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RESUMO

Entre os produtos de origem animal os peixes sdo um dos mais susceptiveis a deterioracao e
podem representar risco para a saude, se estiverem contaminados por micro-organismos
patogénicos. Desta forma, as industrias de pescado precisam ter cuidados especiais durante
todas as etapas do processamento. Este estudo avaliou os perigos microbiologicos na linha de
beneficiamento e produtos em uma industria de pescado e propde a sua adequagdo aos pré-
requisitos necessarios para a implanta¢do do sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (APPCC). Foram realizadas analises microbiologicas e fisico-quimicas em 144
amostras (filés e postas) de peixes congelados de diferentes espécies coletadas diretamente na
industria; foram também submetidas a analises microbioldgicas 12 amostras de gelo, 24
amostras de agua e 340 amostras de superficies (equipamentos, utensilios e luvas de
manipuladores). As Boas Praticas de Fabrica¢ao (BPF) foram avaliadas por meio de uma lista
de verificagdo aplicada durante cinco vistorias na industria. Foram realizados treinamentos e
avaliadas as temperaturas de matérias-primas e de produtos semi-elaborados. Foi entdo
proposto um plano APPCC para a linha de processamento de filé de peixe congelado. Entre os
patdgenos avaliados somente Estafilococos coagulase positiva foi detectado em 2,7% das
amostras de peixes, resultado que estd dentro do limite estabelecido na legislacdo brasileira,
entretanto valores acima do estabelecido na legislagdo nacional para pH e BVT foram
detectados em 18,1% e em 3,5% das amostras, respectivamente. Nas amostras de gelo e dgua
ndo foram detectadas a presenca de coliformes a 35°C e a 45°C. Do total de amostras de
equipamentos e utensilios analisadas, 50% e 81,82% estavam dentro da recomendagdo
estabelecida pela OPAS, de 1,7 log UFC/cm’ para mesofilos aerdbios e auséncia de
coliformes a 45°C, no primeiro e segundo periodo de coleta, respectivamente. As luvas, no
primeiro periodo de coleta apresentaram contagem acima de 4 log UFC/luva de mesofilos
aerdbios em 76,67% das amostras e no segundo periodo em apenas 21,67%. Na avaliacdo das
BPF nas duas primeiras vistorias a industria foi classificada como de Risco Alto, por ter
apresentado percentual de conformidades abaixo de 50%, e como de Risco Médio nas
vistorias subsequentes, por ter atendido de 51 a 75% dos itens preconizados na lista de
verificagdo. Com os resultados obtidos foi possivel constatar que as BPF nao estdo totalmente
implantadas na industria analisada, detectando-se diversas ndo conformidades. A elaboragao

do plano APPCC seguiu as etapas: formagao da equipe, descrigdo do produto, elaboragdao do



fluxograma de producao, andlise dos perigos, identificagdo dos Pontos Criticos de Controle
(PCCs), estabelecimento de limites criticos e acdes corretivas, e procedimentos de
monitoragdo, registros ¢ de verificagdo. A implementagdo do plano APPCC proposto ¢
aplicavel e pode contribuir, significativamente, para a elaboragao de produtos de pescado com

melhor qualidade e seguranga alimentar.

Palavras-chave: Peixes. Contamina¢ao. BPF. APPCC. Processamento.



ABSTRACT

From among products of animal origin, fish are the most susceptible to deterioration and may
represent a risk to health if they are contaminated by pathogenic micro-organisms. Therefore
the fish industries must take special care during all stages of processing. This study evaluated
microbiological hazards in the processing line and products in a fish industry and proposes its
adaptation to the necessary prerequisites for implementation of Hazard Analysis and Critical
Control Points (HACCP) system. Were carried out microbiological and physicochemical
analysis of 144 samples (fillets and flitch) of frozen fish of different species collected directly
in the industry, were also submitted to microbiological testing 12 ice samples, 24 water
samples and 340 samples from surfaces (equipment, tools and gloves handlers). The Good
Manufacturing Practices (GMP) were evaluated using a checklist applied during five surveys
in the industry. Trainings were carried out and evaluated temperatures of raw materials and
semifinished products. It was then proposed a HACCP plan for processing line of frozen fish
fillet. Among the pathogens evaluated only coagulase positive staphylococci were detected in
2.7% of fish samples, within the limit established by Brazilian law, but above the values
established by national legislation for pH and BVT were detected in 18.1% and 3.5% of the
samples, respectively. The samples of ice and water were not detected coliforms at 35°C and
45°C. From samples of equipment and utensils analyzeds, 50% and 81.82% were within the
recommendations established by OPAS of 1.7 log CFU/cm® for aerobic mesophilic and
coliforms at 45°C, the first and second sampling period, respectively. The gloves, the first
sampling period showed counts above 4 log CFU / glove of mesophilic aerobic
microorganisms in 76.67% of the samples and in the second period in only 21.67%. In the
evaluation of GMP in the first two surveys the industry was classified as High Risk for having
submitted the conformities percentage below 50%, and as Medium Risk in subsequent
surveys, for answering 51-75% of the recommended items in the check list. With these
results it was found that GMPs are not fully implemented in the industry analized, detecting
several non-conformities. The development of the HACCP plan was carried out according to
the following steps: formation of the team, product description, development of production
flowchart, hazard analysis, identification of Critical Control Points (CCPs), establishment of

critical limits and corrective actions, and monitoring, records and verification procedures. The



proposed implementation of the HACCP plan is applicable and may contribute significantly
to the development of fish products with higher quality and food safety.

Keywords: Fish. Contamination. GMP. HACCP. Processing.
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1 INTRODUCAO

O peixe por possuir elevado teor protéico, ser rico em acidos graxos poliinsaturados
das séries Omega 3 e Omega 6, além de conter varios micronutrientes essenciais a saude
humana, ¢ considerado um alimento de elevado valor nutricional. Entretanto, dentre os
produtos de origem animal ¢ um dos mais susceptiveis a deterioragdo, devido ao pH préximo
da neutralidade, elevada atividade de agua e os altos teores de nutrientes. Este pode ser
também um produto de alto risco para a satde, se estiver contaminado por micro-organismos
patogénicos (BATISTA et al., 2004; GHALY, et al., 2010).

A conservagdo do peixe apresenta muitos problemas, uma vez que a decomposi¢ao
ocorre rapidamente em decorréncia dos métodos de captura que provocam morte lenta, e dos
consideraveis danos mecanicos que podem ocorrer. Outro fator importante refere-se aos
inimeros micro-organismos presentes na dgua, bem como a sua microbiota natural, localizada
principalmente nos intestinos, branquias e limo superficial, fatores que aceleram o inicio da
deterioracdao (FARIAS; FREITAS, 2008; MACHADO et al., 2010; MOL; TOSUN, 2011).

A alteragdo microbiana do peixe envolve ndo somente a contaminagdo inicial, como
também a que ¢ adicionada com o manuseio inadequado, que vai desde o momento da captura
até o destino final. Por isso, as industrias de pescado precisam ter cuidados especiais na
manipulagdo, armazenamento, conservacao, transporte e comercializagdo, visto que a
qualidade do produto final dependerd da qualidade da matéria-prima, da qualidade e
quantidade de gelo utilizada na conservagdo do peixe e das condi¢des higiénico-sanitarias
antes e durante o processamento.

As industrias de pescado no estado do Para enfrentam diversas dificuldades e entre
estas se destacam o abastecimento de matéria-prima e o treinamento da mao-de-obra. A
sazonalidade das espécies comerciais influencia o sistema produtivo das empresas que adotam
sistemas rotativos, contratando funcionarios na safra e demitindo-os na entressafra. Em razdo
desta sazonalidade, a maioria dos funcionarios das empresas de pescado apresenta baixa
qualificacdo e dificil adequacdo aos padrdes de higiene (CABRAL; ALMEIDA, 2006;
AMARAL; ALMEIDA; RIVERO, 2006).

Os cursos de capacitagdo de Boas Praticas de Manipula¢ao (BPM) na cadeia produtiva
do pescado, direcionados a mao de obra, sdo citados como desejaveis por diversos industriais,
que alegam que este ¢ o caminho para produtos de melhor qualidade e entrada em mercados

nacional e internacional (AMARAL; ALMEIDA; RIVERO, 2006).
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Atualmente, o aspecto qualidade ¢ o elemento diferenciador na preferéncia dos
consumidores por produtos e/ou servigos. Os fatos tem mostrado que somente o emprego do
controle de qualidade tradicional nas industrias de alimentos ndo tém se mostrado efetivo no
controle das doencas veiculadas por alimentos, que tém sido reconhecidas como o problema
de saude publica mais abrangente no mundo atual, ¢ que causam um impacto econdémico
negativo para o setor produtivo, turismo e sociedade.

Para a producdo de alimentos seguros as industrias estdo implantando sistemas de
gestdo da qualidade cada vez mais preventivos e menos corretivos, como as Boas Praticas de
Fabrica¢do (BPF) e o sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)
que apresentam como objetivo aumentar a seguranca e qualidade dos alimentos produzidos
pelas empresas brasileiras, ampliando sua competitividade no mercado nacional e
internacional.

Praticas industriais de processamento de peixe inadequadas ddo como resultado
produtos de qualidade inferior. Por isso, o sistema APPCC ¢ uma exigéncia do Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) nos estabelecimentos processadores de
pescados, por ter como filosofia a prevencao, racionalidade e especificidade no controle de
riscos que o produto possa oferecer. Sua adogdo ainda ¢é restrita e encontra-se relacionada ao
porte da empresa e ao mercado onde ela atua, e ¢ difundido de forma mais ampla entre as
empresas voltadas para a exportagdo, motivadas pela necessidade de atender aos padrdes de
regulamentagdo impostos por outros paises (TAYLOR, 2001; RIBEIRO-FURTINI; ABREU,
2006; HERATH; HENSON, 2010).

Apesar de todas as agdes adotadas pelo governo e mesmo pela iniciativa privada, ¢
marcante a falta de conhecimento a cerca do APPCC pelos empresarios. Soma-se a esse fato a
exigéncia relativamente baixa do cumprimento das normas por parte dos Orgaos
governamentais, pois o que se v€ na pratica € a existéncia de um plano ficticio, na maioria das
industrias, que ndo se enquadra na realidade dos estabelecimentos industriais.

Devido a importancia de conscientizar os industriais da necessidade de implantar um
controle efetivo no processamento de alimentos, que atenda as caracteristicas e a integridade
do produto, bem como a saude dos consumidores, o presente trabalho tem por objetivo avaliar
perigos microbioldgicos na linha de beneficiamento e produtos em uma industria de pescado e
propor a adequagdo da industria aos pré-requisitos necessarios para a implantagdo do sistema

APPCC.
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2 REVISAO DE LITERATURA
2.1 PRODUCAO PESQUEIRA

Os paises de maior destaque na produgcdo mundial de pescado em 2009 foram a China,
Indonésia, India e Peru que, em conjunto, representavam 58,36% da produgdo mundial. Nesse
contexto o Brasil contribuiu com 0,86%, referente a 1,24 milhdes de toneladas, passando a
ocupar o 18° lugar no ranking geral dos maiores produtores de pescado do mundo (BRASIL,
2012).

No periodo de 2003 a 2010, a producao brasileira de pescado cresceu 27,4% passando
de 990.899 toneladas anuais para 1.264.765, em 2010. Somente no periodo de 2008 a 2009 o
crescimento foi de 15,7%, sendo que a pesca extrativa marinha (42,4%) e a aquicultura
(37,9%) sdo as principais fontes da producao nacional (BRASIL, 2012).

Em relagdo a distribuicdo da produgdo por regides, em 2010 a Regido Norte ocupou o
3° lugar no pais, com 274 mil toneladas, respondendo por 21,7% da producao nacional, sendo
que a maior contribuicao para a producao total da regido ¢ aportada pela pesca artesanal ou de
pequena escala. Entre os estados, Santa Catarina ¢ o maior produtor com 184 mil
toneladas/ano, seguida do Para, com 143 mil toneladas (BRASIL, 2012).

A produgdo pesqueira paraense esta baseada na interagdo entre pesca industrial e, em
maior proporg¢do, artesanal e na exploragdo dos ambientes marinhos, estuarinos, fluviais e
lacustres. A cadeia do pescado que envolve captura, transporte e comercializagdo ¢ a que mais
absorve mao-de-obra em todo o Estado, sendo, também, responsavel pela exploragao dos
estoques pesqueiros de espécies variadas utilizadas para o abastecimento alimentar das
familias e comercializagdo em diferentes canais (SANTOS, 2005; PARA, 2010).

Em 2008 os municipios que se destacaram no desembarque de peixe no estado do Para
foram: Belém (36%), Vigia (18%), Santarém (6%), Braganca (6%), Abaetetuba (4%) e Sao
Jodo de Pirabas (4%), que juntos totalizam 74% do pescado desembarcado no estado. A
composicdo da captura ¢ bastante diversificada, destacando-se as espécies: piramutaba,
mapara, dourada, pescada branca, pescada go e pescada amarela (FREDOU et al., 2008;
PARA, 2010).

A producdo da industria pesqueira da regido amazonica estd diretamente ligada a
industrializacdo e a capacidade de congelamento. As empresas paraenses t€ém em média 14
anos de existéncia e capacidade média de absor¢ao de matéria-prima de 132 t/dia de pescado
(beneficiado e produzido). A capacidade de processamento varia em funcao do nivel de
processamento, desde o mais simples, peixe descabegado, até o modo mais complexo, fil¢ de

peixe (CABRAL; ALMEIDA, 2006; FREDOU et al., 2008).
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Os produtos beneficiados pelas industrias variam de acordo com a espécie, destino do
pescado e tipo de processamento. O beneficiamento do peixe segue principalmente a categoria
de congelado (40,58%), filé (23,7%), posta (11,36%) e peixe fresco (6,49%). Com relagiao aos
mercados, as empresas trabalham nos mercados estadual, nacional ou internacional. Na
comercializacdo dentro do estado, o peixe corresponde a 75% em ocorréncia € o camarao rosa

(cauda congelada), 25% (FREDOU et al., 2008).

2.2 QUALIDADE NUTRICIONAL DO PEIXE

Nos ultimos anos houve aumento de interesse pelos peixes baseado nas informagdes
sobre o produto quanto ao seu valor nutricional e sua associagdo com a melhoria na satde,
destaque observado em populagdes que possuem o peixe como base da alimentagdo. Entre os
beneficios, foi identificada a reducdo dos niveis de colesterol, da incidéncia de acidente
vascular cerebral, doenca cardiaca e até o Alzheimer. Também ja existem alguns dados sobre
beneficios para fung¢do imunologica, fun¢do cognitiva, saide mental e saide metabdlica
(BURGER, 2008; RUXTON, 2011).

Sob o ponto de vista nutricional, o peixe constitui uma fonte de proteinas de alto valor
biologico e de rapida digestibilidade, tdo importante quanto a carne bovina e apresentam
todos os aminodacidos essenciais. De acordo com a espécie, tamanho, sexo e época do ano, o
conteudo de proteinas pode variar entre 15% a 25%. Ao se consumir 200g de filé de peixe, ¢
possivel suprir 100% das necessidades didrias de varios aminoéacidos. Dentre estes, o que se
apresenta em maior quantidade, ¢ a lisina, um aminoacido limitante em cereais como arroz,
milho e farinha de trigo. Por isso, o peixe ¢ um complemento adequado para as dietas ricas em
carboidratos (SANTOS, 2006; ANDRADE; BISPO; DRUZIAN , 2009).

Os lipideos do peixe, além de fonte energética, sdo ricos em acidos graxos
poliinsaturados das séries Omega 3 (alfa-linolénico, eicosapentandico-EPA e o
docasahexandico-DHA) e o6mega 6 (linoléico e o araquidonico), os quais sdo considerados
essenciais porque os mamiferos ndo sdo capazes de sintetizé-los e devem obté-los da dieta. O
consumo deste tipo de lipideo € importante para prevencdo de doengas cardiovasculares
(ALMEIDA; BUENO-FRANCO, 2006; RUXTON, 2011). De acordo com Almeida ¢ Bueno-
Franco (2006), os peixes de dgua doce apresentam maior percentual de acidos graxos da
familia 6mega 6 enquanto que os peixes marinhos apresentam maior percentual de 4cidos
graxos da familia 6mega 3.

Hé outros fatores que evidenciam a qualidade do peixe e consequentemente, seus

beneficios a saude, como a presenga de vitaminas, principalmente as do complexo B, e as
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vitamina A e D. Os peixes também sdo uma excelente fonte de minerais fisiologicamente
importantes como sodio, ferro, potassio, magnésio, cobre, enxofre, fosforo e iodo (SANTOS,

2006; RUXTON, 2011).

2.3 CONSUMO DE PEIXE

O peixe ¢ parte importante da dieta em muitos paises, contribuindo com um quarto da
oferta mundial de proteina de origem animal. Diversas populagdes no mundo, situadas
particularmente nos paises subdesenvolvidos, t€ém sua sobrevivéncia altamente dependente do
peixe (SANTOS 2006; FAO, 2012).

Levando-se em consideracdo a populacdo mundial, o consumo médio per capita de
peixe aumentou de 9,9kg na década de 60 para 18,4kg em 2009, com estimativa para 2010 de
18,6kg de peixe, por ano. Entretanto, o consumo no mundo ¢ muito heterogéneo, podendo
variar de menos de 1kg, per capita, em um pais, para mais de 100kg em outro, sendo o
consumo muito maior nos paises desenvolvidos (FAO, 2012).

Apesar de toda a sua exceléncia nutritiva, o consumo per capita de peixe no Brasil
ainda € pouco expressivo e também bastante heterogéneo. Apesar da extensa costa maritima e
da abundancia de bacias hidrograficas que recortam o territorio nacional, apenas cerca de 10%
da populagdo incorpora o peixe em sua alimentagdo (WIEFELS et al., 2005; BRASIL, 2010).

Dados do Ministério da Pesca e Aquicultura (BRASIL, 2010) indicam que o consumo
de pescado per capita aparente no Brasil sofreu aumento, passando de 6,8 kg/habitante/ano,
em 2003, para 9 kg/habitante/ano em 2009, o que representa 40% de crescimento nos ultimos
sete anos. Entretanto, apesar do consumo de pescado no Brasil ter aumentado, ainda encontra-
se abaixo do valor minimo de 12 kg/ano recomendado pela Organizacdo Mundial da Saude -
OMS (FAO, 2012).

De acordo com dados da Pesquisa de Orgamento Familiar — POF 2008-2009, a regido
Norte apresentou o maior consumo per capita de peixe, ficando muito acima das outras
regides e da média do Brasil, representando cerca de 60% do consumo total (IBGE, 2011).

O baixo consumo de peixes ¢ de seus derivados pode estar vinculado a diferencas
culturais (em muitas regides simplesmente nao se consome pescado), preco elevado (o prego
médio do pescado ¢ superior ao das outras carnes), pouca oferta de produtos de peixes (o
consumidor busca alimentos nutritivos de facil e rdpido preparo), mas principalmente a
problemas na cadeia de produgdo que originam produtos com baixa qualidade (BARBOSA,

2006; FAO, 2010; PIENIAK; VERBEKE; SCHOLDERER, 2010; VEIT et al., 2011).
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2.4 CONTAMINACAO E DETERIORACAO DO PEIXE

O peixe, por sua natureza, ¢ um dos alimentos protéicos considerado mais faceis de
sofrer deterioracao; seu musculo ¢ altamente perecivel devido a rapida autdlise causada pelas
enzimas proteoliticas do seu organismo, que utilizam as substancias nitrogenadas,
principalmente as ndo protéicas, resultando na elevagdo do pH, favorecendo o crescimento
microbiano, razdo pela qual é necessario manté-lo em condi¢des de higiene e em baixas
temperaturas para que se conserve por mais tempo (BATISTA et al.,, 2004; AL-HARBI;
UDDIN, 2005; GHALY, et al., 2010).

A microbiota natural do peixe ¢ relativamente uniforme e varia de acordo com o
habitat da espécie, profundidade e grau de contaminacdo das dguas e maior ou menor
proximidade da costa e, sobretudo, a temperatura. No entanto, as variagdes observadas sao
muito mais acentuadas em termos de predominancia relativa do que em géneros presentes no
pescado (FELDHUSEN, 2000; MURATORI et al., 2004).

Silveira (2005) menciona que ndo hé diferenca entre a microbiota do peixe de dgua
doce e de agua salgada (especialmente a contaminante). Porém, em &guas costeiras, a
probabilidade de contaminagdo do peixe ¢ maior do que em aguas mais profundas. Nos peixes
0s micro-organismos estdo restritos apenas ao muco superficial, guelras e trato gastrintestinal,
encontrando-se ausente no tecido muscular. Entretanto, com a morte, suas defesas naturais
deixam de existir e a microbiota superficial comeg¢a a invadir o interior dos tecidos,
acelerando o processo de deterioragao.

Peixes capturados em aguas tropicais e subtropicais t€m como microflora dominante
as bactérias mesofilas Gram-positivas, como Micrococcus, Bacillus e Corynebacterium, que
sdo responsaveis pela deterioracdo do peixe, enquanto que, em peixes oriundos de aguas
temperadas, predomina a microbiota psicrotrofica Gram-negativa como Pseudomonas,
Acinetobacter, Shewanella, Flavobacterium, Vibrio ¢ Aeromonas (FERREIRA et al., 2002;
AL-HARBI; UDDIN, 2005; JAY, 2005).

A contaminagdo primdria do peixe, a partir de ecossistemas aquaticos ¢ relatada por
diversos pesquisadores, porém o manuseio apds a captura, representado pelas etapas de
beneficiamento, conservagao e armazenamento ¢ referido como o fator determinante da
qualidade do produto final (BARROS, 2003; FARIAS; FREITAS, 2008; SILVA; MATTE;
MATTE, 2008; RIBEIRO et al., 2009; MACHADO et al., 2010; MOL; TOSUN, 2011).

Ap6s a morte do peixe cessa o aporte de oxigénio e os produtos metabolicos nao
oxidados no sangue e nos musculos paralisam o sistema nervoso, fazendo com que ocorra

hiperemia e a liberagdo do muco. Neste momento, o peixe estd em pré-rigor, com duragdo de
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uma a duas horas, dependendo das reservas do ATP e glicogénio. Depois desse periodo, tem
inicio o rigor mortis, caracterizado pela contracdo muscular. H4 degrada¢do do ATP na
musculatura e a miosina livre se combina com a actina, formando a actomiosina, responsavel
pela rigidez muscular. Ao mesmo tempo, ocorre redugdo do pH de 6,9 para 6,3 pela quebra do
glicogénio e nucleotideos e formagdo de 4cido latico. A duracdo do rigor mortis ¢ variavel e
depende da espécie, do manejo, da captura, da higiene e da temperatura do ambiente
(BARROS, 2003; HAMADA-SATO et al., 2005; TAVARES; GONCALVES, 2011).

O pos-rigor instala-se no momento em que a actomiosina ¢ degradada por enzimas
proteoliticas, como as catepsinas. Ocorre o amolecimento do musculo e, devido a hidrolise
protéica, vao surgindo peptideos, aminodcidos livres e aminas. Nesta fase h4 ac¢do rapida dos
micro-organismos enddgenos e exodgenos, produzindo substancias nitrogenadas volateis e
redutoras volateis, que sao responsaveis pelas mudangas de odor, flavor e textura dos peixes,
com o aumento do pH para 6,8 (BARROS, 2003; GHALY et al.,, 2010; TAVARES;
GONCALVES, 2011).

A determinacdao de pH ¢ um importante método de avaliacdo da qualidade do peixe
para consumo, porém nao deve ser utilizado como unico indice de frescor e seus valores
devem acompanhar as andlises microbiologicas, sensoriais € outras determinagdes fisicas e
quimicas (TAVARES; GONCALVES, 2011). Durante a deterioragdo bacteriana, ha acimulo
de produtos de natureza bdsica, tais como trimetilamina (TMA), dimetilamina (DMA),
amonia e algumas bases organicas, por isso, os valores de pH dos musculos do peixe
aumentam de forma lenta no inicio e rapidamente no final quando ocorre a deterioragao.
Porém, mudangas de pH, devido a deterioragdo bacteriana diferem marcadamente com a
variedade do pescado e da época do ano, métodos de captura, manuseio e armazenamento
(PEREIRA; ATAIDE; PINTO, 2001; RODRIGUEZ et al., 2004).

O Regulamento de Inspe¢ao Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal —
RIISPOA (BRASIL, 2007b) estabelece como limite maximo pH 6,8 para o musculo externo
do peixe fresco.

Outro indicador amplamente empregado na avaliagdo da qualidade do peixe fresco ou
congelado ¢ a determinagdo das Bases Volateis Totais - BVT, que ¢ composta pelas aminas
DMA, TMA e amdnia, formadas durante o processo de deterioracdo dos peixes pela acao
enzimatica e bacteriana (RUIZ-CAPILLAS; MORAL, 2001; FONTES et al., 2007; SANTOS,
et al., 2008). A ocorréncia e o acumulo das BVT e de compostos sulfurosos, heterociclicos

(indol e escatol) e alcoodis sdao responsaveis pelo odor ofensivo de peixe deteriorado
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(BARROS, 2003). O RIISPOA (BRASIL, 2007b), estabelece o limite de BVT em 30mg
N/100g para peixes.

Diversas pesquisas sobre conservagao de peixes relatam que os valores de pH e BVT
aumentam com o tempo de armazenamento (CHYTIRI et al., 2004; ALMEIDA et al. 2006;
BORGES et al., 2007; ERKAN; OZDEN, 2008; EMIRE; GEBREMARIAM, 2010).

Com o processo de deterioragdo, o peixe vai perdendo suas caracteristicas sensoriais,
apresentando escamas opacas que soltam facilmente, olhos turvos com pupilas branco-
leitosas, branquias palidas ou escuras, carne amolecida, cinzenta, sem brilho e sem
elasticidade, cheiro desagradavel de amonia, tornando-se improprio para o consumo. Por isso,
a avaliacdo imediata da qualidade do peixe fresco apds a descarga no porto ou em outros
locais, ¢ baseada nas alteracdes sensoriais do mesmo (NUNES; BATISTA; CARDOSO,
2007; TAVARES; GONCALVES, 2011).

Diversos autores reforcam a importdncia da conservacdo do peixe em baixas
temperaturas, durante todos os estidgios da estocagem, seja a bordo ou durante o transporte e
comercializacdo, ou ainda, durante as etapas do processamento industrial, para impedir que os
processos autoliticos se instalem e que ocorra multiplicagdo bacteriana responsavel pela
deterioragdo do produto (ALVES, et al.,, 2002; HAMADA-SATO et al.,, 2005; MOL;
TOSUN, 2011). A manuten¢do da cadeia de frio constitui ponto de maior importdncia na
obten¢do de um produto final de qualidade, uma vez que as baixas temperaturas retardam
reacoes quimicas e bioquimicas, além de aumentar a validade comercial do produto
(MACHADO et al., 2010; MOL; TOSUN, 2011).

Em toda cadeia produtiva de pescado, a temperatura deve ser mantida mais préxima
possivel a 0°C (Brasil, 1997a) e por recomenda¢do da Food & Drug Administration (FDA,
2011) essa temperatura ndo deve ser superior a 4°C, para evitar a produgao de histamina, caso
os peixes pertencam as familias Scombridae e Scomberesocidae.

Pimentel e Panetta (2003) verificaram que quando o pescado ndo ¢ refrigerado o pH, a
produg¢do de histamina, a produgdo de trimetilamina (TMA), bases volateis totais e
principalmente a multiplicagdo microbiana aumentam significativamente. Concluiram que a

deterioragao do pescado na auséncia da cadeia de frio ¢ acelerada.

2.5 BACTERIAS PATOGENICAS EM PEIXES
O peixe pode ser veiculador de uma variedade de bactérias patogénicas, sendo que a
maior parte ¢ fruto da contaminagao ambiental. O despejo de esgotos nas aguas de

reservatorios, lagos, rios e no mar, contamina o peixe, oferecendo riscos a quem os consome
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(NOVOTNY et al., 2004; PACHECO et al., 2004; SANTOS et al., 2008). Entretanto, o tipo
de captura, o método de conservagdo, a qualidade do gelo e as condi¢des higiénico-sanitarias
das instalagdes, equipamentos, utensilios e manipulador desde a captura até a
comercializacdo, sdo fatores importantes, que também contribuem com o desenvolvimento de
bactérias patogénicas no peixe (NOVOTNY et al., 2004; SANTOS; IARIA; SOUZA, 2004;
SILVA; MATTE; MATTE, 2008; GHASEMI; AZADINA; RAHNAMA, 2010; MACHADO
et al., 2010).

As bactérias de maior preocupagdo em peixes ¢ produtos sdo as formas patogénicas
de: Listeria monocytogenes, Vibrio vulnificus, Vibrio parahaemolyticus, Vibrio cholerae,
Escherichia coli, Salmonella ssp., Shigella ssp., Staphylococcus aureus, Clostridium
perfringens, Bacillus cereus, Campylobacter jejuni e Yersinia enterocolitica. Estes géneros e
espécies, mesmo que presentes em niveis baixos, merecem consideragdo, porque em alguns
casos uma dose infectante baixa ¢ suficiente para provocar sérios problemas para satde
publica. Se o patéogeno for psicrotrofico a atengdo deve ser redobrada, devido principalmente
a sua capacidade de multiplicar-se a baixas temperaturas (MINAMI et al., 2010; FDA, 2011).

A dose minima infectante de bactérias possivel de causar doenga varia de pessoa para
pessoa, e depende do seu estado imunolédgico, idade, estado nutricional, entre outros. A
viruléncia desses micro-organismos estd associada a diversos fatores como: presenca de
adesinas, producao de hemolisinas, toxinas e diversas proteinas envolvidas na aderéncia,
invasdo e desorganizagdo/rearranjo cinético da célula alvo, dentre outros (BROGDEN et al.,
2007; WU; WANG; JENNINGS, 2008).

A maior parte das bactérias patogénicas ¢ destruida por processamentos térmicos e
muitas podem ser controladas por praticas adequadas de manipulagcdo e gerenciamento de
tempo e temperatura de exposicdo do produto (AGNESE et al., 2001; SIMOES et al., 2007;
JHA; ROY; BARAT, 2010).

A maioria dos surtos de toxinfec¢do alimentar associados a peixes derivam do
consumo de peixe cru ou submetido a tratamento térmico ineficiente (BASTI et al., 2006;
JHA; ROY; BARAT, 2010; RALL; CARDOSO; XAVIER, 2011). Assim, a proporcao de
surtos alimentares envolvendo peixes € significativamente mais alta no Japao devido ao alto
consumo de peixes in natura quando comparado a outros paises como o Canadéd e Estados
Unidos (GUIMARAES et al., 2001; HAMADA-SATO, et al.,, 2005; SILVA; MATTE;
MATTE, 2008). Em 2008, nos Estados Unidos, os peixes foram implicados em 14% dos

surtos de toxinfec¢des alimentares (CDC, 2011). Dados de Portugal mostram que peixes e
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derivados foram envolvidos em 17,8% dos surtos de doencas causadas por alimentos de
origem conhecida no ano de 2007 (VEIGA et al., 2009).

Segundo a Secretaria de Vigilancia e Saude, no Brasil entre 2000 e 2011 foram
notificados cerca de 8.800 surtos de doencas veiculadas por alimentos. Entretanto, o agente
etioloégico e o alimento eram ignorados em 44,6% e 39% dos surtos, respectivamente. As
informagdes disponiveis apontaram que o consumo de pescado foi a causa de 2,5% dos surtos
que tiveram o alimento identificado (BRASIL, 2011).

Existem muitos estudos em diferentes regides do mundo avaliando a contaminacao de
peixes por micro-organismos patogénicos € a implicacdo deste tipo de alimento nos riscos a
saude (PAPADOPOULOU et al, 2007; SIMON e SANJEEV, 2007, KUMAR,;
SURENDRAN; THAMPURAM, 2009; JHA; ROY; BARAT, 2010; SILVA et al., 2010;
BARTOLOMEU et al., 2011; MOL e TOSUN, 2011; RALL; CARDOSO; XAVIER, 2011).

2.5.1 Salmonella ssp.

Salmonella pertence a familia Enterobacteriaceae e sao bastonetes Gram negativos,
mesofilos, ndo esporulados, méveis ou imodveis, anaerdbios facultativo, e com pH 6timo para
multiplicagdo proximo de 7,0. E composto por 2.579 sorotipos, identificados por reagdes
bioquimicas e soroldgicas, dos quais, 2.557 pertencem a espécie S. enterica e 22 a espécie S.
bongori (PARK et al., 2009).

Salmonella produz trés tipos de doengas em humanos: a febre tifoide, causada pela S.
typhi, as febres entéricas, causadas por S. paratyphi e as salmoneloses, causadas pelas demais
salmonelas. Os principais sintomas da salmonelose sdo diarréias ndo sanguinolentas, dores
abdominais, febre, nduseas e vomitos que ocorrem, geralmente, 12 a 36 horas apds a ingestao.
A dose infectante em pessoas saudaveis varia de 10 a milhdes de células e estd relacionada
com fatores inerentes ao individuo, ao sorotipo da espécie e ao tipo de alimento contaminado
(GRIMONT e WEILL, 2007; PARK et al., 2009).

Salmonella nao faz parte da microbiota normal do peixe. Quando presente, pode estar
associada a manipulag¢do inadequada em qualquer uma das etapas da cadeia produtiva ou por
contato com aguas contaminadas, através das bacias pesqueiras, pelas descargas de efluentes
de esgotos, que representa importante via de transmissdo destas bactérias para os peixes
(MARTINS; VAZ; MINOZZO, 2002; NOVOTNY et al., 2004; SANTOS et al., 2008;
MELLO et al., 2010).

Nos Estados Unidos, em 2007, Salmonella ssp. foi o micro-organismo de maior

prevaléncia em 17.883 casos de infec¢do reportados em 10 estados. No mesmo ano, foi
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responsavel por 151.995 casos de doenga em paises da Unido Européia (EFSA, 2009). No
Brasil a maior parte dos surtos de doengas veiculadas por alimentos (84%) ¢ causada por
bactérias patogé€nicas e/ou suas toxinas, predominando Salmonella (42,9%) (BRASIL, 2011).

Shabarinath et al. (2007) ao avaliarem a presenca de Salmonella ssp. em 30 amostras
de peixes coletadas no mercado em Mangalore (india) observaram que 70% estavam
contaminados com a bactéria. Resultados inferiores a este foram relatados por Kumar,
Surendran e Thampuram (2009), que detectaram a presenca de Salmonella ssp. em 28,2% das
amostras de peixes comercializadas no mercado central de Cochim (India). Segundo os
autores a presenca de Sa/monella ssp. em peixes ¢ indicativa da contamina¢do da dgua ou do
ambiente sem higiene onde os peixes sdo desembarcados, manipulados e comercializados.

No Brasil, alguns autores detectaram Salmonella ssp. em peixes capturados
diretamente no criatorio, como Esposto et al. (2007), que analisaram no Rio de Janeiro
tilapias, criadas em sistema de reciclagem de nutrientes com aporte de cama de galinha usada
como adubo, e a agua; detectaram Salmonella sp. em 11,1% das amostras e Linder et al.
(2011) que encontraram Salmonella sp. em 5,7% de peixes de pesqueiros pesquisados no
Estado de Sao Paulo.

Segundo Shabarinath et al. (2007) a prevaléncia de Sa/monella em frutos do mar pode
ser muito mais do que a relatada em diversas pesquisas, devido a dificuldade de detecgao e
por isso a validade dos resultados depende diretamente da técnicas de laboratorio e dos meios

empregados nas analises.

2.5.2 Staphylococcus aureus

S. aureus pertence a familia Micrococcaceae e sdo cocos Gram positivos, mesofilos,
anaerobios facultativos, ndo-formadores de esporos, tolerantes a concentragdes de até 20% de
NaCl e crescem na faixa de pH de 4 a 9,8. Algumas cepas produzem uma enterotoxina,
proteina altamente termo-estével, entre temperatura de 10°C a 46°C. E um micro-organismo
comensal humano e freqiientemente encontrado no vestibulo nasal, entretanto a pele, a faringe
e o perineo sao outros locais que abrigam o micro-organismo (WERTHEIM et al., 2005).

A intoxica¢do alimentar causada pelo S. aureus ocorre devido a ingestdo de
enterotoxinas, produzidas e liberadas pela bactéria durante sua multiplicagdo no alimento
(JORGENSEN et al., 2005). Os sintomas da doenca incluem nauseas, vomitos, por vezes
acompanhados de diarréia e dores abdominais e duram em torno de um a dois dias

(VINCENT et al., 2006). Calcula-se que para se produzir a sintomatologia no homem seja
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necessaria menos que 1ug de enterotoxina e essa quantidade ¢ atingida quando a populagdo de
S. aureus alcanca valores acima de 106 UFC/g de alimento (SILVA et al., 2007).

S. aureus ndo faz parte da microbiota natural do ambiente marinho e do peixe, sendo
sua presenca neste alimento oriunda, principalmente, do manuseio ou do contato com
superficies higienizadas inadequadamente. Os manipuladores podem hospedar a bactéria em
suas maos, cavidade oral e mucosa nasal e, durante processamento podem transmitir a
bactéria para o peixe sem que este sofra modificagdes em sua aparéncia ou sabor (FONTES et
al., 2007; MELO et al., 2011).

Os estafilococos ndo sdo bons competidores frente a outras bactérias. Por essa razao
raramente causam intoxica¢do quando presentes em peixes crus, nos quais a flora normal nao
tenha sido destruida. Por isso, quando presente em peixes processados, assume-se que a
contaminagdo foi por manuseio inadequado (PAPADOPOULOU et al.,, 2007; SILVA;
MATTE; MATTE, 2008).

Contagens elevadas de S. aureus foram detectadas principalmente em peixes salgados
e em peixes defumados (EKLUND et al., 2004; BASTI et al., 2006). Os autores assumiram
que a presenca da bactéria foi devido ao manuseio sem condi¢des higiénicas adequadas
durante o processamento.

Algumas cepas de S. aureus se desenvolvem lentamente em temperaturas baixas, e
muitas sdo resistentes a temperaturas de congelamento, sendo que a maioria sobrevive por 20
dias a -20°C, confirmando a importancia de sua pesquisa em pescado congelado (SIMON;
SANJEEV, 2007; SANTOS et al.,2008).

Producdo de coagulase ¢ uma importante caracteristica utilizada na identificacdo das
espécies de Staphylococcus enterotoxigénicos, mais comumente relatadas nos surtos de
intoxicagao alimentar, entre as quais se destaca S. aureus (JORGENSEN et al., 2005; SILVA
et al., 2007), portanto, a legislacao brasileira, através da RDC n° 12 (BRASIL, 2001), indica a

pesquisa de estafilococos coagulase positiva como indicativo de S. aureus

2.5.3 Listeria ssp.

Listeria € um bacilo Gram positivo, psicrotrofico, anaerébio facultativo, nao formador
de cépsula e esporo e com faixa de crescimento de -0,4°C a 45°C. E um patdgeno que gera
grande preocupagdo para a industria alimenticia, devido a sua habilidade de sobreviver e
multiplicar-se ativamente sob refrigeracdo por longos periodos em alimentos sob condigdes
adversas, incluindo baixo pH e altas concentragdes de cloreto de sodio (RYSER;

DONNELLY, 2001).
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Sao seis as espécies atualmente aceitas como pertencentes ao género, mas apenas trés
espécies (L.monocytogenes, L. ivanovii e L. seeligeri) estdo associadas a doencgas no ser
humano e/ou nos animais em geral. Contudo, os casos no homem, envolvendo L. ivanovii e L.
seeligeri, sao extremamente raros (PAGOTTO; CORNEAU; FARBER, 2006).

A espécie L. monocytogenes ¢ o agente causal de listeriose, uma infec¢do que se inicia
nos intestinos, cuja dose infecciosa ¢ desconhecida. O periodo de incubacdo pode variar entre
um dia e varias semanas. As estirpes virulentas sdo capazes de se multiplicar nos macrofagos
e produzir septicemia seguida por infec¢do de outros 6rgdos tais como o sistema nervoso
central, o coragdo, e podem invadir os fetos nas mulheres gravidas (PARIHAR et al. 2008).

L. monocytogenes ¢ amplamente distribuida entre animais, homem e meio ambiente.
Nao ¢ comumente isolada de peixes capturados em aguas abertas, porem a contaminagao pode
ocorrer nos barcos de pesca ou durante o processamento, ao utilizarem agua ou gelo
contaminado, superficies e utensilios mal higienizados, bem como pela contaminagdo de
origem humana e aviaria (SOULTOS et al. 2007; PARIHAR et al. 2008).

Na América do Sul existem poucos dados sobre a presenca de L. monocytogenes em
peixes. Entretanto, ¢ importante que o risco de se contrair listeriose através do consumo
desses produtos seja considerado, uma vez que eles permitem a multiplicacdo da bactéria
mesmo quando mantidos em temperaturas adequadas (MINAMI et al. 2010). Segundo Basti
et al. (2006) ¢ mais comum encontrar L. monocytogenes em peixes oriundos de piscicultura

que utilizam fezes de bovinos como fertilizante.

2.5.4 Escherichia coli

E. coli ¢ um micro-organismo Gram negativo, ndo formador de esporos, anaerobio
facultativo e pertencente a familia Enterobacteriaceae. E habitante natural da flora
microbiana do trato intestinal de humanos e da maioria dos animais de sangue quente sendo,
portanto, normalmente encontrado nas fezes destes animais. A maioria das cepas de E. coli
sdo comensais intestinais inofensivas. Entretanto, determinadas estirpes sdo reconhecidamente
patogénicas e podem provocar varias doencas nos humanos, como diarréia, meningite,
septicemia e infecgdes do trato urinario (FRATAMICO; SMITH 2006).

Com base nos fatores de viruléncia, manifestacdes clinicas, epidemiologia e
sorotipagem, as linhagens de E.coli consideradas patogénicas sdo agrupadas em classes:
EPEC (E. coli enteropatogénica classica), EIEC (E. coli enteroinvasora), ETEC (E. coli
enterotoxigénica), EHEC (E. coli enterohemorragica), EaggEC ou EAEC (E. coli
enteroagregativa) e DAEC (E. coli difusivamente aderente). Entre estes grupos a EHEC ¢é,
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provavelmente, a mais importante em termos de infec¢des alimentares, e o principal sorotipo
envolvido é 0 O157:H7 (CLARKE et al., 2003; FRATAMICO; SMITH 2006).

As diferentes formas das infecgdes causadas por E. coli dependem da cepa e sua
patogenicidade e viruléncia, bem como da idade e do estado imune dos pacientes. Alguns dos
fatores de viruléncia sdo componentes intrinsecos da estrutura bacteriana, outros se
constituem pela producdo de diferentes tipos de exotoxinas (enterotoxinas, verotoxinas,
hemolisinas, entre outros), bem como capacidade de resisténcia aos antimicrobianos
(CLARKE et al., 2003).

De acordo com Agnese et al., (2001) E. coli ndo faz parte da microbiota normal do
peixe. Quando presente pode estar associada a contaminagao fecal do local de captura ou as
condigdes higiénicas inadequadas de manuseio, utensilios, equipamento, gelo, etc.
empregados poOs captura do peixe.

A pesquisa de E. coli em peixes € relatada por diversos autores: Mollerke, Wiest e
Carvalho (2002) em peixes frescos capturados no lago Guaiba, Porto Alegre; Cardoso, André
e Serafini (2003) em peixes congelados, na cidade de Goiania GO; Muratori et al. (2004), em
branquinhas (Curimatus ciliatus) frescas em Teresina, PI; Basti et al. (2006) em peixes de
piscicultura no Iran; Fontes et al. (2007) peixes refrigerados, numa cidade do interior de
Portugal; Alvares et al. (2008) e Silva; Matté; Matté (2008), peixes frescos na grande Sdo
Paulo; Mello et al. (2010), peixes de cativeiro e do rio Cuiaba —MT; Olgunoglu (2010) filés
de peixe congelado, na Turquia. Quando confirmada a sua presenca, os autores alegam que
seja conseqiiéncia das condigdes higi€nico-sanitaria do local de captura, do beneficiamento ou

processamento, da comercializagdo e higiene dos manipuladores.

2.6 MICRO-ORGANISMOS INDICADORES

Micro-organismos indicadores sdo grupos ou espécies de micro-organismos que,
quando presentes em um alimento em certos niveis podem fornecer informacdes sobre a
ocorréncia de contaminagdo de origem fecal, sobre a provavel presencga de patdogenos ou sobre
a deterioragdo potencial do alimento, além de poderem indicar condigdes sanitarias
inadequadas durante o processamento, produ¢cdo ou armazenamento. Entre os indicadores
citam-se os coliformes termotolerantes, que sdo os principais indicadores de condigdes
higiénico-sanitarias de alimentos, a contagem total de aerobios mesofilos e a contagem de
psicrotroficos em placas, utilizada como indicador de qualidade higiénica de alimentos

(FRANCO; LANDGRAF, 2008; JAY 2005).
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2.6.1 Coliformes termotolerantes

As bactérias do grupo coliforme pertencem a familia das Enterobacteriaceae, e sao
definidos como bastonetes Gram negativos, nao esporulados, anaerobios facultativos, capazes
de fermentar a lactose com producdo de gas e podem ser encontrados no solo, na agua, em
plantas e no trato intestinal do homem e dos animais de sangue quente (JAY 2005; FRANCO;
LANDGRAF, 2008).

Os coliformes termotolerantes ou coliformes a 45°C sao um subgrupo dos coliformes
totais, que apresentam a capacidade de fermentar a lactose com produgdo de gas, quando
incubadas a temperatura de 44 - 45,5°C. Este grupo inclui pelo menos trés géneros:
Escherichia, Enterobacter e Klebsiella, dos quais os dois ultimos incluem também cepas de
origem nao fecal. Sua ocorréncia nos alimentos estd diretamente relacionada com falhas no
processamento ou contaminacdo de origem fecal recente, evidenciando a ocorréncia de
bactérias enteropatogénicas (JAY, 2005; FARIAS; FREITAS, 2008).

Segundo Alvares et al. (2008), valores excessivos de coliformes termotolerantes
podem ocorrer devido a manipulagao inadequada ou em decorréncia do local de captura. Os
autores verificaram que, quanto mais proximo ao centro urbano, maior ¢ a contaminacao por
este grupo de micro-organismo em virtude de receber maior carga de dejetos domésticos.

Os coliformes termotolerantes sdo muito utilizados como indicadores das condigoes
higiénico-sanitarias de alimentos e tem sido pardmetro frequentemente utilizado na avaliagdo
da qualidade sanitaria de peixes congelados no Brasil (LIBRELATO; SHIKIDA, 2005;
FARIAS; FREITAS, 2008; RIBEIRO et al., 2009; MELO et al., 2011; RALL; CARDOSO;
XAVIER, 2011).

Arannilewa et al. (2005) quando avaliaram o efeito do tempo de estocagem em tilapia
(Sarotherodun galiaenus) congeladas por 60 dias, verificaram aumento na contagem de
coliformes que variou de 3,0 x 10* a 7,5 x 10° NMP/g. Segundo os autores, a varia¢io da
contagem, entre outros fatores, pode ser atribuida a flutuagdo da temperatura.

Contagens de coliformes termotolerantes elevadas sdo frequentemente relatadas em
peixes frescos em decorréncia do local de captura, mas principalmente em relacdo a
comercializacdo deste tipo de produto, que na maioria das vezes ¢ feita em locais onde as
condi¢des higiénicas ndo sdo adequadas e de um modo geral o produto é exposto a venda em
temperatura ambiente sem refrigeracdo ou conservado de maneira inadequada (SILVA et al.,
2002; MURATORI et al., 2004; ALVARES et al., 2008; CARDOSO FILHO; BRAGA;
MURATORYI, 2010).
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A legislagdo brasileira ndo especifica limites para coliformes termotolerantes em
pescados e produtos de pesca in natura, resfriados ou congelados ndo consumido cru

(BRASIL, 2001).

2.6.2 Contagem total de aerobios mesofilos e psicrotroficos

A contagem total de aerdbios em placa ¢ utilizada como um indicador geral de
populagdes bacterianas em alimentos. Quando presentes em numeros elevados estes micro-
organismos poderdo causar deterioracdo e/ou a reducdo de vida de prateleira do alimento.
Além disso, esta andlise fornece informagdes gerais sobre as condi¢des durante o
processamento do alimento (FRANCO; LANDGRAF, 2008; SILVA et al., 2007).

A andlise de bactérias aerdbias representa o numero total de bactérias capazes de
formar colonias visiveis quando semeadas em condigdes de cultura apropriadas. Portanto, as
contagens bacterianas ndo sdo, de modo algum, uma medida da populagdo “total” de
bactérias, mas apenas uma medida da fracdo da microbiota capaz de produzir colonias no
meio de cultura usado e nas condi¢des de incubagao (MORTON, 2001).

A contagem padrdo de bactérias mesofilas ¢ usada como indicador da qualidade
higiénica dos alimentos e pertencem a esse grupo os géneros Bacillus, Clostridium,
Corynebacterium e Streptococcus, entre outros. Sua presenca em alimentos pereciveis pode
indicar abuso durante o armazenamento em relagdo ao bindmio tempo/temperatura,
deficiéncia na sanitizacao ou falha no controle do processo (LIRA, PEREIRA; ATHAYDE,
2001; TEMELLI, DOKUZLU, SEN, 2006). Segundo Jay (2005), uma das principais
justificativas para essa contagem ¢ que a maioria das bactérias patogénicas de origem
alimentar ¢ mesofila. Portanto, uma alta contagem destes indicadores, significa que pode
haver condigdes para que patdégenos se multipliquem.

A contagem de bactérias psicrotroficas avalia o grau de contaminagdo de alimentos
refrigerados. Os géneros envolvidos na deterioracdo de alimentos sd3o na sua grande maioria
Gram negativos e de origem marinha como Pseudomonas, Alteromonas, Aeromonas,
Alcaligenes, Vibrio, Moraxella, etc. (MASSAGUER, 2005).

Sob refrigeracdo, os psicrotroéficos geralmente apresentam fase lag mais curta e
velocidade de crescimento mais rapida do que patdgenos, garantindo que os peixes se
deteriorem antes que os patogenos cres¢gam em niveis considerdveis (ICMSF, 2002).
Entretanto, conforme a temperatura for diminuindo, o crescimento de psicrotroficos diminui

mais lentamente do que o de mesofilos. A razdo exata para a taxa metabolica dos
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psicrotroficos ser mais lenta sob baixas temperaturas ainda ndo ¢ totalmente compreendida
(JAY, 2005).

A legislacdo brasileira atual (BRASIL, 2001) nao estabelece padrao para esses micro-
organismos, porém a ICMSF (2002) recomenda para frutos do mar o valor maximo de 107
UFC/g para meso6filos e psicrotroficos. Entretanto, alguns pesquisadores consideram critica a
contagem de mesofilos acima de106 UFC/g em pescados, mesmo nao apresentando alteragdes
visiveis (AGNESE et al., 2001; PACHECO et al., 2004).

Em pescados armazenados sob refrigeracdo, a proliferagdo microbiana tem sido
apontada como a principal causa de deterioracdo. A determinacdo da populagcdo de micro-
organismos vidveis pode ser Util para avaliar a eficiéncia de procedimentos para preservar
peixes (SCHERER et al., 2004; BRITTO et al., 2007).

BATISTA et al. (2004), estudaram as alteracdes bioquimicas post-mortem de matrinxa
(Brycon cephalus) procedente de piscicultura, mantido em gelo, e através da andlise
microbioldgica, concluiram que as bactérias psicrotroficas tiveram maior participagdo no
processo de deterioracdo do que as bactérias mesofilas. Em varios estudos foi verificado que
as populacdes de micro-organismos aerdbios mesofilos e psicrotréficos aumentaram
significativamente ao longo do tempo de armazenamento sob refrigeracdo (SCHERER et al.,
2004; BORGES et al., 2007; BRITTO et al., 2007).

Librelato e Shikida (2005), quando analisaram filés congelados de tilapia,
comercializados no municipio de Toledo-PR detectaram contagens de micro-organismos
psicrotroficos em niveis superiores aos mesofilos.

Em peixes submetidos ao processo de congelamento foi observada uma redugao inicial
do nimero total de bactérias, no periodo de até dois meses de armazenamento, e depois a
contagem permaneceu praticamente inalterada (AL-HARBI; UDDIN, 2005; OLGUNOGLU,
2010).

Emire e Gebremariam (2010) quando avaliaram filés de tilapias congelados no periodo
de 90 dias, observaram que carga bacteriana total foi reduzida de 2,6 x 10°®a 8,2 x 10° UFC /g

e os coliformes termotolerantes diminuiram de 23 NMP/g para nivel indetectavel.

2.7 PADROES MICROBIOLOGICOS DO PESCADO

Cada pais importador tem seus proprios padrdes microbioldgicos e cada empresa
importadora tem também seus critérios de avaliagdo, geralmente de carater sigiloso. No
Brasil, os produtos alimentares de origem animal, antes de serem comercializados, sdo

fiscalizados pelo Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento (MAPA). Saindo da
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industria, a responsabilidade da fiscalizagdo ¢ do Ministério da Saude e, nos estados, estes sao
representados por suas respectivas Secretarias de Vigilancia Sanitaria (VIEIRA, 2004).

A Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA), do Ministério da Satde (MS),
preconiza através da RDC n° 12, de 02 de janeiro de 2001 (BRASIL 2001), parametros
microbioldgicos para alimentos exposto a venda e a exportagdo. No item 7 do anexo I desta
legislacdo, estdo estabelecidos os valores maximos para micro-organismos em ‘“‘pescado

congelado nao consumido cru” conforme descrito na Tabela 1.

Tabela 1 - Padrao microbiologico para pescado congelado ndo consumido cru.

Micro-organismos Tolerancia para amostra
indicativa
Estafilococus coagulase + 10° UFC/g
Salmonella sp Auséncia/25g

Fonte: BRASIL, 2001.

2.8 QUALIDADE MICROBIOLOGICA DO GELO E DA AGUA
O gelo e a agua utilizados em toda cadeia produtiva de peixes devem obedecer ao
padrdo microbioldgico de potabilidade da dgua para consumo humano, que consta na Portaria

n°® 518 de 25 de marco de 2004 (BRASIL, 2004) e descritos na Tabela 2.

Tabela 2- Padrdes microbiologicos de potabilidade da 4gua para consumo humano

Micro-organismos Valor maximo permitido
Coliformes totais Auséncia em 100ml
Escherichia coli ou coliformes terrmotolerantes

A qualidade do gelo afetard diretamente a qualidade do produto, e este devera ser
finamente triturado, pois se muito grosseiro pode danificar mecanicamente o pescado (injurias
fisicas), dilacerando os tecidos e possibilitando uma invasdo bacteriana acelerada. A
quantidade de gelo usada vai depender da temperatura do ambiente e do tempo de
armazenamento. A industria brasileira usa gelo em cubos ou em escamas, sendo este ultimo o
mais indicado. Os cubos devem ter no méximo lem’ em camadas intercaladas com o pescado,
na propor¢do de 1:4 a 1:1 (gelo:peixe), variando dependendo da espécie e tamanho do

pescado (FERREIRA et al., 2002; SHAWYER; PIZZALI, 2003).
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Quando empregado de maneira correta e em quantidade adequada, o gelo contribui
para a conservagdo do peixe reduzindo sua temperatura até 0°C, retardando as alteragdes
enzimaticas e bacterianas (CARDOSO; ANDRE; SERAFINI, 2003; GHALY, et al., 2010).

Falcao et al. (2002), Giampietro e Rezende-Lago (2009), Silva et al. (2007) e Dorta et
al. (2011) avaliaram o gelo utilizado na conservagdo de peixes em mercados nas cidades de
Sao Paulo, Ribeirdo Preto e Teresina, respectivamente, e encontraram grandes quantidades de
coliformes, indicando a baixa qualidade do gelo.

Scherer et al. (2004) afirmaram que o uso de gelo clorado ¢ efetivo na redugdo da
contagem de micro-organismos aerobios meso6filos e psicrotroficos no musculo do peixe,
ampliando em aproximadamente trés dias o prazo de validade do peixe inteiro armazenado
sob refrigeragao.

A agua utilizada no processamento de peixes, além de potavel, deve estar em
quantidade suficiente de no minimo, 5 litros para cada quilograma de matéria prima. Os
reservatorios d’agua devem estar situados em locais de acesso facil e seguro, sendo
devidamente protegidos por tampas removiveis que propiciem a sua perfeita vedacao, bem
como devem ser dotados de cadeados ou um sistema que garanta seguranca e inviolabilidade
(BRASIL, 2007a).

Rosas e Reyes (2008) quando realizaram avaliagdo microbioldgica da dgua e do gelo
utilizados em uma planta de processamento de sardinhas congeladas na Venezuela,
observaram que a agua atendeu aos padrdes de potabilidade. Eentretanto estes autores
observaram que o gelo estava fora dos padrdoes microbiologicos exigidos

As indlstrias de processamento de peixes devem dispor de equipamentos para
cloragdo da agua (S5ppm de cloro residual livre) de abastecimento, com um sistema de controle
provido de alarme, em local devidamente protegido e seguro, a semelhanca das condigdes
delineadas para o reservatério d’agua potavel e também viabilizar as condi¢cdes necessarias
para o resfriamento da 4gua utilizada no contato direto com o peixe (BRASIL, 2007a; PEREZ
et al., 2007).

2.9 SEGURANCA E QUALIDADE ALIMENTAR

A preocupagdo com a qualidade dos alimentos ¢ um desafio crescente, em especial ao
que se refere a seguranca do produto, pois ao ocorrer qualquer problema pode comprometer a
saude do consumidor. A seguranca do produto esta relacionada a presenga de perigos (fisicos,

quimicos ou bioldgicos) em niveis aceitdveis no alimento (sem potencial de causar um efeito

adverso a saude) no momento de consumo (DIAS et al., 2010; PERETTTI; ARAUJO, 2010).
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A gestdo da seguranca alimentar ¢ desempenhada pelo estado, que monitora a
qualidade de produtos e servigos e intervém por meio de regulamentos técnicos ou agdes
fiscais a fim de preservar a saude publica, e pelo setor produtivo, uma vez que a maioria dos
consumidores, embora devessem ter papel decisivo sobre aquisicdo ou nao do produto
levando em conta seu padrao de qualidade, ainda ndo tém conhecimentos suficientes sobre os
riscos decorrentes do consumo de alimentos. Entretanto, esta gestdo ainda ¢ incipiente, tanto
por parte dos Orgdos reguladores que precisam se antecipar aos problemas sanitarios
envolvidos com estes produtos e, principalmente por parte do setor produtivo que precisa se
conscientizar de que este ¢ um atributo basico e fundamental para uma relacdo justa de
consumo (PERETTL ARAUJO, 2010).

Cuidados especiais sao necessarios na producao de alimentos seguros, para que se
eliminem os riscos de contaminagdo provocados por perigos a que esses alimentos estdo
sujeitos. Para alcancar este objetivo, as industrias vém redirecionando seus sistemas de gestao
da qualidade para torna-los cada vez mais preventivos e menos corretivos. Por isso, a
implantacdo de ferramentas para a gestdo de seguranca dos alimentos, nas quais aplicam-se
medidas sanitarias, sdo necessarias, como as Boas Praticas de Fabricacao (BPF) e o sistema
de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC); com isso as empresas
brasileiras ampliam sua competitividade no mercado nacional e internacional (RIBEIRO-

FURTINI; ABREU, 2006; GIORDANO; GUILHARDI, 2007; BENTO et al., 2008).

2.9.1 Boas Praticas de Fabricacao

O programa de Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) ¢ utilizado para controlar processos
e procedimentos operacionais, visando a promoc¢dao e a certificagdo da qualidade e da
seguranca do alimento e abrange multiplus aspectos operacionais de planta e pessoal, que
inclui transporte, projeto e instalagcdes do prédio, passando por rigorosas regras de higiene
pessoal e de limpeza e sanificagdo de ambiente e equipamentos, controle integrado de pragas
até a completa descri¢do dos procedimentos envolvidos no processamento do produto entre
outros (NASCIMENTO; BARBOSA, 2007; SERAFIM; SILVA, 2008).

A adogdo das BPF foi regulamentada no Brasil pela Portaria n° 1428 do MS
(BRASIL, 1993) e exigida a partir de 1994. As Portarias n° 326 do MS (BRASIL, 1997) e n°
368 do MAPA (BRASIL, 1997b) possibilitaram a regulamentacdo e definiram a
obrigatoriedade dos estabelecimentos industriais produtores de alimentos implantarem as

BPF, como também definiram o escopo e a abrangéncia do programa. Varias outras Portarias
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e Regulamentos foram publicados posteriormente, possibilitando um aprimoramento das
referéncias.

A implantagdo das BPF ¢ condicao primdria de funcionamento de um estabelecimento
produtor e/ou comercializa¢ao de alimentos, sob o risco de, caso o estabelecimento nao a faca,
tornar-se um problema de satde publica, podendo produzir alimentos inseguros (MUJICA,
2006).

Geréncias, chefias e supervisdo devem estar engajadas para €xito do programa, pois o
planejamento, organizagao, controle e dire¢do de todo o sistema depende destes profissionais,
sendo necessarios investimentos para adequagdo das ndo conformidades detectadas nas
instalacdes e nas agdes de motivagdo dos funcionarios, por esta razdo o comprometimento da
alta administracao torna-se fundamental (SILVA et al., 2010; DIAS et al., 2010).

As orientagdes sobre a aplicacdo dos procedimentos técnicos e higi€nico-sanitarios
minimos para os profissionais que atuam na cadeia produtiva do peixe, além de estarem
contidas em legislagdes (BRASIL, 1993; BRASIL, 2009) também sdo descritas em manuais
(BRASIL, 2007a; PEREZ et al., 2007), com o objetivo de tornar mais acessivel o
entendimento dos principios necessarios ao manuseio correto dos alimentos de origem
pesqueira.

As BPF, embora sejam um tema ja bastante debatido e previsto pela legislagdo, ainda
ndo estdo sendo adotadas de forma satisfatéria nas industrias de alimentos, representando
assim risco para os consumidores (SILVA et al., 2010). Entre os fatores que limitam a adogao
estdo: a falta de conscientizagdo e capacitagdo de manipuladores, visto que as BPF exigem
mudancas comportamentais e de disciplina; auséncia de investimentos em instalagdes;
indisponibilidade de recursos financeiros; falta de comprometimento dos proprietirios e
deficiéncia de apoio e conhecimento para uma adequada implantacdo (CRUZ; CENCI;
MAIA, 2006; SERAFIM; SILVA, 2008; SACCOL et al., 2009). E segundo Nascimento e
Barbosa (2007), também falta rigidez por parte dos 6rgdos publicos responsaveis pela
exigéncia da implantacdo deste sistema de qualidade.

Uma das ferramentas utilizadas para o diagnostico das BPF ¢ a aplicagdao da Lista de
Verificagao ou Check-lists para area de alimentos, que permite levantar os pontos positivos e
negativos dos estabelecimentos, proporcionando uma analise detalhada de cada local, o que
contribui no planejamento de agdes corretivas para adequacdo de instalagdes, procedimentos e
processos produtivos, buscando eliminar ou reduzir perigos fisicos, quimicos e biologicos,
que possam comprometer os alimentos e a saude do consumidor (NASCIMENTO;

BARBOSA, 2007; SOARES; CORREIA; LUCENA, 2010).
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Virias pesquisas relatam a utilizagdo de check-list apropriados para avaliar a adequagao
as BPF de diferentes industrias de alimentos (TOMICH et al., 2005; CRUZ; CENCI; MAIA,
2006; WINCKLER, 2007; ELIAS; MADRONA, 2008; PASSOS; RIBEIRO, 2008; SILVA et
al., 2010; SOARES; CORREIA; LUCENA, 2010), inclusive nas de processamento de peixes
(ROSAS; REYES, 2008; OLIVEIRA et al., 2009)

Dentre as agdes conjuntas para a implantacdo das BPF, destacam-se os treinamentos dos
manipuladores de alimentos, que devem ser continuos, planejados e com estratégias
pedagdgicas que induzam a participagdo de todos para a constru¢do de conhecimento,
promovendo, desse modo, a incorporacdo das praticas adequadas, melhorando assim a
qualidade higiénica dos servicos. Nas empresas de alimentos a dificuldade para o
desenvolvimento dos treinamentos € o baixo grau de escolaridade formal dos funcionérios.
Portanto, as atividades de capacitacdo devem considerar a capacidade de compreensao dos
manipuladores a respeito dos temas abordados (BELLIZZI et al., 2005; DIAS, et al., 2010;
PRA; HISSANAGA, 2011).

Outra ag¢ao que influéncia o sucesso das BPF nas industrias de produto de origem
animal ¢ a implantacao dos Procedimentos Padrdoes de Higiene Operacional (PPHO), que
constituem um programa escrito, das operagdes de limpeza e sanificagdo, a ser desenvolvido,
implantado, monitorado, documentado e verificado pelas empresas processadoras de
alimentos para alcangar a meta global de manter as BPF na produ¢do de alimentos (MUJICA,

2006; NASCIMENTO; BARBOSA, 2007).

2.9.2 Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

O sistema Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), do inglés
Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP), ¢ preventivo e busca a produgao de
alimentos inocuos. Estd embasado na aplicagdao de principios técnicos e cientificos aplicaveis
a todas as fases da produc¢do dos alimentos desde o campo, passando pela industria, sistemas
de distribuicdo até o consumidor final (RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006; GIORDANO;
GALHARDI, 2007; BERTOLINO, 2010).

O sistema APPCC foi desenvolvido pela Pillsbury Company a pedido da National
Aeronautics and Space Administration - NASA na década de 60, com o objetivo de garantir a
seguranca dos alimentos utilizados pelo programa espacial americano. Na década de 70
passou a ser recomendada pelo Food and Drug Administration — FDA e depois foi
preconizado por 6rgaos como a World Health Organization - WHO e a International

Comission on Microbiological Specifications for Foods - ICMSF. Posteriormente foi
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recomendado pelo Codex Alimentarius e por agéncias regulamentadoras de produtos
alimenticios de véarios paises, tornando-se uma referéncia mundial no que diz respeito ao
controle da inocuidade dos alimentos (WILLIAMS et al., 2003; GIORDANO; GALHARDI,
2007; BERTOLINO, 2010).

No Brasil, as a¢des para adog@o do sistema APPCC em escala industrial tiveram inicio
em 1991 pelo MAPA no segmento de pescados, visando a sua implantacdo em carater
experimental (MAKIYA; ROTONDARO, 2002). A obrigatoriedade do sistema foi
regulamentada pelo Ministério da Saude (MS) através da Portaria n° 1.428 de 26/10/1993,
com diretrizes para o estabelecimento de BPF e o uso do APPCC na area de alimentos. Em
1997 a Portaria n° 40 de 20/01 do MAPA aprova o manual de procedimentos para bebidas e
vinagres baseado nos principios do APPCC; em 1998 o0 MAPA, através da Portaria n° 46 de
10/02, instituiu o sistema para as industrias de produtos de origem animal (GIORDANO;
GALHARDI, 2007).

Desde 2009 o MAPA passou a exigir dos estabelecimentos que manipulam e
comercializam pescados a implantacdo dos Programas de Autocontrole (BRASIL, 2009), que
sao desenvolvidos e monitorados pelos estabelecimentos, visando assegurar a integridade e a
qualidade higiénico-sanitaria de seus produtos. Entre os programas, estd incluido o sistema o
APPCC e, num contexto mais amplo, as BPF.

Baseado no conceito de prevencdo, o sistema APPCC cobre todo tipo de risco ou
perigos potenciais a inocuidade dos alimentos, seja os que ocorrem de forma natural no
alimento, no ambiente, ou sejam decorrentes de erros no processo de fabricagdo. Enquanto os
perigos quimicos sdo os mais temidos pelos consumidores e os perigos fisicos os mais
comumente identificados, os perigos bioldgicos sdo os mais sérios do ponto de vista de satde
publica. Por esta razdo, ainda que o sistema aborde os trés tipos de perigo, os perigos
biologicos sdao tratados com maior énfase (HULEBAK; SCHLOSSER, 2002; RIBEIRO-
FURTINI; ABREU, 2006).

O sistema utiliza conceitos proprios, cuja terminologia, de acordo com Giordano e
Galhardi (2007) inclui os seguintes termos:

e Ponto de Controle (PC): qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual fatores bioldgicos,
fisicos ou quimicos podem ser controlados para garantir a qualidade do produto;

e Ponto Critico de Controle (PCC): um local, uma pratica, um procedimento ou um processo
sobre o qual pode-se exercer um controle com a finalidade de reduzir ao minimo, prevenir ou

eliminar um perigo;
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e Limite Critico: sdao valores atribuidos a cada critério, que quando nao atendidos, colocam em
risco a seguranca dos alimentos;

e Monitoramento: consiste na observacdo dos PCCs através de mensuracdes como
tempo/temperatura, pH, acidez ou ainda observagdes visuais para verificar se os limites
criticos estabelecidos foram atingidos. Em caso negativo, o PCC esté fora de controle e exige
uma agao corretiva;

e A¢do Corretiva: sao medidas especificas e imediatas que devem ser tomadas sempre que os
limites criticos nao forem atingidos;

e Verificacdo: consiste em testes complementares e/ou revisdo dos registros de monitoramento
para confirmar se o plano APPCC esta funcionando como planejado;

e Diagrama Decisorio: seqiiéncia logica de perguntas que, ao serem respondidas permitem
identificar se uma determinada matéria prima, etapa do processamento ou ingrediente ¢ um
PCC (Diagrama 1).

Diagrama 1 — Exemplo de diagrama decisorio a ser utilizado durante a aplica¢do do sistema

APPCC.

@1, Existem medidas preventivas
para o parigo identificado?

l Madificar a etapa,
sim NTO processo ou produte?
0 contrelo nesta etapa & — sIM
necessdrio para garantir a seguranca?

NAO —= Niec éum PCC

Qz, Esta etapa fol concebida espacificamente
para eliminar a possivel ccorréncia do
perigo ou reduzido a um nivel aceitavel?

'
NAO

'

03 A contaminagie do perige identificade
podera ocorrer acima de niveis aceitaveis ou
poderd aumentar até niveis inaceitiveis?

SIM

| 4
sim NAD —+ N&o é um PCC
|

a4, Uma etapa posterior eliminara
@ perige identificade ou reduzirda a pessivel
ocorréncia a um nivel aceitavel?

' }
sIM NAO PONTO CRITICO
| DE CONTROLE

Nao ¢ um PCC

Fonte: Adaptado do Codex Alimentarius (2009).
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Muitas das causas de contaminacdo do alimento durante o processamento sio
provenientes da aplicacdo inadequada dos procedimentos de higienizacdo e do
comportamento dos manipuladores. Por isso, o ideal ¢ que se tenha a aplicacdo das BPF antes
da implantagdo do sistema APPCC, pois havera um direcionamento dos esforgos para os
pontos especificos de contaminagdo do produto, ou que o sistema seja aplicado em conjunto
com as BPF, desde que se tenha claramente definido as diferencas entre os riscos que podem
ser controlados pelas BPF daqueles que exigem modificagdo no processo ou algum controle
especifico (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001; OLIVEIRA; MASSON, 2003).

Segundo Giordano e Guilhardi (2007), a seguranca alimentar s6 ¢ alcancada quando ha
disciplina em cumprir pré-requisitos especificos, que sdo hoje condi¢do obrigatoria nos
sistemas de qualidade de alimentos e indispensaveis para a obten¢dao de produtos seguros e
saudaveis.

Para a implantacdo do sistema APPCC, existe uma sequéncia logica de passos que
devem ser seguidos. Entretanto, alguns procedimentos preliminares sao necessarios, tais como
o comprometimento da alta dire¢ao da empresa, a designacao de um profissional competente
para coordenagao dos trabalhos (RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006).

De acordo com o Codex Alimentarius (2009), o APPCC ¢ implantado por meio de
doze etapas sequenciais, composta de cinco passos preliminares e os sete principios do
sistema, como a seguir:

Passo 1 - Formacao da equipe do APPCC: a equipe deve ser multidisciplinar e incluir o
pessoal que esta diretamente envolvido no processamento do alimento. O lider da equipe deve
ter treinamento e habilidade em APPCC e deve ser o elo de comunicacdo entre a politica de
garantia de qualidade e a administragdo, que ¢ responsavel por disponibilizar recursos para
implantacdao e manutencao do sistema;

Passo 2- Descri¢ao do produto: descricdo detalhada do produto deve ser feita, incluindo sua
composi¢ao quimica e fisica, o tipo de embalagem, o transporte utilizado na distribuicdo, as
condi¢des de armazenagem e o tempo de vida 1til;

Passo 3 - Identificacdo do uso: deve-se identificar qual o publico-alvo do produto e saber se
faz parte de um segmento particular da populacao (bebés, idosos, enfermos, adultos, etc.);
Passo 4 - Elaboragdo do fluxograma: resumir o fluxo de processo em um diagrama
simplificado, que fornega um esbogo do processo e realce a localizagdo dos perigos potenciais

identificados;
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Passo 5 - Confirmagdo do fluxograma: uma vez estabelecido o diagrama operacional, deve-se
efetuar a inspe¢do no local, verificando a concordancia das operagdes descritas com o que foi
representado;

Principio 1: Andlise de perigos e medidas preventivas: esse principio baseia-se na revisao
teorica dos reais perigos existentes no fluxograma de producdo, identificando os perigos
significativos e estabelecendo medidas para sua prevencao;

Principio 2: Determinagdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC): sdo pontos
significativamente criticos a seguranga, por isso as acdes e esforcos de controle devem ser
concentrados . Para a determinacdo dos PCCs pode-se utilizar a arvore decisoria (Figura 1);
Mais de um perigo pode ser controlado em um mesmo PCC, ou que mais que um PCC pode
ser necessario para controlar um unico perigo;

Principio 3: Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC identificado: limite critico ¢
um valor maximo e/ou minimo de parametros bioldgicos, quimicos ou fisicos que assegure o
controle do perigo. Os limites criticos sdo estabelecidos para cada medida preventiva
monitorada dos PCCs;

Principio 4: Estabelecimento de monitoracao de cada PCC: Nessa etapa estabelece o que €
monitorado, como ¢ realizada a monitorizagao, quem ¢ responsavel pela monitorizagao e qual
a freqliéncia do que ¢ medido;

Principio 5: Estabelecimento de agdes corretivas: definir as agdes necessarias para que, em
caso de desvio, o produto ndo siga inseguro para a etapa posterior, ou que seja retido antes do
consumo. Nesta etapa, faz-se necessaria a tomada de agdes para que a etapa volte a estar
controlada;

Principio 6: Estabelecimento de procedimentos de verificagdo: verificar se o sistema estd
sendo adequadamente monitorado, por meio de avaliacdo dos registros, verificacdo da
ocorréncia de desvios e suas acoes corretivas;

Principio 7: Estabelecimento de um sistema de documentagao e registro: toda documentacao
gerada no sistema devem ser mantida datada, assinada e disponivel quando necesséario para
comprovagao de seu funcionamento correto.

O tempo necessario para implantacdo do sistema pode variar, de meses a varios anos e
depende do nivel de qualificacdo dos funcionarios, complexidade do processo de producao,
numero de PCCs encontrados e das condig¢oes iniciais (DONOVAN; CASWELL; SALAY,
2001; GIORDANO; GALHARDI, 2007).

Segundo Franco (2007), apesar da aplicagdo dos principios do sistema APPCC serem

de responsabilidade de cada empresa, os governos e as empresas sdo conscientes de que
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podem haver obstaculos que impecam a aplicagdo eficaz do sistema pela propria empresa. Isto
pode ocorrer sobre tudo nas empresas pequenas e/ou menos desenvolvidas. Por isso,
reconhece-se que o APPCC deve ser aplicado com uma flexibilidade apropriada, sem deixar
de observar os sete principios no qual o sistema se baseia. Essa flexibilidade deve levar em
conta a natureza e envergadura da atividade, incluidos os recursos humanos e financeiros; a
infra-estrutura, os procedimentos, os conhecimentos e as limitagdes praticas.

Apesar de todos os beneficios do sistema APPCC, a literatura sugere que
implementa¢do bem sucedida tem sido limitada, com muitas empresas de processamento de
alimentos ndo adotando esse sistema de controle de processo com o devido entusiasmo, sendo
as restricdes financeiras uma das principais barreiras relatadas pela dire¢do das empresas
(TAYLOR, 2001; MALDONADO et al,, 2005; BATA et al., 2006; BAS; YUKSEL;
CAVUOOFLU, 2007; HERATH; HENSON, 2010).

Vérios autores (DONOVAN; CASWELL; SALAY, 2001; HAJDENWURCELL,
2002; MALDONADO et al., 2005; RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006; ) constataram ¢
relacionaram por meio de estudo de caso, que as principais vantagens alcancadas apos a
implantacdo com sucesso do APPCC em empresas de alimentos foram: diminui¢ao das
analises do produto acabado; reducao do nimero de amostras do plano de amostragem para o
controle do processo, em funcdo do controle de qualidade preventivo; aumento da
produtividade de fabricacdo; redugdo no custo de producdo, em fun¢do da maior eficiéncia e
controle do processo; diminuicao de ndo conformidades; redu¢ao dos erros operacionais —
falhas humanas - em funcdo da conscientizacdo ¢ melhor capacitagdo dos colaboradores;
rastreabilidade permitindo-se verificar o histérico da producdo; mudanca de atitude e
comportamento dos colaboradores que internalizaram, em suas ac¢des, os requisitos da nova
metodologia em seu dia-a-dia no trabalho e ndo porque sdo submetidos a auditoria; aparéncia
dos colaboradores em que a higiene ficou bastante visivel; consciéncia dos colaboradores
quanto a importancia do trabalho de equipe; produtos oferecidos ao mercado com segurancga e
qualidade garantidas; atender com mais facilidade &s exigéncias do mercado interno e externo.

A percepcao dos beneficios do sistema APPCC por parte dos consumidores depende,
no entanto, da conscientizagdo deles com relacao a seguranga alimentar (MALDONADO et
al. 2005).

Em pesquisa realizada com processadores de pescados no Brasil, Donovan, Caswell e
Salay (2001) apontaram como vantagens do sistema a melhora da qualidade das matérias
primas, pelo maior controle junto aos fornecedores e como conseqiiéncia maior qualidade do

produto final.
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Ap6s a implantagdo do sistema APPCC na industria Cargill, McAloon (2003) relatou
que o sistema possibilitou melhor controle do processamento, reduziu perdas e trouxe maior
comprometimento por parte dos funcionarios. Complementarmente, o autor cita o0 aumento de
produtividade e menores custos de producdo. Marthi (2003), ao implantar o APPCC em
industria de pescados na india, também apontou como beneficios o aumento da produtividade
pela redugdo de interrupgdes na producao, e melhor qualidade das matérias primas.

Carlini Junior, Barreto e Lisboa Filho (2006) relataram que a utilizagao do sistema
APPCC em uma industria pesqueira brasileira trouxe como consequéncia produtos com a
qualidade garantida e um lugar de destaque para a empresa no mercado exportador.

O aumento do indice de vendas em 85% ¢ a reducao do indice de devolugdes de
produtos em 70% foram uns dos principais resultados relatados por Oliveira et al. (2009) apds
implantacdo do APPCC em uma empresa de pescado de médio porte no estado do Rio de
Janeiro.

Lupin, Parin e Zugarramurdi (2010) ao analisarem as vantagens econOmicas da
aplicacdo do APPCC em trés plantas de processamento de peixes localizados na América
Latina concluiram que houve uma diminui¢do significativa nos custos da qualidade total
depois da implementagdo do APPCC e aumento da qualidade dos produtos.

Muitas empresas encontram dificuldades em visualizar de forma clara os custos da
implantacdo do sistema e na maioria das vezes ndo conseguem separd-los dos custos de
producao. Assim, os valores reais do custo do sistema tornam-se dificeis de serem obtidos,
ficando somente por conta da percepcao dos administradores que tendem a superestima-los
(MALDONADO et al., 2005; BATA et al., 2006; RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006).

O nivel tecnoldgico individual da planta industrial e a ndo adequagdo aos programas
de pré-requisito contribuem para que os custos de implantacdo do APPCC sejam mais
elevados (McALOON, 2003; BATA et al., 2006). Outro problema do sistema ¢ o excesso de
documentacdo. Logo, ¢ importante ressaltar que somente se deve documentar o que ¢
importante para a qualidade, a seguranga dos alimentos e a satisfacdo do consumidor, além de
manter sempre atualizada essa documentagdao (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).

Herath e Henson (2010), ao avaliarem as barreiras que impedem a ado¢ao do APPCC
por empresas de processamento de alimentos, em Ontério, Canad4, verificaram que a maioria
das plantas pesquisadas consideravam o alimento produzido ja seguro, apresentando uma
barreira perceptiva desde o inicio para implementacao do APPCC.

Apesar de o sistema APPCC ser recomendado como uma das mais efetivas formas de

garantir a qualidade e seguranca dos alimentos, sua adogao ¢ facilitada por parte das empresas
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de grande porte, com disponibilidade de recursos financeiros e pessoal com o conhecimento
técnico necessario. Neste contexto, hd referéncias de que tais incentivos ndo tém sido
suficientes para estimular sua adog¢ao por parte das empresas de pequeno ¢ médio porte e/ou
por aquelas que operam com margens reduzidas de lucro (TAYLOR, 2001).

E marcante a falta de conhecimento sobre o APPCC pelos empresarios e pelos
técnicos da grande maioria das empresas de médio porte e pela quase totalidade das empresas
de pequeno porte (MAKIYA; ROTONDARO, 2002).

Com relagao ao material humano, a falta de pessoal capacitado para desenvolver e
implementar todos os elementos do APPCC leva a maioria das empresas de médio porte a
recorrer a consultoria externa, contribuindo para o aumento dos custos do sistema (BATA et
al., 2006). Outros problemas encontrados pelas pequenas industrias na implantagdo do
APPCC sao o insuficiente suporte técnico, a concentracdo de fungdes e a disponibilidade
financeira e de tempo para implementar o sistema (TAYLOR, 2001)

A adocao do sistema APPCC est4 concentrada entre as empresas voltadas ao mercado
exportador, motivadas pelo interesse em manter esses mercados. Para empresas voltadas ao
mercado interno, a percep¢do sobre o APPCC ¢ de que os custos superam os beneficios,
mostrando que a auséncia de avaliagdo acurada de tais custos ¢ um limitante a sua adocao
(DONOVAN; CASWELL; SALAY, 2001; RIBEIRO-FURTINI; ABREU, 2006; HERATH,;
HENSON, 2010).
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3. PRODUTOS DERIVADOS DE PESCADO, GELO E AGUA: FATORES DE RISCO
EM UMA INDUSTRIA DE PESCADO

Artigo submetido a revista Food Microbiology

(configuragdo conforme normas da revista)

RESUMO
O objetivo deste trabalho foi avaliar o potencial de risco de peixes congelados, gelo e agua em
uma industria de pescado. Foram coletadas na industria, durante 20 meses, 144 amostras de
peixes congelados de diferentes espécies, 12 amostras de gelo e 24 amostras de dgua. Nas
amostras de peixes foram realizadas pesquisa de Sal/monella spp e Listeria spp, contagem de
estafilococos coagulase positiva, Escherichia coli, coliformes termotolerantes, aerobios
mesofilos e psicrotroficos, além da determinagdo de pH e Bases Volateis Totais (BVT). No
gelo e na dgua foram realizadas contagens de coliformes a 35°C e a 45°C. Entre as bactérias
patogénicas, somente estafilococos coagulase positiva foi detectado em 2,7% das amostras,
com valores dentro do permitido pela legislacao brasileira. No entanto, foram encontradas
contagens superiores a 2,7 log NMP/g de coliformes a 45°C e a 7 log UFC/g para mesofilos e
psicrotroficos em 1% e 5,4% das amostras de filés, respectivamente, acima do recomendado
pela International Commission on Microbiological Sppecification for Foods. Valores de pH e
BVT acima do estabelecido na legislacao nacional, foram detectados em 18,1% e em 3,5%
das amostras, respectivamente. Em todas as amostras de gelo e dgua analisadas ndo foram
detectadas a presenga de coliformes a 35°C e a 45°C. As amostras de peixes, gelo e agua
analisadas segundo os resultados obtidos ndo oferecem risco a satide dos consumidores.
Entretanto, hd necessidade continua da aplicacdo das Boas Praticas de Fabricagao (BPF) e
implantacdo do sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) na

industria pesquisada.

Palavras-chave: peixes, micro-organismos, qualidade.
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ABSTRACT

This paper aimed to evaluate the risk potential for frozen fish, ice and water in a fishing
company. 144 samples of frozen fish from different species, 12 samples of ice and 24 samples
of water were collected from companies (industry) during 20 months. For the fish samples it
was performed analyses for Salmonella sp, Staphylococcus positive coagulasis, Escherichia
coli, Listeria sp, thermo-tolerant coliforms and mesophilic and psychrotrophic aerobics count
besides the determination of their pH and Total Volatile Bases (TVB). In ice and water, the
count of coliforms at 35°C and at 45°C were performed. Amongst the pathogenic bacteria,
only Staphylococcus positive coagulasis has been detected in 2.7% of the samples, however,
in each case this was below the limits established by Brazilian legislation. However, higher
counts have been found superior to 2.7 log NMP/g of coliforms at 45°C and at 7 log UFC/g to
mesophilic and psychrotrophic at 1% and 5,4% of the samples of fillet, respectively, higher
than what is recommended by the International Commission on Microbiological Specification
for Foods. Values of pH and TVB higher than the ones established by the national legislation
have been detected at 18.1% and at 3.5% of the samples, respectively. In all the analyzed
samples of ice and water it was not detected the presence of coliforms at 35°C and at 45°C.
The samples of fish, ice and water that have been analyzed according to the results obtained
do not represent any risk to consumer’s health. However, there is a need for a continuous
observation of Good Manufacturing Practices (GMP) of and the implantation of the System of
Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) in the researched industry.

Key-words: fishes; micro-organisms; quality.

1. Introducao

A producgdo brasileira de peixes aumentou 15,7% de 2008 a 2009 atingindo total de
1.240.813 toneladas, das quais 30.000 destinadas a exportacdo, principalmente para os
Estados Unidos, Franca e Espanha, sendo que os peixes congelados corresponderam quase a
metade desta exportacdo. O estado do Pard se destacou nesta estatistica, com uma produgao
total estimada em 11% da producdo nacional. Além do mais, o estado do Para foi o unico que
efetivou a implantagcdo de uma produgdo industrial equivalente a 14% da produgdo industrial
nacional (Brasil, 2010).

O peixe ¢ parte importante da dieta em muitos paises, apresentando baixo teor de

colesterol, maior digestibilidade que a carne de outros animais, fonte de proteinas de alto
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valor biologico com balanceamento de aminodcidos essenciais e reserva significativa de
acidos graxos poli-insaturados da série O6mega 3 e Omega 6, aos quais sdo atribuidos
numerosos beneficios a saide humana (Ruxton, 2011).

Por ser um alimento de elevado valor nutritivo, com pH préximo da neutralidade e
elevada atividade de agua, o peixe ¢ muito susceptivel ao desenvolvimento microbiano, que
pode ocasionar alteracdes de natureza fisica ou quimica na cor, consisténcia, odor e sabor,
além de risco a saude dos consumidores, visto que ¢ um dos alimentos que tém sido
associados a doenca de origem alimentar (Basti, Misaghi, Salehi, & Kamakar, 2006; Kumar,
Surendran, & Thampuran, 2009; Ghaly, Dave, Budge, & Brooks, 2010).

O peixe pode ser hospedeiro de um grande nimero de micro-organismos patogénicos
para o homem, oriundos da contaminagdo ambiental, mas também da manipulagao
inadequada, desde o0 momento de captura até¢ o consumo final (Simon & Sanjeev 2007; Mol
& Tosun, 2011). Devido a alta perecibilidade, o peixe deve ser conservado sob baixas
temperaturas e ser manipulado em condigdes sanitdrias adequadas em toda cadeia produtiva, a
fim de que seja oferecido ao consumidor um produto seguro (Mol & Tosun, 2011).

O gelo e a agua utilizados em toda a cadeia produtiva do peixe devem ser potaveis,
pois afetam diretamente a qualidade do produto. Quando empregado de maneira correta e em
quantidade adequada, o gelo contribui para a conservagao do peixe reduzindo sua temperatura
até 0 a 2°C, retardando as alteracdes enzimaticas e bacterianas (Ghaly, et al., 2010).

As condi¢des higiénico-sanitarias do peixe, equipamentos e pessoal, o controle
adequado da cadeia do frio durante o processo, a qualidade do gelo e da 4gua utilizados em
todas as etapas do processamento, sdo fatores determinantes na qualidade do produto final
(Chytiri, Chouliara, Savvaidis, & Kontominas, 2004; Temelli, Dokuzlu, & Sen, 2006; Farias
& Freitas, 2008). Por isso, a aplicagdo do controle microbioldgico e fisico-quimico
juntamente com as ferramentas de gestdo de qualidade, como as Boas Praticas de Fabricagao
(BPF) e o sistema de Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC), dentro das
industrias, s3o fundamentais para a diminui¢do dos riscos na produ¢ao de alimentos seguros.

Considerando a relevancia que a atividade pesqueira industrial da regido Amazonica
brasileira tem no cenario mundial e a importancia da produg¢dao e consumo de alimentos
seguros, este trabalho teve como objetivo avaliar o potencial de risco de peixes congelados,
gelo e 4gua em uma industria de pescado, através de analises microbiologicas e fisico-

quimicas.
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2. Material e Métodos
2.1. Coleta das amostras

Foram coletadas no periodo de marco de 2010 a novembro de 2011, 144 amostras de
peixes congelados, 12 amostras de gelo e 24 amostras de 4agua, em uma industria de
beneficiamento de pescado situada no Municipio de Sdo Jodo de Pirabas, Nordeste do estado
do Para e que ¢ fiscalizada pelo Servi¢o de Inspecdo Federal do Ministério da Agricultura,
Pecuéria e Abastecimento do Brasil.

Do total de amostras de peixes, 110 eram de filés de diferentes espécies, sendo 13 de
timbiro (Oligoplites saurus), 54 de pescada g6 (Macrondon ancylodon), 17 de piramutaba
(Brachyplatystoma vaillanti), 14 de uritinga (Arius proops) e 12 de bandeirado (Bagre
marinus). As outras 34 amostras eram de postas de piramutaba (Brachyplatystoma vaillanti).
Todas as amostras foram coletadas em triplicata na propria embalagem priméaria de
polipropileno, utilizada na comercializacdo, contendo lkg de peixe com até¢ 10 dias de
congelamento.

As amostras de gelo e agua, clorados a Sppm, foram coletadas a cada dois meses em
bolsas de polietileno estéril, com capacidade de aproximadamente 200mL e contendo 1mL de
solucdo de tiossulfato de sodio a 0,25%. As 12 amostras de gelo foram coletadas diretamente
do silo e as amostras de 4gua foram coletadas em dois pontos distintos: 12 amostras coletadas
da torneira que era utilizada na higienizagdo de maos na sala de recep¢do e 12 amostras
coletadas da torneira do saldao de produgdo, usada na higienizacao de pescado. As torneiras
foram higienizadas com alcool 70% e flambadas antes da coleta.

Apds a coleta, todas as amostras foram acondicionadas em embalagem isotérmica

com gelo e transportadas ao laboratdrio para realiza¢do das analises.

2.2. Analises microbioldgicas do pescado

Todas as amostras de peixes, apds descongelamento sob refrigeragdo (4°C), foram
analisadas quanto aos parametros microbiologicos exigidos pela legislacdo brasileira (Brasil,
2001) que sdo: pesquisa de Salmonella sp e contagem de Estafilococos coagulase
positiva.Também foi feita pesquisa de Escherichia coli, contagem de coliformes a 45°C, de
aerdbios mesofilos e psicrotroficos totais em placas, com o objetivo de avaliar as condigdes
higiénico-sanitarias das amostras. A metodologia analitica utilizada encontra-se descrita no
Compendium of Methods for the Microbiological Examination of Foods (Downes & Ito,

2001) e todas as analises foram realizadas em triplicata.
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Além das andlises citadas, também foi realizada a pesquisa de Listeria sp, utilizando o
Kit TECRA® UNIQUE® Listeria (TECRA International Pty Ltd, Willoughby, NSW,

Australia). Os procedimentos de andlise seguiram o manual de instrugdes do fabricante.

2.3. Analises fisico-quimicas do pescado

Nas amostras de peixes congelados foram realizadas analises de pH e Bases Volateis
Totais (BVT), seguindo metodologia recomendada pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento (Brasil, 1999).

O valor de pH das amostras foi determinado em potencidmetro da marca Hanna
Instruments, modelo HI9321, previamente calibrado com solugdes tampdes de pH 4,0 ¢ 7,0 e
o indice de Bases Volateis Totais (BVT) foi determinado pelo método de destilagcdo. Todas as

analises foram feitas em triplicata.

2.4. Analises microbioldgicas do gelo e dgua

Nas amostras de gelo e dgua, foram realizadas as andlises de NMP de coliformes a
35°C e a 45°C, conforme especifica o padrao microbiologico de potabilidade da agua (Brasil,
2004), segundo metodologia recomendada pela American Public Health Association (APHA,
2005). As amostras de gelo permaneceram sob refrigeracdo (4°C) até descongelarem (10

horas) para serem submetidas a analise.

2.5. Analise Estatistica

Os resultados microbiologicos expressos na base log (coliformes termotolerantes,
mesofilos e psicrotroficos) e fisico-quimicos (pH e BVT) das amostras de peixes foram
submetidos a analise de variancia (ANOVA) e teste de médias de Turkey (p < 0,05), com o

auxilio do programa Statistica® versao 5.0.

3. Resultados e discussdo
3.1. Anélises microbioldgicas dos peixes

Em todas as amostras analisadas (filés e postas) ndo foram detectadas a presenca de
Salmonella, Listeria e Escherichia coli. Esses micro-organismos nao fazem parte da
microbiota normal do peixe e quando presentes podem estar associados a contaminagdo do
local de captura, a manipulagdo inadequada na cadeia produtiva o que inclui gelo,
equipamentos, utensilios, etc., que tenham entrado em contato com o peixe fresco (Reij &

Den Aantrekker, 2004; Santos, Martins, Santos, & Martins, 2008; Kumar et al., 2009).
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Surtos de Salmonella associados a peixes sdo raros (Santos et al.; 2008; Silva, Matté,
& Matté, 2010) e em varias pesquisas, principalmente em peixes processados congelados, a
auséncia de Salmonella foi relatada (Farias & Freitas, 2008; Ribeiro, Oliveira, Ferreira,
Ferreira, & Silva, 2009; Olgunoglu, 2010; Soares et al., 2011). Entretanto, contaminacao por
Salmonella spp acima de 10% foram detectadas principalmente em peixes frescos e
refrigerados comercializados em feiras livres ou mercados abertos, visto que sdo mais
susceptiveis as contaminagdes cruzadas devido a constante exposicao a fatores ambientais tais
como poeira, roedores e insetos e, por isso, produtos considerados de alto risco a saude
(Kumar et al., 2009; Jha, Roy, & Barat, 2010).

L. monocytogenes ¢ amplamente distribuida entre animais, homem e meio ambiente,
entretanto por ser um patdgeno psicrotrofico ndo ¢ comumente isolada em aguas tropicais
(Soultos, Abrahim, Papageogiou, & Stesis, 2007). Em geral, L. monocytogenes nao ¢
habitualmente encontrada em peixes capturados em daguas abertas, porém a contaminagao
pode ocorrer nos barcos de pesca ou durante o processamento, ao utilizarem agua ou gelo
contaminados, superficies e utensilios mal higienizados, bem como pela contaminag¢do de
origem humana e aviaria (Soultos et al., 2007; Parihar, Barbuddhe, Danielsson-Tham, &
Tham, 2008; Modaresi, Mardani, Tukmechi, & Ownagh, 2011). Em peixes oriundos de aguas
costeiras e de piscicultura, que utilizam fezes de bovinos como fertilizante, ¢ mais comum a
detecgdo desse patogeno (Basti et al., 2006; Parihar et al., 2008).

A presenca de L. monocytogenes nao foi detectada em estudos realizados com filés de
peixes congelados, na Turquia, no Iran € na América do Sul (Minami et al. 2010; Olgunoglu,
2010; Rahimi, Shakerian, & Raissy 2011). Entretanto, ¢ importante que o risco de se contrair
listeriose através do consumo desses produtos seja considerado, uma vez que eles permitem a
multiplicagdo da bactéria mesmo quando mantidos em temperaturas abaixo de 5°C (Minami
et al. 2010).

E.coli ¢ o exemplo cléssico de bactéria entérica causadora de gastroenterites que €
frequentemente isolada em peixes frescos (inteiros ou filés), cuja origem da contaminacao €
atribuida a contaminacao fecal do local de captura, mas principalmente pelas condi¢des
higiénico-sanitarias inadequadas durante o beneficiamento e pela falta de higiene dos
manipuladores (Olgunoglu, 2010; Silva et al., 2010; Bartolomeu, Dallabona, Macedo, &
Kirschnik, 2011). No entanto, em peixes congelados a auséncia de E.coli ¢ relatada (Farias e
Freitas, 2008; Ribeiro et al., 2009).

Estafilococos coagulase positiva foram encontrados em 2,7% das amostras de filés

analisadas, sendo duas amostras de pescada gb com pele e uma de piramutaba, com variagao
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de 1,3 a 2,6 log UFC/g, considerados dentro dos limites de tolerdncia estabelecidos pela
legislagdo brasileira, que ¢ de max. 3 log UFC/g (Brasil, 2001). Baixas contagens de
estafilococos sdo aceitaveis, uma vez que esses micro-organismos nao sao considerados bons
competidores frente a outras bactérias e, por essa razdo, raramente causam intoxicagao
quando presentes em alimentos crus, nos quais a flora normal ndo tenha sido destruida (Silva
et al., 2010).

A presenca de estafilococos em peixes pode estar associada principalmente a falha no
processamento ¢ manuseio improprio do pescado, pois a bactéria pode estar presente nas
fossas nasais, na garganta, nos cabelos e na pele do ser humano (Basti et al., 2006; Simon e
Sanjeev, 2007). Além disso, sabe-se que algumas cepas se desenvolvem lentamente em
temperaturas baixas, ¢ muitas sdo resistentes a temperaturas de congelamento, a maioria
sobrevivendo por 20 dias a -20°C (Santos et al.,2008), confirmando a importancia de sua
pesquisa em pescados congelados.

Nas Tabelas de 1 a 3 encontram-se os resultados de coliformes a 45°C, aerdbios
mesofilos e aerdbios psicrotroficos, nas amostras de peixes analisadas, respectivamente. A
legislagao brasileira ndo preve limites para a contagem desses micro-organismos em pescado,
porém sabe-se que populacdes elevadas podem reduzir a vida util do produto. Entretanto, a
International Commission on Microbiological Specification for Foods (ICMSF, 2005)
recomenda o limite maximo de 2,7 log NMP/g para contagem de coliformes a 45°C e de 7 log
UFC/g para contagem padrao de placas de aerdbios mesofilos e psicrotroficos em pescados.

Observa-se na Tabela 1 que nas amostras de filés de timbiro e de bandeirado nao
foram detectados coliformes a 45°C. Para as demais amostras (filés e postas) a variacao foi de
< 0,5 a 2,8 log NMP/g. Contagens acima de 2,7 log NMP/g, s6 foram detectadas em cerca de
1% das amostras de filés. Entretanto, 11,8% e 8,8% das amostras de filés e postas,
respectivamente, apresentaram contagens acima de 2 log NMP/g, o que segundo Koussemon,
Koffi-Nevry, Tano, Traore, e Kamenan (2008) e Soares et al. (2011) j& demonstram
condi¢des higiénicas deficientes. A ocorréncia de coliformes a 45°C em pescados pode indicar
captura realizada em ambientes com poluicdo fecal ou falhas ocorridas durante a captura,
manipulagdo, armazenamento, transporte ¢ beneficiamento (Farias e Freitas, 2008; Soares et

al., 2011).
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Tabela 1 — Contagens de coliformes a 45°C nas amostras de filés e postas de peixes

congelados, coletadas em uma industria de estado do Para (Brasil).
Percentagem (%) de amostras
Produto n  no intervalo indicado (log NMP/g)

<0,5 0,5-1 >1-2 >2-3

Variacdo  Média + DP
(log NMP/g)  (log NMP/g)

Filé
Timbiro sp 13 100,0 0,0 0,0 0,0 <0,5-<0,5 <0,5+0,0*
Pescadagocp 30 40,0 3,3 33,3 23,4 <0,5-2,7 1,2+ O,Sb
Pescada gosp. 24 75,0 4,2 16,6 4,2 <0,5-2,1 0,6 +£0,5%
Piramutabasp 17 64,8 0,0 17,6 17,6 <0,5-22 1,4+ 0,6b
Uritinga sp 14 714 0,0 21,4 7,2 <0,5-2,8 0,8 + 0,7‘”lb
Bandeiradosp 12 100,0 0,0 0,0 0,0 <0,5-<0,5 <0,5+0,0*
Posta
Piramutabacp 17 29,4 0,0 52,9 17,7 <0,5-2,4 1,4 + 0,8b
Piramutabasp 17 35,3 59 588 177 <0,5-2,0 1,1+0,6™
n: n° de amostras cp: com pele sp: sem pele DP: desvio padrao
Letras minusculas diferentes na mesma coluna apresentam diferenga significativa

Nas analises de coliformes a 45°C, as amostras de filés de pescada g6 com pele
apresentaram contagem mais elevada quando comparadas as de sem pele com diferenga
significativa (p<0,05)(Tabelal). Entretanto, nas postas de piramutaba com e sem pele, nao
houve diferenca significativa. Olgunoglu (2010) quando analisou filés de tench (7inca tinca
L. 1758) congelados com pele e sem pele também detectou maiores niveis de coliformes nos
filés com pele.

As contagens de aerobios mesofilos e psicrotroficos (Tabelas 2 e 3) nas amostras de
filés e postas de peixes variaram de 4,5 a 7,1 log UFC/g e de 4,5 a 7,7 log UFC/g,
respectivamente. Somente em 0,9%, 2,7% e 1,8% das amostras de filés, foram detectadas
valores superiores a 7 log UFC/g para mesoéfilos, psicrotroficos e mesoéfilos e psicrotroficos,
respectivamente. Nao houve diferenga significativa (p>0,05) entre as contagens totais dos
mesofilos e psicrotroficos nas amostras analisadas, o que também foi observado por Britto,
Lessi, Cardoso, Alcdo, & Santos (2007) e Soares et al. (2011) quando avaliaram peixes
frescos e congelados, respectivamente.

A média das contagens de mesofilos e psicrotroficos (Tabelas 2 e 3) das amostras com
e sem pele de filés de pescada g6 e de postas de piramutaba ndo apresentaram diferenca
significativa (p>0,05) entre a mesma espécie. Rodrigues et al. (2008), ao avaliarem musculos
de tilapias com e sem pele, encontraram valores de mes6filos aerobios de 9,4 log UFC/g e de
7,9 log UFC/g, respectivamente. Entre as amostras de filés, as de bandeirado foram as que
apresentaram contagens de mesofilos e psicrotréficos mais baixas, diferenciando-se

significativamente (p<0,05) das outras amostras na contagem de mesofilos.
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Tabela 2 - Resultados da contagem de mesofilos aerdbios nas amostras de filés e postas de
peixes congelados, coletadas em uma industria de estado do Para (Brasil)..

Percentagem (%) de amostras no intervalo

indicado (log UFC/g) Variagéo M¢dia + DP
Produto n <3 >34 >435 >56 >6-7 >7 (logUFC/g)  (logUFC/g)
Filé
Timbiro sp 13 0,0 0,0 30,8 23,1 46,1 0,0 4,5-6,9 5,8 +1,0°

Pescada g6 cp 30 0,0 0,0 0,0 50,0 46,7 373 53-17.1 6,1 £0,4"
Pescada go sp. 24 0,0 00 12,5 37,5 458 4,2 4,6 -17,1 5,8+0,6™
Piramutaba sp 17 0,0 0,0 0,0 41,2 529 59 54-17,1 6,1 +0,5"

Uritinga sp 14 0,0 0,0 0,0 71,4 28,6 0,0 52-6,4 5,8 £0,4*
Bandeirado sp 12 0,0 16,7 83,3 0,0 0,0 0,0 4,7-5,6 5,1+ 0,3b
Posta

Piramutaba cp 17 00 0,0 0,0 94,1 59 00 52-68 5,6 + 0,4
Piramutaba sp 17 0,0 0,0 0,0 100,0 00 0,0 52-59 5,5 +£0,2%

n: n° de amostras cp: com pele sp: sem pele DP: desvio padrao
Letras minusculas diferentes na mesma coluna apresentam diferenca significativa

A importancia da andlise de bactérias aerdbias mesofilas e psicrotroficas, apesar de
ndo estarem relacionadas a problemas de satde publica, baseia-se na reconhecida capacidade
desses micro-organismos deteriorarem o pescado por meio de processos proteoliticos e
lipoliticos, mesmo em temperaturas de congelamento, o que reduziria seu tempo de vida
comercial (Santos et al., 2008; Lanzarin et al., 2011). Contagens elevadas sdo indicativas,
principalmente, de contaminagdo durante o manuseio e beneficiamento que podem ocasionar
alteragdes relacionadas com o frescor (Shikongo-Nambabi, Chimwamurombe, & Venter,

2010).

Tabela 3 - Resultados da contagem de psicrotréficos aerdbios nas amostras de filés e postas
de peixes congelados, coletadas em uma industria de estado do Para (Brasil)..

Percentagem (%) de amostras no intervalo

indicado (log UFC/g) Variagéo M¢dia + DP
Produto n <3 >34 >435 >56 >6-7 >7 (logUFC/g)  (logUFC/g)
Filé
Timbiro sp 13 0,0 0,0 23,1 30,8 46,1 0,0 4,5-6,9 57+0,9®

Pescada g6 cp 30 0,0 0,0 0,0 40,0 50,0 10,0 54-176 6,3 +0,5°
Pescada go sp. 24 0,0 0,0 8,3 333 542 4.2 4,6-173 6,1 £0,7*
Piramutaba sp 17 0,0 0,0 0,0 47,1 47,1 5,8 55-17,7 6,2+0,6

Uritinga sp 14 0,0 0,0 0,0 42,8 57,2 0,0 5,3-6,8 6,1 £0,4*
Bandeirado sp 12 0,0 16,7 83,3 0,0 0,0 0,0 48-58 5,3+ 0,4b
Posta

Piramutaba cp 17 0,0 0,0 0,0 94,1 5.9 0,0 5,0-6,9 5,6 + 0,4
Piramutaba sp 17 0,0 0,0 0,0 100,0 0,0 0,0 52-59 5,5+ 0,2b

n: n° de amostras cp: com pele sp: sem pele DP: desvio padrao
Letras mintisculas diferentes na mesma coluna apresentam diferenca significativa

A qualidade de peixes congelados esta relacionada com o tempo e temperatura de
congelamento e principalmente com a qualidade do peixe, por isso cuidados devem ser

redobrados durante o processamento, visto que o congelamento pode diminuir a contaminagao
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microbioldgica e enzimatica, mas ndo pode evitar a deterioragdo oxidativa (Ghaly et al., 2010;
Jha, et al. 2010; Cartonilho & Jesus, 2011).

Quando se compara a contagem dos micro-organismos por tipo de corte (Filé e posta),
nas amostras de piramutaba, para coliformes a 45°C nao houve diferenca significativa
(p>0,05) (Fig. 1). Porém, houve diferenca nas analises de mesoéfilos e psicrotréficos (Fig. 1),
com contagem superiores para filé. O processo de filetagem exige maior manipulagdo
(retirada da pele, retirada de espinhas e aparas), quando comparado ao peixe fatiado em
postas, proporcionando aumento da contaminacdo se ndo forem adotadas boas praticas de

manipulacdo (Chytiri et al., 2004; Shikongo-Nambabi et al., 2010).
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Fig. 1. Comparagao das médias de coliformes a 45°C (A), de mesofilos (B) e psicrotroficos
(C) por tipo de corte em amostras de piramutaba congelada, coletadas em uma industria de
estado do Para (Brasil).

Ao avaliar as contagens de coliformes a 45°C, bactérias aerdbias mesofilas e
psicrotroficas para cada espécie, nos meses de coleta (Fig. 2) ndo foi detectada diferenca

significativa (p>0,05), indicativo de que a variavel més ndo interferiu no crescimento destes
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micro-organismos. Entretanto, quando se comparam os dois anos de coleta, para cada espécie,
verifica-se (Fig. 2), que o nimero de micro-organismos ou manteve-se constante em todo o
periodo, como ocorreu com os coliformes a 45°C nos filés de timbiro e bandeirado, ou
diminuiu, algumas vezes com diferenca significativa (p<0,05) como as contagens de
mesofilos e psicrotroficos nas amostras de filés de timbiro, pescada g6 e piramutaba.

A redugdo da contaminag@o microbioldgica observada no segundo ano de coleta pode
estar relacionada com as BPF que estavam sendo implantadas na industria, com isso
melhorando a qualidade do processo e consequentemente diminuindo riscos para o produto e

consumidores.

3.2. Anédlises fisico-quimicas dos peixes

Os valores médios de pH e de bases volateis totais (BVT) obtidos nas amostras de
peixes congelados (filés e postas) encontram-se na Tabela 4. A varia¢do do pH e de BVT foi
de 5,8 a 7,5 e de 8,9 a 44,6 mg N/100g, respectivamente. O Regulamento da Inspecao
Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal - RIISPOA (Brasil, 2007) estabelece que
o peixe fresco, refrigerado ou congelado deve ter na musculatura interna pH inferior a 6,5 e

BVT de no maximo 30,00 mg N/100g para ser considerado proprio para o consumo.

Tabela 4 - Valores médios, minimos ¢ maximos de pH e das Bases Volateis Totais (BVT) nas
amostras de filés e postas de peixes congeladas, coletadas em uma industria de estado do Para
(Brasil).

pH BVT (mg/100g)
Produto " "Meédia £ DP Variagdo  Média + DP Variagdo
Filé
Timbiro sp 13 6,1 £0,2° 5,8-6,3 12,0+1,4*  10,0-15,6

Pescada g6 cp 30 6,5+ 0,3b 6,1 -7,5 19,2 + 7,6b 11,9 -44,6
Pescada gosp. 24  65+02° 63-74 168+57" 11,0-364
Piramutabasp 17  63+02™  6,0-6,8 16,8+4,6° 10,5-32.8

Uritinga sp 14 6,2 +0,2% 5,8—-64 12,2+1,9* 10,0 - 16,8
Bandeiradosp 12 6,2+£0,2* 59-6,4 11,4+1,0* 10,0-13,2
Posta

Piramutabacp 17 6,3 +0,2" 6,0 - 6,8 10,7 +1,8* 8,9 16,4
Piramutabasp 17  6,2+0,2* 5,8-6,4 10,3+ 1,17 9,1 -12.8
n: n° de amostras cp: com pele sp: sem pele DP: desvio padrio

Letras mintisculas diferentes na mesma coluna apresentam diferenga significativa

Entre as amostras analisadas, 18,1% apresentaram-se acima das especificacdes
estabelecidas para o pH, sendo a maioria (16%) amostras de filés. Santos et al., 2008;
Cartonilho e Jesus, 2011, consideram que peixes congelados com pH de até 6,8 ainda
apresentam qualidade adequada. Baseando-se neste parametro, apenas 2,8% das amostras

apresentaram pH acima de 6,8 sendo todas de filés.
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Fig. 2. Médias das contagens de coliformes termotolerantes, mesoéfilos e psicrotroficos por
més e ano de coleta nas amostras de filés e postas de peixes congelados, coletadas em uma
industria de estado do Para (Brasil).
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Os filés de pescada g6 e de piramutaba e as postas com pele de piramutaba,
comparadas as outras espécies, tiveram os maiores valores de pH. Vale ressaltar que pH
acima de 7,0 sé foi determinado nos filés de pescada g6 (Tabela 4) que se diferenciaram
significativamente (p<0,05) da maioria das espécies analisadas.

A maioria das amostras de filés (69,6%) com valores de pH superiores a 6,5 também
tiveram contagens de mesoéfilos e/ou psicrotroficos acima de 6 log UFC/g. Esse fato foi
também observado por Santos et al. (2008) ao avaliarem amostras de piramutaba congeladas;
segundo esses autores ocorre interferéncia direta da elevada contagem microbiana no pH do
musculo. O aumento do pH do pescado indica acumulo de compostos alcalinos como amonia,
devido a acdo microbiana sobre o pescado; quanto mais compostos sdo formados, maior o
desenvolvimento microbiano, devido a aproximacao ao valor de pH 7,0, considerado 6timo
para o crescimento de micro-organismos (Erkan & Ozden, 2007).

Em relagdo aos teores de BVT, os maiores valores médios foram encontrados nos filés
de pescada g6 e de piramutaba, com diferencga significativa para as demais amostras (Tabela
4). Somente 3,5% das amostras (filés e postas) estavam acima dos 30 mg N/100g
estabelecidos na legislacao vigente (Brasil, 2007), portanto imprdprias para o consumo.
Entretanto 36,8% das amostras apresentaram BVT entre 15 a 25 mg N/100g, consideradas

com frescor razoavel de acordo com Santos et al., 2008.

3.2. Anélises microbioldgicas do gelo e da agua

Em todas as amostras de gelo e agua analisadas nao foram detectadas a presenca de
coliformes a 35°C e a 45°C, estando dentro do padrdo microbiologico de potabilidade da agua
para consumo humano (Brasil, 2004) e com condi¢des higiénico-sanitarias adequadas, sendo
consideradas sem risco para o processo ¢ produto. Temelli et al. (2006) ¢ Rosas e Reyes
(2008) quando avaliaram a qualidade microbioldgica da agua utilizada em industrias de
processamento de pescados na Turquia e na Venezuela, respectivamente, observaram que a
agua atendeu aos padrdes de potabilidade, concluindo que a 4gua utilizada nao oferecia risco
a0 processo.

Scherer et al. (2004) afirmaram que o uso de gelo clorado ¢ efetivo na redugao da
contagem de micro-organismos aerdbios mesofilos e psicrotroficos no musculo do peixe.
Porém, nem sempre o gelo utilizado na conservacdo de peixes apresenta qualidade
satisfatoria, devido a presenca de micro-organismos, muitas vezes em grandes quantidades,
podendo acarretar contaminagdo do produto durante o resfriamento (Lateef, Oloke, Kana &

Pacheco, 2006; Rosas & Reyes, 2008; Giampietro & Rezende-Lago, 2009).
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4. Conclusoes

As amostras de filés e postas de peixes analisadas ndo oferecem risco a satide dos
consumidores em relacdo aos patdogenos, visto que, somente foram detectados Estafilococos
coagulase positiva, porém dentro do limite recomendado pela legislagdo nacional. O gelo e a
agua apresentaram padrdo bacteriologico de potabilidade. Entretanto, contagens elevadas de
coliformes a 45°C, aerdbios meso6filos e psicrotroficos e valores de pH e de BVT acima das
especificagdes, detectados em algumas amostras, indicaram qualidade insatisfatoria e
condigdes para multiplicagdo de patdogenos. A contaminagdo observada pode estar associada
as condicdes inadequadas de higiene nas etapas de beneficiamento que podem refletir na vida
comercial do produto e por isso assinalam para a necessidade continua de aplicacdo das Boas
Praticas de Fabricagdo e implantagdao do sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de

Controle na industria.
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4. CONTAMINACAO MICROBIOLOGICA DE SUPERFICIES EM UMA
INDUSTRIA DE PESCADO DA REGIAO NORDESTE DO ESTADO DO PARA!

Artigo submetido a revista Arquivo Brasileiro de Medicina Veterinaria e Zootecnia

(configuragdo conforme normas da revista)

RESUMO
Foram avaliadas 340 amostras de superficies de equipamentos, utensilios e de luvas de
manipuladores em uma industria de pescados, coletadas por meio de swab em dois periodos,
agosto de 2010 e em agosto de 2011. Em cada periodo a amostragem foi realizada em dois
turnos no mesmo dia (inicio da manha e da tarde), com cinco repeti¢des de coleta de amostras
em dias diferentes. Foram realizadas contagens de mesofilos aerébios e de coliformes totais e
a pesquisa de coliformes a 45°C. Todas as amostras coletadas no turno da tarde, nos dois
periodos, apresentaram contaminagdo de aerobios mesoéfilos significativamente superiores ao
turno da manha (p < 0,05). Do total de amostras de equipamentos e utensilios analisadas,
independentes do turno, 50,00% e 81,82% estavam dentro da recomendacao estabelecida pela
OPAS, de 1,70 log UFC/cm® para meso6filos aerdbios e auséncia de coliformes a 45°C, no
primeiro e segundo periodo de coleta, respectivamente. As luvas no primeiro periodo de
coleta apresentaram contagem de meso6filos aerobios em 76,67% das amostras acima de 4 log
UFC/luva e no segundo periodo apenas 21,67%. Mesmo que tenha ocorrido reducdo da
contaminagdo das superficies, medidas corretivas ainda deverdo ser empregadas e os

funciondrios conscientizados da importancia da higienizacao.

Palavras-chave. higienizacdo, mesofilos, equipamentos, utensilios, manipuladores.

! Parte dos dados deste trabalho foram publicados na Revista do Instituto Adolfo Lutz, v.
70, n. 2, p. 150-156, 2011, sob o titulo “Avaliacdo da qualidade microbioldgica no
processamento de pescados”.
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ABSTRACT

Were evaluated 340 samples of equipment surfaces, utensils and gloves handlers in an
industry of fish collected by swab into two periods, August 2010 and August 2011. At each
sampling period was carried out in two rounds on the same day (early morning and evening)
with five replicates of samples collected in different days. Were carried out aerobic
mesophilic and total coliform and research of coliforms at 45°C. All samples collected in the
afternoon, during the two periods showed contamination of aerobic mesophilic significantly
higher than the morning (p <0.05). Of all samples analyzed equipment and utensils,
independent of the turn, 50.00% and 81.82% were within the recommendations established by
OPAS of 1.70 log UFC/cm? for aerobic mesophilic and coliforms at 45°C in the first and
second data collection period, respectively. The gloves in the first collection period showed
counts of mesophilic aerobic microorganisms in 76.67% of the samples above 4 log UFC /
glove and in the second period of only 21.67%. Although there was reduction of
contamination of surfaces, corrective measures must still be employed and employees aware
of the importance of hygiene.

Keywords: hygiene, mesophilic, equipment, tools, manipulators.

INTRODUCAO

O pescado por ser um alimento de elevado valor nutritivo, ter pH préoximo da
neutralidade e elevada atividade de agua, ¢ muito susceptivel a deterioracdo. Além disso, os
métodos de captura, que provocam morte lenta, contribuem para a sua rapida decomposicao,
ocasionando problemas para a conservacdo. Outro fator importante que acelera o inicio da
deterioragdo se refere aos micro-organismos presentes na agua, bem como a microbiota
natural, localizada principalmente nos intestinos, branquias e muco superficial (Novotny et
al., 2004; Ghaly et al., 2010).

Além da contaminag¢do, o manuseio apds a captura, a deficiéncia no processo de
higienizacdo de instalagdes e superficies em todas as etapas de producdo, sdo também
referidos como fatores determinantes da qualidade do produto final (Vargas e Quintaes, 2003;
Temelli et al., 2006; Mol e Tosun, 2011).

A contaminagdo de equipamentos e utensilios por micro-organismos ¢ fator de risco na
industria de alimentos, e isso ¢ decisorio na escolha do tipo de material que compde os
mesmos. Além das propriedades mecanicas e anti-corrosivas, também deve ser avaliada a

facilidade de higienizacao (Silva et al., 2003; Quintaes e Vargas, 2004; Brooks e Flint, 2008).
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As superficies em uma industria de alimentos podem representar fontes de
contaminagdo quando ndo higienizadas adequadamente, muitas vezes iniciando processos de
adesdo a partir de particulas de sujidades e de micro-organismos ndo removidos pelos
procedimentos corretos de higieniza¢ao, podendo levar a formagdo de biofilmes (Andrade,
2008; Brooks e Flint, 2008; Salustino et al., 2010).

Outro fator que também deve ser considerado na cadeia de producao de alimentos sdo
os manipuladores, que devem ser treinados em Boas Praticas de Fabricacao (BPF) e ter
higiene pessoal adequada, pois caso contrario, podem ser veiculadores de patéogenos, fator
este comumente reportado como causa de doengas transmitidas pelos alimentos (Temelli,
2006; Rosas ¢ Reis, 2008; Dias et al., 2012).

Diversos autores tém reportado a elevada ocorréncia de micro-organismos em
equipamentos, utensilios € maos de manipuladores, em areas de processamento de alimentos,
demonstrando deficiéncia nos procedimentos de higieniza¢ao (Aarnisalo et al., 2006; Cetin et
al., 2006; Oliveira et al., 2008; Kahraman et al., 2010).

As operacdes de limpeza e desinfeccao de superficies, apesar de serem essenciais para
a obten¢ao de alimentos seguros e de boa qualidade, sdo muitas vezes relegadas a segundo
plano, nem sempre sendo reconhecida a relagdo custo-beneficio, dado que os resultados desta
atividade ndo sdo facilmente mensuraveis em termos de beneficios econémicos. Desta forma,
este trabalho teve como objetivo avaliar as condi¢des higiénico-sanitarias de diversas

superficies antes de serem utilizadas no beneficiamento de peixes em industria de pescado.

MATERIAL E METODOS

Foram avaliados equipamentos, utensilios e luvas, utilizados no beneficiamento de
peixe em uma industria de pescado situada no Municipio de Sao Jodao de Pirabas, estado do
Para.

A coleta de amostras foi realizada em trés ambientes da area de processamento:
plataforma de recepgao (basquetas em polipropileno); saldo de processamento (duas maquinas
de retirada de pele, cestos em polipropileno, tdbuas em polietileno, bandejas em
polipropileno, mesa de arrumacdo em inox, facas em inox e luvas de latex de trés
manipuladores) e sala de embalagem (filmes em PVC, mesa de embalagem em inox, tanque
de embalagem em inox e luvas de latex de trés manipuladores).

As superficies analisadas, o nimero de amostras, o tipo de coleta e a area total

amostrada sdo apresentados na Tab. 1.
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Tabela 1. Superficies analisadas, nimero de amostras, tipo de coleta e area total amostrada
para avaliagdo microbioldgica em industria de pescado

Area total
Superficies analisadas n Coleta amostrada
Equipamentos Maquina de retirada de pele 1 (inox) 5 Unidade 100 cm?
Miquina de retirada de pele 2 (inox) 5 Unidade 100 cm?
Utensilios Cesto em polietileno 5 Lote* 500 cm?
Filme em PVC 5 Lote 500 cm®
Tabuas polietileno 5 Lote 500 cm?
Bandejas em polietileno 5 Lote 500 cm’
Basquetas em polietileno 5 Lote 500 cm’
Mesa de embalagem (inox) 5 Unidade 200 cm?
Mesa de arrumacao (inox) 5 Unidade 200 cm?
Tanque de embalagem (inox) 5 Unidade 200 cm?
Facas (inox) 5 Lote Superficie
Luvas Luvas de latex 30 Par Superficie

n: n° total de amostras por turno " Um lote corresponde a coleta de 5 unidades

A amostragem das superficies foi realizada em dois periodos: agosto de 2010, antes
do inicio do treinamento dos funcionarios em BPF e em agosto de 2011, quando a industria ja
se encontrava em processo de adequacdo das BPF. Em cada periodo a amostragem foi
realizada em dois turnos no mesmo dia: no inicio da manha e no inicio da tarde, antes de
serem utilizadas no processamento. Estes turnos foram estabelecidos em fungao dos horarios
da higieniza¢do da maioria das superficies, que era realizada duas vezes ao dia, no intervalo
das 11h as 13h (almogo), e no final do expediente (18h). Em cada turno foram realizadas
cinco coletas em dias diferentes, sendo 170 por periodo, totalizando 340 amostras. Também
foi observada a rotina da industria, o comportamento dos funcionarios durante o periodo de
estudo e os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) aplicados.

Para a coleta das amostras de equipamentos, utensilios e de luvas foi utilizada a
técnica do swab, adotando-se procedimento proposto pela American Public Health
Association, descrito por Evancho et al. (2001). Foram utilizados swabs estéreis de algodao
de 0,5cm de diametro por 2cm de comprimento, com haste de 12cm de comprimento. Apds
ser umedecido em solu¢do diluente (dgua peptonada 0,1% estéril), o swab foi friccionado por
trés vezes no sentido vai-e-vem em uma area nao inferior a IOOcmz, ou na area total da
superficie que entrava em contato com o alimento.

Em relagdo as luvas de latex, em cada coleta foram avaliados seis pares por turno,

escolhidas de forma aleatdria e consideradas higienizadas pelos proprios manipuladores. A
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area de analise foi a superficie da palma, as bordas e entre os dedos, partindo da regido dos
punhos. De forma angular, o swab foi passado, com movimentos giratérios, da parte inferior
da palma até a extremidade dos dedos e voltando ao punho, repetindo-se esse procedimento
trés vezes na direcao de cada dedo.

Ap0s a amostragem, os swabs foram colocados em tubos de ensaio contendo10ml de
agua peptonada, com 1% de tiossulfato de sodio a 0,25%. Os tubos foram tampados,
identificados e transportados sob refrigeragao ao Laboratério para a realizagdo das analises.

Em todas as amostras, foram realizadas contagens de micro-organismos mesoéfilos
aerobios em Agar Padrdo para Contagem (PCA) e de coliformes totais em Agar Vermelho
Violeta Bile (VRB), com posterior confirmacao da presenga ou auséncia de coliformes a 45°C
utilizando a metodologia descrita no Compendium of Methods for the Microbiological
Examination of Foods (Downes e Ito, 2001). Todas as andlises foram realizadas em triplicata.

Os resultados das contagens, expressos em logaritmos de unidades formadoras de
coldnia por cm? ou por superficie (log UFC/cm? ou log UFC/superficie) foram avaliados com
o auxilio do programa Statistica® versdo 7.0 empregando as seguintes metodologias: Analise

de variancia (ANOVA), segundo o teste F e Teste de Tukey, todos a p<0,05.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Constatou-se que, apesar da industria possuir produtos de higienizagdo adequados e
todos os PPHO descritos corretamente, estes na maioria das vezes ndo eram aplicados de
forma adequada. Observou-se, principalmente no primeiro periodo de coletas, que os
utensilios ndo passavam pela etapa de sanitizagao.

De acordo com Kahraman et al. (2010) e Salustiano et al. (2010), o ndo cumprimento
dos PPHO na integra, em todos os momentos de higienizacdo, pode acarretar variacdo da
contagem de micro-organismos, podendo comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos
alimentos. Desta forma, pode-se atribuir a este fato a elevada carga de mesofilos aerdbios e a
presenga de coliformes termotolerantes encontrada em alguns equipamentos e utensilios
analisados (Tab. 2).

Verificou-se que a higienizacao dos equipamentos e utensilios no final do expediente,
nos dois periodos de coleta, seguia os PPHO (lavagem + sanitiza¢do). Entretanto, no intervalo
do almocgo os equipamentos (maquinas de retirada de pele) e utensilios (mesas e tanques),
somente eram lavados com jatos de agua. O uso de detergente e sanitizante ficava
condicionado a auséncia de matéria prima e ou produtos na linha de processamento, para

evitar contaminagao quimica.
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Utensilios como cestos, filmes de PVC, tdbuas, bandejas, basquetas e facas tinham
areas especificas para higieniza¢do, porém, no intervalo do almogo, no primeiro periodo de
coleta foi observado que s6 eram lavados com detergente. No segundo periodo foi verificado
o uso do sanitizante, entretanto, algumas vezes nao diluido corretamente. Provavelmente, em
funcdo destes procedimentos todas as amostras coletadas no turno da tarde, nos dois periodos,
apresentaram niveis de contaminagdo de aerdbios mesofilos significativamente superiores ao
turno da manha (p < 0,05) (Tab. 2).

A legislagdo brasileira ndo estabelece parametros microbioldgicos para superficies de
equipamentos e utensilios utilizados no processamento de alimentos, bem como para as maos
de manipuladores. Os padrdes da American Public Health Association (APHA) consideram
equipamentos ¢ utensilios limpos, aqueles que possuem menos de 100 UFC/utensilio ou 2
UFC/cm® (Evancho et al.,, 2001). Entretanto, nos paises em desenvolvimento existe uma
dificuldade na adequacdo das industrias aos padrdes americanos, desta forma, a Organizagao
Panamericana da Saude (OPAS), recomenda contagens de até 50 UFC/cm” (1,70 log
UFC/cm?®) ou 100 UFC/utensilio (2 log UFC/utensilio), para mesofilos acrébios e auséncia de
coliformes a 45°C, em razdo principalmente, das temperaturas ambientais destes paises
(Cardoso et al., 2011).

Do total de amostras das superficies de equipamentos e utensilios analisadas,
independentemente do turno, 50,00% e 81,82% estavam dentro da recomendagdo estabelecida
pela OPAS, no primeiro e segundo periodo de coleta, respectivamente. O aumento de
conformidades observado no segundo periodo pode-se atribuir, principalmente, as BPF que
estavam sendo implantadas na industria e ao treinamento dos manipuladores, principalmente
em procedimentos de higienizacdo. Hwang et al. (2011) quando avaliaram diversas
superficies de diferentes areas de processamento de pescado em Taiwan, observaram que o
nivel de contaminacdo era menor (<0,05) nas industrias que ja tinham ferramentas de gestao

de qualidade implantadas.



Tabela 2. Contagem de mesofilos e pesquisa de coliformes a 45°C em superficies de uma industria de pescado coletadas em agosto de 2010
e agosto de 2011 em dois turnos.

Superficies

agosto 2010

agosto 2011

y rq1 * T
Mesofilos aerobios

Coliformes” a

’ rq T
Mesofilos aerobios

Coliformes” a

. . (log UFC/cm?) 45°C (log UFC/cm?) 45°C
(equipamentos e utensilios)
Manha Tarde Manha Tarde Manha Tarde Manha Tarde

Méaquina retirada de pele 1 2,52+0,05°  4,14+0,07° A P 1,35+£0,19* 2,99 +0,05° A P
Maquina retirada de pele 2 2,54 +0,06" 4,17 +0,08° A P 1,41 +£0,13*  3,01+0,09° A P
Cestos 1,49 + 0,09* 5,32+ 0,07b A P 1,42+0,12* 1,81+ 0,()3b A A
Filme em PVC 1,56+ 0,08 4,98 +0,02° A P 1,08+0,22° 1,59 + 0,09 A A
Tébuas 125+0,13°  1,82+0,07° A A 1,30+ 027°  1,67+0,07° A A
Bandejas 0,99 +0,35" 1,76 + 0,04° A A 0,95+0,28* 1,61 +0,06° A A
Basquetas 1,25 +0,36" 1,85+0,15° A A 0,34 +0,23* 1,08 +0,22° A A
Mesa de arrumagao 0,31 +£0,33* 0,84 + 0,24b A A 0,30 £0,30° 0,85+ 0,08b A A
Mesa de embalagem 0,57 +0,33*  1,35+0,13° A A 0,46 +0,18* 1,26 +0,15° A A
Tanque de embalagem 0,36 =0,39" 0,99 + 0,14° A A 0,33+0,32* 0,98 +0,10° A A
Facas® 3,65+0,05° 3,87 +0,03° P P 1,54 +0,06°  2,03+0,16° A A

1: média+desvio padrdo (n=15).

2: P - presencga e A - auséncia. 3: UFC/utensilio.
Letras mintsculas diferentes na mesma linha, em cada ano de coleta, t€ém diferenca significativa (p<0,05)
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No primeiro periodo, 31,82% das amostras de equipamentos e utensilios encontravam-
se fora do padrao da OPAS para mesoéfilos aerdbios e coliformes a 45°C e 18,18% nao
estavam dentro do limite estabelecido para mesoéfilos aerobios. Entretanto, no segundo
periodo, apenas 9,09% das amostras apresentaram os mesoOfilos como os principais
responsaveis pela contaminacdo e 9,09% ndo estavam dentro dos limites para mesoéfilos
aerobios e coliformes a 45°C. Entre as amostras fora do padrao 73,33% foram detectadas no
periodo da tarde.

Pires et al., 2005, Oliveira et al., 2008 e Coelho et al., 2010 quando avaliaram
equipamentos e utensilios em estabelecimentos comerciais detectaram 100% das amostras
acima da recomendagdo da OPAS. Ressaltaram que as inadequadas condi¢des higiénico-
sanitarias das superficies analisadas, sdo responsaveis pelo aumento da contagem de micro-
organismos deteriorantes e patogénicos nos produtos elaborados.

A variacdo das contagens de mesofilos aerdbios nas diversas coletas de uma mesma
superficie demonstrou que ndo existe padronizagdo nos procedimentos de higienizacdo na
industria, podendo comprometer a qualidade higiénico-sanitaria dos produtos. Deve ser
considerado que esses micro-organismos sao indicadores do processo de higienizagao.
Também foi detectada diferenga significativa (p<0,05) entre os dois periodos de coleta,
independentemente do turno, nos nlimeros deste micro-organismo.

Entre as superficies com nivel de contaminagdo elevada, destacam-se as maquinas de
retirada de pele 1 e 2 que apresentaram contagens elevadas de mesoéfilos aerdbios variando de
2 a4 log UFC/ecm? e de 1 a3 log UFC/ecm” no primeiro e segundo periodo, respectivamente.
Entretanto, somente nas amostras coletadas no turno da tarde, nos dois periodos de coleta, foi
detectada a presenga de coliformes a 45°C (Tab.2). Uma das provaveis causas dessa
contaminagdo pode ser a auséncia de adequado design higiénico do equipamento, o que
dificulta a limpeza e a acdo do agente sanificante frente a possivel presenga de micro-
organismos. Kahraman et al. (2010), relatam que para realizar uma adequada higienizagdo ¢
necessario desmontar os equipamentos, antes da limpeza. Por isso, os equipamentos devem
ser projetados de forma a facilitar a sua limpeza, sanitizagdo, inspecdo e manutencao
(Aarnisalo et al. 2006).

Oliveira et al. (2008); Keeratipibul et al. (2009); Cardoso et al. (2011) também
relacionaram elevados niveis de contaminacio de aerébios meséfilos (2 a 5 log UFC/em?) e
presenca de coliformes a 45°C encontrados em equipamentos de diferentes areas de
processamento de alimentos, a dificuldade de realizacdo da limpeza, devido ao dificil

desmonte dos mesmos, acarretando acumulo de residuos.
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Entre os utensilios analisados, verifica-se na Tab. 2 que somente as facas tiveram
elevada contaminacdo de mesofilos aerdbios (> 1,7 log UFC/utensilio) nos dois turnos do
primeiro periodo de coleta e apenas no turno da tarde do segundo periodo. A presenga de
coliformes a 45°C, foi somente detectada nos dois turnos do primeiro periodo. A higienizagado
deste utensilio na industria avaliada ¢ de responsabilidade do manipulador que faz uso do
mesmo. Os resultados encontrados, apesar da redugdo significativa (p<0,05) observada entre
os dois periodos de coleta, indicam que os manipuladores ainda nao se conscientizaram da
importancia de higienizacdo adequada, que evita focos de contaminagdo e, por isso, 0s
treinamentos em BPF na industria devem se continuos.

Nos cestos, filmes de PVC, tabuas, bandejas e basquetas, os niveis de mesofilos
aerdbios também foram elevados (> 1,7 log UFC/cm?) no turno da tarde do primeiro periodo
de coleta (Tab. 2), provavelmente em decorréncia da falta de sanitizagdo. No segundo
periodo, estes utensilios ja estavam sendo sanitizados no turno da tarde, porem, os cestos
ainda continuavam com contagens elevadas de micro-organismos; talvez por serem vazados
apresentavam maior dificuldade de higienizacdo. A presenga de coliformes a 45°C s6 foi
observada nos cestos e filme de PVC no primeiro periodo no turno da tarde. Ressalta-se que
os filmes de PVC estavam muito desgastados, dificultando a higieniza¢do por isso, no
segundo periodo de coleta todos tinham sido trocados e isso deve também ter contribuido na
reducdo dos micro-organismos neste periodo (Tab. 2).

As contagens elevadas de micro-organismos em algumas superficies avaliadas
sugerem a aplicacdo ineficiente dos PPHO, risco de contaminacdo cruzada, possibilidade de
formag¢ao de biofilme e indicacdo da possivel presenca de patogenos (Aarnisalo et al., 2006;
Brooks e Flint, 2008). Segundo Jha et al. (2010) o contato com superficies contaminadas pode
comprometer a qualidade microbiologica dos alimentos, especialmente se estes forem
consumidos crus ou se o tratamento térmico nao for adequado para inativagdo de células
vegetativas ou toxinas bacterianas eventualmente presentes.

Nas mesas e no tanque, foram detectadas baixas contagens de aerdbios mesofilos (<
1,5 log UFC/cm?) e auséncia de coliformes a 45°C (Tab. 2), até nos turnos em que eram
lavados com jato de agua. Esses resultados podem estar relacionados ao tipo de material (ago
inoxidavel) e as perfeitas condi¢cdes das superficies, que permitiram higienizagdo ou limpeza
mais adequada. Segundo Quintaes e Vargas (2004) em superficies de aco inoxidavel a
higienizacao ¢ mais eficiente.

Em relagdo a contaminacdo das luvas de latex ndo descartaveis, usadas por todos os

manipuladores na linha de processamento, foram encontradas amostras com contagens de
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mesofilos aerobios e coliformes totais variando de 3,3 a 6,9 log UFC/luva, e de 2,2 a 3,8 log
UFC/luva respectivamente, no primeiro periodo de coleta. No segundo periodo, a variagao foi
de 2,1 a 5,9 log UFC/luva e de 1,0 a 3,7 log UFC/luva, para mesofilos e coliformes,
respectivamente.

Entre os turnos de coleta, so6 foi evidenciada diferenga significativa (p<0,05) entre a
contagem de mesofilos somente no primeiro periodo. Entretanto, os nimeros de mesoéfilos e
coliformes, independentemente do turno, apresentaram redugao significativa (p<0,05) entre os
dois periodos (Fig.1), mais uma vez constatando a importancia da implantacao das BPF. Dias
et al. (2012) relacionaram o decréscimo da contagem de coliformes, de 5,81 a 1,22 log
UFC/mao, em maos de manipuladores de uma industria de processamento de queijo a

implementagao das BPF.
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Meédias com diferentes letras apresentam diferenca significativa (p<0,05).

Figura 1. Comparacao da média da contagem de mesoéfilos aerdbios (A) e coliformes totais
(B) nas luvas dos manipuladores de uma industria de pescado coletadas em agosto de agosto
2010 e agosto de 2011, independente do turno de coleta.

Considerando-se a inexisténcia de padrdes ou especificacdes para contagens
microbianas em maos ou luvas, Litz et al (2007) em estudo sobre anti-sepsia de maos na
industria de processamento de carnes, citaram que contagens de mesofilos aerdbios e
coliformes totais inferiores a 4 log UFC/mao sdo considerados seguros. Andrade (2008)
estabeleceu faixas de contagens que pudessem servir de orienta¢do para definir as condi¢des
higiénico-sanitarias das maos: faixa 1 (até 3 log), e faixa 2 (entre 3 a 4 log), expressas em
UFC/mao para mesofilos aerdbios e coliformes totais.

Adotando-se esse critério, no primeiro periodo de coleta, apenas 23,33% das amostras
de luvas apresentaram contagens de mesoéfilos aerdbios na faixa 2, limite aceitavel da
contagem de micro-organismos que representa um alerta de que o procedimento de

higienizacdo precisa ser controlado; as outras 76,67% estavam acima de 4 log UFC/luva
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indicando que o processo de higienizagdo foi deficiente. No segundo periodo, 20% das
amostras estavam na faixa 1, 58,33% na faixa 2 e 21,67% acima de 4 log UFC/luva. A
contagem de coliformes em todos o periodos foi inferior a 4 log UFC/luva.

Segundo Litz et al. (2007) e Dias et al. (2012) contagens de micro-organismos acima
de 4 log UFC/mao reforcam a importancia dos manipuladores como agentes potenciais de
contaminag¢do dos alimentos.

Apesar da reducao do nivel de contaminagdo, a higienizagdo das luvas, que ¢ de
responsabilidade do proprio manipulador, ainda precisa ser aperfeigoada, visto que podem ser
fontes de contaminag¢do de micro-organismos deteriorantes e patogénicos, que precisam ser
reduzidos ou eliminados para evitar sua veiculagdo aos alimentos, prejudicando sua vida de
prateleira ou oferecendo riscos potenciais aos consumidores.

Segundo Ayecicek et al. (2006) a visualizagdo de limpeza aparente em superficies
pode induzir a um erro e dar uma falsa sensacdo de seguranga. Os ensaios microbioldgicos
ndo evitam a entrada de bactérias na industria, mas permitem manter a vigilancia sobre
perigos bacterianos e alertam quanto a manuten¢do da higienizac¢ao nas areas de produgao.

E imprescindivel que toda producdo de alimentos seja organizada e que os
procedimentos de higienizagdo, muitas vezes relegados a segundo plano, sejam realizados de
maneira eficaz e sem interrupcdo. O cardter repetitivo das tarefas e a falta de estimulos
favorecem uma reducdo gradativa da qualidade, aumentando os riscos de contamina¢do por
micro-organismos patogénicos. Assim, ¢ importante que os responsaveis pelas empresas do
setor alimenticio reconhegam o valor dessa atividade na obtencdo de produtos de boa

qualidade do ponto de vista higiénico-sanitario.

CONCLUSOES

Os resultados das andlises microbioldgicas das diversas superficies da industria
indicaram higieniza¢do inadequada, principalmente no primeiro periodo de amostragem e que
pode ser consequéncia da ndo aplicagdo correta dos Procedimentos Padrdes de Higiene
Operacional (PPHO). A reducgdo da contaminagdo microbioldgica das superficies no segundo
periodo de coleta pode ter sido diretamente influenciada pela implantacdo das BPF na
industria. Medidas corretivas ainda deverdo ser continuamente empregadas e € necessario
rever os habitos de higiene dos manipuladores, particularmente, quanto a higienizagdo correta

das luvas.
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5. AVALIACAO DAS BOAS PRATICAS DE FABRICACAO EM UMA INDUSTRIA
DE PESCADO DA REGIAO NORDESTE DO ESTADO DO PARA

Artigo em fase de revisao para ser submetido a revista FOOD CONTROL

(configuragdo conforme normas da revista)

RESUMO
O presente trabalho teve como objetivo avaliar as Boas Praticas de Fabricagdo em uma
industria de pescados, iniciar um programa de treinamento em BPF e verificar a temperatura
das matérias-primas e produtos semi-elaborados. Para avaliar as BPF foi elaborada uma lista
de verificagdo constituida por 175 itens, aplicada durante cinco vistorias na industria. Apds
cada vistoria foi repassado um plano de acdes corretivas. Os treinamentos foram realizados
através de palestras expositivas, com cerca de seis horas de dura¢do e as medidas de
temperatura das matérias-primas e de produtos semi-elaborados foram feitas com termdmetro
digital tipo vareta, sendo determinado um valor médio por dia de vistoria. Nas duas primeiras
vistorias a industria foi classificada como de Risco Alto e nas vistorias subsequentes como de
Risco Médio. Os treinamentos foram iniciados ap6s a segunda vistoria e os temas abordados
estavam relacionados as BPF. Todas as amostras de matérias-primas obedeceram as
exigéncias legais para temperatura, entretanto, os produtos semi-elaborados permaneceram
acima do limite de 4°C, demonstrando falta de controle. A evolu¢do do nivel de
conformidades ocorrida ao longo dos dois anos de implantacdo e avaliagdo das BPF na

industria de pescado foi considerada satisfatoria.

Palavras-chave: lista de verificagdo, manipulador, treinamento, temperatura.
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ABSTRACT
The objective of this study was to evaluate the Good Manufacturing Practices (GMP) in an
fish industry, start a training program on GMP and check the temperature of the raw materials
and semifinished products. The GMP was evaluated with checklist consisting of 175 items,
applied for five surveys in the industry. After each inspection was forwarded a corrective
action plan. The training was carried out through conferences, about six hours of duration and
temperature measurements of raw materials and semi-manufactured products were carried out
with a digital thermometer type rod and determined an average value for each day of
inspection. In the first two surveys the industry was classified as High Risk and the
subsequent surveys as Medium Risk. Training was initiated after the second survey and the
topics discussed were related to GMP. All samples of raw materials followed the legal
requirements for temperature, however, semi-manufactured products remained above the limit
of 4 ° C, showing lack of control. The evolution of the level of conformities occurred during

the two years of implementation and evaluation of GMP in the fish industry is satisfactory.

Keywords: checklist, manipulator, training, temperature.

1. Introducao

A producao de pescado no estado do Para em 2010 foi de 143 mil toneladas, o que
representou 52% da producdo da regido Norte do Brasil e aproximadamente 11% da producao
nacional, posicionando o estado no segundo lugar do ranking nacional (Brasil, 2012).
Entretanto, a preocupagdo ndo deve ser somente com o aumento da oferta do produto no
mercado, mas também com a seguranca do alimento, visto que, se o beneficiamento ou
processamento ocorrer em condigdes higi€nico-sanitarias inadequadas, o pescado pode
disseminar micro-organismos patogénicos devido a sua composi¢cdo nutricional, o pH
préximo da neutralidade e a elevada atividade de dgua (Simon & Sanjeev, 2007).

No mercado de producdo de alimentos, inclusive o de pescados, a qualidade dos
produtos deixou de ser uma vantagem competitiva e se tornou requisito fundamental para
comercializacdo. Uma das formas de atingir um alto padrdo de qualidade ¢ a implantagdo de
ferramentas de gestdo de qualidade como as Boas Praticas de Fabricagdo (BPF), que sdo um
conjunto de principios e regras para o correto manuseio de alimentos. As BPF visam a
promocgao e a certificagdo da qualidade e da seguranca do alimento, que abrange desde as

matérias-primas até o produto final, além de ser a base para adog¢do do sistema de Analise de
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Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) (Peretti & Aratjo, 2010; Weyandt, Costa,
Nunes, & Gaspar, 2011). Porém, quando as BPF ndo sdo conduzidas adequadamente, pode ser
identificado um ntimero mais elevado de Pontos Criticos de Controle (PCCs) na linha de
processamento, resultando no aumento da complexidade do plano APPCC (Konecka-Matyjek,
Turlejska, Pelzner, & Szponar, 2005; Rosas & Reyes, 2008).

No Brasil, as BPF sdo legalmente regidas pelas Portarias n® 1428/93 e n® 326/97 do
Ministério da Saude (MS) e pela Portaria n® 368/97 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento (MAPA), que estabelecem a sua obrigatoriedade nas industrias de alimentos e
definem o escopo e a abrangéncia do Programa.

A implantacdo das BPF, embora seja um tema bastante discutido e previsto pela
legislagao, ainda nao estd sendo adotada de forma satisfatdria, o que representa um risco para
os consumidores. Entre os fatores que limitam a adog¢do das BPF destacam-se: a falta de
conscientizacdo e capacitacdo de manipuladores; a auséncia de investimentos em instalagdes;
a indisponibilidade de recursos financeiros; a falta de comprometimento dos proprietarios e a
deficiéncia de apoio e conhecimento para uma adequada implantacao (Saccol, Stangarlin,
Richards, & Hecktheuer, 2009; Silva, Farias, Neto, & Machado, 2010).

Uma acdo indispensavel para a implantacdo das BPF sdo os treinamentos dos
manipuladores, que devem ser continuos e planejados, e com estratégias pedagogicas que
induzam a participagdo de todos para a constru¢do do conhecimento, para promover a
incorporagdo das praticas adequadas, visando melhorar a qualidade higiénica dos servigos
(Heidemann & Traebert, 2009). Outro fator, que também conduz ao €xito as ferramentas de
gestdo de qualidade, principalmente nas industrias de pescados, € o controle da cadeia do frio,
nas diversas etapas do processamento, pois, se utilizada de forma adequada retarda as reagdes
quimicas e a acdo das enzimas no alimento, além de minimizar ou paralisar a atividade
microbiana (Rosas & Reyes, 2009).

Devido a importancia do controle no processamento de alimentos, que atenda as
caracteristicas e a integridade do produto, bem como a saude dos consumidores, o presente
trabalho teve como objetivo realizar avaliar as BPF em uma industria de pescados, iniciar um
programa de treinamento em BPF e avaliar a temperatura das matérias-primas e produtos

semi-elaborados.
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2. Material e Métodos
2.1. Caracterizagao da industria

Foi avaliada uma industria de beneficiamento de pescado, fiscalizada pelo Servico de
Inspecao Federal (SIF) do MAPA, localizada no municipio de Sao Joao de Pirabas, Regido
Nordeste do Estado do Paré. A unidade, construida em uma area de 12.500m>, era dividida em
sede administrativa, bloco Industrial (beneficiamento), 4rea destinada ao conforto dos
funcionarios, dependéncias sanitarias ¢ de higiene, e depdsitos para armazenamento de
produtos em geral. Faziam parte do prédio industrial a sala de recep¢do de matéria-prima, o
saldo de processamento, os tineis de congelamento, a sala de embalagem, as camaras de
estocagem de produto, a antecAmara de expedicdo, a casa de maquina, a caixaria e a fabrica de
gelo. As dependéncias ligadas ao beneficiamento direto de pescados tinham paredes
revestidas com azulejos até dois metros de altura e piso impermeavel. O quadro de pessoal da
industria era composto por 129 funcionarios, entre os quais havia um engenheiro de pesca,
responsavel pelo setor de controle de qualidade.

A capacidade de producao da industria era de 10 t/dia de peixes e elaborava diversos
produtos congelados como: peixe inteiro eviscerado, filés e postas de peixes, de diferentes
espécies, que eram comercializados principalmente na cidade de Belém-PA, para
supermercados, hospitais e cozinhas industriais e em algumas capitais de estados da Regido

Nordeste do Brasil.

2.2. Diagnostico das Boas Praticas de Fabricacao

Para avaliar o nivel de adequacdo da indistria em relacdo as Boas Praticas de
Fabricagdo (BPF) foi elaborada uma Lista de Verificagdo de Boas Praticas de Fabricacao
(LVBPF), adaptada da portaria n° 368 de 04/09/1997 do MAPA (BRASIL, 1997b) e do oficio
circular GAB/DIPOA n° 25 de 2009 do MAPA (BRASIL, 2009), procurando incluir todas as
condi¢des de higiene essenciais para a producao de alimentos seguros.

A LVBPF foi constituida por 175 itens de verificagdo, agrupados em seis blocos, por
assunto, sendo: Bloco 1 — Situacdo e condi¢des da edificacdo e instalagdes; Bloco 2 -
Equipamentos, mdveis e utensilios; Bloco 3 — Manipuladores; Bloco 4 — Sele¢ao de matérias-
primas, fornecedores e insumos; Bloco 5 — Producdo e Transporte do Pescado; Bloco 6 —
Documentagdo. Os itens foram classificados de acordo com o seguinte critério: Conforme (C),
quando estavam em conformidade com a legislagdo sanitdria; Nao Conforme (NC), quando

nao estavam em conformidade e Nao se Aplica (NA) para os itens que nao tinham relevancia.
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Cada bloco da lista obteve um valor, em porcentagem, em fun¢do da conformidade ou
ndo conformidade. Todos os itens atendidos foram somados para obter a porcentagem geral
do estabelecimento, ¢ a classificagdo da industria foi feita de acordo com a RDC n°® 275
(BRASIL, 2002), em: Risco Baixo (76-100% de atendimento); Risco Médio (51-75% de
atendimento) e Risco Alto (0-50% de atendimento).

A LVBPF foi aplicada durante cinco vistorias realizadas na indstria, em abril de 2010
(V1), setembro de 2010 (V2), abril de 2011 (V3), setembro de 2011 (V4) e abril de 2012
(V5). Para o preenchimento dos itens da lista, acompanhou-se em cada vistoria a rotina de
trabalho da industria durante trés dias consecutivos, das 6:00 as 20:00h. Este trabalho foi
realizado por meio de observagdes no proprio local, verificagdo de documentacido e
informacodes fornecidas por funcionarios e proprietarios. Cada pergunta era dirigida & mesma
pessoa mais de uma vez e também a outros funcionarios, para certificar a coeréncia dos dados
relatados. Durante as vistorias ja eram repassadas para os encarregados de cada segdo
sugestdoes de melhoria, porém, apds cada vistoria foi realizada uma reunido com o chefe do
controle de qualidade, gerente administrativo, responsavel pelo departamento de produgdo e
com os encarregados da sala de recepgao, salao de processamento e sala de embalagem, para

ser repassado o plano de a¢des corretivas para todas as ndo conformidades detectadas.

2.3. Treinamento

Primeiramente foi entregue a cada um dos 129 funcionarios um questiondrio
estruturado, que solicitava informagdes relacionadas a idade, escolaridade, tempo de trabalho
na empresa € a participacdo em treinamentos sobre BPF. Apods a avalia¢do das respostas do
questionario e a obtencdo de dados suficientes sobre o funcionamento da industria, através de
observacao direta e da utilizacdo dos dados coletados na LVBPF, nas duas primeiras vistorias,
foi elaborado material didatico e iniciado o programa de treinamento em BPF.

Os treinamentos foram realizados através de palestras expositivas, com
aproximadamente seis horas de duragdo, utilizando recursos de multimidia, cartazes como
materiais de apoio, e foi entregue material didatico aos participantes. Foram abordados temas
relacionados a produgao de alimentos seguros, Boas Praticas de Manipulacao e APPCC.

Como método facilitador do aprendizado foram utilizadas figuras ilustrativas e fotos
das condicdes reais da industria, com o intuito de promover a transferéncia de conhecimentos
técnicos € motivar a mudanca comportamental dos participantes, através da conscientiza¢ao

de cada um, quanto ao seu papel no processo produtivo.
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2.4. Avaliagao das temperaturas

Para a verificagdo da temperatura foram selecionadas, aleatoriamente, por dia de
vistoria, 30 amostras de matérias-primas (peixe refrigerado ou congelado) na sala de recepgao
e 30 de produtos semi-elaborados (peixes inteiros eviscerados, filés e postas) no saldo de
processamento, antes de serem conduzidos ao tinel de congelamento. As tomadas de
temperatura foram feitas com termdmetro digital tipo vareta (HANNA instruments - 98501)
calibrado, com escala de -10 a 200°C, sendo feitas trés aferigdes por amostra e determinado

um valor médio por dia de vistoria.

2.5. Anadlise estatistica
Os percentuais de adequagao geral da industria e das conformidades de cada bloco, nas
cinco vistorias, foram avaliados através do Teste nao paramétrico de comparagao entre duas
proporgoes, utilizando o software BioEstat 5.0, com nivel de confiabilidade de 95% (p<0,05).
Os resultados do acompanhamento das temperaturas foram avaliados através de
analise de variancia (ANOVA) e teste complementar de comparacao de médias de Tukey,

com o auxilio do programa Statistica® versao 7.0.

3. Resultados e Discussao
3.1. Diagnostico das Boas Praticas de Fabricacao

O percentual de conformidades geral da industria por vistoria ¢ apresentado na Fig. 1.
Nas duas primeiras vistorias (V1 e V2) a industria foi classificada como de Risco Alto, por ter
apresentado percentual de conformidades abaixo de 50%, e como de Risco Médio nas
vistorias subsequentes (V3 a V5), por ter atendido de 51 a 75% dos itens preconizados na
LVBPF.

Entre as ndo conformidades detectadas nas duas primeiras vistorias (V1 e V2), que
contribuiram para que a industria fosse classificada como de Risco Alto, merecem destaque: a
auséncia de lavatorios na sala de recep¢do de matéria-prima, area externa e interna com
muitos objetos em desuso ou estranhos ao local de trabalho, falta de produtos de higiene
pessoal, lumindrias sem protecdo, produtos de higienizacdo sem local especifico para
armazenamento, depositos de embalagens desorganizados, manipuladores portando adornos,
presenca de material deteriorado no local de armazenamento de produto, a falta de programa
de capacitacao dos funcionarios, entre outros. Esses problemas foram gradativamente sendo

resolvidos, conforme observado nas proximas vistorias (V3 a V5). A partir da terceira vistoria
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(V3) (Fig. 1), as adequacdes foram realizadas de modo a provocar alteracdes significativas

(p<0,05).

M Risco Alto Risco Médio

699% ¢ /L7%C

38,2% a 40,5% a

V1 V2 V3 V4 V5
Vistoria

V1 -abr. 2010, V2 - set. 2010, V3 - abr. 2011, V4 - set. 2011, V5 - abr. 2012
Porcentagem com diferentes letras apresentam diferenga significativa (p<0,05)

Fig. 1. Porcentagem geral de atendimento aos atributos da lista de verificagdo das boas
praticas de fabricag@o por vistori, em uma industria de pescado.

Mesmo com as reunides apds cada vistoria onde eram repassados os planos de agdes
corretivas, avaliadas as melhorias e as dificuldades para implantagdo destas acdes e sempre
destacada a importancia do comprometimento de todos para a garantia da qualidade e
seguranca alimentar, alguns itens que foram identificados como ndo conformes desde a
primeira vistoria (V1), e que foram colocados em todos os planos de ag¢des corretivas, nao
foram solucionados no decorrer dos dois anos de acompanhamento, por isso a industria ndo
conseguiu ultrapassar a faixa de Risco Médio. Entre essas nao conformidades, destacaram-se:
sistema de drenagem ndo dimensionado adequadamente; pisos, tetos, paredes e portas,
precisando de reparos; fiagdo elétrica exposta; presenca de pragas urbanas, principalmente
moscas, dentro do saldo de processamento; /ayout inadequado em relagdo a disposicao dos
tuneis de congelamentos, que propiciavam pontos para contaminagdo cruzada entre produtos
semi-elaborado e produtos congelados; falta de supervisdo periddica do estado de satde dos
manipuladores, mas principalmente o ndo cumprimento dos Procedimentos Padrdes de
Higiene Operacional (PPHO). Segundo Tomich, Tomich, Amaral, Junqueira, ¢ Pereira
(2005), mais importante do que a arquitetura da industria € a higienizagdo correta da mesma.

Entre as dificuldades encontradas na eliminacdo das nao conformidades, além da falta

de conscientizagdo dos funcionarios em relacdo as praticas de higiene adequadas, ressalta-se a
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ndo adequagdo da estrutura predial (piso, paredes, teto) e o ajuste do layout, devido os altos
custos envolvidos e a necessidade de reprogramacdo da producdo para realizagdo das
reformas. Serafim & Silva (2008) constataram que a maior resisténcia encontrada na
implantacdo de BPF em uma industria de polpas de frutas foi em relagdo as ndo
conformidades que envolviam investimento e obras civis. Segundo Oliveira, Gaspar, Reis, e
Silva (2009) para as adequagdes das ndo conformidades devem ser dada prioridades para as
acOes mais simples de serem adequadas e/ou as mais criticas, de forma a ndo comprometer a
producao.

A melhora significativa (p<0,05) de 31,3% no percentual de adequagdo geral da
industria, observada entre a primeira (V1) e a quarta vistoria (V4) (Fig. 1), pode ser atribuida
principalmente ao acompanhamento realizado junto aos manipuladores, pelo responsavel do
controle de qualidade e durantes as vistorias, bem como as acgdes corretivas implantadas e
também aos treinamentos ministrados. Oliveira et al. (2009) observaram 28% de adequacao
apos implantacdo de BPF em uma industria de pescado, no Rio de Janeiro.

Nas duas ultimas vistorias (V4 e V5) ndo foram observadas diferencas significativas
(p=0,05) (Tabela 1), o que pode ser atribuido as mudangas organizacionais que ocorreram no
periodo, quando nova diretoria assumiu o controle da industria, exigindo tempo de adaptacao
e conhecimento de todo o processo, o que pode ter influenciado na paralisagao da implantagao
das BPF.

Entre os blocos avaliados (Tabela 1), o bloco 6 (documentacdo) foi o que menos
apresentou avango no atendimento dos itens € o unico que comegou com zero por cento de
conformidade. Isso ocorreu porque atualmente a documentacdo exigida pelo MAPA ¢ o
programa de autocontrole (Brasil, 2009), que além de estar descrito deve ser rigorosamente
cumprido, o que ainda ndo estava ocorrendo na industria.

A falta de documentacdo ¢ uma das irregularidades mais comuns, relatadas em
auditorias de BPF, entre as diversas industrias de alimentos (Cruz; Cenci, & Maia, 2006;
Serafim & Silva, 2008; Costa, Silva, Branddo, & Soares, 2010; Guido, Silva, Silva, Takeuchi,
& Danesi, 2010; Dias, Sant’ana, Cruz, Faria, Oliveira, & Bona, 2012). Entretanto, a
documentacao, incluindo os registros, ¢ uma das se¢des mais importantes na implementagao
de BPF, porque fornece informagdes para os compradores e auditorias governamentais sobre

adoc¢do diaria de praticas de higiene, que garantam a segurancga alimentar (Dias et al., 2012).
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Tabela 1. Percentagem de conformidade de cada bloco da Lista de Verificagdo de Boas
Praticas de Fabricacdo por vistoria, em uma industria de pescado.

Itens Vistoria
Bloco Avaliado V1 V2 V3 V4 V5
s C % C % C % C % C %
Bloco 1 76 29 382% 29 382" 44 57,9° 58 763° 59 77,6°
Bloco 2 18 5 278 6 333%™ 7 389" 10 556° 10 55,6°
Bloco 3 15 8 533 8 533" 12 80,0° 13 867> 13 86,7°
Bloco 4 11 5 455 6 545 6 545 8 727° 9 81,8
Bloco 5 36 19 52,8 20 556 22 61,1* 30 833" 30 83,3°
Bloco 6 17 0 00" 1 59 1 59 2 11,8 3 17,6°

V1 - abr. 2010, V2 - set. 2010, V3 - abr. 2011, V4 - set. 2011, V5 - abr. 2012.
Bloco 1 - Situagdo e condigdes da edificacdo e instalagdes, Bloco 2 - Equipamentos, moveis e utensilios, Bloco 3 - Manipuladores,
Bloco 4 - Selecdo de matérias-primas, fornecedores e insumos, Bloco 5 - Produgdo e transporte do pescado Bloco 6 -
Documentagao.
C — numeros de itens conforme.
Letras mintisculas diferentes na mesma linha apresentam diferencga significativa (p<0,05).

Com relagdo as edificagdes e instalagdes (bloco 1), além dos problemas ja relatados
como o mau estado de conservacao de tetos, paredes, pisos, portas e janelas das areas de
beneficiamento e o acumulo de dgua e residuos nas areas de processamento, indicando falta
de declive do piso e sistema de drenagem ndo dimensionado adequadamente, também foi
observado que os angulos entre paredes e tetos ou forros nao eram arredondados,
prejudicando a limpeza; a ventilacdo ndo era adequada ao controle da condensagdo; maioria
das portas ndo eram ajustadas ao batente, facilitando a entrada de pragas; as telas das janelas e
de outras aberturas eram de dificil remogdo, prejudicando a higienizagdo. Além destes,
destaca-se que o procedimento de retirada dos residuos da &area de processamento
proporcionava foco de contaminag¢do cruzada, bem como o deposito dos mesmos era
inadequado, problemas comuns em plantas de processamento de pescados (Konecka-Matyjek
et al., 2005; Rosas & Reyes, 2008; Oliveira et al., 2009).

Entre as principais corregcdes que foram observadas no bloco 1, ja a partir da terceira
vistoria (V3), mas principalmente na quarta (V4), destaca-se: a reforma geral das instalagdes
sanitarias e vestidrios dos funcionarios, bem como das instalagdes sanitdrias para visitantes; a
implantacdo de métodos para avaliagdo da higieniza¢do das superficies; a melhora da coleta
de residuos e a instalagdo de protecao das luminarias contra quedas e explosdes.

Ressalta-se que a industria ja possuia controle de acesso para funciondrios e visitantes
e ndo apresentava problemas quanto ao abastecimento de dgua, que era feito por sistema de

captagdo propria; protegido, revestido e distante de fontes de contaminagdo. A higienizagao
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do reservatdrio era realizada a cada seis meses e o controle da potabilidade da 4dgua era feito
trimestralmente por laboratorio terceirizado.

O bloco 2 (equipamentos, méveis e utensilios) na avaliacdo final ainda apresentou
muitas ndo conformidades, devido a maioria dos itens do bloco estarem relacionados com os
processos gerais de higiene. Apesar da industria utilizar produtos adequados de higienizagao e
ter todos os PPHO descritos corretamente, estes ainda ndo eram aplicados de forma
apropriada e padronizada. Além disso, o desenho de alguns equipamentos dificultava a
higienizacdo. Esses itens representam grandes barreiras no processo de implantacdo das BPF
(Rosas & Reyes, 2008; Silva et al.,, 2010; Dias et al., 2012). Outra ndo conformidade
observada foi a falta de um programa de manuten¢do preventiva, pois foi verificado que a
maioria dos equipamentos ¢ mdveis precisavam de consertos ou mesmo de ser substituido.
Silva et al. (2010) avaliaram dez laticinios e verificaram que 90% deles ndo tinham programa
de manutencdo preventiva, e encontraram ainda falhas com relagdo a soldas ndo sanitarias,
que favorecem a formacao de biofilmes.

Os efeitos dos reparos dos equipamentos foram observados na quarta vistoria (V4),
com percentual de adequagdo significativo (p<0,05), em relagdo as vistorias anteriores.
Ressalta-se que esse ¢ um trabalho a ser realizado a longo prazo, em razdo do nlimero e tipos
de consertos a serem feitos. Os utensilios apresentavam-se bastantes desgastados e alguns
inclusive eram de material ndo apropriado, mas eles foram sendo substituidos ao longo do
periodo das vistorias. Entre as corregdes realizadas destaca-se a mudanga na posi¢cdo dos
equipamentos para facilitar a higienizacdo e a disponibilidade de local para armazenamentos
dos utensilios.

O bloco 3 (manipuladores) foi o que apresentou o maior avango no atendimento aos
itens, porém corregdes significativas (p<0,05) s6 foram observadas na terceira vistoria (V3)
(Tabela 1), apos os funcionarios terem participado de treinamentos sobre BPF. O treinamento,
de maneira geral influenciou em alguns habitos higiénicos dos manipuladores, que passaram a
manter o vestudrio mais limpo, evitaram o uso de adornos e conversas durante a jornada de
trabalho. Estudo realizado na Turquia demonstrou que metade dos manipuladores possuia o
habito de utilizar adornos e que apos a participagdo em um treinamento, foi constatado que
80,0% deixaram de utilizé-los (Acikel, Ogur, Yaren, Gocgeldi, Ucar, & Kir, 2008).

As mudangas comportamentais tornaram-se menos perceptiveis com o passar do
tempo, especialmente nos momentos em que o ritmo de producao era mais intenso e a jornada

de trabalho prolongada. O carater repetitivo das tarefas pode ser um dos fatores responsaveis
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pela redugdo da qualidade higiénica na manipulagdo dos alimentos, por isso os treinamentos
devem ser constantes (Winckler, 2007; Heidemann & Traebert, 2009).

Apesar dos treinamentos, do gabinete de higienizagao com material de higiene pessoal
e dos cartazes sobre a correta lavagem das maos, ainda foi observado que alguns
manipuladores ndo higienizavam adequadamente as maos e nem as luvas. Sousa, Freitas,
Lourenco, Araujo, & Souza (2011), ao analisarem luvas dos manipuladores da referida
industria, detectaram contagens de mesofilos aerdbios que variaram até¢ 6,8 log UFC/luva,
comprovando que o processo de higienizacdo era deficiente. Ansari-Lari, Sodbakhsh, e
Lakzadeh (2010) constataram que o treinamento ¢ capaz de proporcionar aumento de
conhecimento, mas nem sempre resulta em mudanga de comportamento de todos os
manipuladores. A higiene relacionada aos manipuladores ¢ estritamente pessoal, sendo assim,
¢ necessaria a conscientizacdo dos mesmos com palestras, treinamentos ¢ acima de tudo
cobrangas e puni¢des (Elias & Madrona, 2008; Dias et al., 2012).

A supervisdo periddica do estado de satide dos manipuladores da industria sé era
executada no momento da admissao e demissao dos funcionarios. Outros tipos de controles
ndo eram executados, mostrando a falta de preocupacao com a satide do manipulador e o risco
para a producdo de alimentos. Outra dificuldade encontrada no bloco 3 foi em relacdo a
rotatividade dos funciondrios, com demissdes e contratacdes constantes, impedindo a
consolidacdo de uma equipe com a qualidade de trabalho desejada, e tornando morosa
qualquer melhoria que pudesse ocorrer.

A auséncia de critérios para avaliacao e selecdo de fornecedores de pescados e a falta
de registros de controle da temperatura dos veiculos transportadores de matérias-primas foram
as principais ndo conformidades do bloco 4. Entretanto, nesse bloco dois itens merecem
destaque pelas melhorias apresentadas, sendo: o depodsito utilizado para estoque de
embalagens e a caixaria, local de armazenamento de embalagens de uso didrio, que sofreram
modifica¢des estruturais (piso, teto, parede) e foram totalmente organizados. As reformas
contribuiram para que as adequacdes fossem significativas (p<0,05) na quarta vistoria (V4)
(Tabela 1).

A grande modificacdo estrutural ocorrida na industria foi relacionada ao bloco 5
(producdo e transporte do pescado), com a constru¢do de uma nova area de recep¢do dos
pescados, dentro dos padrdes sanitarios exigidos. Durante a primeira vistoria (V1) foi
observado que a referida area encontrava-se bastante danificada, além de nao ter pedilivio e
lavatorios na entrada. Na segunda vistoria (V2), a area ja se encontrava em reforma e a

recepcao do pescado estava sendo realizada no trapiche da industria. Na terceira vistoria (V3),
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a nova sala de recepgdo da matéria-prima ja estava sendo utilizada, mas neste periodo ainda
faltavam alguns ajustes, por isso somente da quarta vistoria (V4) foi detectado que a area
encontrava-se com funcionamento adequado.

Outras adequacdes que merecem destaque em relacdo ao bloco 5 foram: implantacao
de programa de amostragem para analise laboratorial do produto final, observado desde a
terceira vistoria (V3) e o ndo processamento de peixes que ndo atendiam as especificacdes da
analise sensorial, detectado a partir da quarta vistoria (V4). A maioria das conformidades do
bloco 5 foi detectada na quarta vistoria (V4), com diferenca significativa (p<0,05) em relagao
as vistorias anteriores (Tabela 1).

Algumas irregularidades criticas do bloco 5 ainda precisavam ser adequadas,
destacando-se principalmente a conservagdo inadequada do pescado semi-elaborado e o fluxo
cruzado que ocorria dentro do saldo de processamento, entre os produtos semi-elaborados € os
residuos e entre os produtos congelados e os produtos semi-elaborados. Elias e Madrona
(2008) ao avaliarem uma industria de embutidos carneos em Maringa (PR) e destacaram o
fluxo cruzado como uma das principais barreiras para conseguir com que os funcionarios
respeitassem e se comprometessem com o programa de BPF.

A maioria dos blocos analisados poderia ter apresentado aumento significativo das
conformidades desde a terceira vistoria (V3), porém até esse momento foi observado que a
industria estava processando acima da sua capacidade, e isso ocasionou problemas
principalmente no armazenamento da matéria-prima, na organizagao da area de recepg¢do, no
estado de conservagdao dos uniformes, no fluxo de producdo, no cadastro de fornecedores,
entre outros itens que j4 poderiam estar conformes, mas as suas adequacdes s6 foram
observadas na quarta vistoria (V4).

E importante ressaltar que a implantagdo desse tipo de ferramenta ndo acontece em
curto prazo, devendo ser caracterizado como um trabalho continuo, cuja responsabilidade
final ¢ da alta direcdo. O tempo para implantacio das BPF depende principalmente do
comprometimento dos proprietarios e gerentes com o programa, disponibilidade de recursos e
da conscientizagdo dos manipuladores (Saccol et al. 2009; Guido et al., 2010; Weyandt et

al.,2011; Dias et al. 2012).

3.2. Treinamento
Dos 129 funcionarios da industria, 109 (84,5%) responderam ao questionario e

participaram dos treinamentos. Ressalta-se que os funcionarios que ndo foram treinados nao
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trabalhavam no beneficiamento do pescado; a maioria era agente de portaria, motorista,
maquinista ou agente administrativo.

Analisando os dados obtidos no questionario, verificou-se que entre os funcionarios
avaliados, 67,9% eram do sexo masculino, 52,3% eram casados ¢ a média de idade foi de 29,9
anos (minimo de 18 e méximo 49 anos). Quanto a escolaridade, 45% tinham ensino
fundamental incompleto e somente 23% ensino médio completo. A baixa escolaridade dos
funcionarios € uma das principais dificuldades encontradas durante os treinamentos (Costa et
al., 2010).

Foi diagnosticado, através das respostas dos questionarios e da avaliacio da LVBPF
que a industria ndo possuia nenhum programa continuado de treinamento, e principalmente
que 86,2% dos funcionarios nunca participaram de cursos sobre BPF, apesar do tempo médio
de trabalho dos mesmos na industria ser de um ano e meio (minimo de sete dias e maximo de
cinco anos). Segundo os proprios funciondrios as tarefas eram desenvolvidas conforme
orientacdes do chefe do setor, sem esclarecimentos dos objetivos das mesmas. Nao basta que
o manipulador saiba fabricar o produto ¢ necessario que ele tenha conhecimento sobre higiene
alimentar e conscientizacao sobre sua responsabilidade na qualidade sanitaria do alimento
produzido (Heidemann & Traebert, 2009).

Soares e Silva (2011) avaliaram 40 manipuladores de um laticinio no estado da
Paraiba e verificaram que apenas 44% ja tinham participado de algum curso sobre BPF,
apesar da média de tempo de trabalho no laticinio ser de quatro anos. Segundo os autores 1Sso
representava um risco para a garantia da produgdo de alimentos in6cuos € com os padrdes de
identidade esperados. A importancia dos manipuladores na seguran¢a microbioldgica dos
produtos e processos na industria de alimentos ¢ fundamental para o sucesso de programas de
seguranca alimentar, na medida em que eles podem ser meio de transmissao de bactérias
enteropatogénicas (Cruz et al., 2006; Heidemann & Traebert, 2009).

Devido ao baixo indice de capacitagdo dos manipuladores foi iniciado o treinamento
em setembro de 2010, ap6s a segunda vistoria (V2). O treinamento ocorreu na propria
industria e contou com a participagdo dos 109 funciondrios, divididos em turmas de 20 a 30
participantes. Cada turma participou de cursos de seis horas, que foram ministrados de
maneira fracionada. Todos os participantes receberam material didatico relacionado com os
temas abordados, que foram: Nog¢des basicas de microbiologia e doengas de origem alimentar;
Definicdo e importancia das BPF; Aplicacdo das BPF: Higiene pessoal, ambiente e

equipamentos € Manipulagdo correta de alimentos.
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Durante os treinamentos foi sempre enfatizado a figura do manipulador de alimentos,
como pec¢a chave no processo de qualidade, controle e seguranca alimentar e os participantes
eram estimulados e orientados a fazer comparacdes das informacdes obtidas com a realidade
de seu local de trabalho, além de exporem suas duvidas. A receptividade por parte dos
funciondrios durante os treinamentos foi bastante positiva, com frequentes sugestdes sobre
aspectos da rotina da produc¢do, as quais eram anotadas e analisadas posteriormente pelo chefe
do controle de qualidade, sendo algumas delas aproveitadas e colocadas em pratica. No final
do treinamento era assinada a lista de presenga. Nunes, Cruz, Faria, e Santana (2010)
sugeriram que as melhorias, na pratica, podem ser alcancadas se o treinamento for associado
com monitoramento periddico por um responsavel técnico capacitado, para identificar a
necessidade do préximo treinamento.

Em novembro de 2010 e janeiro de 2011 foram ministrados novamente treinamentos,
com cerca de quatro horas de durag@o cada, com participagdo de 100 funcionérios, em média.
Foi adotada a mesma divisdo de grupos e tratou-se especificamente do programa de
higienizacdo (PPHO) e do plano APPCC, respectivamente, sendo abordados: a defini¢do, a
importancia, as formas de registros, 0 monitoramento, entre outros assuntos.

Em mar¢co de 2011, a industria instituiu o programa de capacitacdo continua,
constituido por treinamentos de curta duracdo sobre BPF, uso correto dos Equipamentos de
Protecao Individual-EPI’s, riscos de acidentes de trabalho, entre outros. De acordo com o
programa os treinamentos seriam ministrados por pessoas capacitadas, seja funcionario da
industria, 6érgdos competentes ao assunto ou empresas terceirizadas, seguindo cronograma
anual estabelecido.

Quando uma industria decide implantar um programa de qualidade ¢ fundamental que
o foco principal seja direcionado para capacitagdo dos funciondrios, pois edificagoes,
equipamentos e utensilios sdo adquiridos com recursos financeiros, enquanto as pessoas
devem ser conquistadas pelo respeito, motivagdo, exemplo, conhecimento e acompanhamento
dedicado aos mesmos (Winckler, 2007). Em um estudo realizado na Inglaterra, em pequenos
estabelecimentos produtores de alimentos, Worsfold (2005) percebeu que os treinamentos
eram vistos, na maioria dos casos, como dispendiosos € nao como investimento, entdo a falta
de tempo e dinheiro eram barreiras para concretizar essas capacitagdes.

E de vital importancia que os manipuladores de alimentos se conscientizem que devem
ter comprometimento com a implantagcdo das BPF, pois s6 assim poderdo exercer seu trabalho
com mais responsabilidade e ética, beneficiando os consumidores com a oferta de alimentos

mais seguros e de melhor qualidade.
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3.3 Avaliagao da temperatura

As temperaturas médias verificadas durante as vistorias, para as amostras das
matérias-primas (peixes), na sala de recepcao, e dos produtos semi-elaborados (peixes inteiros
eviscerados, filés e postas), no saldo de processamento antes de serem conduzidos ao tinel de

congelamento, estdo apresentadas na Tabela 2.

Tabela 2. Temperatura média das matérias-primas e dos produtos semi-elaborados de peixes

durante as vistorias em uma industria de pescado.

Temperaturas ("C)1

Vistoria ]?ia d.a n Produtos
vistoria Matérias-primas .
semi-elaborados

1 30 2,1 +1,1% 9,3+1,1¢

V1 2 30 1,5+0,7 10,4+ 1,0
3 30 2,5+1,1° 11,7+ 1,08

1 30 2,2+1,1% 7.2 +0,8°

V2 2 30 2,4+0,7° 10,2 + 0,8
3 30 1,2+0,5° 6,7 + 0,9

1 30 2,1 +0,8% 83+0,7°

V3 2 30 1,6 +0,6™ 9,5+1,1%
3 30 1,1+£0,7° 6,2 +0,8°

1 30 1,5 +0,6% 7.2+0,7°

V4 2 30 1,5+0,5% 7,0 £ 0,4°
3 30 1,2+0,7° 7.1+0,8°

1 30 1,5 +0,6% 7,0+0,7°

V5 2 30 1,5+ 0,6° 6,8 +1,1%
3 30 1,3+0,6° 6,2 +0,8°

n - nimero de amostras.

" média + desvio padrio.

V1 -abr. 2010, V2 - set. 2010, V3 - abr. 2011, V4 - set. 2011, V5 - abr. 2012.

Letras diferentes na mesma coluna indicam diferenca significativa pelo teste de Tukey (p<0,05)

De acordo com a legislagao brasileira para peixe congelado (Brasil, 2010), matéria-
prima e produtos semi-elaborados devem ser mantidos sob as mesmas condigdes de
temperatura exigidas para o peixe fresco (proxima a 0°C), durante as etapas de processamento
e de armazenamento (Brasil, 1997a). Por recomenda¢dao da Food & Drug Administration
(FDA, 2011) essa temperatura ndo deve ser superior a 4°C, para evitar a producdo de
histamina, caso os peixes pertengam as familias Scombridae e Scomberesocidae.

Embora tenha ocorrido variagdo significativa na temperatura (p<0,05) (Tabela 2),

todas as amostras de matérias-primas (1,1-2,5°C) obedeceram as exigéncias legais para
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temperatura. Por outro lado, as temperaturas médias dos produtos semi-elaborados (6,2-
11,7°C) estiveram sempre acima do limite de 4°C, demonstrando falta de controle; embora
tenha sido observada a redugdo significativa (p<0,05) dessa temperatura no decorrer da
avaliacdo, principalmente na quarta vistoria (V4).

Os niveis elevados de temperatura observados nos produtos semi-elaborados pode ser
atribuido ao fato dos mesmos serem distribuidos em bandejas sem gelo, as quais eram
colocadas em prateleiras de ferro galvanizado sobre rodas e somente apds o preenchimento
total das 15 ou 30 prateleiras, as mesmas eram levados para o tunel de congelamento. O
comportamento observado demonstra que o controle da temperatura ¢ do tempo de espera
entre processamento e congelamento ainda precisam ser refor¢cados na industria.

O aumento na temperatura de conservagdo de produtos semi-elaborados, de peixes em
diferentes etapas de processamento, foi relatado por Rosas e Reyes (2009) e por Bartolomeu,
Dallabona, Macedo, e Kirschnik (2011), quando avaliaram filés de tilapia em uma industria
na ilha de Margarita (Venezuela) e sardinha inteira em uma empresa de Curitiba (PR),
respectivamente. Segundo os autores a temperatura ¢ o fator individual mais importante no

controle do crescimento bacteriano e na velocidade de deterioragdo do pescado.

4. Conclusoes

No periodo avaliado, a industria de acordo com a verificacdo das BPF, passou da
classificagdo de Risco Alto para Risco Médio, demonstrando a eficacia do sistema
empregado.

Todas as amostras de matérias-primas obedeceram as exigéncias legais para
temperatura, entretanto, os produtos semi-elaborados permaneceram acima do limite de 4°C,
demonstrando falta de controle gravissima, pois pode favorecer a multiplicagdo bacteriana,
aumentando a possibilidade de o produto final ser causa de surtos de toxinfec¢ao alimentar.

Para que a industria possa sempre oferecer aos consumidores, alimentos de qualidade
higiénico-sanitaria ¢ importante a efetiva implantacio das BPF, o que implica no
comprometimento da geréncia com a qualidade e no treinamento continuo dos funciondrios

para maior conscientizagcdo € comprometimento de todos.
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6. SUGESTAO DE PLANO APPCC PARA O PROCESSAMENTO DE FILE DE
PEIXE CONGELADO EM UMA INDUSTRIA DO NORDESTE PARAENSE

Artigo em fase de revisao para ser submetido a revista Food Research International

(configuragdo conforme normas da revista)

RESUMO
O sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) tem por filosofia a
prevencao, racionalidade e especificidade no controle dos riscos que um alimento possa
oferecer. O objetivo do presente trabalho foi sugerir um plano APPCC para a linha de
processamento de filé de peixe congelado em uma empresa de beneficiamento de pescado.
Foram realizados os procedimentos preliminares a elaboragdo do plano e a aplicagao dos
principios do APPCC. Depois de formada a equipe APPCC foi feita a descri¢do do produto,
elaborado o fluxograma de producdo e realizada a anélise dos perigos com o estabelecimento
de medidas preventivas. Foram identificados quatro Pontos Criticos de Controle (PCCs) no
fluxograma de processo, para os quais foram estabelecidos limites criticos, agdes corretivas e
procedimentos de monitoracdo, registros e de verificagdo. A principal medida preventiva
estabelecida foi o controle da temperatura para os PCC com alta probabilidade de crescimento
de micro-organismos. O plano APPCC proposto ¢ aplicavel, entretanto torna-se necessario
que se consolide a implantagdo das Boas Praticas de Fabricagdo (BPF) na industria e o

treinamento continuo dos manipuladores.

Palavras-chave: Pontos criticos de controle, perigos, fluxograma de produgao
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ABSTRACT
The system of Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) seeks the prevention,
rationality and specificity to control the risks that a food can offer. The objective of this study
was to suggest a HACCP plan for processing line frozen fish fillet in a fish processing
company. Were carried out preliminary procedures at plan preparation and implementation of
the principles of HACCP. After it was formed the HACCP team was made to the product
description, drawn up the flowchart of production and carried out the hazard analysis by the
establishment of preventive action. Were identified four Critical Control Points (CCPs) in the
flowchart of the process, for which they were established critical limits, corrective actions and
monitoring, records and verification procedures. The main preventive action was established
to control the temperature for the CCP with a high probability of growth of micro-organisms.
The HACCP plan proposed is feasible, however it is necessary to consolidate the
implementation of Good Manufacturing Practices (GMP) in the industry and the continuous

training of handlers.

Keywords: Critical control points, hazards, production flowchart

1. Introducao

Atualmente a qualidade de um produto ou servico ¢ um elemento diferenciador na
preferéncia dos consumidores. Esse fato for¢a as empresas processadoras de alimentos a
buscarem uma melhoria continua em seus processos, para oferecer produtos com qualidade e
baixo custo e se tornarem mais competitiva nos mercados que atuam. Segundo Carlini Junior;
Barreto, & Lisboa Filho (2006) as industrias para serem bem-sucedidas em seus negocios
devem utilizar a fungdo controle nas suas diversas atividades, visando assegurar qualidade aos
seus produtos, principalmente se forem pereciveis, como os produtos de pescados que,
dependendo do manuseio, podem apresentar perigos para a seguranca alimentar.

Entre as ferramentas de gestdo da qualidade disponiveis para controlar processos,
atender a quesitos de idoneidade e respeito ao consumidor, oferecer um produto seguro e, ao
mesmo tempo, contemplar as exigéncias de comercializa¢do, destaca-se o Sistema de Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) conhecido internacionalmente como
Hazard Analysis and Critical Control Point (HACCP) e que tem por filosofia a prevencao,

racionalidade e especificidade no controle de riscos que um alimento possa oferecer,



89

principalmente no que diz respeito a qualidade sanitaria (Williams, Smith, Gaze, Mortimore,
& Wallace, 2003, Codex Alimentarius, 2009).

Para garantir o sucesso do sistema APPCC, direcionando os esforgos para pontos
especificos de contaminacdo do produto, ¢ importante que as empresas apliquem as Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF) antes da implementagcdo do sistema (Rosas & Reyes, 2008;
Weyandt et al., 2011). Também ¢ necessario que certos procedimentos preliminares sejam
executados, entre eles o comprometimento da diretoria, a definicdo de um coordenador para o
sistema, a formacao de uma equipe multidisciplinar, a descrigao do produto com identificagao
de uso e a construcdo e validacdo do diagrama de fluxo (Codex Alimentarius, 2009).

Cumpridas as etapas preliminares estdo criadas as condi¢des basicas para a aplicacio
dos sete principios do plano APPCC: efetuar analise dos perigos e caracterizar as medidas
preventivas; identificar os pontos criticos de controle (PCCs); estabelecer limites critico para
as medidas preventivas associadas com cada PCC; estabelecer uma rotina de monitoramento
para todos os PCCs; estabelecer a¢des corretivas para o caso de desvio dos limites criticos;
estabelecer procedimentos de registros; estabelecer procedimentos de verificacao (Hulebak &
Schlosser, 2002; Codex Alimentarius, 2009, Food and Drug Administration, 2011). O
entendimento e a correta aplicacdo desses principios sdo fundamentais para o sucesso da
implantagcdo do plano APPCC, como ferramenta para a garantia da seguranga do alimento
(Ribeiro-Furtini & Abreu, 2006).

Dentre os beneficios alcancados com a implantagcdo do sistema APPCC destacam-se:
aumento da produtividade; reducdo no custo de producdo em fun¢do da maior eficiéncia e
controle do processo; reducdao dos erros operacionais; rastreabilidade, permitindo-se verificar
o histérico da produgdo; produtos oferecidos ao mercado com seguranca e qualidade
garantidas (Maldonado et al., 2005, Lupin, Parin, & Zugarramurdi, 2010; Vilar, Rodriguez-
Otero, Sanjuan, Diéguez, Varela, & Yus, 2012). Entretanto, a percep¢ao dos beneficios do
sistema APPCC por parte dos consumidores depende da conscientizagdo deles com relacdo a
seguranga alimentar (Maldonado et al., 2005).

O objetivo do presente trabalho foi definir um plano APPCC para a linha de
processamento de filé de peixe congelado em uma empresa de beneficiamento de pescado e

identificar os principais pontos criticos de controle.

2. Material e métodos

2.1. Caracterizacao da industria
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Este estudo foi realizado em uma industria de beneficiamento de pescado fiscalizada
pelo Servico de Inspecdo Federal (SIF) do Ministério da Agricultura, Pecudria e
Abastecimento (MAPA), localizada no municipio de Sdo Jodo de Pirabas, Regido Nordeste do
Estado do Para. A unidade, construida em uma area de 12.500m2, era dividida em sede
administrativa, bloco Industrial (beneficiamento), area destinada ao conforto dos funcionarios,
dependéncias sanitarias e de higiene e depositos para armazenamento de produtos em geral.

A industria encontrava-se em processo de implantacao das BPF e elaborava diversos
produtos congelados como: peixe inteiro eviscerado, filés e postas de peixes, de diferentes
espécies, que eram comercializados principalmente na cidade de Belém-PA, para
supermercados, hospitais e cozinhas industriais € em algumas capitais de Estados da Regido

Nordeste do Brasil.

2.2. Procedimentos preliminares a elaboragdo do plano APPCC

Inicialmente houve reunido com os diretores da industria e o chefe do controle de
qualidade para esclarecer sobre os beneficios, custos e assegurar 0 comprometimento com a
implantacao do sistema APPCC. Apo6s aval da diretoria, foi escolhido o coordenador e os
participantes da equipe multidisciplinar que dariam apoio ao desenvolvimento e implantacao
do plano APPCC. Foram realizadas reunides com a equipe APPCC formada para a
apresentacdo do plano, seus principios, os objetivos a serem atingidos e as etapas para sua
aplicacdo, sempre ressaltando a importancia da conscientizagdo ¢ do comprometimento de
todos com o sucesso do programa.

O produto selecionado para a elaboracdo do plano APPCC foi o fil¢ de peixe
congelado, por ser o mais comercializado pela industria. Foi feita a descri¢do do produto, com
base em dados fornecidos pela industria, que incluiu o uso pretendido pelo consumidor, as
caracteristicas da embalagem e as especificacdoes quanto ao armazenamento e transporte, etc.

Posteriormente, foi elaborado o fluxograma de producdo que permitiu reconhecer todas
as etapas relacionadas com o processamento do filé de peixe congelado, e servir de apoio na
identificacdo dos perigos e suas medidas preventivas (Codex Alimentarius, 2009, Food and
Drug Administration, 2011). A metodologia utilizada foi a observagao visual do processo para
criacdo do fluxograma, desde a chegada do peixe até a expedi¢do do produto acabado. Depois
de elaborado, o fluxograma foi discutido e avaliado in loco com o gerente de producdo da
industria, para a confirmagdo de cada etapa e realizacao dos ajustes necessarios, garantindo

sua correspondéncia com a realidade.
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2.3. Aplicacdo dos principios do sistema APPCC

Com base na literatura especializada e no fluxograma de processo, foi possivel realizar
um estudo das possiveis contaminacdes (perigos) de natureza fisica, quimica e biologica
presentes no processamento do filé de peixe congelado e estabelecer as medidas preventivas a
serem aplicadas para cada perigo identificado.

Para avaliar se uma etapa especifica do processamento era um Ponto Critico de
Controle (PCC) para um perigo previamente identificado foi utilizada a arvore deciséria para
identificacao de PCC (Codex Alimentarius, 2009), a experiéncia da equipe e as observacoes
locais. Foram identificados no fluxograma de processo os pontos onde poderiam ocorrer os
perigos, que deveriam ser eliminados, prevenidos ou reduzidos a niveis aceitaveis. Os fatores
que apresentaram menor risco ou que nao tinham menor probabilidade de ocorréncia ndo
foram incluidos (Oliveira, Gaspar, Reis, & Silva, 2009; Letia & Groza, 2010; Vilar et al.,
2012).

Para cada um dos PCC identificados foi estabelecido um limite critico obtido da
literatura especializada, legislacdo vigente e experiéncia pratica da equipe; também foram
criadas formas de monitorizacdo e definido a frequéncia com que elas seriam realizadas e o
funciondrio responsavel pela operagdo (Hulebak & Schlosser, 2002; Ribeiro-Furtini & Abreu,
2006; Codex Alimentarius, 2009).

A escolha do procedimento de monitoramento considerou os recursos disponiveis na
industria, a facilidade e rapidez no fornecimento dos resultados, para que os ajustes
necessarios fossem realizados de forma agil, de modo a ndao comprometer o ritmo do
processamento.

Agoes corretivas foram estabelecidas para serem aplicadas quando desvios dos limites
criticos ocorrerem. Também foram elaboradas planilhas para registrar os monitoramentos dos
PCCs e definidas formas para verificagdao do correto funcionamento do plano APPCC (Codex
Alimentarius, 2009; Food and Drug Administration, 2011). Todas estas informacdes foram

consolidadas para a elaborag¢ao do resumo do plano APPCC.

3. Resultados e discussao
3.1. Procedimentos preliminares a elaboracao do plano APPCC
3.1.1. Formagao da equipe APPCC
A equipe APPCC formada (Tabela 1) incluiu na sua maioria as pessoas que estavam
diretamente envolvidas no processamento do filé de peixe congelado e que tinham poder de

convencimento, lideranga e capacidade de multiplicacdo dos conceitos (Wallace, Holyoak,



92

Powell, & Dykes, 2012); o coordenador indicado foi o proprio chefe do controle de qualidade
da industria, por possuir treinamento em APPCC e ter livre acesso a diretoria, que ¢
responsavel por disponibilizar os recursos necessarios para implantacdo ¢ manutencdo do

sistema.

Tabela 1 - Equipe APPCC e suas respectivas fun¢des em uma industria de beneficiamento de
pescado.

N° Nome Funcgdo na Industria

I - Geréncia administrativa

2 e Responsavel pelo controle de qualidade — Coordenador do programa APPCC
3 e Responsavel pelo departamento de produgéo

e Encarregado da sala de recepcdo

5 - Encarregado do saldo de processamento

6 e Encarregado da sala de embalagem

A equipe, apesar do pouco conhecimento técnico e nenhuma experiéncia em
implantacdo de sistemas de seguranga de alimentos, apos receber informagdes sobre o
sistema APPCC, utilizou seus talentos pessoais e suas experiéncias nas suas areas de atuagao,

para auxiliar a elaboragao do plano APPCC.

3.1.2. Descri¢ao do produto e elaboragdo do fluxograma de processo

A descricao do produto encontra-se na Tabela 2. A Fig.1 apresenta o fluxograma geral
do beneficiamento de filé¢ de peixe congelado. Esta ¢ uma fase fundamental do plano APPCC
que serve de apoio para a identificagdo dos perigos e aplicacdo de medidas preventivas

(Arvanitoyannis & Varzakas, 2009; Vilar et al., 2012).

Tabela 2 - Descri¢ao do produto filé de peixe congelado.

Descrigdo do produto
Matéria-prima Peixe refrigerado ou congelado
Nome do produto Fil¢é de peixe congelado sem aditvos
Caracteristicas importantes do produto final pH:6,5-6,8 A,:>0,98
Forma de uso do produto pelo consumidor Cozido, assado, grelhado ou frito.
Caracteristicas da embalagem Embalagem primaria: sacos plasticos de primeiro
uso litografados.
Embalagem secundaria: caixas de papeldo
parafinadas litografadas de tamanho e peso

variado.

Prazo de validade 12 meses a partir da data de fabricacao.

Local de venda do produto Supermercados, restaurantes, cozinhas industriais
e cozinhas hospitalares.

Instrugdes contidas no rotulo Manter congelado até -18°C.

Controles especiais durante distribui¢ao e Transportar e distribuir em caminhdes isotérmicos

comercializagdo com equipamento de refrigeracgdo.
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Fig. 1. Fluxograma de processamento de fil¢ de peixe congelado

Apos ser estabelecido o fluxograma, efetuou-se a inspe¢do no local, verificando a

concordancia das operagdes descritas com o que foi representado. Esta fase foi indispensavel

para assegurar simultaneamente a confiabilidade do fluxograma e a exaustdo das informacdes

recolhidas, possibilitando os ajustes necessarios. A Tabela 3 mostra descricdo de todas as

etapas do processamento do produto selecionado.

3.2. Aplicacao dos principios do APPCC

Na andlise de perigos (Tabelas 4 e 5) somente foram considerados aqueles cuja

prevengdo, eliminacdo ou redu¢do a niveis aceitdveis fossem essenciais para a produgao do

filé¢ de peixe congelado seguro. Os fatores que apresentaram menor risco ou que ndo tinham

menor probabilidade de ocorréncia nao foram incluidos (Oliveira, Gaspar, Reis, & Silva,

2009; Letia & Groza, 2010; Vilar et al., 2012). Os perigos identificados, em sua maioria, eram

controlados pelas Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) que estavam sendo implantadas na

industria.
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Tabela 3 - Descri¢Oes das etapas do processamento do filé de peixe congelado.

Etapas / Descriciao

Descarga e Recepcio: os peixes, refrigerados ou congelados, chegam a industria através de barcos ou caminhdes
frigorificos. Os barcos sdo descarregados no proprio cais da industria, através de recipientes plasticos com capacidade
aproximada de 20 kg e os caminhdes diretamente na area de recepcdo. As condi¢des gerais dos barcos e dos caminhdes sdo
avaliadas e registradas em planilhas. Apds a descarga, o auxiliar do controle de qualidade devidamente treinado e
responsavel por essa operagdo separa, aleatoriamente, 10 amostras de peixes e verifica a temperatura, a qual deve obedecer
ao limite de 4°C, e as condi¢des de frescor, que sdo analisadas pelos atributos sensoriais: olhos, cor, odor das guelras, brilho
da pele, odor do muco superficial, textura e danos fisicos. Os resultados sdo registrados em planilhas e os peixes ndo
aprovados sdo registrados em formulario proprio e devolvidos ao fornecedor. Para os peixes da familia Scombridae é
também feita a determinacdo de histamina. Quando a descarga é no trapiche, a matéria-prima aprovada é colocada em
basquetas plasticas e coberta com gelo produzido com agua clorada a Sppm, depois sdo transportadas por carrinhos manuais
para a area da recepgdo. O peixe proveniente de caminhdes ¢ acondicionado em basquetas plésticas na area da recepgo.
Lavagem no cilindro 1/ Classificaciio I/ Pesagem I: na area da recepcao, os peixes sdo lavados em um cilindro giratdrio
com agua corrente clorada a Sppm e fria (15 a 18°C), sendo projetados sobre uma esteira de lona sanitéria, onde ¢ realizada
a classificagdo visual por tamanho e espécie. Apds classificagdo, sdo acondicionados em basquetas plasticas higienizadas,
pesados e anotada a sua procedéncia. Posteriormente, os peixes sdo cobertos com gelo produzido com agua clorada a
Sppm.

Armazenamento na cimara de espera: nos peixes que nio forem processados de imediato ¢ adicionado mais gelo e sdo
armazenados na camara de espera na recep¢ao, por no maximo 24 a 48 horas sem controle da temperatura no periodo de
estocagem.

Descamacio/Retiradas dos ferrdes: na sala de recepgao, em algumas espécies sdo retiradas as escamas com escamadeiras
manuais (de ago inox) em cima de mesas de ago inox. Em outras espécies sao retirados os ferrdes com facas em mesas ou
em maquinas de serra.

Lavagem no cilindro II: ainda na area da recepcao ¢ realizada uma segunda lavagem dos peixes com agua corrente
clorada a Sppm e fria (15 a 18°C). Com o giro do cilindro, os peixes caem sobre uma esteira rolante, confeccionada em
lona sanitaria e com esguicho de agua clorada e resfriada, dentro do saldo de processamento. Em seguida, sdo
acondicionados em cestos de polietileno higienizados e transportados para as mesas de filetagem.

Filetagem: nas mesas de filetagem, que sdo confeccionadas em ago inox, com esteira de transporte e dotadas de torneiras
individuais, os funcionarios devidamente treinados, executam os cortes necessarios com facas em ago inoxidavel para a
extragdo das massas musculares dos peixes. Depois os filés sdo limpos, lavados e seguem até o final da esteira recebendo
jato de agua clorada a Sppm e fria (15 a 18°C). Os residuos resultantes da operagdo sdo eliminados em basquetas proprias
para o recolhimento de residuo, adicionados de gelo e transportados para a area suja (sala de armazenamento de residuo) até
que possam ser acondicionados em caminhdes com destino a uma industria de reciclagem. As operagdes sdo monitoradas
por um auxiliar do controle de qualidade, o qual avalia o padrdo de qualidade dos produtos elaborados.

Retirada da pele: apds o filetamento, quando necessario, o pescado segue para as maquinas apropriadas para retirada da
pele, que devem ser higienizadas antes do inicio dos trabalhos, dispostas ao fim das mesas de filetagem e operadas por
funcionarios capacitados. O residuo resultante da operacao ¢ recolhido em basquetas proprias para este fim.
Acondicionamento e Pesagem II: apos a filetagem com a retirada ou ndo da pele, os filés sdo embalados individualmente
em filmes plasticos de primeiro uso e acondicionados em bandejas de polietileno higienizadas ou séo colocados
diretamente nas bandejas ¢ posteriormente cobertas por filme plastico liso. Em seguida, espera-se que 8 a 12 bandejas
sejam preenchidas para serem pesadas juntas que posteriormente sdo colocadas em uma estante de prateleiras de ferro
galvanizado sobre rodas, com capacidade para 15 ou 30 bandejas. Somente apds o preenchimento total das prateleiras a
estante ¢ levada para o tinel de congelamento.

Congelamento: o processo de congelamento ¢ realizado em tunel de ar for¢cado, com temperatura rigorosamente controlada
a -32°C por um periodo de 24 a 48 horas. O desempenho do tinel de congelamento ¢ monitorado por um auxiliar do
Controle de Qualidade, sendo a temperatura registrada no mapa de controle de temperatura. Caso ocorra alguma ocorréncia
toda a carga ¢ transferida para outra unidade de frio.

Classificaciio II: na sala de embalagem, o produto congelado passa por uma nova classificagdo visual, de acordo com a
espécie, tamanho e peso. Nesta operagdo o limite de erro é zero. Caso ocorra desvio, o lote sera reclassificado. Todo o
procedimento é registrado em formulario proprio.

Glazeamento: esta operagdo ¢ somente realizada em filés que sdo colocados diretamente nas bandejas. Logo apos o
congelamento, os filés sdo levados para o setor de embalagem e sdo colocados em uma maquina glaseadora automatica com
circulago de agua gelada em torno de 0°C. Essa operacdo dura de 2 a 5 segundos e tem como objetivo formar uma pelicula
de protecdo contra a desidratagdo causada pelas baixas temperaturas.

Embalagem primaria/ Pesagem III/ Embalagem final: apés o glazeamento ou ndo, o produto ¢ acondicionado em
embalagem primaria litografada ou etiquetada do tipo: sacos plasticos ou bandejas de PVC, com peso variando entre 300g a
30kg dependo do tipo de embalagem. Depois o produto é pesado em balangas aferidas, etiquetado, lacrado e quando
necessario acondicionado na embalagem final, caixas de papeldo parafinadas com peso variando entre 10 kg a 30 kg.
Estocagem: os produtos embalados s@o transportados para a cdmara de estocagem de produto final, que ¢ mantida a -20°C,
e sdo empilhados a uma altura maxima de doze a dezesseis volumes, obedecendo a um espaco minimo entre as pilhas, para
melhor circulagio do ar frio e aguardam na cimara até o momento da expedigao.

Expedi¢do: o produto ¢ transferido para caminhdes isotérmicos ou containeres frigorificos, limpos e sanitizados, que
transportam a carga até o destino. O embarque ¢ realizado de forma continua e sem interrupgdes. A temperatura do produto
obedece aos limites de -18°C a -25°C, com monitoramento de um auxiliar do controle de qualidade, que faz o seu registro
em formuldrio proprio.




Tabela 4 - Lista dos perigos biologicos, justificativa, severidade, risco e medidas preventivas relacionados com as matérias-primas e etapas do
processamento de filé de peixe congelado.

Matérias-primas/ l.’errlg.o S Justificativa Severidade  Risco Medidas preventivas
Etapas do processo Bioldgicos

Peixes refrigerados Salmonella sp, E. coli Microbiota natural do pescado; micro-organismo que faz Meédia Médio BPF: manipulagdo e conservagdo a bordo;

ou congelados enteropatogénica, vibrios, parte do habitat natural do peixe; falta de BPF nos barcos e treinamento especifico para os manipuladores.
etc. Parasitas gelo contaminado. Fornecedor de gelo com qualidade assegurada

Gelo produzido com agua potavel.

Descarga e Recepgdo:  Salmonella sp, E. coli Microbiota natural do pescado; micro-organismo que faz Média Meédio  Selecdo de fornecedores.
enteropatogénica, vibrios, parte do habitat natural do peixe; falta de BPF na Inspecdo visual de parasitos.
etc. Parasitas manipulagdo e conservagdo a bordo e nos locais de BPF: manipulagdo e conservacdo a bordo e na

descarga e recep¢do do produto. Falha no tratamento da area de descarga e recepgo. Treinamento para os
agua do gelo. manipuladores e tratamento da agua do gelo.

Lavagem I E.coli enteropatogénica, Falha no tratamento e temperatura da agua. Meédia Baixo BPF: tratamento da 4gua e controle da

temperatura.

Armazenamento na Salmonella sp, E. coli Desenvolvimento de patégenos, por falha no controle da Média Meédio Controle da temperatura dos peixes armazenados,

camara de espera: enteropatogénica, Listeria temperatura do produto na cadmara. Contaminagdo por que ndo deve exceder 4°C.

e contaminacdo cruzada fungos através da condensacdo do teto da camara. Falha no BPF: higienizagdo semanal da camara.
por fungos tratamento da agua do gelo. Tratamento da agua do gelo.

Descamagdo/Retirada  Salmonella sp, E. coli Contaminagdo através de utensilios e¢/ou manipuladores. Meédia M¢édio BPF: higieniza¢do de equipamentos, utensilios e

dos ferrdes enteropatogénica. pessoal. Treinamento especifico para

manipuladores.

Lavagem II E.coli enteropatogénica, Falha no tratamento e temperatura da agua. Média Baixo BPF: tratamento da agua e controle da

temperatura.

Filetagem Salmonella sp, E. coli Contaminagdo através de superficies e/ou manipuladores Média Baixo BPF: higieniza¢do de equipamentos, utensilios e
enteropatogénica, toxina (falar e tossir). Falha no tratamento e temperatura da agua. pessoal. Tratamento da 4agua e controle da
estafilococica, etc. Influéncia do habitat natural e alimentag@o. temperatura.  Treinamento  especifico  para
Parasitas manipuladores.

Inspecdo visual de parasitos.

Retirada da pele: Salmonella sp, E. coli Contaminagdo  através de  equipamentos  e/ou Média Médio BPF: higienizacdo de equipamentos e pessoal.
enteropatogénica, etc. manipuladores. Treinamento especifico para manipuladores.

Acondicionamento e Salmonella sp, E. coli Contaminagdo através de utensilios e/ou manipuladores. Média Médio BPF: higienizagdo de superficies e pessoal.

Pesagem II: enteropatogénica, etc. Desenvolvimento de patdgenos por falta de controle da Controle da temperatura do produto e do tempo

temperatura de espera. Otimizagdo do processo para diminuir o
tempo de espera.

Congelamento Nenhum Realizado em tiineis com temperatura controlada a -32°C.

Classificagao II Salmonella sp, E. coli Contaminagdo através de luvas e/ou utensilios Média Baixo  BPF: higienizagdo de pessoal e utensilios.
enteropatogénica, etc

Glaciamento: E. coli enteropatogénica Contaminagdo por falha no tratamento e manipulagdo da Meédia Baixo BPF: tratamento da 4gua e controle da

agua. temperatura. BPF na manipulacao da 4gua

Embalagem E. coli enteropatogénica Contaminacdo através de luvas e/ou utensilios Média Baixo  BPF: higienizacdo de pessoal e utensilios

Estocagem

Nenhum

Realizada em camaras com temperatura controlada a -20°C

S6



Tabela 5 - Lista dos perigos fisicos e/ou quimicos, justificativa, severidade, risco e medidas

preventivas relacionados com algumas etapas do processamento de filé de peixe congelado.

Matérias-primas/

Perigos

Etapas do Fisicos / Quimicos Justificativa Sevleil.'ldade/ Medidas preventivas
processo 15¢0

Peixes refrigerados PF: Anzol, pedagos de Falha na manipulagio a  Baixa/Baixo BPF a bordo.

ou congelados rede, prego, areia, lodo bordo, durante 0
€ pequenos crustaceos, armazenamento e
etc. transporte.

PQ: Histamina, metais Falha na temperatura de Alta/Médio  Controle da temperatura a
pesados, Oleo diesel, armazenamento e bordo.
combustivel e transporte. Contaminagao Mapeamento e selegdo dos
lubrificante. ambiental. Vazamento do locais de captura.
motor da embarcagdo e/ou BPF: higienizaggo pessoal.
maos dos manipuladores Manutengdo e protecdo do
sujas de 6leo. motor da embarcagao.
Descarga e PF: Anzol, pedacos de Falha na manipulagdo a Média/Baixo Selecdo de fornecedores
Recepciao rede, prego, areia, lodo bordo, durante 0 Inspegdo visual.
e pequenos crustdceos, armazenamento e BPF a bordo e nas areas de
etc. transporte ou falha na area descarga e recepgao.
de descarga ou recepgao.
PQ: Histamina, metais Falha na temperatura de = Média/Médio Selego de fornecedores
pesados, Oleo diesel, armazenamento e Controle da temperatura.
combustivel transporte. Contaminagdo Inspegdo visual.
lubrificante. ambiental e habito Avaliagdo da presenca de
alimentar do pescado. metais pesados.
Vazamento do motor da BPF: higienizaggo pessoal.
embarcagdo e/ou tanques Manutengdo e protecdo do
e/ou maos dos motor da embarcagao
manipuladores sujas de
oleo.

Lavagens I ell PQ: Produtos quimicos Falha no processo de  Baixa/Baixo BPF: controle no
utilizados no tratamento da agua. tratamento da agua.
tratamento da agua.

Armazenamento na PQ: Histamina Falha na refrigeracdo, Média/Médio Controle da temperatura

cdmara de espera podendo causar dos peixes armazenados,

multiplicacdo de bactérias que ndo deve exceder 4°C.
produtoras de histamina.

Filetagem PF: Espinhas Falha na manipulacdo Alta /Baixa  Inspegdo visual.

durante a filetagem.

Treinamento especifico
para os manipuladores da
linha de filetagem.

Informar ao consumidor na

embalagem sobre a
possibilidade de conter
espinhas.

PF: perigo fisico

PQ: perigo quimico

No fluxograma do processo (Fig. 1) foram identificados quatro Pontos Criticos de
Controle (PCCs). A descarga e recepgao foi considerada o PCC; para controle de perigos
biologicos e quimicos. Na recepgao ¢ o momento de evitar que pescados que ndo atendam as
condi¢gdes sensoriais e/ou de temperatura entrem na linha de processamento. Nesta etapa
pdde-se verificar uma dificuldade da industria e que ainda ¢ uma realidade no setor de

pescados, que sdo as mas condi¢des de manipulagdo a bordo, falha no acondicionamento e no
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controle da temperatura desde captura, transporte até chegar a industria, que muito
contribuem para a perda de qualidade ou mesmo deterioracdo do pescado desembarcado. Por
1sso sdo importantes a selecao e credenciamento de fornecedores, pois segundo Oliveira et al.
(2009) ao nao assegurar a qualidade, a credibilidade, a seguranca e a regularidade do
fornecedor, torna-se dificil alcangar uma estimativa de produgdo confidvel e um controle de
estoque de matéria-prima adequado.

O armazenamento na camara de espera foi considerado o PCC, para controle de
perigos biologicos e quimicos. Nesta etapa ndo ocorria controle de temperatura dos produtos
estocados e em algumas vezes foi observado falha na padronizacdo do tamanho do gelo, com
pedagos grandes, ocasionando que parte do musculo ficasse exposta. Outras vezes gelo com
tamanho adequado, tipo escama, porém em quantidade insuficiente, deixando também areas
do musculo livre. Essas falhas podem ocasionar desenvolvimento de patogenos e/ou
multiplicagdo de bactérias produtoras de histamina, por isso a adi¢do de gelo de tamanho
adequado e de maneira uniforme para ajuste da temperatura préximo de 0°C ¢ acdo corretiva
recomendada.

O PCC; foi identificado na etapa de filetagem, para controle de perigos fisicos. Nesta
etapa as espinhas, cuja presenca ¢ justificada por fazerem parte da estrutura fisica do peixe,
podem estar presente devido & falha na manipulacdo durante o processo de filetagem. As
inspegdes visuais ao longo do processo e treinamento especifico para os manipuladores da
linha sdo as principais medidas preventivas.

A etapa acondicionamento ¢ pesagem II foi considerada o PCC,4 para controle de
perigos bioldgicos. Nesta etapa devido a problema de logistica da industria (Tabela 3) os filés
antes de irem para o tunel de congelamento ficam em média de 15 a 30 minutos sem
refrigeragdo, podendo ocasionar o desenvolvimento de patdogenos. A adicdo de gelo para
controle da temperatura do produto ou otimizagdo do processo para diminuir o tempo de
espera sao as principais medidas corretivas.

Oliveira et al.(2009) identificaram trés PCCs em uma linha de filé de peixe congelado.
O primeiro PCC (B, Q) na etapa da recepcao, o segundo PCC (F) durante a filetagem, e o
terceiro PCC (B), na etapa de estocagem. Carlini Junior et al. (2006); Rosas & Reyes (2009),
quando elaboraram o plano APPCC para peixes inteiros congelados detectaram dois PCCs e
um PCC, respectivamente, sendo que a etapa de recepcao foi considerada PCC nos dois
planos. O plano APPCC ¢ especifico para cada alimento elaborado por um estabelecimento e

instalagdes e/ou equipamentos diferentes usados para produzir o mesmo produto podem
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apresentar diferentes tipos de perigo, assim como as etapas identificadas como PCCs
(Konecka-Matyjek, Turlejska, Pelzner, & Szponar, 2005; Hassan, Jeeva, & Prathap, 2012).

As etapas de congelamento e estocagem do processamento de filé de peixe na
industria em estudo (Fig. 1) ndo foram consideradas PCCs, pois ja tinham controle efetivo de
temperatura com planilhas de registro e agdes corretivas de manutengdo, temperatura,
iluminagdo, higienizacdo e de calibracdo de instrumentos de controle, realizado pelo operador
do equipamento e por um auxiliar do controle de qualidade responsavel pelo setor.

Um PCC s6 deve ser estabelecido se for constatado risco significativo da ocorréncia
de um perigo que provoque impacto a saude publica e deve ser restrito ao minimo possivel
(Ribeiro-Furtini & Abreu, 2006; Hassan et al., 2012). Dai a importancia dos requisitos das
BPF serem muito bem implantadas para que os PC ndo sejam transformados em PCC, o que
aumentaria sobremaneira o seu numero, tornando-se impossivel ou muito dificil seu
monitoramento, inviabilizando, consequentemente, o funcionamento do sistema APPCC dos
pontos de vista econdmico e operacional (Rosas & Reyes, 2008).

As etapas criticas do processamento do filé de peixe congelado com seus perigos e
medidas preventivas, limites criticos, procedimentos de monitoragdo, agdes corretivas,
procedimentos de registros e de verificacdo estdo descritas no resumo do plano APPCC
(Tabela 6) com objetivo de garantir a inocuidade do produto.

A principal medida preventiva estabelecida foi o controle da temperatura para os PCC
com alta probabilidade de crescimento de micro-organismos (Tabelas 4 € 6). A temperatura ¢
o fator individual mais importante que influéncia o crescimento bacteriano ¢ o processo de
deterioragdo do pescado (Rosas & Reyes, 2009). No caso de espécies propensas a producgdo de
histamina, o controle da temperatura pode ser o método mais eficaz para garantir a seguranca
do alimento e por isso ¢ essencial tanto para o peixe fresco, filés e outros produtos, que sejam
mantidos refrigerados o mais proximo de 0°C (Codex Alimentarius, 2009).

Foi desenvolvido pela equipe APPCC modelos de planilhas para diversos registros,
como: controle de temperatura das unidades de frio; andlise do teor de histamina no pescado;
controle de temperatura do pescado no saldo; inspe¢do da matéria-prima, etc. Todas com
logotipo da industria e com espagos para ocorréncias, agdes corretivas, verificagdo, data,
assinatura do responsavel e visto do coordenador da equipe APPCC. Para os procedimentos
de verificagdo do sistema foi acordado que seria executado pela propria equipe APPC, bem

como por auditores externos, eventualmente.



Tabela 6 - Resumo do Plano APPCC para o filé de peixe congelado.

Etapa/PCC Perigos Medidas Preventivas Limite Critico Monitorizacio Acdo Corretiva Registro Verificacio
Descarga e PB: Salmonella  Selegdo de Temperatura interna O qué? Rejeitar matéria-prima  Planilha de controle  Supervisdo
Recepcao sp, E. coli fornecedores. do peixe: até 4°C. Temperatura e as caracteristicas sensoriais, ndo apta ao processo. de temperatura de Andlise didria das
enteropatogénic  Inspecdo visual BPF:  Caracteristicas determinagao de histamina, inspegdo de presenca  Ajustar temperatura pescado. planilhas pela
PCC, (B,Q) a, vibrios, etc. manipulacdo e sensoriais aceitaveis. de parasitos, niveis de metais (laudos). Planilha de andlise equipe APPCC.
Parasitas conservagdo a bordo e Histamina: maximo Como? Termdmetro sensorial. Inspecao de
na area de descarga ¢ 100 ppm. Tabela de analise sensorial Registro de analise fornecedores.
PQ: Histamina,  recepgdo. Treinamento  Metais pesados: limite  Kit rapido para determinagéo de histamina do teor de Histamina  Programa de coleta
metais pesados, ~ para os manipuladores maximo permitido  Observagdo visual. no Pescado. de amostras para
6leo diesel, e tratamento da agua para o pais a que se Quando? analise
combustivel do gelo. destina. Em cada recebimento. microbiologica e
lubrificante. Controle da  Auséncia de odor de Quem? controle de
temperatura. 6leo diesel, Auxiliar do controle de qualidade. histamina e metais
Avalia¢do da presenga  combustivel ou pesados.
de metais pesados. lubrificante.
Manuten¢ao e
prote¢do do motor da
embarcacio
Armazena- PB: Salmonella  Controle da  Temperatura interna O qué? Adicionar gelo de Planilha de controle = Supervisdo
mento na sp, E. coli temperatura dos peixes  do peixe: até 4°C. Proporgéo de gelo/peixe e temperatura interna do  maneira uniforme. de temperatura do Andlise didria das
camara de enteropatogénic  armazenados, que nao peixe. Rejeitar pescado na planilhas pela
espera a, Listeria e deve exceder 4°C. Distribuigdo do gelo Como? recepgao. equipe APPCC.
contaminagao BPEF: higienizagdo  adequada. Observagdo visual.
PCC;(B,Q) cruzada por semanal da cémara. Termometro.
fungos. Tratamento da agua do Quando?
gelo. Durante a estocagem
PQ: Histamina Quem?
Augxiliar do controle de qualidade.
Filetagem PF: Espinhas Inspegdo visual. Auséncia de espinhas O qué? Remocdo das espinhas  Planilha de controle  Supervisdo
Treinamento Presenga de espinhas. encontradas. do processo de Andlise diaria das
PCGC; (F) especifico para  os Como? Reinspegdo de todo o  filetagem. planilhas do
manipuladores da Observagdo visual. lote no final do Planilha de  processo de
linha de filetagem. Quando? processo. treinamentos  para filetagem pela
Durante todo o processo de filetagem Treinamento os funcionarios da equipe APPCC.
Quem? especifico para os linha de filetagem
Os manipuladores responsaveis pela filetagem. funciondrios da linha
Auxiliar do controle de qualidade. de filetagem.
Acondiciona-  PB: Salmonella  BPF: superficies e Temperatura interna O qué? Adicdo de gelo para Planilha de controle  Supervisdo
mento e sp, E. coli pessoal do produto: até 4°C. Temperatura interna do produto semi-elaborado. corre¢ao da de temperatura do Andlise didria das
Pesagem 11 enteropatogénic ~ Controle da Como? temperatura do  produto semi-  planilhas pela
a, etc. temperatura do Termometro. produto. elaborado no saldo equipe APPCC.
PCC,(B) produto e do tempo de Quando? Otimizagdo do de processamento.
espera. Durante o processo processo para diminuir
Quem? o tempo de espera.

Auxiliar do controle de qualidade.

66
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Apesar de o sistema APPCC ser recomendado como uma das mais efetivas formas de
garantir a qualidade e seguranca dos alimentos, sua adog¢do ainda ¢ limitada a empresas de
grande porte, voltadas ao mercado exportador. As empresas de pequeno e médio porte nao
adotam o sistema com o devido entusiasmo, sendo as restri¢des financeiras uma das principais
barreiras relatadas (Bata, Drosinos, Athanasopoulos, & Spathis, 2006; Bas, Yiiksel, &
Cavuooflu, 2007; Herath & Henson, 2010). A percepcdo sobre o APPCC ¢ de que os custos
superam os beneficios, mostrando que a auséncia de avaliagdo acurada de tais custos ¢ um
limitante a sua adogao.

O nivel tecnoldgico individual da planta industrial e a ndo adequacdo aos programas
de pré-requisito contribuem para que os custos de implantagdo do sistema APPCC sejam mais
elevados (Bata et al., 2006; Doménech, Amords, Pérez-Gonzalvo, & Escriche, 2011). Outro
problema do sistema ¢ o excesso de documentagdo, por isso, s6 se deve documentar o que ¢
importante para a qualidade e seguranca dos alimentos (Rosas & Reyes, 2009).

Em industrias de processamento de pescado que implantaram o sistema APPCC, além
da garantia de seguranca e qualidade do produto final, também ¢ relatado o aumento do indice
de vendas, matérias - primas com melhor qualidade, aumento de produtividade, reducdo do
indice de devolugdo do produto, melhor controle do processo, além do destaque para a
empresa no mercado exportador (Marthi, 2003; Carlini Junior et al., 2006; Oliveira et al.,
2009; Lupin et al. 2010).

A efetiva implementagao do plano APPCC proposto na industria avaliada ¢ viavel,
entretanto ¢ necessario que o apoio da alta direcdo seja permanente, que se conclua a
implantacdo das BPF, que os funciondrios tenham treinamentos continuos para que se
conscientizem da necessidade de mudanga permanente na conduta e habitos higiénicos e que
se comprometam com a nova rotina implementada. O tempo necessario para implantacdo do
sistema pode variar, de meses a varios anos e segundo Donovan; Caswell & Salay, (2001) e
Giordano & Galhardi (2007) depende do nivel de qualificagdo dos funcionarios,
complexidade do processo de produgdo, numero de PCCs encontrados e das condi¢des

iniciais.

4. CONCLUSOES

O file de peixe congelado ¢ um produto passivel de apresentar perigos de natureza
fisica, quimica e biologica.  Foram definidas como PCC as etapas de recepgao,
armazenamento na camara de espera, a filetagem e o acondicionamento e pesagem II. A

principal medida preventiva estabelecida foi o controle da temperatura nas etapas com alta
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probabilidade de crescimento de micro-organismos, ressaltando-se que as BPF precisam estar
adequadamente implantadas.

O plano APPCC proposto ¢ aplicavel, entretanto torna-se necessario consolidar a
implantacao das BPF na industria e o treinamento continuo dos manipuladores, objetivando a

competitividade e a seguranca dos produtos ofertados, bem como a saude do consumidor.
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9 CONCLUSOES

As amostras de filés e postas de peixes analisadas ndo oferecem risco a satude dos
consumidores em relacdo aos patdgenos, visto que, somente foram detectados Estafilococos
coagulase positiva, porém dentro do limite recomendado pela legislagdo nacional.

O gelo e a agua utilizados no beneficiamento de pescados na indistria apresentaram
padrao bacteriolégico de potabilidade.

Contagens elevadas de coliformes a 45°C, aerdbios mesofilos e psicrotroficos e
valores de pH e de BVT acima das especificacdes, detectados em algumas amostras,
indicaram qualidade insatisfatoria e condigdes para multiplicagdo de patogenos.

Apesar da reducao significativa (p<0,05) observada nos resultados das analises
microbioldgicas das superficies (equipamentos, utensilios e luvas) nos dois periodos de
amostragem o processo de higieniza¢ao ainda necessita de adequagdes.

A evolugdo do nivel de conformidades ocorrida ao longo dos dois anos de avaliagao
das BPF na industria foi considerada satisfatoria.

Todas as amostras de matérias-primas obedeceram as exigéncias legais para
temperatura, entretanto, os produtos semi-elaborados permaneceram acima do limite de 4°C,
demonstrando falta de controle o que pode favorecer a multiplicagdo bacteriana.

O plano APPCC proposto ¢ aplicavel, entretanto torna-se necessario consolidar a
implantacao das BPF na industria e o treinamento continuo dos manipuladores, objetivando a

competitividade e a seguranca dos produtos ofertados, bem como a saude do consumidor.
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APENDICE A — Lista de Verificagdo de Boas Praticas de Fabricagio (LVBPF)
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1 Situacio e Condi¢des da Edificaciio e Instalacoes NC | NA

1.1 Area externa

LL1 Area externa livre de focos de insalubridade, de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente, de
vetores e outros animais domésticos no patio e vizinhanga; de focos de poeira; de acimulo de lixo
nas imediagdes, de agua estagnada, dentre outros.

112 | vias de acesso interno com superficie dura ou pavimentada, adequada ao transito sobre rodas,
escoamento adequado e limpas

1.2 Acesso

1.2.1 | Direto, nio comum a outros usos (habitagao)

1.2.2° | Controle de acesso a funcionarios e visitantes

1.3 Area interna

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

1.3.2 | piso de material que permite facil e apropriada higienizacdo (resistente, drenados com declive,
impermeavel e outros).

133 Piso em adequado estado de conservagao (livre de defeitos, rachaduras, trincas, buracos e outros)

1.3.4 Sistema de drenagem dimensionado adequadamente, sem acimulo de residuos. Drenos, ralos
sifonados e grelhas dispostas em locais adequados para facilitar o escoamento e proteger contra a
entrada de baratas, roedores etc.

1.3.5 Teto em adequado estado de conservagdo (livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor,
descascamento e outros).

1.3.6 Paredes em acabamento impermeavel e de facil higienizagdo até uma altura adequada para todas as
operagdes. De cor clara.

1.3.7 Paredes em adequado estado de conservagao (livre de falhas, rachaduras, umidade, descascamento
e outros)

1.3.8 | Os angulos entre as paredes, entre as paredes e os pisos, e entre as paredes ¢ os tetos ou forros, sdo
de facil limpeza

1.3.9 Portas, janelas e outras aberturas com superficies de facil limpeza, ajustadas aos batentes, sem
falhas de revestimento

1.3.10 Protegdo contra entrada de insetos e roedores (telas milimetradas ou outro sistema) - exceto
recepgdo e expedicao

L3.11 | portas, janelas e outras aberturas em adequado estado de conservagdo (livre de falhas, rachaduras,
umidade, descascamento e outros)

1.3.12 | Existéncia de lavatérios na entrada da area de manipulagdo com agua corrente, dotados
preferencialmente de torneira com acionamento automatico, em posi¢des adequadas em relagido ao
fluxo de produgdo e servigo, € em nimero suficiente de modo a atender toda a area de produgéo

1.3.13 | Lavatérios em condigdes de higiene, dotados de sabonete liquido inodoro anti-séptico, toalhas de
papel ndo reciclado ou outro sistema higiénico e seguro de secagem e coletor de papel acionados
sem contato manual

1.3.14 Iluminagdo natural ou artificial adequada a atividade desenvolvida, sem ofuscamento, reflexos
fortes, sombras e constrastes excessivos

1.3.15 | Luminarias com protecdo adequada contra quebras e em adequado estado de conservago, em toda
area industrial.

1.3.16 | Instalagdes elétricas embutidas ou quando exteriores revestidas por tubulagdes isolantes e presas a
paredes e tetos

1.3.17 | Ventilagao adequada ao controle de odores indesejaveis e vapores que possam alterar os produtos
ou mascarar odores de deterioragdo

1.3.18 | Ventilagdo adequada ao controle da condensagio

1.3.19 | A ventilagdo gera conforto térmico aos operadores

1.3.20

Local para a guarda de aventais e luvas, adequado quanto aos requisitos de localizagdo, manutencao
e organizagao.
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1.3.21 | Local para guarda de roupas de frio. Adequado quanto aos requisitos de localizagio, manutengio e
organizacgio

1.4 Instalacdes sanitarias, vestidrios para os manipuladores e visitantes e esgotamento sanitirio

1.4.1 | Localizados isolados da 4rea de produgio.

1.4.2° | Independentes para cada sexo, identificados e de uso exclusivo para manipuladores de alimentos.
(NR 24)

1.4.3 | Instalagdes sanitarias com vasos sanitérios; mictorios e lavatorios integros e em propor¢io
adequada ao niimero de empregados (1 para 20 funcionarios - NR 24).

1.4.4 | Instalagdes sanitarias servidas de agua corrente, dotadas de torneira acionada sem contato manual e
conectadas a rede de esgoto ou fossa séptica.

145 | Auséncia de comunicagio direta (incluindo sistema de exaustio) com a area de trabalho e de
refeigdes.

1.4.6 | Portas com fechamento automatico (mola, sistema eletrénico ou outro)

1.4.7 | Pisos e paredes adequadas e apresentando satisfatorio estado de conservagio.

1.4.8 | Iluminagdo e ventilagio adequadas

1.4.9 |Instalagdes sanitarias dotadas de produtos destinados a higiene pessoal: papel higiénico, sabonete
liquido inodoro e anti-séptico, toalhas de papel ndo-reciclado para as méios ou outro sistema
higiénico e seguro para secagem

1.4.10 | Presenga de lixeiras com tampas e com acionamento nio manual

1.4.11 [ Coleta freqiiente do lixo

1.4.12 | Presenga de avisos com procedimentos para lavagem das mios

1.4.13 | Vestiarios com 4rea compativel e armarios individuais para todos os manipuladores

1.4.14 | Duchas ou chuveiros em numero suficiente

1.4.15 | Apresentam-se organizados e em adequado estado de conservagdo

1.4.16 Dipde de rede de esgoto em todas as dependéncias, ligada a tubos coletores e estes ao sistema geral
de escoamento.

L4.17 | Possui instalagdo sanitaria exclusiva para visitantes obedecendo aos mesmos criterios requeridos
pela Boas Praticas de Fabrigao.

1.4.18 - - .
Instalagdo sanitaria dos visitantes apresentam-se organizados e em adequado estado de conservagdo

1.4.19 | Fossas, esgoto e caixas de gordura em adequado estado de conservagdo e funcionamento

1.5 Higienizacio das instalagdes

1.5.1 Responsavel pela operacdo de higienizagdo comprovadamente capacitado.

1.52° | Procedimentos operacionais executados conforme previsto no PPHO.

1.5.3 | Existéncia de registro de higienizagio.

1.5.4 Disponibilidade de produtos de higienizagdo necessarios a realizagdo da operacdo e regularizados
pelo Ministério de Saude.

1.5.5 | Produtos de higienizacio identificados e guardados em local adequado.

1.5.6 Disponibilidade ¢ adequag@o dos utensilios (escovas, esponjas etc.) necessarios a realizagdo da
operacao.

1.5.7 | Em bom estado de conservagio.

1.5.8 | Utilizagdo de métodos para avaliar a eficacia do PPHO

1.6 Controle de pragas

1.6.1 Auséncia de vetores e pragas urbanas ou qualquer evidéncia de sua presenca como fezes, ninhos e
outros

1.6.2 | Adogdo de medidas preventivas e corretivas com objetivo de impedir a atragdo, o abrigo, o acesso
e/ou proliferacdo de vetores e pragas urbanas

1.6.3 | Existéncia de registro de execucdo do servico expedido por empresa especializada quando realizado
ou registro do procedimento interno contendo produtos usados, modo de aplicagdo e frequéncia.

1.6.4 | No caso de execugdo pela propria firma, comprovagio de capacitagio do funcionério responsavel

1.7 Abastecimento de 4gua e tratamento

1.7.1 | Sistema de abastecimento ligado a rede publica protegido e em boas condi¢des

1.7.2 | Sistema de captagdo propria, protegido, revestido e distante de fonte de contaminagio
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1.7.3 | Reservatério da 4gua, fabrica e silo de gelo em condigdes adequadas de conservagdo e higiene

1.7.4 | Agua com vazio, pressido e temperatura adequados as atividades.

L7.5 | Reservatério da agua, fabrica e silo de gelo e dosadores de cloro protegidos, localizagdo adequada,
de acesso facil e seguro.

1.7.6 | Abastecimento de gua e gelo em volume suficiente

L7.7  |Sistemas de cloragio e hipercloracdo dotados de alarme sonoro e visual, que indiquem
funcionamento adequado

1.7.8 | Existéncia de responsavel comprovadamente capacitado para a higieniza¢do de reservatdrio da agua
de abastecimento ou de empresa terceirizada contratada

1.7.9 | Apropriada frequéncia de higienizagdo do reservatério de 4gua de abastecimento.

1.7.10 | Existéncia de registro da higienizagdo do reservatdrio de agua ou comprovante de execucdo de
servico em caso de terceirizagéo

L.7.11 | Encanamento em estado satisfatério e auséncia de infiltragdes e interconexdes, evitando conexao
cruzada entre a agua potavel e nao potavel.

1.7.12 Qualidade da agua e do gelo tratados atestada por meio de laudos laboratoriais, com adequada
periodicidade, assinados por técnico responsavel capacitado pela anélise ou expedidos por empresa
terceirizada.

1.7.13 Disponibilidade de reagentes e equipamentos necessarios para o controle da qualidade da agua de
abastecimento e tratada

1.7.14 | Controle diario de pH e cloro.

L7.15 | Controle da qualidade da 4gua tratada e de abastecimento realizado por técnico comprovadamente
capacitado.

1.8 Manejo dos residuos

1.8.1 Recipientes para coleta de residuos no interior do estabelecimento de facil higienizagdo e
transporte, devidamente identificados e higienizados constantemente; uso de sacos de lixo
apropriados.Quando necessario, recipientes tampados com acionamento nao manual.

1.8.2 | Retirada frequente dos residuos da 4rea de processamento, evitando focos de contaminagio.

1.8.3 | Existéncia de 4rea adequada para estocagem de residuos.

1.9 Layout

1.9.1 Layout adequado ao processamento: numero, capacidade e distribuicdo das dependéncias de acordo
com o ramo de atividade, volume de produgcéo e expedicao.

1.9.2° | Areas para recepcdo e depdsito de matéria-prima, ingredientes e embalagens, distintas das areas de
producdo, armazenamento e expedi¢do de produto final.

1.9.3 | Fluxograma permite limpeza facil e adequada e facilita a devida inspecio da higiene do pescado.

2 Equipamentos, Méveis e Utensilios NC [NA

2.1 Equipamentos/ Maquinarios adequados

2.1.1 | Equipamentos com desenho e nimero adequado e de facil higienizagdo

2.1.2 | Dispostos de forma a permitir facil acesso e higienizacdo adequada

2.1.3 | Em adequado estado de conservagio e funcionamento

2.14 Equipamentos de conservacao de alimentos (camaras frigorificas e tineis de congelamento), com
medidor de temperatura localizado em local apropriado e em adequado funcionamento

2.1.5 | Existéncia de planilhas de registro da temperatura, conservadas durante periodo adequado

2.1.6 | Existéncia de registros que comprovem que 0s equipamentos € maquindrios passam por
manutengdo preventiva

2.1.7 | Existéncia de registros que comprovem a calibragdo dos instrumentos e equipamentos de medicdo
ou comprovante da execugdo do servico quando a calibracdo for realizada por empresas
terceirizadas.

2.1.8 Superficies em contato com o pescado lisa, integras, impermeaveis, resistentes a corrosdo e de
material ndo contaminante

2.2 Méveis (mesas, bancadas, etc)

221 Em numero suficiente, de material apropriado, resistentes, impermeaveis, em adequado estado de
conservagdo, com superficies integras.

2.2.2 | Com desenho que permita uma fécil higienizacdo (lisos, sem rugosidades e frestas).
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23 Utensilios

231 Material ndo contaminante, resistentes a corrosdo, de tamanho e forma que permitam facil
higienizagao, em adequado estado de conservagdo e em niimero suficiente e apropriado ao tipo de
operagdo utilizada.

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

24 Higienizacio dos equipamentos, maquinarios, méveis e utensilios

241 Responsavel pela operacdo de higienizagdo comprovadamente capacitado.

242 | Procedimentos operacionais executados conforme previsto no PPHO.

243 | Existéncia de registro de higienizagio.

2.44 | Disponibilidade de produtos de higienizagdo necessarios a realizagio da operagdo e regularizados
pelo Ministério de Saude.

2.45 Higienizagao, quando aplicavel, contempla o desmonte dos equipamentos na frequéncia definida
pelo estabelecimento industrial

2.4.6 | Equipamentos, maquinarios, moveis e utensilios devidamente higienizados

3 Manipuladores NC | NA

3.1 Vestuario

3.1.1 | Uniforme de trabalho, exclusivo e adequado a atividade.

3.1.2 | Limpos, em adequado estado de conservagio e de cor clara.

3.13 Asseio pessoal: boa apresentag@o, asseio corporal, maos limpas, unhas curtas, sem esmalte, sem
adornos (anéis, pulseiras, brincos, etc.); manipuladores barbeados, com os cabelos protegidos.

3.1.4 | Utilizagao de Equipamento de Protegdo Individual.

3.2 Habitos higiénicos adequados

321 Higienizacdo adequada das méaos antes da manipulagdo de alimentos, na troca de atividades e
depois do uso de sanitarios .

322 Manipuladores ndo espirram sobre alimentos, ndo cospem, ndo tossem, ndo fumam, ndo manipulam
dinheiro, ou ndo praticam outros atos que possam contaminar o alimento.

3.23 | Cartazes de orientagdo aos manipuladores sobre a correta lavagem das maos e demais habitos de
higiene afixados em locais adequados.

33 Estado de saide e programa de controle

3.3.1 Auséncia de afecgdes cutaneas, feridas e supuragdes, auséncia de sintomas e infecgdes respiratorias,
gastrintestinais e oculares.

3.3.2 | Existéncia de supervisdo periddica do estado de satide dos manipuladores.

3.3.3 | Manipuladores possuem carteira de satde.

3.34  |Realizagio de exames médicos e laboratoriais admissionais e/ou periddicos (hemograma,
coprocultura, coproparasitologico e VDRL) e existéncia de registros dos exames realizados.

34 Programa de capacitacio e supervisio

3.4.1 | Existéncia de programa de capacitagio adequado e continuo relacionado a higiene pessoal e a
manipulagio dos alimentos.

3.4.2 | Existéncia de registros dessas capacitacdes.

3.43 | Existéncia de supervisio da higiene pessoal e manipulagio dos alimentos.

3.44 | Existéncia de supervisor comprovadamente capacitado.

4 Controle de Materia-primas e material de embalagem NC | NA

4.1 Matéria-prima

4.1.1 Existéncia de critérios especificados e documentados para avaliagdo e selecdo de fornecedores de
pescado fresco e/ou congelado e embalagens

4.1.2 | Existéncia de cadastro atualizado de fornecedores

4.13 Veiculos transportadores de matérias-primas e produtos em bom estado de conservagio, vedados ao
ingresso de pragas e sujidades e estanques ao escoamento de liquidos.

414 'veiculos transportadores de matérias-primas e produtos com registros de controle da temperatura,
qundo for o caso.

4.2 Embalagens

4.2.1 | Embalagens inspecionadas na recepgao.
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422 Operagdes de recepcdo das embalagens sdo realizadas em local protegido, limpo, livre de objetos
estranhos ao ambiente e isolado da area de processamento.

423 Embalagens reprovadas no controle efetuado na recepgdo sdo devolvidas imediatamente ou
identificadas e armazenadas em local separado

4.2.4 | Uso das embalagens respeita os PEPS

425 Local de armazenamento (estoque) em local adequado, conservado e organizado; sobre estrados
distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos, ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de forma que permita apropriada higienizagao, iluminacéo
e circulagdo de ar.

426 Local de armazenamento (uso diario/caixaria) em local adequado, organizado; sobre estrados
distantes do piso, ou sobre paletes, bem conservados e limpos, ou sobre outro sistema aprovado,
afastados das paredes e distantes do teto de forma que permita apropriada higienizagao, iluminacéo
e circulagdo de ar.

4.2.7 Paletes, exceto os descartaveis, estrados ou prateleiras de material liso, resistente, impermeavel e
lavavel.

5 Producio e Transporte do Pescado NC | NA
FLUXOS DE PRODUCAO (Recepciio e processamento)

5.1. Recepcio

5.1.1 Area de recepgio do pescado mantida em adequado estado de higiene e de conservagio

5.1.2° | Pescado inspecionados na recepgio

5.1.3 Armazenamento em local adequado e organizado; sobre estrados distantes do piso, ou sobre
paletes, bem conservados e limpos, ou sobre outro sistema aprovado, afastados das paredes e
distantes do teto de forma que permita apropriada higienizacdo, iluminagao e circulagdo de ar

5.1.4 | Existéncia de planilhas de controle na recepgdo (temperatura e caracteristicas sensoriais, condi¢des
de transporte e outros)

5.1.5 | Agdes corretivas ¢ medidas preventivas frente a ndo conformidades detectadas pelo
estabelecimento, apresentam consisténcia técnico-cientifica

5.1.6 Operagdes de recepgdo do pescado sdo realizadas em local protegido, limpo, livre de objetos
estranhos ao ambiente e isolado da area de processamento por barreira fisica

5.1.7 | Critérios estabelecidos para a selegdo do pescado sio baseados na seguranga do alimento

5.1.8 | O pescado aguardando liberagdo e aqueles aprovados estio devidamente identificados

5.1.9 | Pescados reprovados na recepgdo quando ndo atendem as especificagdes

5.1.10 | Existéncia de registro do destino final dos pescados reprovados, datado e assinado pelo funcionario
responsavel

5.1L.11 | pescado classificado transportado diretamente da area de recepgao para a area de produgio através
de cilindro de lavagem e posteriormente por meio de esteiras

5.2 Producio

5.2.1 | Fluxo ordenado, linear e sem cruzamento Cr

5.22 | Controle da circulagio e acesso do pessoal

5.2.3 | Medidas para minimizar o risco de contaminago do pescado sio adotadas

5.24 | Rede de frio adequada ao volume e aos diferentes tipos de pescados processados

5.2.5 | Conservagio adequada do pescado semi-elaborado

5.2.6 | Existéncia de planilhas de controle na produgio (temperatura e caracteristicas sensoriais)

5.3 Embalagem e armazenamento

53.1 Pescado embalado submetido a inspecdo visual ou eletronica

5.3.2 | Dizeres de rotulagem com identificagdo visivel e de acordo com a legislagio vigente

5.3.3 | Operagio de rotulagem das embalagens efetuada fora da area de produgio

5.3.4 | Pescado acondicionado em embalagens adequadas e integras

535

Produtos reprovados na inspecdo, devolvidos ou recolhidos do comércio, avariados e com prazo de
validade vencido armazenados em local separado e identificado até o seu destino final




122

>:3.6 Produto final armazenado sob temperatura controlada ,em lotes separados por espécie e tamanho,
sobre estrados ou paletes, distante do piso, bem conservados e limpos ou sobre outro sistema
aprovado, afastados das paredes e distantes do teto de forma a permitir apropriada higienizagao,
iluminagéo e circulagdo de ar

5.3.7 | Auséncia de material estranho, estragado ou toxico no local de armazenamento

5.3.8 | Produtos finais aguardando resultado analitico ou em quarentena ¢ aqueles aprovados devidamente
identificados

5.39 | Tineis e Camaras de congelamento e armazenamento, respectivamente, do produto final limpos,
ventilados e com temperatura adequada Cr

5.4 Transporte e Comercializa¢io

541 Operagdes de carga e descarga realizadas em plataforma externa a area de processamento

5.4.2 | Veiculo de transporte limpo, sem odores indesejaveis e livres de vetores e pragas urbanas

543 |Veiculo de transporte dotado de sistema de frio com temperatura controlada para transporte da
mateia-prima e produto final

5.44 | Auséncia de outras cargas que comprometam a qualidade higiénico-sanitaria do produto final

5.4.5 Empilhamento das embalagens de produto final, durante o transporte, de forma a evitar danos as
embalagens

5.4.6 | Produto final protegido da incidéncia direta da luz solar e mantida sobre paletes ou prateleiras, em
local limpo, seco, arejado e reservado para este fim.

5.5 Controle de Qualidade do Pescado

5.5.1 | Existéncia de controle de qualidade do produto final

5.5.2 | Existéncia de programa de amostragem para andlise laboratorial do produto final

5.53 | Existéncia de laudo laboratorial atestando o controle de qualidade do produto final, assinado pelo
técnico da empresa responsavel pela andlise ou empresa terceirizada

5.54 | Existéncia de equipamentos e materiais necessarios para analise do produto final realizadas no
estabelecimento

5.5.5 | Existéncia de programa de amostragem para andlise laboratorial do residuo gerado

6 Documentacio NC | NA

6.1 Programas de Autotocontrole

6.1.1 | Existéncia dos Programas de Autocontrole

6.2 O programa descrito esti sendo cumprido

6.2.1 | Manutengio das instalagdes € equipamentos industriais

6.2.2 Vestiarios, sanitarios e barreiras sanitarias

6.2.3 | Iluminacio

6.2.4 Ventilagdo

6.2.5 | Agua de abastecimento e gelo

6.2.6 | Aguas residuais

6.2.7 | Controle integrado de pragas

6.2.8 | Limpeza e sanitizagdo (PPHO);

6.2.9 | Higiene, habitos higiénicos, treinamento e saude dos operarios

6.2.10 | Procedimentos Sanitérios das Operagdes (PSO)

6.2.11 | Controle da matéria-prima, ingredientes e material de embalagem

6.2.12 | Controle de temperaturas

6.2.13 | Calibragio e aferi¢io de instrumentos de controle de processo

6.2.14 | APPCC - Avaliagio do Programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle

6.2.15 | Testes laboratoriais

6.2.16

Controle de formulagdo/combate a fraude
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APENDICE B - Questionario

Nome:

Sexo: Masculino ( ) Feminino ( ) Idade anos

Endereco:

Grau de Escolaridade:

Estado Civil: Casado ( ) Solteiro( ) Amigado( ) Viavo ( )

Cargo ou fung@o que ocupa na empresa:

Quanto tempo vocé trabalha na empresa?

Qual o setor em que voce trabalha?

Vocé ja trabalhou em outro( s ) setor ( es) da empresa? Caso sim, Qual/Quais?

Vocé ja trabalhou em outra Industria de pescado anteriormente?

Quando ingressou na empresa,vocé recebeu algum tipo de treinamento com relagdo ao

trabalho que realizaria?

Vocé sabe o que ¢ contaminagao alimentar?

Vocé ja ouviu falar de micro-organismos?

Vocé ja ouviu falar de doencga causada por alimento?

Vocé sabe ou ja ouviu falar em Boas Praticas de Fabricagdo ? Em caso afirmativo, ja recebeu

algum treinamento sobre esse assunto?

O que vocé acha da exigéncia de lavar as maos e botas antes de entrar nas areas de
beneficiamento da industria
Assinatura:

Data / /
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APENDICE C - MODELOS DE PLANILHAS

Registro de controle de temperatura do pescado no saldo

ESPECIES TEMIP. TEMP. PROCESSAMENTO
LOTE ENTRADA (°C) (°C)

OCORRENCTAS:
ACOES CORRETIVAS:

VERIFICACAO:

DATA: | RESPONSAVEL: | FISTODOCQD:

Registro de controle de temperatura das unidades de frio

HORA TUNELS (C) CAMARAS
DATA 0
01 T4 03 ] 02
OCORRENCIAS: |
ACOES CORRETIVAS:
VERIFICACAO:
DATA RESPONSAVEL: VISTOCQD:

Registro de verificagdo dos PPHO na recep¢do da matéria-prima

ITENS A SEREM OBSERVADOS C | NC
Facasutilizadas devidamente higienizadas e embom estado de conservagio?
As facasutilizadassio trocadas peiodicamente (a cada 2 horas)?
Placas de tgemil utilizadas devidamente higienizadas e embom estado de conservagio?
Esteiras, em lona sanitana, devidamente higienizada e embom estado de conservagao?
Basquetas e cestos em condigdes adequadas de higienizagio?
Mesasutilizadas para amampulagio da matena-pnma, ligiemzadas e em bom estado de
conservagdo?
Descamadoreshigienizados e embome estado de conservagio?
MMatéria - prima com temperatura adequada?
MMatéria - prima manipulada em condigées adequadas de higiene, prevenindo alterages ou
contaminagdes?
Caminhdes de maténa-primahigienizados emboas condigdes de conservagio?
Caminhos transportadores de matéria-pima higienizados emboas condigdes de conservagio?
Balangas higienizadas embom estado de conservacdo?

C (conforme) ou NC (ndo conforme)

OCOREENCIAS

ACOES CORRETIVAS

VERIFICACAOQ

DATA | RESPONSAVEL | VISTOC.QD.




Registro de controle da cloragdo e pH da dgua de abastecimento na recepcao

Registro de anélise sensorial na recepgao

e

DATA

HORA/CONCENTRACAO

LOCAL

oF

pH

Teor
g

pH| g

OCORRENCIAS
ACOES CORRETIVAS
VERIFICACAO

DATA

| RESPONSAVEL

| VISTO C.Q:

BARCO/

ORIGEM DA MATERIA PRIMA:
RESPONSAVEL PELO BARCO:

CAMINHAO:

LOTE:

DATA DE SATDA:

JFORNECEDOR:

ADATADA CHEGADA:

R ESPECIE AMOSTEA
= 1 2 3 4 & [ I |8 2 10
. TEMPERATURA
= GUELRAS
a PELE
= DANOS FISICOS
1 ODOR
* TEXTIURA
r OLHOS
TOTAL DE PONTOS
OCORRENCIAS:
ACOES CORRETIVAS:
VERIFICACAO:
DATA: [ RESPONSAVEL: [VISTOCQD:
TABELA DE ANALISE SENSORIAL
TCLASSE FTO LA, FTO TLLASTE- FTO FCLASSE-rejoitavel
aceitdvel POINTS pepirdrel POINTE Teizitarel POINTS 4R CTAES
1= CTass il e Tass REFECT
ACCEPTAS. ACCEFTAR. REFECT
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