:

Notas investigativas:

Reclamacdo: ( ) Procedente ( ) N&o procedente

Aco0es corretivas:

Data de finalizacédo das agdes corretivas:
Outras informacdes:

Data de finalizacdo do processo de reclamacéo:

Responsavel pelo registro:

APENDICE 4 — PLANILHA DE CONTROLE DAS TEMPERATURAS DAS CAMARAS
FRIGORIFICAS
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APENDICE 5 - PLANILHA DE INSPECAO DE VEICULOS

A
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REGISTRO DE INSFECAOQ DE VEICULOS

DATA

MOTORISTA

TEAFERATURA (T) |

[+ T




APENDICE 6 - PLANILHA DE CONTROLE DE PESAGEM DE ADITIVOS
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PESSGEM DE ADITIVOS
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oL PO ) DATA P20 g BATA CInTT) DATA TUANTIO | DATA
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APENDICE 7 - PLANILHA DE ANALISES FISICO QUIMICA DAS POLPAS DE

FRUTAS
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APENDICE 8 - PLANILHA DE CONTROLE DO PESO DAS POLPAS DE FRUTAS
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APENDICE 9 - RASTREABILIDADE INTERNA DA POLPA DE FRUTA

:

i

Polpas de fruta
Lote
Enbulsgem
Praenisia

i
z
z

dr Sodio Aletabu paiefite

citnéa

Relatonio de data ¢ bote do
Lot da Late dadesde | Lote do Bempoato Lati 85

Tambor

Lote da MP

Tipo
(Embilagra)

Sabor

Visto:
Dhservaghes:
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APENDICE 10 — PLANILHA DE CONTROLE DE PRODUCAO

COXTROLE DE PRODUCAD

DATA

SAECE |

DE TAMBOR

LOTE DO LOTE DA
TAMBOR BOBIMA
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ANEXOS
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ANEXO | - PADRAO DAS POLPAS DE FRUTA (ANALISES FiSICO — QUIMICAS)

POLPA BRIX ACIDEZ Ph

ABACAXI 11-13 0,30-0,75 3,4-4,2
ACAI' * % FINO | MEDIO | GROSSO 40-6,2

0,70 | 0,40 0,45
ACEROLA 55-7 0,70-1,30 2,8-3,8
AMEIXA 10-14 0,45-0,95 3,3-4,5
CAJA 9-11 0,60-1,10 2,2—-3,5
CAJU 10-12 0,30-0,80 3,3-4,7
CUPUACU 9-10 1,2-1,70 2,6-4,0
GOIABA 7-9 0,40-0,80 3,5-4,2
GRAVIOLA 9-11 0,60-0,95 3,2-4,1
MANGA 11-13 0,30-0,75 3,3-4,5
MANGABA 8-10 0,40-0,70 2,8-4,2
MARACUJA 11-13 2,10-3,10 2,7-3,8
MORANGO 5-6 0,30-0,75 3,2-4,0
UVA 14-16 0,40-0,80 2,9-3,8

(AC. TARTARICO)




ANEXO Il — CHECK LIST BPF — INSPECAO

CHECK LIST BPF - INSPECAO

LISTA DE VERIFICACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM
ESTABELECIMENTOS PRODUTORES/INDUSTRIALIZADORES DE ALIMENTOS

RESOLUCAO RDC N2 275/2002 da ANVISA

58

1-RAZAO SOCIAL/SIE:

DATA:

FREQUENCIA MINIMA BIMESTAL
TODA NAO CONFORMIDADE DEVERA CONSTAR EM RNC

S = SIM (CONFORME); N = NAO CONFORME; NA = NAO SE APLICA

AVALIACAO

NA

1. EDIFICACAO E INSTALAGCOES

1.1 AREA EXTERNA:

1.1.1 Area externa livre de focos de insalubridade, de objetos em desuso ou estranhos ao
ambiente, de vetores e outros animais no patio e vizinhanca; de focos de poeira; de
acumulo de lixo nas imediagdes, de dgua estagnada, dentre outros.

1.1.2 Vias de acesso interno com superficie dura ou pavimentada, adequada ao transito
sobre rodas, escoamento adequado e limpas.

1.2 ACESSO:

1.2.1 Direto, ndo comum a outros usos (habitacéo).

1.3 AREA INTERNA:

1.3.1 Area interna livre de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente.

1.4 PISO:

1.4.1 Material que permite fécil e apropriada higienizacao (liso, resistente, drenados
com declive, impermeével e outros).

1.4.2 Em adequado estado de conservacdo (livre de defeitos, rachaduras, trincas,
buracos e outros).
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1.4.3 Sistema de drenagem dimensionado adequadamente, sem acimulo de residuos.
Drenos, ralos sifonados e grelhas colocados em locais adequados de forma a facilitar o
escoamento e proteger contra a entrada de baratas, roedores etc.

1.5 TETOS:

1.5.1 Acabamento liso, em cor clara, impermedvel, de facil limpeza e, quando for o
caso, desinfecgéo.

1.5.2 Em adequado estado de conservacdo (livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor,
descascamentos e outros).

1.6 PAREDES E DIVISORIAS:

1.6.1 Acabamento liso, impermeavel e de facil higienizacdo até uma altura adequada
para todas as operagdes. De cor clara.

1.6.2 Em adequado estado de conservacéo (livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.6.3 Existéncia de &ngulos abaulados entre as paredes e 0 piso e entre as paredes e 0
teto.

1.7 PORTAS:

1.7.1 Com superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas aos batentes, sem falhas de
revestimento.

1.7.2 Portas externas com fechamento automatico (mola, sistema eletrénico ou outro) e
com barreiras adequadas para impedir entrada de vetores e outros animais (telas
milimétricas ou outro sistema).

1.7.3 Em adequado estado de conservacdo (livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.8 JANELAS E OUTRAS ABERTURAS:

1.8.1 Com superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas aos batentes, sem falhas de
revestimento.

1.8.2 Existéncia de protecdo contra insetos e roedores (telas milimétricas ou outro
sistema).

1.8.3 Em adequado estado de conservacdo (livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros).

1.9 ESCADAS, ELEVADORES DE SERVICO, MONTACARGAS E ESTRUTURAS AUXILIARES

1.9.1 Construidos, localizados e utilizados de forma a ndo serem fontes de

contaminagao.

1.9.2 De material apropriado, resistente, liso e impermeével, em adequado estado de

conservacéao.
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1.10 INSTALACOES SANITARIAS E VESTIARIOS PARA OS MANIPULADORES:

1.10.1 Quando localizados isolados da area de producéo, acesso realizado por passagens
cobertas e calcadas.

1.10.2 Independentes para cada sexo (conforme legislacdo especifica), identificados e de

uso exclusivo para manipuladores de alimentos.

1.10.3 Instalacdes sanitarias com vasos sanitarios; mictérios e lavatorios integros e em

propor¢ao adequada ao numero de empregados (conforme legislacdo especifica).

1.10.4 InstalacGes sanitarias servidas de agua corrente, dotadas preferencialmente de

torneira com acionamento automatico e conectadas a rede de esgoto ou fossa séptica.

1.10.5 Auséncia de comunicacgdo direta (incluindo sistema de exaustdo) com a area de

trabalho e de refeicGes.

1.10.6 Portas com fechamento automatico (mola, sistema eletrénico ou outro).

1.10.7 Pisos e paredes adequadas e apresentando satisfatorio estado de conservacao.

1.10.8 lluminag&o e ventilacdo adequadas.

1.10.9 Instalagbes sanitarias dotadas de produtos destinados a higiene pessoal: papel
higiénico, sabonete liquido inodoro anti-séptico ou sabonete liquido inodoro e anti-
séptico, toalhas de papel ndo reciclado para as maos ou outro sistema higiénico e seguro

para secagem.

1.10.10 Presencga de lixeiras com tampas e com acionamento ndo manual.

1.10.11 Coleta freqliente do lixo.

1.10.12 Presenca de avisos com 0s procedimentos para lavagem das maos.

1.10.13 Vestiarios com darea compativel e armarios individuais para todos 0s

manipuladores.

1.10.14 Duchas ou chuveiros em numero suficiente (conforme legislagdo especifica),

com agua fria ou com agua quente e fria.

1.10.15 Apresentam-se organizados e em adequado estado de conservacao.

1.11 INSTALACOES SANITARIAS PARA VISITANTES E OUTROS:




61

1.11.1 Instaladas totalmente independentes da area de produgdo e higienizados.

1.12 LAVATORIOS NA AREA DE PRODUGAO:

1.12.1 Existéncia de lavatdrios na area de manipulacdo com agua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com acionamento automatico, em posicdes adequadas em
relacdo ao fluxo de producdo e servico, e em nimero suficiente de modo a atender toda

a area de producéo.

1.12.2 Lavatorios em condicBes de higiene, dotados de sabonete liquido inodoro anti-
séptico ou sabonete liquido inodoro e anti-séptico, toalhas de papel ndo reciclado ou
outro sistema higiénico e seguro de secagem e coletor de papel acionados sem contato

manual.

1.1I3 ILUMINACAO E INSTALACAO ELETRICA:

1.13.1 Natural ou artificial adequada a atividade desenvolvida, sem ofuscamento,

reflexos fortes, sombras e contrastes excessivos.

1.13.2 Luminérias com protecdo adequada contra quebras e em adequado estado de

conservagédo preventiva.

1.13.3 Instalagdes elétricas embutidas ou quando exteriores revestidas por tubulagdes

isolantes e presas a paredes e tetos.

1.14 VENTILACAO E CLIMATIZACAO:

1.14.1 Ventilacéo e circulagdo de ar capazes de garantir o conforto térmico e o ambiente
livre de fungos, gases, fumaca, pos, particulas em suspensdo e condensacdo de vapores

sem causar danos & producéo.

1.14.2 Ventilagdo artificial por meio de equipamento(s) higienizado(s) e com

manutenc¢do adequada ao tipo de equipamento.

1.14.3 Ambientes climatizados artificialmente com filtros adequados.

1.14.4 Existéncia de registro periddico dos procedimentos de limpeza e manuten¢édo dos
componentes do sistema de climatizacdo (conforme legislacdo especifica) afixado em

local visivel.

1.14.5 Sistema de exaustdo e ou insuflamento com troca de ar capaz de prevenir
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contaminagdes.

1.14.6 Sistema de exaustéo e ou insuflamento dotados de filtros adequados.

1.14.7 Captacdo e direcdo da corrente de ar ndo seguem a direcdo da area contaminada

para area limpa.

1.15 HIGIENIZACAO DAS INSTALACOES:

1.15.1 Existéncia de um responsavel pela operagdo de higienizagdo comprovadamente

capacitado.

1.15.2 Freqliéncia de higienizagéo das instalagdes adequada.

1.15.3 Existéncia de registro da higienizacéo.

1.15.4 Produtos de higienizagdo regularizados pelo Ministério da Saude.

1.15.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo necessarios a realizagdo da

operacao.

1.15.6 A diluicdo dos produtos de higienizacdo, tempo de contato e modo de

uso/aplicacdo obedecem as instru¢des recomendadas pelo fabricante.

1.15.7 Produtos de higienizacao identificados e guardados em local adequado.

1.15.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios (escovas, esponjas etc.) necessarios a

realizacdo da operacdo. Em bom estado de conservagéo.

1.15.9 Higienizagéo adequada.

1.16 CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS:

1.16.1 Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer evidéncia de sua presenca

como fezes, ninhos e outros.

1.16.3 Em caso de adocdo de controle quimico, existéncia de comprovante de execugao

do servico expedido por empresa especializada.

1.17 ABASTECIMENTO DE AGUA:

1.17.1 Sistema de abastecimento ligado a rede publica.

1.17.2 Sistema de captacdo propria, protegido, revestido e distante de fonte de
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contaminacao.

1.17.3 Reservatorio de agua acessivel com instalacdo hidraulica com volume, pressdo e
temperatura adequados, dotado de tampas, em satisfatoria condi¢cdo de uso, livre de

vazamentos, infiltragcbes e descascamentos.

1.17.4 Existéncia de responsavel comprovadamente capacitado para a higienizacdo do

reservatério da agua.

1.17.5 Apropriada frequéncia de higienizacao do reservatorio de agua.

1.17.6 Existéncia de registro da higienizacdo do reservatdrio de agua ou comprovante de

execucdo de servigo em caso de terceirizagéo.

1.17.7 Encanamento em estado satisfatorio e auséncia de infiltracBes e interconexdes,

evitando conexdo cruzada entre 4gua potavel e ndo potavel.

1.17.8 Existéncia de planilha de registro da troca periddica do elemento filtrante.

1.17.9 Potabilidade da &gua atestada por meio de laudos laboratoriais, com adequada
periodicidade, assinados por técnico responsavel pela analise ou expedidos por empresa

terceirizada.

1.17.10 Disponibilidade de reagentes e equipamentos necessarios a analise da

potabilidade de agua realizadas no estabelecimento.

1.17.11 Controle de potabilidade realizado por técnico comprovadamente capacitado.

1.17.12 Gelo produzido com &gua potavel, fabricado, manipulado e estocado sob
condigOes sanitarias satisfatorias, quando destinado a entrar em contato com alimento ou

superficie que entre em contato com alimento.

1.17.13 Vapor gerado a partir de agua potavel quando utilizado em contato com o

alimento ou superficie que entre em contato com o alimento.

1.18 MANEJO DOS RESIDUOS:
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1.18.1 Recipientes para coleta de residuos no interior do estabelecimento de féacil
higienizagéo e transporte, devidamente identificados e higienizados constantemente; uso
de sacos de lixo apropriados. Quando necessario, recipientes tampados com acionamento

ndo manual.

1.18.2 Retirada freqliente dos residuos da area de processamento, evitando focos de

contaminacao.

1.18.3 Existéncia de area adequada para estocagem dos residuos.

1.19 ESGOTAMENTO SANITARIO:

1.19.1 Fossas, esgoto conectado a rede publica, caixas de gordura em adequado estado de

conservacgdo e funcionamento.

1.20 LEIAUTE:

1.20.1 Leiaute adequado ao processo produtivo: numero, capacidade e distribuicdo das

dependéncias de acordo com o ramo de atividade, volume de producao e expedicao.

1.20.2 Areas para recepcdo e deposito de matériaprima, ingredientes e embalagens

distintas das areas de produgdo, armazenamento e expedi¢do de produto final.

2. EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

2.1 EQUIPAMENTOS:

2.1.1 Equipamentos da linha de producdo com desenho e nimero adequado ao ramo.

2.1.2 Dispostos de forma a permitir facil acesso e higienizag¢do adequada.

2.1.3 Superficies em contato com alimentos lisas, integras, impermeaveis, resistentes a

corrosao, de facil higienizacdo e de material ndo contaminante.

2.1.4 Em adequado estado de conservacao e funcionamento.

2.1.5 Equipamentos de conservacdo dos alimentos (refrigeradores, congeladores,
camaras frigorificas e outros), bem como os destinados ao processamento térmico, com

medidor de temperatura localizado em local apropriado e em adequado funcionamento.

2.1.6 Existéncia de planilhas de registro da temperatura, conservadas durante periodo

adequado.
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2.1.7 Existéncia de registros que comprovem que 0sS equipamentos e maquinarios passam

por manutencdo preventiva.

2.1.8 Existéncia de registros que comprovem a calibragdo dos instrumentos e
equipamentos de medicdo ou comprovante da execucdo do servi¢co quando a calibragéo

for realizada por empresas terceirizadas.

2.2 MOVEIS: (mesas, bancadas, vitrines, estantes)

2.2.1 Em numero suficiente, de material apropriado, resistentes, impermeaveis; em

adequado estado de conservagdo, com superficies integras.

2.2.2 Com desenho que permita uma facil higienizacdo (lisos, sem rugosidades e frestas).

2.3 UTENSILIOS:

2.3.1 Material ndo contaminante, resistentes a corrosdo, de tamanho e forma que
permitam facil higienizagdo: em adequado estado de conservagdo e em nimero suficiente

e apropriado ao tipo de operagéo utilizada.

2.3.2 Armazenados em local apropriado, de forma organizada e protegidos contra a

contaminacao.

2.4 HIGIENIZACAO DOS EQUIPAMENTOS E MAQUINARIOS, E DOS MOVEIS E
UTENSILIOS:

2.4.1 Existéncia de um responsavel pela operacdo de higienizagdo comprovadamente

capacitado.

2.4.2 Frequéncia de higienizacdo adequada.

2.4.3 Existéncia de registro da higienizacao.

2.4.4 Produtos de higienizacdo regularizados pelo Ministério da Saude.

2.4.5 Disponibilidade dos produtos de higienizacdo necessarios a realizacdo da operacao.

2.4.6 Diluicdo dos produtos de higienizacdo, tempo de contato e modo de uso/aplicagédo

obedecem as instrucdes recomendadas pelo fabricante.

2.4.7 Produtos de higienizacéo identificados e guardados em local adequado.
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2.4.8 Disponibilidade e adequacdo dos utensilios necessarios a realizacdo da operagéo.
Em bom estado de conservacéo.

2.4.9 Adequada higienizacéo.

3. MANIPULADORES

3.1 VESTUARIO:

3.1.1 Utilizac&o de uniforme de trabalho de cor clara, adequado a atividade e exclusivo
para area de produgdo.

3.1.2 Limpos e em adequado estado de conservagéo.

3.1.3 Asseio pessoal: boa apresentacdo, asseio corporal, mdos limpas, unhas curtas, sem
esmalte, sem adornos (anéis, pulseiras, brincos, etc.); manipuladores barbeados, com os

cabelos protegidos.

3.2 HABITOS HIGIENICOS:

3.2.1 Lavagem cuidadosa das méos antes da manipulacdo de alimentos, principalmente
apos qualquer interrupcdo e depois do uso de sanitarios.

3.2.2 Manipuladores ndo espirram sobre os alimentos, ndo cospem, ndo tossem, nédo
fumam, ndo manipulam dinheiro ou ndo praticam outros atos que possam contaminar o

alimento.

3.2.3 Cartazes de orientacdo aos manipuladores sobre a correta lavagem das méos e

demais habitos de higiene, afixados em locais apropriados.

3.3 ESTADO DE SAUDE:

3.3.1 Auséncia de afecgdes cuténeas, feridas e supuracfes; auséncia de sintomas e

infeccOes respiratorias, gastrointestinais e oculares.

3.4 PROGRAMA DE CONTROLE DE SAUDE:

3.4.1 Existéncia de supervisao periddica do estado de satde dos manipuladores.

3.4.2 Existéncia de registro dos exames realizados.

3.5 EQUIPAMENTO DE PROTECAO INDIVIDUAL:
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3.5.1 Utilizacdo de Equipamento de Protecdo Individual.

3.6 PROGRAMA DE CAPACITAGCAO DOS MANIPULADORES E SUPERVISAO:

3.6.1 Existéncia de programa de capacitacdo adequado e continuo relacionado a higiene

pessoal e @ manipulacdo dos alimentos.

3.6.2 Existéncia de registros dessas capacitacdes.

3.6.3 Existéncia de supervisdo da higiene pessoal e manipulagéo dos alimentos.

3.6.4 Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado.

4. PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

4.1 MATERIA-PRIMA, INGREDIENTES E EMBALAGENS:

4.1.1 Operagdes de recepgdo da matéria-prima, ingredientes e embalagens séo realizadas

em local protegido e isolado da area de processamento.

4.1.2 Matérias - primas, ingredientes e embalagens inspecionados na recepcao.

4.1.3 Existéncia de planilhas de controle na recepcdo (temperatura e caracteristicas
sensoriais, condi¢des de transporte e outros).

4.1.4 Matérias-primas e ingredientes aguardando liberacdo e aqueles aprovados estdo

devidamente identificados.

4.1.5 Matérias-primas, ingredientes e embalagens reprovados no controle efetuado na
recepcdo sdo devolvidos imediatamente ou identificados e armazenados em local

separado.

4.1.6 Rotulos da matéria-prima e ingredientes atendem a legislacéo.

4.1.7 Critérios estabelecidos para a selecdo das matérias-primas sdo baseados na

seguranca do alimento.

4.1.8 Armazenamento em local adequado e organizado; sobre estrados distantes do piso,
ou sobre paletes, bem conservados e limpos, ou sobre outro sistema aprovado, afastados
das paredes e distantes do teto de forma que permita apropriada higienizacédo, iluminacgéo

e circulacdo de ar.

4.1.9 Uso das matérias-primas, ingredientes e embalagens respeita a ordem de entrada
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dos mesmos, sendo observado o prazo de validade

4.1.10 Acondicionamento adequado das embalagens a serem utilizadas.

4.1.11 Rede de frio adequada ao volume e aos diferentes tipos de matérias-primas e

ingredientes.

4.2 FLUXO DE PRODUCAO:

4.2.1 Locais para pré - preparo (“area suja") isolados da &rea de preparo por barreira

fisica ou técnica.

4.2.2 Controle da circulacdo e acesso do pessoal

4.2.3 Conservagdo adequada de materiais destinados ao reprocessamento.

4.2.4 Ordenado, linear e sem cruzamento.

4.3 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO DO PRODUTO-FINAL:

4.3.1 Dizeres de rotulagem com identificacdo visivel e de acordo com a legislacdo

vigente

4.3.2 Produto final acondicionado em embalagens adequadas e integras.

4.3.3 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo, sobre estrados distantes do
piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de forma a permitir apropriada higienizacao,

iluminacéo e circulagéo de ar

4.3.4 Auséncia de material estranho, estragado ou téxico

4.3.5 Armazenamento em local limpo e conservado

4.3.6 Controle adequado e existéncia de planilha de registro de temperatura, para

ambientes com controle térmico.

4.3.7 Rede de frio adequada ao volume e aos diferentes tipos de alimentos.

4.3.8 Produtos avariados, com prazo de validade vencido, devolvidos ou recolhidos do
mercado devidamente identificados e armazenados em local separado e de forma

organizada.
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4.3.9 Produtos finais aguardando resultado analitico ou em quarentena e aqueles
aprovados devidamente identificados.

4.4 CONTROLE DE QUALIDADE DO PRODUTO FINAL.:

4.4.1 Existéncia de controle de qualidade do produto final.

4.4.2 Existéncia de programa de amostragem para analise laboratorial do produto final.

4.4.3 Existéncia de laudo laboratorial atestando o controle de qualidade do produto final,
assinado pelo técnico da empresa responsavel pela analise ou expedido por empresa

terceirizada.

4.4.4 Existéncia de equipamentos e materiais necessarios para analise do produto final

realizadas no estabelecimento.

4.5 TRANSPORTE DO PRODUTO FINAL.:

4.5.1 Produto transportado na temperatura especificada no rétulo.

4.5.2 Veiculo limpo, com cobertura para protecéo de carga. Auséncia de vetores e pragas

urbanas ou qualquer evidéncia de sua presenga como fezes, ninhos e outros.

4.5.3 Transporte mantém a integridade do produto.

4.5.4 Veiculo no transporta outras cargas que comprometam a seguranca do produto.

455 Presenca de equipamento para controle de temperatura quando se transporta

alimentos que necessitam de condicdes especiais de conservagao.

5. DOCUMENTACAO

5.1 MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO:

5.1.1 OperagOes executadas no estabelecimento estdo de acordo com o Manual de Boas

Préaticas de Fabricacéo.

5.2 PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRONIZADOS:

5.2.1 Higienizacdo das instalacdes, equipamentos e utensilios:

5.2.1.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para este item.

5.2.1.2 PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.
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5.2.2 Controle de potabilidade da agua:

5.2.2.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para controle
de potabilidade da agua.

5.2.2.2 PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.

5.2.3 Higiene e satde dos manipuladores:

5.2.3.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para este item.

5.2.3.2 PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.

5.2.4 Manejo dos residuos:

5.2.4.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para este item.

5.2.4.2 O PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.

5.2.5.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para este item.

5.2.5.2 0 PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.

5.2.6.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para este item.

5.2.6.2 O PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.

5.2.7.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para este item.

5.2.7.2 O PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.

B — AVALIACAO:

NA

5.2.8.1 Existéncia de PROGRAMA DE AUTOCONTROLE estabelecido para este item.

5.2.8.2 O PROGRAMA DE AUTOCONTROLE descrito esta sendo cumprido.

CONSIDERACOES FINAIS
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RESPONSAVEL PELA INSPECAO

Local e data:

Nome e assinatura:

RESPONSAVEL PELO ESTABELECIMENTO

Local e data:

Nome e assinatura:




