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RESUMO

No estado de Roraima, os fabricantes de polpas de frutas empregam processos artesanais de produgio, os
quais ndo asseguram a qualidade do produto; apesar disso, esse segmento da agroindustria tem se expandido
principalmente entre as microempresas. O procedimento de produgido de polpas de frutas congeladas
empregado em Boa Vista/RR foi avaliado por meio de visitas técnicas e aplicagdo de check list em quatro
fabricantes selecionados que produzem polpa de fruta in natura. Constatou-se que o processo produtivo
das industrias locais é insatisfatério, sendo necessdria a sua adequagio as exigéncias da legislagao em vigor.
Palavras-chave. polpa de fruta, processo produtivo, Roraima.

ABSTRACT

In Roraima State, the local frozen fruit pulps producers employ artesanal procedures which do not ensure
the quality of the final products; even so, this agroindustry segment has been increasing and predominalty
among the small companies. The quality of frozen fruit pulps production in Boa Vista/RR was assessed
by a technical visit and applying a check list at four selected companies proccessing in natura fruit pulps.
Inadequate frozen fruit pulps productive processing at local industries was evidenced, thus being in
noncompliace with the legislation in force.
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INTRODUCAO

A Food and Agriculture Organization (FAO)
demonstrou que a comercializa¢ao de produtos derivados
de frutas aumentou mais de cinco vezes nos ultimos
15 anos em nivel mundial'. O Brasil é o terceiro maior
produtor de frutas tropicais e estas tém uma participagdo
bastante expressiva neste volume?”’.

A elevada perecibilidade dos frutos leva a perdas
expressivas, o que tem estimulado os produtores a desenvolver
processos tecnoldgicos visando aumentar sua vida util. Dentre
os resultados destes esforcos, tém-se a producio de polpas
de frutas congeladas* utilizadas como matéria-prima para o
processamento de outros produtos, além do fato de elas serem
extremamente praticas para o consumidor, como forma de
evitar as consequéncias da sazonalidade. O crescimento
da industria fruticola no pais é resultado, em grande parte,
da produgido em fébricas de pequeno porte, muitas vezes
implantadas para melhorar a renda de pequenos produtores
rurais ou aproveitar os excedentes da producdo’”. O mercado
de polpas de frutas congeladas tem crescido e disseminado-
se em todos os estados como um importante segmento da
cadeia produtiva®.

Para se obter uma polpa de fruta de boa qualidade,
os cuidados devem iniciar nos tratos culturais, durante a
colheita e continuarem no transporte, armazenamento e
processamento da fruta. O processamento de polpas de
frutas congeladas in natura obedece as seguintes etapas:
recepgao, pré-selecdo, pré-lavagem e lavagem, selecao,
descascamento e preparo do fruto, despolpamento,
acabamento ou refino, tanque pulmao, embalagem,
congelamento, armazenamento e distribui¢ao’.

Na pré-selecao sao separados os frutos maduros
e os improprios. A pré-lavagem e a lavagem séao
fundamentais; se realizadas de modo inadequado,
permitirdo a incorporagdo de elementos da superficie da
fruta (microrganismos, residuos de defensivos agricolas,
poeira) a polpa durante o descascamento e esmagamento.
A sanitiza¢do visa a redugdo da carga microbiana,
enquanto que, na selecdo, as frutas sdo avaliadas quanto
a maturacio, firmeza, machucaduras e defeitos, a fim de
conferir maior uniformidade ao produto. O descascamento
e preparo sdo etapas criticas, devendo-se dispensar
cuidados com a higieniza¢do. O despolpamento deve ser
realizado imediatamente apds o descascamento, a fim de
diminuir o tempo de exposi¢do das partes desintegradas.
O acabamento ou refino visa melhorar o aspecto e a
estabilidade fisica do produto®”.

A embalagem deve oferecer protecdo contra
oxidacdo, luz e contaminacdes, exercendo influéncia
sobre a vida de prateleira. Habitualmente, as polpas sio
comercializadas em embalagens flexiveis (filmes plasticos ou
recipientes de polietileno ou polipropileno) ou tetrapak'>%.

O congelamento tem como principal finalidade
a conservagdo do produto, e a velocidade desta operacao
interfere na sua qualidade. E recomendavel utilizar um
sistema de congelamento rapido, pois o emprego de
freezer doméstico requer mais tempo para o congelamento
completo, desencadeando reacoes bioquimicas, fisicas
e microbioldgicas que afetardo a sua qualidade. No
periodo que antecede a distribuigdo, é recomendavel que
a temperatura das polpas seja reduzida, pois durante essa
operac¢io esta normalmente se eleva>>'.

As pessoas envolvidas com a producédo de
polpas de frutas devem ser avaliadas periodicamente
quanto a sua saide, bem com ser conhecedoras das
técnicas de manipulagdo e cuidados higiénicos. Os
vasilhames, utensilios, equipamentos e instalacdes sdo
fontes potenciais de contamina¢ao e devem ser lavados
e sanitizados com agentes de limpeza apropriados para
industrias de alimentos. Os equipamentos devem ser
de facil limpeza e a fabrica deve ter layout que evite
contaminagdo cruzada®.

A seguranga é o principal atributo de qualidade dos
alimentos; deste modo, os padrdes de qualidade e seguranca
visam assegurar que estes sejam isentos de contaminantes de
natureza fisica, quimica ou bioldgica. Atualmente, os 6rgaos
de fiscalizagao preconizam a utilizacdo das Boas Praticas
de Fabricagao (BPF) e do sistema de Analises de Perigos e
Pontos Criticos de Controle (APPCC), com o objetivo de
oferecer produtos seguros.

No estado de Roraima, a producio de polpas de
frutas, empregadas principalmente na elaboragao de sucos,
tem se expandido, sobretudo entre as microempresas. A
maioria das fdbricas emprega processos artesanais e nao
adota a pasteurizagdo, o que nao assegura a qualidade do
produto. Nesse contexto, o presente estudo teve como
objetivo avaliar o processo produtivo de polpas de frutas
congeladas em Boa Vista-RR, a fim de contribuir para uma
politica agroecondmica e de satide publica que inclua esta
importante atividade produtiva.

MATERIAL E METODOS

Foram selecionados quatro fabricantes de polpas
de frutas congeladas, ndo submetidas a tratamento
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térmico. Visando resguardar a identidade das empresas
avaliadas, estas foram identificadas pelasletras A, B, Ce D:

-fabricantes A e B: produtores de polpas de frutas com
registro no Ministério da Agricultura, microempresas;

-fabricantes C e D: produtores de polpas de frutas sem
registro no Ministério da Agricultura, instalados em feira
livre, sem registro juridico (economia informal).

As microempresas avaliadas (fabricantes A e B)
correspondem a 100% dos produtores de polpas de frutas
que possuem situa¢ao juridica regularizada em Roraima.
Por outro lado, o quantitativo de fabricantes que trabalham
informalmente é desconhecido.

Os fabricantes foram avaliados quanto a
adequacao a legislacdo, através de visitas técnicas e
aplicacao de lista de verificagdo, elaborada de acordo
com as diretrizes legais'"'*»!*!* e complementada
por orientagdes constantes em Morord®. A lista de
verificagdo foi respondida através de observagao in loco
e informagoes fornecidas pela empresa, a qual assinou
um “Termo de Consentimento” autorizando a visita e
acompanhamento do processo produtivo. Também foi
assinado um “Termo de Compromisso’, a fim de garantir
sigilo quanto a identificacdo da empresa.

Os principais aspectos abordados na lista de
verificagdo foram:

- autoriza¢do para funcionamento (registro no 6rgao
fiscalizador e responsabilidade técnica);

- instalagoes e edificagdo (capacidade de producao;
localizagdo; caracteristicas do prédio, paredes,
divisorias, cobertura e piso; focos de insalubridade;
layout; protecao fisica contra pragas e insetos; estado
de conservacdo; iluminacdo, instalaces elétricas
e ventilacdo; pias, sanitdrios e vestiarios; rede de
esgoto; destino dos residuos; abastecimento de dgua,
controle de pragas);

- equipamentos e utensilios (tipo de material; estado
de funcionamento e conserva¢ao; quantidade;
manutengio preventiva);

- higiene (procedimentos de higienizagao; treinamento dos

funcionarios; guarda e estado de limpeza de equipamentos
e utensilios; produtos de limpeza);
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- manipuladores (treinamento, guarda de artigos pessoais;
exames médicos e laboratoriais; aparéncia; uso de EPIs;
higienizagao das maos);

- produgdo (procedéncia, avaliagdo, armazenamento e
validade da matéria-prima; etapas do fluxo de produgio);

- controles (anélises laboratoriais e Manual de Boas
Praticas de Fabricacéo).

RESULTADOS E DISCUSSAO

Quanto a documentagdo, 50% das empresas
visitadas ndo possuiam registro na Delegacia Federal de
Agricultura (DFA), 25% possuiam e 25% encontravam-
se em fase de renovagdo do registro. O fato de existirem
fabricas funcionando irregularmente é um obstaculo para
a expansdo do setor, uma vez que a qualidade das polpas
de frutas passa a ser duvidosa pelo ndo atendimento a
esta premissa basica. Somente as duas industrias (50%)
que estavam legalmente aptas para funcionar possuiam
responsaveis técnicos, o que é exigido pela legislacao,
uma vez que este profissional possui conhecimentos e
competéncia para garantir a qualidade do produto!>'>!3!,

Das quatro industrias visitadas, trés localizavam-
se no perimetro urbano e uma no perimetro rural. A
capacidade de producéo diaria das industrias era bastante
variavel: de 250 kg até 800 kg diarios, sendo que uma das
industrias nao soube informar esse dado.

Todas as empresas estavam instaladas em
prédios adaptados, ou seja, que ndo foram construidos
especialmente para este fim. Apenas em uma (25%) o
prédio era ocupado exclusivamente com as instalagoes
industriais; enquanto outra dividia suas instalacdes
com a residéncia do proprietario e as demais (50%) se
localizavam em feira. Estas condicdes sdo similares as
constatadas por Bastos et al’ que, ao avaliar empresas
produtoras de polpas de frutas na regido Nordeste,
verificaram que espagos de residéncias familiares eram
aproveitados para unidades de produgéo.

Quanto ao acesso as instalagdes, este era direto
e independente em 50% das empresas. Nenhuma das
industrias apresentava suas instalagdes livres de focos de
insalubridade e apenas uma (25%) apresentava layout
adequado (ordenado, linear e sem cruzamento) e prote¢do
fisica contra pragas e insetos. Segundo alegislacao, a industria
deve ter suas instalacoes livres de focos de insalubridade,
o layout e o fluxo devem evitar contaminagdes cruzadas
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e permitir limpeza facil e adequada, com protecéo fisica
contra insetos, roedores e pragas'>". Em trabalho efetuado
em Maringa-PR, os autores observaram que 47% dos
estabelecimentos comerciais de manipulacao de alimentos
analisados apresentaram auséncia ou ma conservagao das
telas de protegao®.

As fabricas localizadas em feira (50%) estavam
instaladas em boxes e ndo possuiam paredes e divisorias;
o espaco de cada produtor era delimitado apenas por
equipamentos e utensilios. Nestas industrias, a cobertura
era de telha de amianto e o piso de cimento grosso e
sem inclinacdo. Para as demais industrias vistoriadas, foi
observado que uma (25%) possuia paredes e divisorias
em PVC (policloreto de vinila) e outra apresentava
essas estruturas em alvenaria, pintadas com tinta a
6leo; entre estas, todas possuiam forros em PVC e
piso de ceramica, porém em apenas uma delas havia
inclinagao suficiente para o escoamento das aguas.
Desse modo, observa-se que as industrias avaliadas ndo
apresentavam instala¢des apropridas'>!*. Em rela¢do as
fabricas instaladas em feira, a situacdo era ainda mais
grave, pois sua estrutura fisica e a localiza¢do eram
totalmente inadequadas, propiciando que o produto
sofresse contaminagdes de diferentes naturezas.

O estado de conservacio das instalacdes foi também
objeto de avaliacdo e em apenas uma das fébricas (25%)
foi considerado razodvel. Este resultado é condizente com
avaliacOes realizadas em estabelecimentos produtores e
comercializadores de alimentos no pais: segundo estudo
efetuado por Bastos et al’ em industrias produtoras de
polpas de frutas na regido Nordeste, as condi¢oes das
instalagoes das empresas avaliadas ndo estavam dentro das
normas para agroindustrias de alimentos. Em pesquisa
realizada em estabelecimentos de manipulagao de alimentos
em Maringa-PR, Veiga et al'® verificaram que 97% destes
apresentavam precarias condi¢des de conservagao.

Em relacdo a iluminagéo e instala¢des elétricas,
50% das fabricas foram consideradas satisfatorias. Quanto
aventilagdo, 50% delas apresentavam ventilagao adequada.
Porém, para as fabricas instaladas em boxes de feira, este
item nao foi avaliado, uma vez que estas industrias eram
cobertas, mas ndo possuiam paredes e divisorias.

Nenhuma das empresas avaliadas possuia
pia exclusiva para higienizagdo das maos na drea de
produgdo; resultado analogo ao obtido por Veiga et al'®
em estabelecimentos de manipula¢dao de alimentos em
Maringa-PR. O habito da lavagem das maos proporciona
maijor seguranga, uma vez que o manipulador é o

principal agente disseminador de microrganismos. Este
fato pode ser comprovado através de estudo de caldos de
cana comercializados em Sao Carlos-SP, no qual foram
detectados coliformes termotolerantes nas maos de
37% dos manipuladores, com contagens de organismos
heterotréficos atingindo valores de até 2,0x10> UFC/mio
e presenca de Escherichia coli em uma amostra'®. Por sua
vez, Bastos et al'” em avaliagdo das maos de manipuladores
de polpas de frutas congeladas, verificaram a auséncia
de coliformes fecais em 100% das amostras analisadas;
contudo, observaram a presenca de Staphylococcus aureus
em 6% das amostras.

Todas as industrias possuiam sanitarios, mas em
apenas uma estes eram de uso exclusivo dos funcionarios.
Nas demais, os sanitarios eram compartilhados: em
uma das fabricas, localizava-se na residéncia anexa as
instalacoes industriais; e, nas fdbricas instaladas em feira,
eram de uso coletivo de todas as pessoas que circulavam
na feira. Quanto aos vestidrios, apenas uma das empresas
possuia essa dependéncia. Segundo a legislagdo, os
estabelecimentos devem dispor de vestiarios e banheiros
convenientemente situados'>".

A maioria (75%) das industrias tinha o seu lixo
recolhido através da coleta publica e uma delas, por situar-
se fora do perimetro urbano, desprezava-o em um depdsito
proprio. Quanto ao destino dos residuos da industrializagéo,
uma industria utilizava-os como fertilizante, duas (50%) os
comercializavam com fabricantes de racdes e uma (25%)
descartava-os diretamente no lixo. Em relacdo a rede de
esgoto, 50% das industrias possuiam fossa séptica e igual
percentual lancava seus dejetos na rede publica.

A maior parte das industrias (75%) era abastecida
por dgua tratada proveniente da rede publica, e uma obtinha
a agua de pogo artesiano, tratando-a posteriormente,
através de um clorador. Apenas uma inddstria nao
possuia caixa d’agua, sendo que as situadas na feira
utilizavam a caixa d’agua central daquele local. Nenhuma
das empresas realizava o controle da potabilidade. Bastos
et al’, ao avaliarem a agroindustria de polpa de fruta
na regido Nordeste, constataram que 60% das fabricas
estudadas utilizavam a dgua da rede publica; as demais
eram supridas por agua mineral ou abastecimento préprio
(pogos artesianos, fontes), apos tratamento. Em estudo
do cenario tecnoldgico de processamento de polpas de
frutas na Paraiba, foi verificado que a agua utilizada nas
fabricas avaliadas era proveniente de pocos artesianos em
71% dos casos, sendo clorada posteriormente; contudo,
de modo semelhante ao observado no presente trabalho,
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a concentragdo de cloro utilizada neste processo nao era
conhecida, o que pode levar a presenca de residuos de cloro
ou a ndo eliminac¢do dos contaminantes'®.

Nenhuma das industrias avaliadas realizava
controle de pragas, o que estava em desacordo com a
legislagao vigente.

Em 50% das industrias avaliadas, os equipamentos
e utensilios eram de ago inoxidavel e as superficies
eram lisas, impermedveis, resistentes, ndo absorventes
e de facil higienizagdo. Em apenas uma (25%) delas,
os equipamentos e utensilios encontravam-se em bom
estado de funcionamento, higienizagdo e distantes do
piso, de paredes ou de outros equipamentos, a fim de
facilitar a operagao de limpeza. Em todas as empresas, os
equipamentos e utensilios encontravam-se em nimero
suficiente; entretanto, em nenhuma delas era realizada
manutencado preventiva. Quanto aos utensilios de limpeza,
em todas as fabricas eram de uso exclusivo para este fim.

Em nenhuma das fébricas os procedimentos de
higienizagdo estavam escritos e disponiveis; resultado
similar ao obtido por Bastos et al’ em avaliacdo de
produtores de polpas de frutas na regido Nordeste;
entretanto, em todas, a higienizagdo era realizada
imediatamente apds o uso. Quanto aos passos da
higienizagdo, observou-se que: 100% das industrias
realizavam a pré-lavagem; 75% delas aplicavam detergentes;
100% realizavam a lavagem final; 75% efetuavam a etapa
de desinfec¢do com compostos clorados (dgua sanitaria);
porém, a concentrag¢ao de cloro e o tempo de contato ndo
eram padronizados e sequer conhecidos em nenhuma das
fabricas que utilizavam este agente. Apenas uma empresa
(25%) afirmou que havia treinado os funcionarios para
os procedimentos de higienizagao.

Em uma tnica industria (25%), os equipamentos
e utensilios mostravam-se limpos ao contato visual e
tatil e eram guardados de modo que ficassem protegidos
de recontaminacdo (poeira, insetos etc). Os produtos
de limpeza utilizados eram de uso doméstico em todas
as industrias visitadas. Uma vez que os produtos de
higienizagdo empregados ndo eram de uso industrial,
ndo foi avaliado se a utilizagdo destes era feita de maneira
correta (dilui¢do, tempo de contato e modo de uso/
aplicacao). Observou-se grande deficiéncia de informacdes
tecnologicas quanto as técnicas de sanitizagdo, ou seja, os
procedimentos de higienizacao nestas unidades produtivas
eram realizados empiricamente.

Os manipuladores de alimentos tém papel
fundamental na prevencao de doengas de origem
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alimentar; contudo, em nenhuma das empresas avaliadas
eles haviam recebido treinamento sobre higiene pessoal,
seguranca de alimentos e boas praticas. Em estudo com
industrias de polpas de frutas na regido Nordeste, somente
os estados do Ceard, Rio Grande do Norte, Alagoas,
Sergipe e Bahia tiveram capacita¢ao de méao de obra, a qual
foi realizada por 6rgaos governamentais’. De acordo com
os resultados de questiondrio aplicado a manipuladores
em estudo do manuseio de caldo de cana comercializado
em Sao Carlos-SP, 57% dos manipuladores nao conheciam
a importancia da higienizagdo na prevencao de doengas
transmitidas por alimentos e 62% nao adotavam quaisquer
praticas higiénico-sanitdrias na manipulagdo'®.

Em 50% das industrias, correspondentes as marcas
A e B, eram realizados exames médicos e laboratoriais por
ocasido da renovagdo da carteira de saide. Nas demais, por
ndo terem documentacio de autorizagio para funcionamento,
os funcionarios ndo possuiam carteira de satide e nem eram
submetidos a qualquer exame. Os artigos pessoais dos
funcionarios eram mantidos afastados da drea de produgéao
em 50% das industrias; o restante das empresas estava em
desacordo com a legislacdo, pois esta recomenda que nao
devem ser guardados artigos pessoais na area de manipulagao.

A aparéncia (pele sem ferimentos ou lesdes,
cabelos totalmente cobertos, unhas curtas, limpas e
sem esmalte, homens sem barba, sem adornos) nao era
adequada em nenhuma das industrias. Em apenas uma
delas (25%), os manipuladores higienizavam as maos nos
momentos adequados.

Quanto a utilizagdo de EPIs (equipamentos de
protecdo individual), em todas as industrias foi observado
o uso de algum equipamento, sendo mais comuns gorro,
jaleco, luvas e botas. Entretanto, em nenhuma das fabricas
os manipuladores utilizavam EPIs completos, limpos e
bem conservados. Estes resultados sdo condizentes aos
obtidos por Bastos et al’ em pesquisa com funcionérios
de agroindustrias de polpas da regido Nordeste.

Algumas matérias-primas utilizadas pelas
industrias eram oriundas de outros estados da regiao Norte,
principalmente do Amazonas, pois, em determinadas
épocas do ano, o estado de Roraima nao as tem disponiveis
ou a quantidade ofertada pela produgao local é insuficiente.
Quanto ao controle da procedéncia (origem e transporte)
das matérias-primas, apenas 50% das empresas realizavam
este procedimento. Em estudo realizado por Maia" em
Boa Vista-RR, foi verificado que as frutas destinadas ao
processamento de polpas eram distribuidas pelo produtor
rural em condigoes de transporte inadequadas.
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Em todas as industrias a matéria-prima era
avaliada visualmente antes do recebimento, com relacio
a caracteristicas como grau de maturagio, coloragdo e
sabor. As frutas que nao eram utilizadas imediatamente
eram armazenadas em camara fria, sendo que as fabricas
instaladas em feira utilizavam caixas de isopor e freezer.
Somente uma (25%) industria monitorava a temperatura
do armazenamento, através de termOmetro; contudo, este
controle ndo era registrado. A situacdo observada neste
estudo é melhor do que a verificada em pesquisa efetuada
em industrias de polpas de frutas na regiao Nordeste, onde
67% dos produtores avaliados nao possuiam camaras para
armazenamento da matéria-prima, a qual ficava exposta
a temperatura ambiente por até 24 horas’.

Os prazos de validade da matéria-prima s6 eram
controlados por uma (25%) das industrias, o que indica
que, nas demais fabricas, havia a possibilidade de utilizagdo
de matéria prima com prazo de validade expirado.

Quanto as etapas do fluxo de produgao, 100% das
empresas realizavam a pesagem na recep¢ao da matéria-
prima. Na pré-selecao, a separagdo dos frutos maduros e
descarte dos frutos improprios eram efetuadas em 100%
das industrias. Em estudo realizado nos estados da regido
Nordeste, esta etapa era realizada de forma manual, através
da verificacdo de caracteristicas gerais e, em alguns casos,
andlise de solidos soltveis e pH’. Na Paraiba, a sele¢do dos
frutos era realizada por todos os produtores entrevistados,
sendo que nenhum deles efetuava analises laboratoriais para
complementar esta etapa'®. Segundo Maia”, em avaliagdo
do processamento de polpas de frutas em Boa Vista (RR),
as frutas que chegavam as fabricas instaladas em feira,
especialmente o agai e o buriti, ndo eram submetidas a selecao.

A pré-lavagem e a lavagem das frutas com
agua clorada eram realizadas por somente uma (25%)
industria, a qual efetuava esta operagdo através de
imersdo, empregando agua sanitaria de uso doméstico,
na concentragdo de 25 ppm de cloro, que é adequada para
este procedimento. As demais empresas (75%) efetuavam
apenas a lavagem. Esta é uma etapa critica, onde sdo
removidas as sujidades e reduzida a carga microbiana’.
Em empresas produtoras de polpas de frutas da regiao
Nordeste avaliadas por Bastos et al’, todas utilizavam o
hipoclorito de sédio como sanificante. Maia'®, ao analisar
o processamento de polpas de frutas em Boa Vista-
RR, constatou que as fabricas instaladas em feira ndo
realizavam a lavagem.

A selegao era realizada por 100% das industrias e
0 mesmo acontecia quanto ao descascamento e preparo

das frutas, que eram realizados manualmente. Apenas
uma (25%) industria informou que, dependendo da fruta,
o descascamento era mecanizado. Esta etapa era realizada
em recipientes plasticos em 50% das fabricas; nas demais,
sobre lonas colocadas no chdo ou sobre mesas.

O transporte para a despolpadeira era realizado
através de baldes em 100% dos casos, sendo que somente
uma das empresas empregava baldes de ago inoxidavel
nesta operagdo; nas demais, os baldes eram de plastico.
Todas as fabricas eram equipadas com despolpadeira
descontinua, isto é, provida de peneira unica e efetuando
somente a separa¢ao de polpas e sementes. Este processo
era realizado por prensagem em uma inddstria e, nas
demais (75%), por processo centrifugo.

Segundo pesquisa de Maia", em industrias de
polpas de frutas de Boa Vista-RR, as etapas de preparo
e despolpa do fruto eram realizadas sem observagdo das
condi¢oes de manipulacdo recomendadas, resultados
condizentes aos verificados neste estudo.

A etapa de acabamento ou refino era efetuada
por 75% das fabricas, as quais realizavam-na no mesmo
equipamento do despolpamento. Nenhuma das industrias
possuia o tanque pulméo ou de equilibrio, e o transporte
do produto até a maquina de embalar era realizado
manualmente, através de recipientes plasticos.

A maquina utilizada para embalar o produto era
simples com termo-soldagem em todas as fabricas, sendo
o produto embalado em sacos plasticos com diferentes
capacidades em 100% das industrias, de modo semelhante
ao descrito por Maia' em avaliacdo da produgdo de
polpas de frutas em Boa Vista-RR. Nas agroindustrias de
polpas de frutas dos estados do Nordeste avaliadas por
Bastos et al’, as embalagens utilizadas por cerca de 90%
eram de polietileno; na Bahia, as polpas eram também
embaladas em tonéis, baldes e sacos de maior capacidade,
para fins de terceirizagio.

Nas industrias localizadas em feira avaliadas no
presente estudo, a despolpa e o envase eram realizados no
mesmo ambiente, ou seja, em condigdes que permitiam
a contaminag¢do do produto final; resultado similar ao
verificado por Maia®.

O congelamento era realizado em freezer doméstico
em 75% das industrias e apenas uma empregava tinel de
congelamento rapido. O emprego de freezer doméstico
apresenta limita¢oes devido ao longo tempo requerido,
desencadeando reagdes bioquimicas, fisicas e microbioldgicas
que influenciam a qualidade do produto®**. Quanto ao
armazenamento, este também era efetuado em freezer
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doméstico em 75% das fabricas. Somente uma industria
dispunha de cimara frigorifica para esta finalidade, sendo
esta a Unica que armazenava o produto em equipamento
exclusivo para este fim. Nas demais (75%), o armazenamento
era realizado no mesmo equipamento que o congelamento,
o que afeta a qualidade do produto, pois aumenta o tempo
necessario para o congelamento completo do mesmo.

Segundo Bastos et al’, a conservagdo de polpa
em empresas da regido Nordeste era realizada através de
congelamento lento (freezers) em 58% delas, enquanto
que as demais empregavam uma combinag¢ido de métodos
(maquinas hidroalcodlicas ou picoleteiras); para o
armazenamento, cerca de 60% dos fabricantes estudados
utilizavam freezers domésticos. Em industrias de polpas
de frutas de Boa Vista-RR, Maia'® observou que nao havia
controle da temperatura durante o congelamento.

Observa-se que o sistema de congelamento
da maior parte das industrias avaliadas nao foi
projetado e esta operagdo provavelmente nao era
eficiente. Além disso, o fato de a maioria das fabricas
efetuarem o congelamento e o armazenamento no
mesmo equipamento ndo garante que o produto fique
armazenado na temperatura recomendada.

A distribuigdo para o comércio era realizada em
veiculo dotado de camara fria por uma (25%) das industrias
(marca A). A empresa produtora das polpas da marca B
efetuava este procedimento em veiculo sem camara fria, com
o produto acondicionado em caixas de isopor, enquanto que
aindustria correspondente as polpas da marca D informou
que a distribui¢do so era realizada eventualmente e, quando
realizada, o meio de transporte usado era motocicleta.
A fébrica produtora das polpas da marca C, por sua vez,
ndo realizava esta operagao, uma vez que suas vendas se
concentravam diretamente no consumidor que se desloca
até a feira, de modo analogo ao fabricante da marca D. Em
100% das industrias a temperatura nao era abaixada a -25°C
no periodo que antecede a distribuicdo. As condigdes nas
quais se realizava a distribui¢ao comprometem a qualidade
do produto, pois ndo ha garantia da manuten¢do da
temperatura a -18°C, devido ao tipo de veiculo utilizado
por 50% dos fabricantes e a ndo redugdo da temperatura
no periodo anterior a distribui¢éo.

Quanto as condigdes para ocorrer contaminagao
cruzada no fluxo produtivo, em 75% das empresas estas
condi¢des estavam presentes, principalmente devido ao layout
e armazenamento conjunto de matéria-prima e produto final.

As analises laboratoriais para verificagdo da
qualidade do produto eram realizadas por apenas um
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(25%) fabricante. Ainda assim, estas andlises eram
efetuadas por lote da matéria-prima e nao por lote
do produto, sendo as amostras coletadas pelos fiscais
da Delegacia Federal de Agricultura. A deficiéncia
observada em relagao aos procedimentos de controle de
qualidade nas industrias avaliadas no presente estudo
¢é semelhante a situacdo descrita por pesquisadores em
outros estados. A maior parte das empresas produtoras
de polpas de frutas avaliadas em pesquisa efetuada no
estado da Paraiba tinha o seu controle de qualidade
restrito & matéria-prima e ao produto final, sendo que
apenas 43% das industrias coletavam amostras durante
o processamento'®. Em pesquisa efetuada por Bastos
et al’, 40% das empresas avaliadas na regido Nordeste
conferiam apenas qualidades sensoriais do produto no
momento da despolpa e na maioria das unidades néo
existia laboratorio. A implantacgdo de praticas e sistemas de
qualidade é imprescindivel para o desenvolvimento deste
ramo agroindustrial, visando agregar valor ao produto e
promover sua inser¢ao em outros mercados.

Nenhuma das industrias avaliadas possuia Manual de
Boas Praticas, documento cuja existéncia em estabelecimentos
produtores de alimentos ¢ exigida pela legislagio'. Quanto
ao sistema APPCC, foi observado em visitas preliminares
que nenhuma das empresas o aplicava. O desconhecimento
da importancia e da necessidade de implantacdo das BPF
e de sistemas de qualidade, de modo geral constatados
neste estudo, também foi observado por pesquisadores
em outros estados brasileiros. Em avaliagdo de industrias
de polpas de frutas do Ceara, Bastos et al*' verificaram que
90% destas desconheciam as Boas Praticas de Fabricagdo e
nao realizavam controle do processo produtivo. Por sua vez,
em estudo que englobava as empresas produtoras de polpas
de frutas na regido Nordeste, Bastos et al’ constataram que
40% delas ndo empregavam as Boas Praticas de Fabricagao
e, entre os fabricantes de Pernambuco, apenas 24% tinham
conhecimento de que a implantagdo deste sistema é uma
exigéncia prevista em legislacdo. Em pesquisa que explorava
aprodugao de polpas de frutas na Paraiba, foi observado que
nenhuma das empresas tinha conhecimento da exigéncia
de implantagdo de sistemas de qualidade em industrias
processadoras de alimentos'®.

Pelo exposto, verifica-se que as condigdes
de funcionamento da maior parte das industrias
avaliadas eram bastante precarias, exigindo investimentos
financeiros e treinamento de pessoal. Os resultados obtidos
estdo de acordo com pesquisa realizada por Maia" em
Boa Vista-RR, que constatou que as etapas do processo
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produtivo de polpas de frutas das industrias locais ndo
estavam de acordo com a legislagao.

CONCLUSAO

As condic¢des de funcionamento das industrias
avaliadas caracterizaram-se como precarias, nenhuma
delas aplicava as Boas Praticas de Fabrica¢do nem haviam
sistemas de qualidade implantados, a mao de obra
empregada ndo era qualificada e foram observadas diversas
deficiéncias no processo produtivo, o qual ndo atendia aos
requisitos da legislacéo.

Os principais aspectos que devem ser melhorados
a fim de acatar as exigéncias minimas da legislagdo sdo:

- registro dos fabricantes que trabalham & margem do
sistema legal;

- contrata¢ao de responsavel técnico nas empresas que nao
dispoem deste profissional, o qual possui competéncia para
implementar as Boas Praticas de Fabricagao, supervisionar
o processo produtivo e adotar métodos de controle e
garantia da qualidade;

- adequar as instalacdes fisicas, bem como realizar o controle
da potabilidade da 4gua e o controle integrado de pragas;

- manter os equipamentos em bom estado de funcionamento
e higienizagao;

- dispor dos procedimentos de higieniza¢do por escrito,
obedecendo a todas as etapas e utilizar corretamente produtos
de limpeza especificos para industrias de alimentos;

- treinar os manipuladores sobre higiene, seguranca de
alimentos e boas praticas, bem como submeté-los a exames

médicos periddicos;

- manter registros dos prazos de validade da matéria-prima
e das operagdes produtivas;

- efetuar corretamente a sanitiza¢do das frutas;
- projetar sistemas de congelamento, armazenamento e
transporte que garantam que o produto se mantenha nas

condicoes recomendadas;

- implementar controles laboratoriais.

A adotagdo destas ferramentas possibilitara
a obtencao de alimentos seguros, indcuos e ricos
nutricionalmente, além de agregar valor econémico ao
produto e possibilitar a conquista de novos mercados.
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