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Introducéo

A crescente preocupacdo que o tema qualidade de
alimentos tem despertado é notéria, e para garantir a
seguranca dos alimentos é fundamental a adogdo de
medidas que garantam a qualidade, tanto nutritiva quanto
higiénico-sanitaria dos mesmos. A producéo
industrializacdo, comercializacdo e manipulacdo de
alimentos seguros € de grande importancia para manter a
integridade e capacidade do ser humano e, para tanto,
depende da ingestéo diaria de alimentos quantitativamente
e qualitativamente adequados, saudaveis e que nao
cologuem em risco a saude. O segmento alimenticio
ingressou na era da qualidade e as empresas produtoras,
industrializadoras, comercializadoras e transportadoras
tiveram que se adequar as normas determinadas para
oferecer, cada vez mais, produtos qualificados e seguros
ao mercado. Diante disso, o objetivo deste trabalho foi
avaliar a aplicagdo das Boas Préticas de Fabricacéo (BPF)
em uma industria de refrigerante de caju.

Resultados e Discussao

O diagnostico das condic8es higiénico-sanitaria foi
realizado primeiramente por analise visual e, logo apos, foi
utilizado a lista de Verificagdo contida na resolucdo 275 de
21 de outubro de 2002 da Anvisa. De acordo com o
observado através da visita in loco do total de quesitos
contidos no check list que totalizam 172 itens, 2,90%
enquadram-se em nao se aplica (NA), 77,90% estdo
enquadrados em adequado (A) e 19,18% em inadequado
() Os itens discriminados por bloco sdo explicitados na
tabela 1.

Tabela 1. Porcentagem de atendimento dos quesitos
avaliados de acordo com a distribuicdo dos itens.

Itens Resultados (%) | Resultados (%)
AD [NA| IN| AD | IN
1. Edificacbes einstalacies 48 | 28| 2 | B2% | 38%
2. Eguipamentos, moveis e utensilios. 22 | - - | 100% -
2. Manipuladores 12 2 - B86% | 14%
4. Matéria-prima, ingredientes e 12 2 1 20% | 20%
embalagem.
5. Rotulagem e armazenamento do 7 1 1 T8% | 22%
produtofinal
6. Controle de qualidade do produto final 8 - 1 B88% | 11%
7. Documentacio 25 | - | - |100% -

Legenda: NA = Nao se Aplica; AD = Adequado; IN = Inadequado.

Com relacao ao bloco de edificacfes e instalacbes
o percentual de inadequacdes foi de 38% (Tabelal).
Observou-se que as instalacdes sanitdrias ndo sao
isolados da area de producao, assim como nao ha coleta

frequente do lixo das instalagcBes  sanitarias,
proporcionando uma possivel contaminacdo cruzada. Com
relacdo a higienizacdo de equipamentos, moveis e
utensilios verificou-se um percentual de 100% de
adequacdo, onde se constatou que 0s equipamentos e
utensilios apresentavam bom estado de conservacao e
higiene. As operacfes de higienizacdo dos equipamentos
e maquinarios sdo realizadas por um responsavel
comprovadamente capacitado.

Com relagdo aos manipuladores, foram
observadas irregularidades, constando 14 % de inequacéao.
Segundo Germano et al. (2003), a maioria das pessoas
envolvidas na manipulacdo de alimentos necessita de
conhecimentos sobre medidas basicas de higiene a serem
empregadas em produtos alimenticios, assim como
desconhecem a possibilidade de serem portadores
assintométicos de microrganismos, contribuindo para a
contaminagdo do alimento.

O percentual de adequacédo do item matéria-prima,
ingredientes e embalagem foi de 80%, resultado
satisfatorio onde as ndo conformidades de 20% foram por
falta do controle da circulacdo e acesso do pessoal e ndo
ordenamento do fluxo de producdo. Quanto a rotulagem e
armazenamento do produto final 78% dos itens se
adequaram devido a presenca de material estranho,
estragado, ou téxico no local. No item controle de
qualidade do produto final, os 11% de inadequacdo se
deram devido a falta de equipamento para controle de
temperatura durante o transporte do produto.

J4 para o item referente a documentagdo, o
resultado de adequacao do item quanto a responsabilidade
foi 100% visto que a empresa tem conhecimento dos
Procedimentos Operacionais Padronizados e faz com que
eles sejam cumpridos. A Empresa também se preocupa
com treinamento dos manipuladores, para capacita-los ao
trabalho.

Conclusoes

Os resultados obtidos evidenciaram boas
condi¢gbes higiénico-sanitarias, porém foram detectados
itens a serem melhorados, tais como 0 manejo de
residuos, higiene dos manipuladores e reparos na
edificacéo.
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