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APRESENTACAO

O presente relatorio tem como objetivo descrever as atividades desenvolvidas no
estagio curricular realizado na empresa Vita Polpa Industria e Comércio Ltda. com
inicio em 21 de julho de 2014 e término em 30 de novembro de 2015, totalizando 1280
horas. A referida empresa atua no ramo de producdo de polpa integral de frutas
tropicais, tendo sua unidade localizada no municipio de Juazeiro Bahia na regido do
Vale do Submédio do S&o Francisco.

Faz-se uma avaliacdo das atividades realizadas durante o estagio curricular,
como atuacdo no controle higiénico-sanitario em area de producdo, participacdo no
planejamento e no Controle de Qualidade.

O estagio foi conduzido sob a orientacdo da professora Ana Julia de Brito
Aradjo, do Instituto Federal de Educacdo, Ciéncia e Tecnologia do Sertdo
Pernambucano. A supervisdo na empresa foi realizada pelo proprietario Anténio

Oliveira e pelo gerente de producéo José Arnaldo.
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1. INTRODUCAO

As frutas, por serem pereciveis, tém menor vida de prateleira e sua
comercializa¢do in natura é dificultada pelas grandes distancias, fazendo com que as
perdas pds-colheita variem de 15 a 50% (BUENO et al., 2002).

O processamento de frutas para obtencdo de polpas é uma atividade
agroindustrial importante, na medida em que agrega valor econémico a fruta, evitando
desperdicios e minimizando perdas que podem ocorrer durante a comercializagdo do
produto in natura. A polpa de fruta pode substituir a fruta in natura no preparo de
sucos, nectares, doces, geleias, sorvetes, baby foods, apresentando a vantagem de ser
encontrada também no periodo de entressafra dessas frutas (FEITOSA, 1999).

A industria de polpa de frutas tem como objetivos a obtencdo de produtos com
caracteristicas sensoriais e nutricionais proximas da fruta in natura, seguranca
microbioldgica e qualidade, visando ndo apenas a atender aos padrbes exigidos pela
legislacdo brasileira, como também as exigéncias do consumidor (AMARO et al.,
2002).

Atualmente, o mercado de polpas congeladas de frutas tem apresentado
expressivo crescimento nos Ultimos anos, notadamente no Nordeste brasileiro, com
grande potencial mercadologico, especialmente pela variedade de frutas e sabores
agradaveis. Porém, a grande variedade de sabores ndo contemplados na legislacéo,
aliado ao crescimento do mercado informal, podem levar a comercializacdo de produtos
sem uniformidade e sem controle sanitario adequado, pois as unidades fabris se
compdem, em sua maioria, de pequenos produtores, onde grande parte deles utilizam
processos artesanais, sem a devida observancia das técnicas adequadas de
processamento (MACHADO, 2009).

Por outro lado, este crescimento vem alertando vérias instituicdes a respeito da
qualidade das polpas de frutas comercializadas com alteracdes de suas caracteristicas
organolépticas, evidenciando modificagdes na qualidade de suas caracteristicas
quimicas e bioquimicas em virtude provavelmente de problemas associados a
deficiéncia de processamento e/ou armazenamento do produto (TODAFRUTA, 2009).

O controle de qualidade possui como objetivo garantir a qualidade do produto,
atuando em cada etapa do processamento, deixando de ser apenas uma exigéncia de
orgdos de regulamentacdo e inspecao, mas também um critério fundamental para vencer
a concorréncia. A agédo da qualidade deve ser ampla englobando toda empresa e deve

ser entendida como conseqiiéncia de um controle efetivo desde a chegada da matéria
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prima até o produto final; do controle do processo e dos manipuladores; e da
certificacdo destas etapas pela inspe¢édo de produtos acabados e determinagéo da vida de
prateleira do produto obtido, que deve ser informada no rétulo (ALMEIDA, 2009).
Dessa forma, a avaliacdo e implantacdo de adequacdes no controle de qualidade
das empresas de polpa de frutas possibilitam assegurar qualidade do produto, bem como

a saude consumidor.
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2. OBJETIVOS

21 GERAL

Avaliar e implantar adequacdes no controle de qualidade na industria Vita Polpa

industria e comércio Ltda.

2.2 ESPECIFICOS

e Acompanhar o processamento de polpa, desde a chegada da matéria-prima a
expedicdo;

e Orientar e fiscalizar os funcionarios no desenvolvimento de suas atividades na
producao;

e Supervisionar o controle higiénico-sanitario;

e Adequar as nao conformidades da industria.
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3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Mercado de polpa de fruta

Com uma extensdo territorial de 8.512.965 km?, o Brasil produz cerca de 43
milhGes de toneladas de frutos anuais, sendo o terceiro maior produtor mundial,
ultrapassado apenas pela China e india, primeiro e segundo maiores produtores de
frutos, respectivamente. A fruticultura brasileira concentra-se principalmente nas
regibes Nordeste, Sudeste e Sul, onde as condi¢cdes de clima sdo bem distintas,
permitindo o cultivo de um numero variado de plantas frutiferas, tanto as tropicais como
as de clima temperado (TEIXEIRA, 2008).

O Nordeste brasileiro, pelas condicBes climaticas, apresenta ampla diversidade
de frutos tropicais com boas perspectivas para exploracdo econdmica, embora na sua
maioria, assuma carater extrativo e comercializacdo restrita a fruta fresca ou na forma
de sucos ou sorvetes. O fato de o Nordeste ser um grande produtor de frutos, cuja
elevada perecibilidade é responsavel por considerdveis perdas em suas producdes, tem
levado os produtores a desenvolver e aplicar processos de otimizagdo da producdo para
aumentar o tempo de vida Util dos produtos. A producdo de polpa de fruta congelada é
um exemplo desse esforco, e com grande aceitagdo no mercado nacional, por preservar
as caracteristicas nutricionais e sensoriais dos frutos (SANTOS, 2009).

O comeércio de polpas de frutas vem aumentando consideravelmente nos ultimos
anos. O sucesso desse empreendimento esta ligado entre outros fatores, as mudancgas em
torno do perfil dos consumidores que vém buscando uma vida mais saudavel, desejando
cada vez mais produtos de elevada qualidade, faceis de preparar e consumir (SOUZA,
2008).

A perspectiva de crescimento desse mercado esta ligada diretamente a
conscientizacdo da populacdo urbana sobre esta atividade de consumo mais saudavel e
consequentemente, as mudangas de habitos provocados por diversas causas, destacando-
se 0 ajustamento do homem urbano e as facilidades da vida moderna (SEBRAE, 1995).

As questdes relacionadas ao manuseio de frutas em escala industrial ttm como
uma das solucBes mais praticas a transformagcdo da matéria-prima em polpa,
viabilizando a utilizacdo de inUmeros processos que abrangem desde a preservacdo de
longo prazo, por congelamento ou adigdo de conservantes, até a possibilidade de

concentracdo, de elaboracdo de novos produtos etc. O crescimento da industria fruticola
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brasileira tem se baseado, em grande parte, na producéo de polpas de frutas congeladas
em fébricas de pequeno porte, criadas inicialmente com a finalidade de melhorar a renda
familiar de pequenos produtores rurais, ou até mesmo para aproveitar parte da matéria-

prima ndo utilizada e, as vezes, totalmente desperdicada (FERREIRA, 2002).

3.2 Polpa de fruta

Segundo a legislacdo brasileira do Ministério da Agricultura, polpa é o produto
ndo fermentado, ndo concentrado ou diluido, obtido pelo esmagamento de frutos
polposos, através de processo tecnoldgico adequado, com um teor minimo de sélidos
totais, proveniente da parte comestivel do fruto (BRASIL, 2000). Além disso, devem
ser preparadas com frutas sas, limpas, isentas de matérias terrosas, de parasitas e detritos
de animais ou vegetais. Nao deverdo conter fragmentos das partes ndo comestiveis da
fruta, nem substancias estranhas a sua composicdo normal, devendo ser observada
também a presenca ou auséncia de sujidades, parasitas e larvas. (CHITARRA e
CHITARRA, 2005).

De um modo geral, deseja-se que as frutas destinadas ao processamento
apresentem uma uniformidade quanto a composicao, coloracdo e sabor. Os atributos de
qualidade das frutas para que se obtenha um produto de qualidade dizem respeito a sua
aparéncia, sabor e odor, textura, valor nutritivo e seguranca. O tamanho e a forma séo
importantes nas operacBes de processamento, porque facilitam os cortes, o
descascamento ou a mistura para a obtenc@o de produtos uniformes. Os produtos com
caracteristicas de tamanho e peso padronizadas sdo mais faceis de serem manuseados
em grandes quantidades, pois apresentam perdas menores, producdo mais rapida e
melhor qualidade. (ANGOLA, 2003).

A conversdo de frutas em sucos, polpas e outros produtos foi desenvolvida como
método para utilizacdo do excedente de frutas frescas no mercado. Muitas frutas sdo
colhidas para este propdsito e as praticas culturais e de colheita devem ser efetuadas
com base em requisitos de qualidade fisicos, fisico-quimicos e sensoriais. A polpa de
fruta é um produto utilizado quase sempre como matéria-prima para processamento de
outros produtos como néctares, sucos, geléias, sorvetes e doces. Esse tipo de
processamento € uma atividade agroindustrial importante na medida em que agrega
valor econdmico a fruta, evitando desperdicios e minimizando perdas que podem

ocorrer durante a comercializagdo do produto in natura (SANTOS, 2009).
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No amadurecimento das frutas, geralmente ocorre diminuicdo de acidez e
modifica a proporcéo entre os varios &cidos encontrados nos frutos. Normalmente as
indUstrias buscam dar preferéncia a frutas que tenham Otimas caracteristicas, como alto
rendimento na extracdo da polpa e que possuam alto grau de sélidos soliveis
(ALMEIDA, 2009).

Geralmente, as polpas sdo comercializadas em embalagens flexiveis (sacos
plasticos de polietileno) ou tetrapack, devido a facilidade de manuseio e a protecdo
contra oxidagdes. As embalagens, além de evitarem as alteracdes das caracteristicas
sensoriais do produto, devem satisfazer as necessidades de marketing, custo e
disponibilidade, entre outros fatores (BRUNINI et al., 2002).

3.3 Padrd@es de Identidade e Qualidade

As frutas devem ser preparadas através de processos tecnolégicos adequados que
assegurem uma boa qualidade das suas caracteristicas fisico-quimicas, nutricionais e
microbioldgicas, desde o processamento até chegar ao consumidor, conforme estabelece
a instrucdo Normativa N°01/2000 Ministério da Agricultura e do Abastecimento que
determina os Padroes de Identidade e Qualidade (PQI’s) (BRASIL, 2000).

A finalidade basica dos Padroes de Identidade e Qualidade (PIQ’s) ¢ a protecdo do
consumidor. Um padrdo para alimentos pode ser usado para prevenir a transmissdo ou a
causa de doencas, para restringir a venda de produtos fraudulentos, ou para simplificar a
compra e a venda de determinado alimento. Estas trés razGes estdo interrelacionadas e
ganham importéncia com a produc¢éo do alimento em larga escala e com o aumento da
aceitacdo de produtos processados no mercado (DANTAS, 2010).

Tem crescido a necessidade de diretrizes para a elaboracdo de Padrbes de
Identidade e Qualidade (P.1.Q.) para polpa de frutas tropicais congeladas, em funcdo da
atual situacdo de comercializacdo do produto, uma vez que se observa uma grande
variabilidade no que diz respeito as caracteristicas organolépticas: cor, sabor, aroma e
textura, que sdo atributos mais facilmente detectaveis pelo consumidor, além da
qualidade sanitaria, menos notoria ao publico e que, em algumas industrias, deixa muito
a desejar (OLIVEIRA, et al, 1998).
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3.4 Boas Praticas de Fabricagédo

Entende-se a qualidade como um controle efetivo priorizando caracteristicas de
qualidade desejaveis das matérias-primas, dos insumos e dos ingredientes; do controle
do processo e de pessoal, e da certificacdo destas etapas pela inspecdo de produto
acabado, além da determinacdo da vida de prateleira do produto, que deve ser informada
do rétulo (SANTOS, 2009).

Segundo a ANVISA, as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) abrangem um
conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas industrias de alimentos a fim de
garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios com 0s
regulamentos técnicos. A legislacdo sanitaria federal regulamenta essas medidas em
carater geral, aplicavel a todo o tipo de industria de alimentos e especifico, voltadas as
industrias que processam determinadas categorias de alimentos.

As Boas Praticas de Fabricacdo estabelecem requisitos, tais como higiene
operacional e pessoal. A higiene operacional estabelece regras relativas as condi¢des de
processo. Estas regras visam evitar contaminacfes cruzadas ou condi¢des que levem a
multiplicacdo de microrganismos, formacao de toxinas; acesso, abrigo ou proliferacédo
de pragas. A higiene pessoal estabelece as regras de BPF relativas ao pessoal. Estas
regras sao respeitadas por quaisquer pessoais que adentrem a area de producédo, sejam
elas funcionarios, contratados ou visitantes. O fardamento dos funcionérios inclui
camisa branca, bata, calca branca, botas pvc, touca e mascara descartaveis (SANTOS,
2009).
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4. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

No periodo de estagio foi aplicado a lista de verificacdo das Boas Praticas De
Fabricagdo em estabelecimentos industrializadores de alimentos, presente na RDC n°
275, de 21 de outubro de 2002. E através da mesma foi possivel implementar
adequacdes no setor de registros de documentos, area de processamento e instalacdes
sanitarias .

Outro fator importante que afeta diretamente na qualidade do produto final, é a
higienizacdo dos equipamentos, por isso, foi realizado um plano de higiene para que 0s
funcionarios obtivessem conhecimento e acesso ao procedimento de higiene dos
equipamentos.

Também foi realizado a fiscalizacdo dos funcionérios desde uso dos
Equipamentos de Protecdo Individual, até o desenvolvimento de suas atividades na
producdo, no qual foi verificado se suas funcBes estavam sendo executadas
corretamente, como por exemplo, se na selecdo estavam separando os frutos sadios dos
deteriorados e imaturos, se na higienizacdo estavam utilizando a quantidade correta do

sanitizante. Essa fiscalizacdo ocorreu em todas as etapas de producao.

4.1 Processamento de polpa de fruta na Industria Vita Polpa

O processo produtivo para obtencdo de polpa de frutas na industria Vita Polpa,
segue algumas etapas de beneficiamento conforme a figura 1. Com o objetivo de
garantir um produto final dentro dos padrdes que atendam as normas de identidade e

qualidade estabelecidas pelo Ministério da Agricultura e do Abastecimento.
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Figura 1: Fluxograma de polpa de fruta na industria Vita Polpa
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4.1.1 Recepcdo/Pesagem

As matérias-primas utilizadas no processamento de polpa de fruta foram
provenientes da regido do Vale do Submédio do S&o Francisco (in natura) e do Sul da
Bahia (polpa concentrada). As mesmas chegavam em contentores e tambores,
respectivamente. As frutas in natura eram pesadas e acondicionadas na recepgdo, com a
finalidade de realizar o célculo de rendimento e pagamento dos fornecedores. Em
seguida eram encaminhadas para sele¢do. As polpas concentradas eram acondicionadas

em camara fria e em seguida encaminhadas para refino.

Figura 2: Recepg¢do de frutas na industria Vita Polpa

4.1.2 Selecao

Essa etapa era realizada em mesa de aco inox de forma manual, no qual eram
retirados frutos deteriorados, folhas, galhos e outros contaminantes fisicos. No abacaxi
era retirado a coroa. Os frutos climatéricos imaturos eram separados até atingirem a
maturacdo ideal. No periodo do estagio foi implementado o sistema de aspersao na mesa

de selecdo, para diminuicao das sujidades dos frutos.
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Figura 3: Mesa de selecdo de frutas na industria Vita Polpa

4.1.3 Lavagem/Sanitizacao/Enxague

A higienizacdo realizada na empresa consistia em trés etapas: lavagem,
sanitizacdo e enxague. Na lavagem, as frutas eram mergulhadas trés vezes no tanque
contendo &gua pura. Em seguida eram mergulhadas trés vezes no segundo tanque, onde
ocorria a sanitizagdo, que continha agua clorada a 200 PPM. E por fim passavam pelo
terceiro tanque com agua pura, para a retirada de excesso de cloro. No caso do abacaxi e
mamao, apés a sanitizacdo era realizado o corte, e no mamao era retirado as sementes, e
em seguida levadas para o enxague. No periodo de estagio foi realizado o controle de
dosagem de cloro, pois a empresa utilizava cloro em todos os tanques, 0 que resulta em

um excesso de cloro, podendo causar contaminagdo quimica.

Figura 4:Area de Higienizac&o de frutas na industria Vita Polpa
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4.1.4 Despolpamento/Refinamento

Essa etapa era realizada em despolpadeira do tipo horizontal de ago inoxidavel
provida de duas peneiras rotativas com diametros diferentes. Na primeira peneira, a
polpa era separada da casca e sementes. E em seguida passavam pela segunda peneira
no qual era retirada a parte fibrosa, etapa conhecida como refino. Os residuos caiam em
um contentor, e eram levados para area externa. Esses residuos eram recolhidos
diariamente e destinados a racao animal, no qual a concessao era gratuita, para criadores
de animais. De acordo com Souza (2010) os principais residuos gerados no
processamento de polpas de frutas sdo, dependendo do tipo da fruta processada, casca,
carogo ou sementes e bagaco. Esses residuos possuem em sua composi¢do vitaminas,

minerais, fibras e compostos antioxidantes importantes para as funcgdes fisioldgicas.

Figura 5: Despolpamento e residuos de frutas na industria Vita Polpa

4.1.5 Homogeneizagado

Ap6s o despolpamento a polpa era transportada através de uma mangueira, por
uma forca de bombeamento, aos trés tanques de equilibrio, no qual dois possuiam
capacidade para 450 litros e outro 250 litros, com o objetivo de obter um produto
homogéneo antes do envase. Apds essa etapa a polpa seguia para o envase. No periodo
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do estagio foi realizado o controle do teor de Solidos SolGveis em °brix de cada tanque
antes do envase, para que se obtivesse um produto padronizado de acordo com a
Instrucdo Normativa n° 01, de 07 de janeiro de 2000.

Figura 6: Tanques de equilibrio de polpa de fruta na industria Vita Polpa

4.1.6 Envase

Essa etapa foi realizada em envase automatico com termoseladora para
fechamento das embalagens. A maquina era alimentada com filme plastico de PEBD
(Polietileno de baixa densidade). Havia duas maquinas de envase, uma para producao da
polpa em quilo e outra para produgdo da polpa de 100g. Nessa etapa tinha um controle

de pesagem em balanca eletronica, para certificar se o peso estava ideal.

Figura 7: Maquinas de envase na industria Vita Polpa
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4.1.7 Embalamento

Apos serem envasadas, as polpas seguiam para o embalo manual, em sacos de
polietileno linear de baixa densidade, coloracdo transparente. Colocavam-se gquatro
unidades de 1 kg em saco plastico com capacidade para 4 kg. E as de 100 g colocavam-
se dez unidades em saco plastico com capacidade para 1 kg. As analises
microbioldgicas e fisico-quimicas das polpas produzidas eram realizadas por uma

empresa terceirizada.

Figura 8: Area de embalo de polpa de fruta na inddstria Vita Polpa

4.1.8 Resfriamento

Essa etapa que antecedia o congelamento tinha como objetivo resfriar a polpa
por 08 horas, preparando o produto para armazenamento a baixas temperaturas. Esse

resfriamento ocorria entre -10°C a +5 °C.
4.1.9 Congelamento
Apbs o resfriamento as polpas eram levadas a cdmara de congelamento, onde

ficavam expostas a uma temperatura entre -12°C & -25°C por 24 horas. A conservagao
da polpa era alcancada pela inibicdo do desenvolvimento de microrganismos. Dessa
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forma o uso do congelamento para a producéo de polpa de fruta originava um produto
final de excelentes caracteristicas quanto a cor, aroma e sabor, todas elas muito
proximas das caracteristicas da fruta ao natural.

4.1.10 Armazenamento

As polpas ao serem congeladas, foram encaminhadas para cémara de
armazenamento, com temperatura entre -10°C a +5 °C. As mesmas ficavam empilhadas
por sabor de forma organizada, até sua expedicéo.

De acordo com Fellows, a monitoracdo da temperatura € parte integral da
administracdo da qualidade e da seguranca do produto ao longo de toda cadeia de
producdo e distribuicdo. Dessa forma, no periodo do estagio foi realizado o controle de
temperatura (Anexo 1) na camara de resfriamento, congelamento e armazenamento. O
registro ocorria quatro vezes ao dia. No caso de temperatura fora da faixa recomendada,
sem ser por motivo de degelo, era realizado a medicdo da temperatura na hora seguinte.
Persistindo a temperatura fora da faixa recomendada, por intervalo de 02 horas (03
leituras consecutivas), solicitava-se manutencdo e remanejamento 0s produtos
armazenados para outro equipamento adequado. E indispensavel esse controle, pois se a
camara estiver fora da temperatura recomendada ocorre defeitos na polpa. Como por
exemplo, na polpa de manga ocorre producdo de gas, como pode ser visto na figura

abaixo.

Figura 9: Polpa de manga
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4.1.11 Expedicéo

Essa etapa foi realizada em caminh&o refrigerado em uma temperatura entre —8,0
°C +/- 5.0 °C até chegar ao seu destino final, garantindo assim a integridade do produto.

42 REALIZACAO DE AVALIACAO INDIVIDUAL DOS FUNCIONARIOS

No periodo de estagio foi realizado a elaboracdo de avaliacdo individual que
consiste em verificar a higiene pessoal do funcionério, através de um formulério (Anexo

2) que avalia se o fardamento, cabelo, barba e unhas estdo em conformidade.

43  ELABORACAO DO PLANO DE HIGIENE

O plano de higiene (Anexo 3) foi elaborado com objetivo principal de definir as
atividades a serem realizadas, sua frequéncia, produtos utilizados e sua dilui¢cdo, com o
intuito de explicar a forma correta de higienizar os equipamentos, utensilios, piso e
parede. O mesmo foi anexado em local visivel para que fosse de facil acesso aos

funcionérios.

Figura 10: Plano de higiene na industria Vita Polpa
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44  ELABORAGCAO DE FICHAS TECNICAS

Ficha técnica € o conjunto de caracteristicas que definem um produto. Pode ser
composta por especificacdes técnicas, lista de materiais e processos utilizados em sua
fabricacdo, entre outras informacdes. Dessa forma, para cada polpa de fruta foi
elaborado uma ficha técnica (ANEXO 4), descrevendo as caracteristicas do produto e

com conteldos relevantes para o consumidor.

45  CONTROLE INTEGRADO DE VETORES E PRAGAS URBANAS

De acordo com a RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, é obrigatoério a adogéo
de medidas preventivas e corretivas com o objetivo de impedir a atracdo, o abrigo, o
acesso e ou proliferacdo de vetores e pragas urbanas. Dessa forma, foi implementado
armadilhas em locais estratégicos da industria, como medida preventiva, através de uma
empresa terceirizada. O monitoramento e registro ocorriam de forma diaria e mensal,

respectivamente.

Figura 11: Armadilha contra vetores e pragas urbanas na industria
Vita Polpa

46  REALIZAGAO DE TESTE SENSORIAL E INTENCAO DE COMPRA

A industria Vita Polpa elaborou um novo sabor de polpa: coquetel de frutas. A
formulagdo desenvolvida foi submetida ao teste sensorial de aceitagdo utilizando-se
escala hedbnica de 5 pontos (5= Gostei extremamente; 4 = Gostei muito; 3 = Gostei
moderadamente; 2 = N&o gostei, nem desgostei; 1= Desgostei muito). Os atributos
avaliados foram impressdo geral, aroma, sabor, textura e cor. As amostras foram
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servidas em copos descartaveis brancos. Foram recrutados 50 provadores (nédo
treinados) na distribuidora da Vita Polpa em Juazeiro — BA. As notas obtidas no teste
de aceitacdo revelou uma excelente aceitacdo onde os maiores percentuais de resposta
atigiram notas superiores a 4, ou seja, gostei muito. Na avaliacdo de intencdo de compra
65% dos provadores certamente comprariam o produto. Dessa forma, o novo sabor
elaborado obteve aceitacdo dos consumidores, no qual 0 mesmo ja esta sendo

comercializado.

47  CERTIFICADO DE APROVACAO DOS EQUIPAMENTOS DE PROTECAO
INDIVIDUAL (EPI)

No periodo de estagio foi realizado um levantamento de todos os EPI’s
existentes na empresa, para verificar se 0S mesmos encontravam-se aptos para
utilizagdo. Dessa forma, foi verificado que todos os EPI’s possuiam Certificado de
Aprovagdo (CA), no qual significa que os mesmos foram testados e aprovados para
proteger o trabalhador contra o risco o qual equipamento se destina. E para garantir a
protecdo dos funciondrios, foi realizado um controle de entrega de EPI’s, para que

pudesse ser feito a troca dos mesmos, no tempo correto e de forma organizada.

48  FICHA DE SEGURANCA DE PRODUTOS QUIMICOS (FISPQ)

Segundo a RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 os produtos utilizados na
higienizacdo precisam ser regularizados pelo Ministério da Salde. Dessa forma, foi
realizada uma pesquisa com todos os produtos quimicos que a empresa utiliza, através
de suas respectivas fichas de seguranca, disponibilizados pelos fornecedores dos
produtos. No Brasil a obrigatoriedade da utilizacdo de fichas de seguranca é sustentada
pelo Decreto n® 2.657, 03/07/1998, Art. 8 — Fichas de seguranga: “Os empregadores que
utilizem produtos quimicos perigosos deverdo receber fichas com dados de seguranca
que contenham informacdes essenciais detalhadas sobre a sua identificacdo, seu
fornecedor, a sua classificacdo, a sua periculosidade, as medidas de precaucdo e 0s

procedimentos de emergéncia”.

49 DIALOGO SEMANAL DE SEGURANCA
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No periodo de estagio foi realizado o acompanhamento das atividades dos
funcionarios, desde a recepcdo da matéria-prima a expedicdo. E foi possivel observar
algumas falhas nesses setores. Dessa forma, foi implementado o didlogo semanal de
seguranca, com o objetivo de reunir os funcionarios uma vez por semana, para dialogar

sobre os erros observados e expor solugdes para que 0s mesmos nao se repetissem.

410 LIMPEZA CAIXA D’AGUA

A 4agua usada na producdo de alimentos € um dos pontos criticos de controle
mais importantes. Isto aplica-se quer a agua seja usada como ingrediente quer seja
utilizada na lavagem dos equipamentos. Dessa forma, foi realizado o controle de

limpeza e registro das caixas d’agua, realizado a cada seis meses.

411 ADEQUACAO NAS INSTALACOES SANITARIAS

De acordo com a RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, as instalacdes
sanitarias devem ser dotadas de sabonete liquido inodoro antisséptico, presenca de
lixeiras com tampas e acionamento ndo manual, coleta frequente do lixo. Sendo assim,
todos esses quesitos foram adequados na empresa, pois a mesma utilizava sabonete

liqguido comum, lixeiras sem acionamento e a coleta ndo era frequente.
412 ADEQUACAO NAS LUMINARIAS
A RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 também ressalta que as luminarias devem

ser dotadas de protecdo adequada contra quebras. Foi realizado essa adequagdo na area

da recepcéo, selecdo, e higienizacdo, como pode ser observado a figura abaixo.

Figura 12: Adequacédo das luminarias na industria Vita Polpa
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4.13 ADEQUACAO LAVATORIOS NA AREA DE PRODUCAO

Segundo a RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 os lavatorios na area de
manipulacdo devem ser dotados de sabonete liquido inodoro antisséptico, toalhas de
papel ndo reciclado e coletor de papel acionados sem contato manual. Sendo assim, os
sabonetes liquidos comuns foram trocados por antissépticos e o coletor de papel foi

substituido por outro sem contato manual, como pode ser observado na figura abaixo.

Figura 13: Adequacao na area dos lavatorios na industria Vita Polpa

5 CONSIDERACOES FINAIS

A experiéncia adquirida no periodo de estagio realizado na empresa Vita Polpa
Industria e Comércio LTDA, proporcionou a verificacdo da importancia da atuacdo do
controle de qualidade em todas as etapas de um sistema produtivo para se atingir
qualidade e seguranca do produto final, caracteristicas cada vez mais exigidas pelo
mercado e consumidores. Foi possivel aplicar os conhecimentos tedricos referentes ao
processamento e controle de qualidade, aprendidas em sala de aula, no decorrer do
curso de Tecnologia em Alimentos, fazendo-se 0 acompanhamento do processo de
obtencdo de polpa de fruta. Sugere-se que a empresa implemente um laboratério em
suas dependéncias a fim de realizar analises na producdo das polpas, e ainda monitorar
0 programa de higienizacao, garantindo a producéao de alimento seguro.
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ANEXO 1: REGISTRO DE TEMPERATURA DAS CAMARAS

DIA

CAMARA 01

CAMARA 02

CAMARA 03

CAMARA 04

Faixa temp. ideal
de -12°C a-25°C

Faixa temp. ideal
de -10°C a +5°C

Faixa temp. ideal
de -10°C a +5°C

Faixa temp. ideal
de -10°C a +5°C

08:00

12:00 | 14:00

18:00

08:00

12:00 | 14:00

18:00

08:00

12:00 | 14:00

18:00

08:00

12:00 | 14:00 | 18:00

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31




ANEXO 2: AVALIACAO INDIVIDUAL

AVALIACAO INDIVIDUAL

DATA: REALIZADO POR:
ITENS AVALIADOS (SIM ou NAO)
FUNCIONARIO ASSINATURA CALCAE BOTA UNHAS CABELO BARBA FEITA
BLUSA LIMPA | LIMPA | CORTADAS | CORTADO
E LIMPAS
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ANEXO 3: PLANO DE HIGIENE

AREA A ACAO PRODUTO O QUE METODO SEGURANC | FREQUENCIA RESPONSAVEL
HIGIENIZAR USAR A
Despolpadeira Lavagem e | Detergente Esponja em | Usar sabdo diluido na 4gua e | Avental, bota, | Diariamente apds | Responsavel pelo
desinfeccdo | liquido e | aco hipoclorito. Deixar agir por 5 | luva e mascara | utilizacdo equipamento
hipoclorito de | inoxidavel | minutos e enxaguar. Deixar
sodio secar naturalmente
AREA A ACAO PRODUTO O QUE METODO SEGURANC FREQUENCIA RESPONSAVEL
HIGIENIZAR USAR A
Tanque de | Lavagem e | Detergente Esponja em | Usar sabdo diluido na agua e | Avental, bota, | Diariamente ap6s | Equipe de
homogeneizacao desinfeccdo | liquido e | aco hipoclorito. Deixar agir por 5 | luva e méscara | utilizagdo higienizacédo
hipoclorito de | inoxidadvel | minutos e enxaguar. Deixar
sodio secar naturalmente
AREA A ACAO PRODUTO O QUE METODO SEGURANC FREQUENCIA RESPONSAVEL
HIGIENIZAR USAR A
Maquina de envase | Lavagem e | Detergente Esponja em | Usar sabdo diluido na agua e | Avental, bota, | Diariamente apds | Responsavel pelo
desinfeccdo | liquido e | aco hipoclorito. Deixar agir por 5 | luva e mascara | utilizacdo equipamento
hipoclorito de | inoxidavel | minutos e enxaguar. Deixar
sodio secar naturalmente
AREA A ACAO PRODUTO O QUE METODO SEGURANC | FREQUENCIA | RESPONSAVEL
HIGIENIZAR USAR A
Piso Lavagem e | Detergente Vassoura, Usar sabdo diluido na 4gua e | Avental bota, | Diariamente ap6s | Responsavel do dia
desinfeccdo | liquido e | rodo hipoclorito. Deixar agir por 5 | luva e méscara | utilizagdo
hipoclorito de minutos e enxaguar. Deixar
sodio secar naturalmente
AREA A ACAO PRODUTO O QUE METODO SEGURANC FREQUENCIA RESPONSAVEL
HIGIENIZAR USAR A
Parede Lavagem e | Detergente Esponja Usar sabdo diluido na 4gua e | Avental bota, | Fim do | Responsavel do dia
deinfeccéo liquido e hipoclorito. Deixar agir por 5 | luva e méscara | expediente

hipoclorito de
sodio

minutos e enxaguar. Deixar
secar naturalmente
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VITA
POLPA

FICHA TECNICA DE HIGIENIZACAO

Area de Aplicacéo: Polpa de Fruta
Ficha de Higienizacdo: Despolpadeira
Utensilios: Esponja de ago inoxidavel

Responsavel: Responsavel pelo equipamento

Método de limpeza: COP

Procedimento:

1 - Colocar luvas, méascara, avental e bota;

2 - Retirar sujidades;

3 - Realizar uma pré-lavagem com agua pura

4 - Diluir detergente e hipoclorito em 18 litros de agua e aplicar na superficie
5 - Esfregar com esponja

6 - Agir por 5 minutos

7 - Enxaguar

8 - Secar a temperatura ambiente

Frequéncia diaria: Apos utilizagéo

Produtos a utilizar: Detergente e hipoclorito

Concentracgéao do produto a utilizar:
Detergente liquido: 100 mL
Hipoclorito: 20 mL
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VITA FICHA TECNICA DE HIGIENIZAGAO
POLPA

Area de Aplicacdo: Polpa de Fruta
Ficha de Higienizacdo: Tanque de homogeneizacao
Utensilios: Esponja de aco inoxidavel

Responsavel: Responsavel pelo equipamento

Meétodo de limpeza: COP

Procedimento:

1 - Colocar luvas, mascara, avental e bota;

2 - Retirar sujidades;

3 - Realizar uma pré-lavagem com agua pura

4 - Diluir detergente e hipoclorito em 18 litros de agua e aplicar na superficie
5 - Esfregar com esponja

6 - Agir por 5 minutos

7 - Enxaguar

8 - Secar a temperatura ambiente

Frequéncia diaria: Apés utilizacédo

Produtos a utilizar: Detergente e hipoclorito

Concentracéo do produto a utilizar:
Detergente liquido: 100 mL
Hipoclorito: 20 mL
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VITA FICHA TECNICA DE HIGIENIZAGCAO

POLPA

Area de Aplicacdo: Polpa de Fruta
Ficha de Higienizacao: Maquina de envase
Utensilios: Esponja

Responsavel: Responsavel pelo equipamento

Meétodo de limpeza: COP

Procedimento:

1 - Colocar luvas, mascara, avental e bota;

2 - Retirar sujidades;

3 - Realizar uma pré-lavagem com agua pura

4 - Diluir detergente e hipoclorito em 18 litros de agua e aplicar na superficie
5 - Esfregar com esponja

6 - Agir por 5 minutos

7 - Enxaguar

8 - Secar a temperatura ambiente

Frequéncia diaria: Apés utilizacédo

Produtos a utilizar: Detergente e hipoclorito

Concentracéo do produto a utilizar:
Detergente liquido: 100 mL
Hipoclorito: 20 mL
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Yore FICHA TECNICA DE HIGIENIZAGAO
P

Area de Aplicacdo: Polpa de Fruta
Ficha de Higienizacéo: Piso
Utensilios: Vassoura e rodo

Responsavel: Responsavel do dia

Meétodo de limpeza: COP

Procedimento:

1 - Colocar luvas, mascara, avental e bota;

2 - Retirar sujidades;

3 - Realizar uma pré-lavagem com agua pura

4 - Diluir detergente e hipoclorito em 18 litros de agua e aplicar na superficie
5 - Esfregar com vassoura

6 - Agir por 5 minutos

7 - Enxaguar com agua

8 - Secar a temperatura ambiente

Frequéncia diaria: Fim do expediente

Produtos a utilizar: Detergente e hipoclorito

Concentracéo do produto a utilizar:
Detergente liquido: 100 mL
Hipoclorito: 20 mL
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L FICHA TECNICA DE HIGIENIZAGAO

Area de Aplicacdo: Polpa de Fruta
Ficha de Higienizacéo: Parede
Utensilios: Esponja

Responsavel: Responsavel do dia

Meétodo de limpeza: COP

Procedimento:

1 - Colocar luvas, mascara, avental e bota;

2 - Retirar sujidades;

3 - Realizar uma pré-lavagem com agua pura

4 - Diluir detergente e hipoclorito em 18 litros de agua e aplicar na superficie
5 - Esfregar com esponja

6 - Agir por 5 minutos

7 - Enxaguar

8 - Secar a temperatura ambiente

Frequéncia diaria: Fim do expediente

Produtos a utilizar: Detergente e hipoclorito

Concentracéo do produto a utilizar:
Detergente liquido: 100 mL
Hipoclorito: 20 mL
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ANEXO 4: FICHA TECNICA

. , REVISAO: 01
\)/,I l;\ FICHA TECNICA POLPA [ PAGINA: 01/02
POLPA COQUETEL DE FRUTAS | DATA: 13/10/2015

01 — Descrigao

Produto ndo fermentado, ndo concentrado, nao diluido, obtido de frutos polposos de diferentes sabores,
através de processo tecnoldgico adequado, com um teor minimo de solidos totais, proveniente da parte
comestivel do fruto.

02 — Requisitos Gerais

O fornecedor devera notificar a VITA POLPA antes de realizar quaisquer mudancas no material que esta
sendo fornecido. Quanto a classificacdo do produto por lotes, um lote deve representar um segmento
continuo de producéo, mas nao exceder a producdo de um dia, por turno ou por hora corrida.

03 — Composicéo

Abacaxi — 22%
Acerola — 22%
Goiaba - 11%
Manga — 22%
Maracuja — 12%
Maméo — 11%

04 — Especificacbes Analiticas (Padrdes de Identidade e Qualidade)
4.1 — Organolépticas

Cor: Alaranjado

Sabor: Levemente Acido

Odor: Caracteristico.
4.1- Fisico -Quimicos

Solidos totais: 10 a 12 ° Brix

Acidez em Acido Citrico: 1,5

pH: 2,3

4.3 — Microbioldgicas (ANVISA)

Microrganismo Resultado Vita Polpa Tolerancia

Coliformes a 45°C <30 10°

Salmonella SP/25¢ Ausente Ausente
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05 — Local de venda
Supermercados, Lanchonetes, restaurantes, padarias, entre outros (embalagens 1 kg).
06 — Embalagens

Saco de polietileno: linear de baixa densidade, coloracdo transparente e com impressdo colorida,
capacidade de 1kg. Colocam-se quatro unidades em saco plastico de polietileno com capacidade para 4kg.

07 — Rotulagem

Nome do produto, nome do fabricante, data de fabricacdo e validade, nimero lote, peso liquido,
informativos nutricionais, composi¢ao, modo de preparo e temperatura para estoque.

08 — Transporte

E realizado em caminh&o, em temperatura de —8,0 °C +/- 5,0°C.

Qualquer embalagem danificada que permitir o acesso de contaminantes devera ser rejeitada no ato do
recebimento.

N&o receber a carga, quando no ato da inspecdo, for constatado descongelamento. Comunicar
imediatamente ao Departamento Técnico da VITA POLPA através do telefone (74) 3612-5211.

09 — Local de armazenamento

Céamara frigorifica a —8,0 °C +/- 5.0 °C.

10 — Tempo maximo de armazenagem

Um ano, quando atendidas as condi¢des de local de armazenagem. O tempo deve ser contado a partir da
data de fabricacdo do produto.



