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RESUMO

Boas Praticas de Fabricacao (BPF) e Procedimentos Padrao de Higienizacao Operacional (PPHO) sao Programas Pré-requisitos (PPRs)
para implementacao do sistema APPCC, sendo, em funcao disto, etapa inicial na ado¢ao de sistemas de garantia de qualidade na
industria de alimentos. Nesse trabalho, foi avaliada uma unidade de processamento minimo de hortalicas segundo uma auditoria,
analises microbiolégicas da dgua, equipamentos, utensilios e manipuladores. Foram verificadas diversas nao-conformidades relacionadas
a auditoria na unidade produtora. Nas anélises microbiolégicas foram identificados grupos microbianos em niveis superiores aos
estabelecidos pela legislacao (variacdo de <3->16 NMP/100 mL e 7-2400 NMP/cm? para coliformes a 35°C e a 44°C, na agua e nos
equipamentos e/ou utensilios, respectivamente). S. aureus nao foi detectado nos manipuladores, enquanto que E. coli mostrou-se
presente nos manipuladores e ausente na agua. Os resultados revelam que a unidade produtora nao tem as condi¢oes necessarias para
a implementacao do APPCC, sendo necessarias medidas corretivas, entre as quais, o ajuste do layout do processo, implementacao de
controle de pragas, treinamento para os manipuladores, além de controle efetivo dos parametros operacionais.
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SUMMARY

REQUIREMENTS FOR HACCP SYSTEM IMPLEMENTATION IN A MINIMALLY PROCESSED PLANT. Good Manufacturing Practices
(GMP) and Sanitation Standard Procedures Operation (SSOP) are Pre-requisite Programs (PPRs) for the HACCP system implementation,
being the initial step at the adoption of an Assurance Quality System in the Food Industry. A Brazilian produce line was evaluated
according to PPRs compliance and microbiological analysis of processing water, equipments/utensils and workers of packing room
were performed. Several failures were detected in the auditing and presence of pathogens and microbial groups at values from the
Brazilian legislation (range from <3 to>16 MNP/100 mL and 7-2400 MPN/cm? for total and fecal coliform at the water processing
and equipments/utensils, respectively). S. aureus was not detected on the handlers, while E. coli was present on them and absent at
the water processing. The results indicate the produce unit do not have conditions for the HACCP implementation, being necessary
corrective actions to improve the safety of environmental processing, like pest control, food hygiene training and an effective control

of standard parameters process.

Keywords: pre-requisite programs, HACCP. minimally processed vegetables.

1 - INTRODUCAO

O processamento minimo de hortalicas o objetivo de
fornecer ao consumidor produtos semelhantes aos comer-
cializados frescos e, ao mesmo tempo, garantir a sua segu-
ranca e manter a qualidade nutricional e sensorial, sendo
por isso isento de uma etapa efetiva de morte microbiana,
como tratamento térmico [18].

Por utilizar matéria-prima de origem vegetal, que esta
sujeita a diversas fontes de contaminac¢ao microbiana ao
longo do seu cultivo e processamento, como agua de irri-
gacao, manipuladores, solo, equipamentos e utensilios e
4gua, a implementacao de um sistema de garantia de qua-

IRecebido para publicagdo em 24/1/2005. Aceito para publicagcdo em
23/1/2006 (001464)

’Programa de pés-graduagdo em Ciéncia de Alimentos do Instituto de Qui-
mica (IQ). Universidade Federal do Rio de Janeiro (UFRJ)

Rua Sidéneo Paes, 163 /103

CEP 21350-030 — Rio de Janeiro, Brasil

E-mail: food@globo.com

Telefones: (21) 3271-3686/ (21)2595-4901

SEmbrapa Agroindistria de Alimentos, Avenida das Américas, n® 29.501
CEP 23020-470 - Guaratiba, Rio de Janeiro (RJ), Brasil

“Escola de Quimica (EQ). Universidade Federal do Rio de Janeiro (UFRJ),
Bloco E, Sala 203

CEP 21949-900 ~ Rio de Janeiro (RJ)

*A quem a correspondéncia deve ser enviada

104

lidade por unidades que processam esse tipo de produto
torna-se compulsoéria.

Programas Pré-Requisitos (PPRs) representam a primeira
etapa na obtenc¢ao de qualidade assegurada para estabeleci-
mentos que processam e/ou manipulam alimentos. Podem
ser definidos como procedimentos ou etapas universais que
controlam condi¢oes operacionais dentro de uma industria
alimenticia, permitindo a criacao de condi¢cbes ambientais
favoraveis a producao de um alimento seguro [9]. Eles in-
cluem elementos que sao freqiientemente descritos como
Boas Praticas de Fabricacao como, por exemplo, limpeza
e sanitizacao, higiene pessoal e do ambiente fabril, projeto
higiénico-sanitario da planta e manutencao preventiva. Essas
condig¢oes estao bem estabelecidas e tém sido empregadas
ha bastante tempo pelo setor alimenticio, de tal forma
que qualquer estabelecimento processador de alimentos
trabalha de acordo com um destes itens [27].

PPRs nao constam como parte integrante do sistema
APPCC formal, sendo freqiientemente gerenciados como
programas gerais de qualidade da industria e dirigidos a um
produto ou processo especifico, e por isso é mais razoavel
inclui-los dentro de um sistema de qualidade. Ao contrario
do APPCC, falhas no seu cumprimento nao resultam em
acao direta sobre o produto, sendo, por isso, uma diferenca
essencial entre os mesmos. Entretanto, se um PPR nao ¢
conduzido adequadamente, a analise de perigos pode estar
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equivocada e o plano APPCC inadequado, ja que Pontos
Criticos de Controle (PCCs) serao adicionados, resultando
em um aumento da complexidade do plano APPCC [21].

WALLACE e WILLIAMS [27] relatam o exemplo de estabe-
lecimento produtor de alimentos desidratados que elaborou
um plano APPCC com 600 Pontos Criticos de Controle por nao
implementar previamente os programas pré-requisitos.

Boas Praticas de Fabricagao (BPF) e Procedimentos Padrao
de Higienizacao Operacional (PPHO) sao exemplos universalmen-
te aceitos de PPRs. O primeiro € um programa utilizado para
controlar processos e procedimentos de condicoes operacionais
para facilitar a operacao de alimentos in6cuos, e abrange pro-
cedimentos relacionados a utilizacio das instalagbes, recepgao
e armazenamento, manutencio de equipamentos, treinamento
e higiene dos trabalhadores, limpeza e desinfec¢ao, controle
de pragas e devolucao de produtos.

O segundo compreende a descricao completa das ativi-
dades especificas necessarias para manter as instalacoes e
utensilios livres de microorganismos patogénicos e com a
microbiota deteriorante minimizada, que conseqiientemente
previne a contaminacao do alimento quando em contato
com estes utensilios e instalacbes, estando incluido no
sistema BPF, mas, devido a sua importancia, é freqiiente-
mente estudado em separado [16].

Estabelecimentos processadores e/ou manipuladores
de produtos alimenticios que adotaram os PRPs antes do
sistema APPCC mostraram uma significativa melhora na
qualidade higiénico-sanitaria e, conseqiientemente, uma
elevacao de nivel de seguranca em seus processos, evi-
denciada pela eliminacao de patégenos e pela reducao da
carga microbiana global [2, 23, 26].

O objetivo deste trabalho € avaliar uma unidade pro-
cessadora de vegetais minimamente processados, com
relacao aos Programas Pré-requisitos (PPRs) e PPHO,
verificando, com isso, se ha condic6es suficientes para a
implementacao do sistema APPCC. A linha de alface mi-
nimamente processada, por representar o maior volume
de vendas da unidade produtora, foi a escolhida para a
realizacao deste estudo.

2 - MATERIAL E METODOS

O critério de escolha da unidade a ser auditada ba-
seou-se na parceria da mesma com o Projeto Prodetab/
Embrapa. Localizada no Estado de Sao Paulo, constitui-
se em unidade de pequeno porte e realiza atividades de
processamento minimo de diversos legumes e hortalicas,
como alface, couve, cenoura, tomate, saladas mistas etc.
A agua utilizada no processamento € submetida a etapa de
filtracao (filtro de areia).

Foram realizadas trés visitas a unidade agroindustrial. A
linha de processamento de alface minimamente processada
foi auditada in loco por meio de check-list elaborado segundo
as diretrizes das Portarias 1.428, de 30 de novembro de
1998, e 326, de 30 de julho de 1997, da Agéncia Nacional
de Vigilancia Sanitaria, dividida [7, 8] nas seguintes areas:

(i) Instalacoes, (ii) Operacoes, (iii) Pessoal, (iv) Controle de
Pragas e (v) Registros e Documentacao.

Analises microbiolégicas foram realizadas na agua
utilizada nas etapas de lavagem 1, lavagem 2 e sanitizacao
usada no processamento da alface (coliformes a 35°C, coli-
formes a 45°C e pesquisa qualitativa de Escherichia coli), na
superficie da centriifuga e no rolo da esteira, equipamentos
e/ou utensilios considerados criticos no processo (colifor-
mes a 35°C e coliformes a 45°C) e dos manipuladores que
trabalhavam na se¢ao de empacotamento do produto final
(pesquisa qualitativa de Escherichia coli e Staphylococus
aureus). Todo o procedimento envolvido na coleta, transporte
e execucao das analises seguiu a metodologia preconizada
pela American Health of Public Association [3].

3 - RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1 - Processamento minimo da alface
minimamente processada

As etapas executadas pela unidade produtora no pro-
cessamento minimo do alface, estao descritas em um fluxo-
grama conforme mostrado na Figura 1. Foram identificadas
dez etapas, a saber: (a) Estocagem da matéria-prima, (b)
Recepcao / selecao feita de forma manual, (c) Pré-lavagem
do produto em detergente especifico para vegetais, (d) e (e)
Lavagens sucessivas com agua, (f) Sanitizagdo com ozoénio,

Estocagem da matéria-prima
(camara de refrigeragéo)

v

Recepcéo/selecdo da matéria-prima
(retiradas folhas externas, forma manual)

v

Pré-lavagem (feita com sabao especifico para vegetais)

v

Lavagem 1 (agua corrente)

v

Lavagem 2 (agua corrente)

v

Sanitizacédo (ozbnio-tempo, temperatura
e concentracdo nao padronizados)

v

Centrifugagéo (tempo n&o-padronizado)

v

Acondicionamento (embalagem em atmosfera modificada ativa)

v

Estocagem (camara refrigerada)

v

Transporte/distribuigdo (caminhao refrigerado)

FIGURA 1 - Etapas do processamento minimo da alface
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(g) centrifugacao, (h) acondicionamento, (i) Estocagem
refrigerada e (j) Transporte / distribuicao.

3.2 - Auditoria de BPF

Foram verificadas as seguintes nao-conformidades
durante a auditoria de BPFs, descritas a seguir:

(1) Instalagoes: (a) layout do processo inadequado,
expresso pela inexisténica da separacao entre a area de
recepcao da matéria-prima das demais areas, possibilitando
o contato do produto processado com a matéria-prima, no
ambiente de processamento, propiciando contaminagao
cruzada; (b) pisos dotados de superficie nao-sanitaria,
observando-se a presenca de ressaltos de concreto aspe-
ros, dificultando a operacionalidade € o trafego durante
o processo; (c) inexisténcia de cobertura para a regiao
externa de recepcao da matéria-prima, tornado a mesma
vulneravel ao ataque de animais em geral e préopria ao
contato com sujidades; (d) falhas no revestimento e pintura
das paredes e tetos; (e) camara de refrigeracao do produto
final em condicao higiénico-sanitaria estrutural deficiente,
com paredes e pisos carecendo de novos revestimentos. O
local é desprovida de lampadas com protetores anti-cho-
que e luminarias sem protecao contra quebras na area de
processamento; (f) auséncia de chiller, para resfriamento
da agua de processo a 7°C, mais adequada por razoes de
seguranca; (g) presenca de drenos (ralos) sem o devido
cuidado sanitario, como sifoées e tampas escamoteaveis;
e (h) inexisténcia de area ou antecamaras antes da entra-
da das salas de processamento dotadas de dispositivos
destinados a assepsia de maos, e de boxes para lavagem
de botas utilizadas pelos manipuladores.

(2) Pessoal: (a) presenca de funcionarios utilizando
adornos, como jéias, anéis e brincos, na area de producao
e (b) auséncia de treinamentos periédicos em praticas higi-
énicos-sanitarias de alimentos para os manipuladores.

(3) Operacodes: (a) conversas demasiadas entre os
funcionarios durante o processamento do produto; (b)
auséncia de higienizacao periodicas das maos; (c) matéria-
prima e produto final expostos por demasiado periodo fora
darefrigeracao; (d) caixas plasticas de armazenamento do
produto final e da matéria-prima fora dos pallets; (e) tempo
de centrifugacao do produto nao-padronizado; e (f) auséncia
de monitoramento da temperatura, concentragao e tempo
de contato do sanificante durante o processamento.

(4) Controle de Pragas: (a) Inexisténcia de programas de
controle de pragas por parte da unidade processadora.

(5) Registros e Controles: (a) Inexisténcia de procedimen-
tos operacionais e instrucoes claras para padronizar cada
atividade do processo, assim como planilhas de controle
associadas, normalmente escritas em um manual de BPF;
e (b) auséncia de PPHO.

SILVA JUNIOR [22] enfatiza a importancia da escolha
do tipo de piso a ser empregado e recomenda a aplicacao
de um piso monolitico com caracteristicas antiderrapantes
dotado de tnico nivel o que diminuiria o perigo de acidentes

no deslocamento de acessoérios (caixas, pallets). O piso
ainda deve ter inclinacdo suficiente para direcionar aos
ralos sifonados a agua de higienizacao e simultaneamente
impedir a entrada de roedores.

O controle de pragas mostrou-se totalmente inexis-
tente dentro da unidade produtora, podendo realmente
acarretar prejuizos para a seguranca microbiolégica do
produto. A total auséncia de normatizaciao das operacoes
do processo, como o tempo de centrifugacao do produto e
anao monitoracao dos parametros envolvidos na etapa de
sanitizacdo (tempo de contato e concentracao do sanificante),
podem contribuir para a contaminacao microbiolégica do
mesmo. A primeira, ao nao retirar totalmente a umidade
presente, pode criar condi¢des ambientais propicias para
a multiplica¢ao microbiana, e a segunda, realcada por ser
a Unica etapa efetiva de morte térmica no processo.

A seguranca microbiolégica do produto minimamente
processado passa, obrigatoriamente, por um cuidado todo
especial com relacdo as condic¢oes higiénicas-sanitarias
do pessoal, utensilios e equipamentos envolvidos e da
estrutura da instalacao. A unidade produtora deve iniciar
o processo de implantagao de Boas Praticas de Fabrica-
cao com medidas imediatas, como: (a) Ajuste no layout
de processamento; (b) aquisicao de um resfriador para
adgua de processamento; (¢) programas de treinamento
em higienizacao de alimentos para manipuladores; (d)
adocao de PPHOs sugeridos para os equipamentos/uten-
silios e manipuladores; (e) programa de monitoramento
da qualidade da agua utilizada no processamento, bem
como a desinfec¢ao da mesma; (f) implementacao de me-
didas visando o controle de pragas; (g) estabelecimento
de parametros para a etapa de sanitizacdo (concentracao,
tempo de contato, temperatura do sanificante).

Os resultados encontrados na auditoria de BPFs con-
cordam com trabalhos realizados por outros autores, de-
monstrando, de forma geral, a falta de comprometimento da
industria de alimentos com relacao a programas de garantia
de qualidade e consequente seguranca do processo.

WALKER, PRITCHARD E FORSYTHE [28] auditaram
122 estabelecimentos de pequeno e médio porte comer-
cializadores de alimentos, em Nottingham, Inglaterra, e
contastaram nivel de ndo-conformidade em questoes ele-
mentares, como uso de refrigeradores domésticos para fins
comerciais, controle deficiente de temperatura nas operacoes
e auséncia de registros das atividades em 60,5% locais, 65%
e 40% do universo pesquisado, respectivamente.

NETO et al. [15], realizando auditorias para verificar
o estado de um indtstria de beneficiamento de castanha
de caju, no Ceara, verificaram que instalacoes e registros
foram os itens que lideraram as nao-conformidades, atin-
gindo, também, mais de 50% do total.

AMARAL et al. [1], ao inspecionarem uma unidade
de alimentacao e refeicao observaram layout improéprio,
que possibilitaria contaminacao cruzada dos produtos e
auséncia de procedimentos operacionais padrao para as
diversas fases como principais nao-conformidades.
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TABELA 1 - Analise microbiolégica da agua de processamento

Coliformes a 44°C
(NPM /100 mL)

Coliformes a 44°C
(NPM /100 mL)

Escherichia coli
(auséncia em 100 mL)

Coleta 1 Coleta 2 Coleta 1 Coleta 2 Coleta 1 Coleta 2
Lavagem 1 >16 >16 >16 7 Auséncia Auséncia
Lavagem 2 >16 >16 >16 3 Auséncia Auséncia
Sanitizagdo >16 >16 >16 7 Auséncia Auséncia

BASTOS [4], auditando indtstrias de polpa de frutas
no Estado do Ceara, verificou que o layout da fabrica, tipo
de piso empregado na linha de processamento e elaboragao
de procedimentos operacionais também constituiam-se nos
principais problemas a serem resolvidos. Como resulta-
do, 53% das empresas participantes adequaram o piso e
paredes a padroes higiénicos-sanitarios, 66,6% investiram
na mudanca de layout da fabrica, 83% das empresas ad-
quiriram equipamentos/ utensilios de aco inoxidavel e 60%
investiram em um controle integrado de pragas.

3.3 - Agua de processamento

A Tabela 1 mostra os resultados nas analises micro-
biolégicas da 4gua de processamento. Os resultados encon-
trados estao em desacordo com a Portaria 1.469, de 29 de
dezembro de 2000, do Ministério da Saude [6], que estabe-
lece como critério microbiolégico a auséncia de coliformes
totais, fecais e Escherichia coli para dgua, demonstrando
uma precaria qualidade higiénico-sanitaria e inadequacgao
da mesma para o processamento de alimentos.

A provavel responsavel pelo aumento do NMP de colifor-
mes fecais (4-11 NMP/100 mL) entre as etapas de lavagem e
sanitizacao e coliformes totais entre as etapas de recepcao
e lavagem (36-59 NMP/100 mL). Sugere-se a instalacao de
uma etapa de cloracao prévia (200 ppm) imediatamente
posterior a etapa de filtracao ja existente e a implementacao
um programa continuo de monitoramento da qualidade
microbiolégica da dgua em questao, assim como a troca
continua da 4gua de tanques de lavagem e sanitizacao, € o
monitoramento da concentracao do sanificante.

HOWARD e GONZALEZ [11] advertem que a qualidade
da agua € extremamente importante, ja que ela é veiculo
para muitos microorganismos patogénicos, e todas as ope-
racoes nas quais ela participa, como lavagem e enxagiie,
merecem atencao especial por parte dos processadores.
MCKNIGHT [14] ressalta que a potabilidade da agua deve
ser assegurada em todo o estagio da cadeia produtiva de
alimentos, sendo este parametro regularmente monitorado
e documentado.

3.4 - Equipamentos e utensilios

A Tabela 2 mostra os resultados das analises microbio-
légicas dos equipamentos/utensilios. Verificou-se um nivel
de higienizacao extremamente precario destes, indicando a
necessidade de ado¢ao de procedimentos padronizados de
sanitizacao para os mesmos, sendo 100% dos resultados
acima do valor recomendado pela APHA, 2 UFC/cm?[3].
No caso especifico da centrifuga, localizada apds a etapa

de sanitizacao, isso se reflete diretamente sobre o produto
final, comprometendo sua qualidade higiénico-sanitaria
e seguranca. A Figura 1 mostra o Procedimento Padrao
de Higienizacdo Operacional (PPHO 1), sugerido para a
higienizacao dos equipamentos.

TABELA 2 - Analise microbiolégica de equipamentos e/ou

utensilios
Coliformes a 35°C Coliformes a 44°C
(NMP/cm?) (NMP/cm?)
Coleta 1 Coleta 2 Coleta 1 Coleta 2
Rolo esteira 240 7 240 7
Centrifuga >2.400 7 >2.400 7

Os equipamentos, uma vez mal higienizados, representam
uma fonte potencial de contaminacao. GARG et al. [10], ao
realizarem analises microbiolégicas em diversos vegetais
minimamente processados em linhas de processamento
antes e ap6s a passagem sobre equipamentos/utensilios
diversos (cortadores, descascadores, fatiadores, centrifu-
gas), verificaram aumento de dois ciclos logaritmicos na
contagem microbiana, sendo o cortador de alface (1,8x10* para
1,4x10° UFC/g) e o fatiador de cebola (4,0x10° para 1, 2x10°
UFC/g) os maiores resultados encontrados, refletindo a fonte
de contaminacao representada por eles. KANEKO et al.
[12] analisaram diversos equipamentos/utensilios em uni-
dades processadoras de vegetais antes e ap6s a sanitizagao
dos mesmos, obtendo as seguintes faixas de valores para
coliformes totais: centrifuga: 3,2x10?% para 1,3x10° UFC/g,
fatiador: 1,3x10° para 4,0x10° UFC/g, e redes destinadas
ao recolhimento de vegetais no tanque de lavagem 2,5x10°
para 2,0x10° UFC/g. A Figura 2 mostra o Procedimento
Padrao de Higienizacao Operacional (PPHO 1) sugerido para
higienizacao dos equipamentos e/ou utensilios, centrifuga
e rolo de esteira.

Area Lavagem

Objeto Rolo esteira / Centrifuga

Requerimentos higiénicos Limpeza e desinfecgao

Cloro, 200 ppm por 15 min
(BASTOS et al., 1998)

Cobrir quadro elétrico
(apenas centrifuga);
Lavagem com &gua;

Enxague;
Desinfecgao com cloro;
Enxagte final.

Principio ativo/concentragéo

Instrucdo de trabalho

Freqliéncia A cada batelada.

Inspegéo visual. Se resultado ndo

Monitoracdo : - .
satisfatorio, repetir o processo

Responsabilidade Encarregado/supervisor de produgéo

FIGURA 2 - PPHO 1
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3.5 - Manipuladores

A Tabela 3 mostra os resultados das analises microbio-
l6gicas realizadas nos manipuladores de alimentos da secao
de empacotamento da unidade produtora. Nao foram detec-
tados S. aureus, porém a presenca de E. coli foi verificada
em um manipulador. Os resultados demonstraram a precaria
condicao higiénico-sanitaria dos manipuladores da linha de
empacotamento do produto final, indicando urgente neces-
sidade de estabelecer treinamento em higiene e manipulacao
de alimentos, ja que a presenca de E. coli no produto final
torna o mesmo improéprio para o consumo do ponto de vista
higiénico-sanitario [5]. Além disso, € perigo para a saide pu-
blica, ja que este ndo sera submetido a nenhum tratamento
térmico antes do seu consumo por parte do consumidor.
Recomenda-se a ado¢ao de um programa padronizado de
lavagem de maos e a instalacao de hand-washings em locais
determinados ao longo da linha de produgao.

TABELA 3 - Analise microbiolégica dos manipuladores

Staphylococus aureus Escherichia coli

Coleta1 Coleta1 Coleta1 Coleta1
Manipulador 1 Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia
Manipulador 2 Auséncia Auséncia Auséncia  Auséncia
Manipulador 3 Auséncia Auséncia Auséncia Auséncia
Manipulador 4 Auséncia Auséncia Auséncia Presenca

A importancia dos manipuladores na seguranca
microbiolégica dos produtos e processos na industria
de alimentos ¢ fundamental para sucesso de programas
de seguranca alimentar, na medida em que eles podem
ser vias de transmissao de bactérias enteropatogénicas.
KANEKO et al. [12] detectaram a presenca de E. coli em
manipuladores de industrias de processamento minimo,
em Téquio. ROSA et al [20] encontraram contagens na faixa
de 2,8 x10% a 2,8 x 10° UFC/g de Staphylococus aureus,
com 26,9% de contagem superior a 10° UFC/g em saladas
comercializadas nos supermercados de Campinas (SP) e
Belo Horizonte (MG), indicando alto risco para producao
de uma toxiinfeccdo alimentar.

THUNDERG et al [25] encontraram S. aureus em
contagens elevadas indicativas de toxiinfeccao alimentar,
em vegetais minimamente processados vendidos em lojas
varejistas nos Estados Unidos. HOWARD e GONZALEZ
[11] advertem que os processadores devem prover aos
empregados instalacoes sanitarias adequadas, possuindo
papel toalha, sabonete e agua potavel, aliados a cursos
periédicos, a fim de conscientiza-los sobre como identificar
sintomas e sinais de infec¢oes alimentares.

Do ponto de vista qualitativo, é de extrema importancia
haver acoes que disseminem corretas praticas higiénicos-
sanitarios para os manipuladores por meio de treinamentos
periddicos. Isto se da por causa das proéprias caracteristicas
do processamento minimo, como auséncia de tratamento
térmico para a efetiva morte dos microorganismos. Dessa
forma, estes passam a ter importancia fundamental na
linha de producgao, ja que pode ser fonte de contaminagao
para o produto.

ROBBERTS e SNEED [19] encontraram uma relagao positiva
entre as praticas de seguranca alimentar implementadas nas
atividades e o nivel de conhecimento recebido em treinamento
por manipuladores em auditoria nos restaurantes de Iowa,
Estados Unidos. LEIVAS e MASSON [13], ao realizarem ava-
liacdo de treinamento em uma unidades industrial alimenticia
no Rio Grande do Sul, encontraram indice de satisfacdo de
80% por parte dos funcionarios ap6s implantagao de BPFs e
PPHO. REGO et al. [17] analisaram amostras de alimentos,
agua, utensilios, equipamentos e maos de manipuladores de
uma unidade de nutrigéo e alimentacao hospitalar antes e ap6s
treinamento, constatando um decréscimo de 39% para 8,5%
no quantitativo de amostras que se encontravam em situacao
higiénico-sanitaria precaria. SUMMER e ALBRECHT [24],
realizando treinamento em seguranca alimentar em unidades
processadoras de pequeno porte em Nebraska, Estados Uni-
dos, constataram intencao de mudancas de procedimentos de
sanitizacao e BPFs em mais de 50% dos presentes.

A Figura 3 mostra o Procedimento Padrao de Higieni-
zacao Operacional (PPHO 2), sugerido a higienizagao dos
manipuladores da secao de empacotamento.

Area Empacotamento

Objeto Manipuladores

Requerimentos higiénicos Limpeza e desinfecgao

Cloro, 25 ppm por 1 minuto
(BASTOS et al., 1998)

Lavagem méaos e
antebrago com agua;
Enxague;
Desinfecgao com cloro;
Enxague final

De hora em hora, durante
o horario da producao

Principio ativo/concentracéo

Instrugdo de trabalho

Frequéncia

Inspecgéo Visual. Se resultado ndo

Monitorizagéo ! - .
satisfatério, repetir o processo

Responsabilidade Encarregado/supervisor de produgdo

FIGURA 3 - PPHO II

4 - CONCLUSOES

Os resultados obtidos nesse estudo permitem concluir
que a unidade produtora de alface minimamente processada
nao tem as condicoes necessarias para a implementacao
do APPCC. Os PPRs foram fundamentais para a identifi-
cacao de medidas corretivas e/ou preventivas essenciais a
seguranca do processamento realizado.

Layout do processo era inadequado, propiciando
contaminacao cruzada, auséncia de controle de pragas,
inexisténcia de treinamento para os manipuladores e
precario controle dos parametros operacionais foram as
principais medidas corretivas com impacto direto sobre a
seguranca do processso de alface minimamente processado
detectadas pelos PPRs.
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