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RESUMO

A fruticultura vem se destacando como uma atividade agricola de grande
importancia econdmica gerando emprego e renda no campo. Para o consumo de frutas nos
periodos de entressafra, as mesmas passam por processamentos que permitem o Seu consumo
durante todo o ano, como a producdo de purés, pastas, compotas, sucos e polpas. A regido
Nordeste do Brasil tem se destacado como grande produtora de frutas nos perimetros irrigados
ou ndo, e consequentemente a maior regido produtora de polpas do pais com agroindustrias de
pequeno, médio e grande porte. O beneficiamento das frutas em polpa agrega valor
econdmico aos frutos e evitar as grandes perdas na pos-colheita devido a comercializacdo das
frutas in natura. Com o objetivo de aprender as principais atividades e técnicas utilizadas na
producdo de polpa de fruta pasteurizada o estagio foi realizado em uma industria de médio
porte na cidade de Jaguaribe, estado do Ceara no ano de 2015, assim somando a minha
formacdo certa experiéncia na industrializacdo de frutas. Durante todo o estagio foram

acompanhadas as atividades realizadas em diversos setores da empresa.

Palavras-chave: Agroindustria, Beneficiamento, Despolpamento, Fruticultura.



ABSTRACT

Fruticulture has emerged as an agricultural activity of great economic importance,
generating jobs and income in rural areas. For commercialization during off season periods,
the fruit undergoes processes that allow its consumption throughout the year, as the
production of purees, pastes, jams, juices and pulps. The northeast region has emerged as a
major producer of fruits in the irrigated or non-irrigated perimeters. Consequently, northeast
region became the largest producer of pulp in Brazil, with small, medium and large
agribusiness. The processing of fruit pulp adds economic value to the fruits and avoids large
post-harvest losses by selling exclusively fresh fruits. In order to learn the main activities and
techniques used in pasteurized fruit pulp production, the traineeship was held in a medium-
sized industry in the city of Jaguaribe, Ceara in 2015, adding to my education some
experience in fruit industrialization. Throughout the training period, the activities were carried

out in various sectors of the company.

Keywords: Agribusiness, Beneficiation, Pulping, Fruticulture.
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1 INTRODUCAO

O consumo de frutas tropicais no Brasil e no mundo vem crescendo de forma
significativa, 0 nimero de pessoas que fazem o consumo recomendado de hortaligas e frutas
estava em 22,7% em 2012 e passou para 23,6% em 2013 (NOTICIAS UOL, 2014). Fato este
que pode ser justificado por inUmeros fatores, mas pode-se destacar a busca da populacéo por
uma vida saudavel, portanto, as frutas tornam-se grandes aliadas, uma vez que possuem

muitas vitaminas, minerais e baixo valor calorico.

O Brasil produz frutas tropicais, subtropicais e temperadas, gracgas a sua extenséo
territorial, posicdo geografica, condi¢Ges climaticas e de solo por isso é o 3° maior produtor de
frutas, atras somente da China e india, com 42,6 milhdes de toneladas produzidas em 2,2
milhGes de hectares distribuidos pelo pais, suas principais regides produtoras sdo Sudeste,
Nordeste e Sul, com destaques para os Estados de Sdo Paulo, Bahia e Rio Grande do Sul
(BRAZILIAN FRUIT, 2010). A fruticultura emprega 5,6 milhdes de pessoas e corresponde a
34% da mao de obra agricola, para cada US$ 100.000,00 s&o gerados 3 empregos diretos e
permanentes e 2 indiretos, com auxilio dos modernos sistemas de irrigacdo, implementados
nas regides secas do pais o cultivo de frutas acontece durante todo o ano (BRAZILIAN
FRUIT, 2010).

No balanco de 2008, apesar da turbuléncia financeira internacional, o saldo foi
positivo com as frutas frescas e processadas mantendo seu espago no Exterior. As frutas
frescas somaram US$ 481 milhdes na balanga comercial. Adicionalmente, o Brasil passou a

ter uma balanca comercial superavitaria, desde 1999 (IBRAF, 2009).

A perecibilidade das frutas associado aos problemas de armazenamento tém
elevado as perdas desses alimentos. Segundo Bueno et al., (2002) as frutas, por serem
pereciveis, possui vida de prateleira curta e sua comercializacdo in natura é dificultada pelas
grandes distancias, fazendo com que as perdas pos-colheita variem de 15 a 50%. Uma
alternativa viavel € a producdo de polpas congeladas, pois, aumenta o tempo de prateleira
dessas frutas, permitindo que o produto seja comercializado e consumido no periodo
entressafra. O processo ainda permite que as frutas que estejam fora do padréo de consumo de
mesa sejam utilizadas, além de agregar valor ao produto final e evitar o grande desperdicio,

que acontece na comercializagéo das frutas in natura.
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A transformagéo em polpa domina os tipos de processamentos (73%), seguida por
suco (19%) e fruta congelada (2%). Os estados de Sdo Paulo (26%), do Para (25%) da Bahia
(10%), do Espirito Santo (5%) e de Minas Gerais (5%) abrigam 70% das industrias, as
industrias polpeiras levantadas estdo em 19 estados brasileiros (HORTIBRASIL, 2012).

O aproveitamento de frutas na forma de polpa congelada proporciona, também, a
possibilidade de utilizacdo de frutas pouco conhecidas, como as provenientes do Cerrado e
das regibes Norte e Nordeste, por exemplo, a mangaba, graviola e caju, que ja despertam
interesse no mercado externo. A producgdo de polpa de fruta congelada, antes concentrada
somente na Regido Nordeste, ja se expandiu por todo o territério nacional. E um segmento
que, apesar de englobar grandes industrias, estd caracterizado pela presenca de micro e
pequenas empresas (EMBRAPA, 2005).

Segundo a Instru¢cdo Normativa n° 01, de 07 de janeiro de 2000, polpa de fruta é
definida como sendo “o produto ndo fermentado, ndo concentrado, ndo diluido, obtida de
frutos polposos, atraves de processo tecnologico adequado, com um teor minimo de sélidos

totais, proveniente da parte comestivel do fruto” (BRASIL, 2015).

O objetivo deste trabalho é relatar as atividades realizadas durante o estagio
curricular obrigatério do curso de Agronomia, somando a minha formacao certa experiéncia

no tocante a producéo de polpa de frutas em grande escala.

2 CARACTERIZACAO DA FABRICA

A Frutd esta localizada na cidade de Jaguaribe, estado do Ceara, na Zona Rural,
precisamente na Fazenda Neto do Mulungu, coordenadas geograficas: latitude 5°53°28,51”
Sul e longitude 38°38°21,29” Oeste, altitude 127 metros acima do nivel do mar, onde funciona

0 escritdrio com a area comercial, administrativa e a fabrica de polpas.

A empresa foi fundada no ano de 2007, com a producdo e comercializagéo de

polpa de fruta pasteurizada.
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FIGURA 1 — Vista aérea da localizacdo da Fruta, localizada na Fazenda Neto do Mulungu, no

municipio Jaguaribe-CE.
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Fonte: Google Earth.

A fébrica produz dezessete sabores de polpa (abacaxi, acai, acerola, caja umbu,
caja, caju, cupuagu, goiaba, graviola, mamado, manga, maracuja, seriguela, tamarindo,
tangerina, abacaxi com horteld e mamao e acerola) investindo constantemente em tecnologia
de produgdo e seguranca alimentar. O consumo desses produtos ocorre tanto no estado do

Ceara como em outros estados do Brasil.

O sistema de producdo adotado pela fabrica acontece durante todo o ano, ndo
dependendo da safra das frutas, pois a empresa armazena em camaras frias pastas bases para a

producéo das polpas.

3 ATIVIDADES REALIZADAS DURANTE O ESTAGIO

O estagio supervisionado foi realizado na area de producédo de polpa de frutas, no

periodo de 02 de marco a 02 de junho de 2015, perfazendo um total de 390 horas.

No periodo do estagio foram acompanhadas as atividades desenvolvidas na

fabrica para a produgdo da polpa pasteurizada. Desde o recebimento das frutas ou pastas
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bases, passando pela lavagem, descascamento quando necessario, despolpamento,

pasteurizacdo, envase, congelamento e a embalagem.

Para melhor entendimento as atividades desenvolvidas em cada etapa de producao
foram descritas, bem como a estrutura de producdo utilizada em cada uma delas.

3.1 Estrutura e instalacdes da fabrica

A empresa possui uma &rea construida em media de 3.600 m?, é abastecida por
energia trifasica que é distribuida pela fabrica por canos isolantes. A iluminacdo da area de
producdo é feita por luz natural e luz artificial, para a iluminacdo artificial ¢ usada luz

florescentes.

A 4agua utilizada na empresa é proveniente do Rio Jaguaribe e é tratada em uma
estacdo de tratamento antes da distribuicdo na fabrica. A &dgua é armazenada em uma caixa
d’agua com capacidade de 44 mil litros. As aguas residuais e os efluentes provenientes da
fabrica sdo divididos em &guas negras, que sdo as aguas dos sanitarios, ralos e pias, essas
aguas irdo para uma fossa verde, e as aguas cinzas que sdo provenientes da lavagem das
maquinas, pisos, paredes e toda dgua utilizada no processo produtivo, seguem para um tanque
de decantacdo e depois sera utilizada na irrigacdo das capineiras ao redor da fabrica.
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FIGURA 2 — Caixa d’4gua e estacdo de tratamento.

Fonte: Arquivo da empresa.

Os residuos provenientes da producdo das polpas sdo colocados em tambores que
sdo armazenados na area externa da fabrica e posteriormente fornecidos como alimento aos

animais que sdo de propriedade dos donos da fabrica.

O lixo das demais instalagbes como escritorio e sanitarios é acondicionado em

sacolas plasticas e transportado para o aterro da cidade.
A fabrica possui 0s seguintes equipamentos:

o Balancas

o Cémaras frias

. Tuaneis

. Despolpador

o Embaladora automatica

. Mesas inox
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o Liquidificadores
J Pasteurizador

o Datadora

. Tanques

. Envasadora

3.2 Aquisicdo da Matéria prima

Para a compra da matéria prima e dos insumos utilizados na cadeia produtiva da
polpa de frutas tropicais sdo usados critérios rigorosos, isso para garantir a boa qualidade do

produto final.

A matéria prima utilizada na fabricacdo das polpas € adquirida de fornecedores
reconhecidos e selecionados. Evitando assim, que as frutas venham improprias e de ma

qualidade.

Durante o recebimento é realizada uma avaliacdo visual sempre observando cor,
textura, se ndo existe machucaduras, sinais de doencas e pragas, grau de maturagdo dos frutos,
impurezas e insetos presentes. Se no recebimento as frutas ndo apresentarem uma boa

qualidade, o produto ndo é aceito e a compra é cancelada.

3.3 Processo produtivo

O processo produtivo esta exemplificado no fluxograma a seguir:



FIGURA 3 — Fluxograma do Processo produtivo.
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Fonte: Elaborado pelo autor.
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3.3.1 Recepcéao

A recepcdo da matéria prima (frutas in natura ou pastas bases) acontece em uma
area propria devidamente separada das demais para que ndo ocorra contaminacao das demais
areas da fabrica. Na recepcéo as caixas de frutas sdo contadas, pesadas e selecionadas quanto
ao seu ponto de maturagdo. Frutas que se encontram em grau de maturacao elevado que nao

tem condicOes de despolpamento sao descartadas nesse momento.

3.3.2 Selecao

Na selecdo é feita a classificacdo final das frutas, onde elas sdo selecionadas
guanto a maturacgdo, se ndo tiverem atingido o estado de maturacdo ideal sdo separadas e sao
levadas para uma &rea de espera para posteriormente seguir na cadeia produtiva é feita
também a selecdo para machucaduras, presenca de fungos e insetos. S&o retiradas todas as

frutas que possam comprometer a qualidade final do produto.

3.3.3 Lavagem
A lavagem e feita em etapas:

Primeiro as frutas sdo lavadas nas caixas plasticas com auxilio de mangueiras,

essa primeira lavagem é feita para retirar o excesso de sujeiras como areia.

Na imersdo as frutas sdo colocadas em tanques de alvenaria recobertos de
ceramica com &gua e cloro em uma concentracdo de 200ppm por um periodo de imersdo de

15 minutos.

Apbs a imersdo as frutas sdo colocadas em caixas e sdo lavadas novamente em um
tanque apenas com &gua tratada. Essa etapa da lavagem é para fazer a retirada de alguma

impureza que ainda possa existir e retirar o excesso de cloro das frutas.
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3.3.4 Preparo

Alguns frutos precisam de um preparo prévio ao despolpamento como retirada da
casca, retirada de talos e extracdo de sementes. Ap6s o preparo esses frutos sdo levados ao
despolpamento.

As frutas que precisam de preparo prévio sdo abacaxi que é feita a retirada da

casca e talo e 0 mamao que também é feita a retirada da casca.

3.3.5 Despolpamento

O despolpamento é a retirada da polpa da fruta por esmagamento da parte
comestivel da fruta, para separar sementes, cascas e fibras. O processo é feito em uma
centrifuga horizontal que possui peneiras com malhas de 5,0 mm e 8,0 mm, a fruta é colocada
na centrifuga horizontal e no final da maquina sai a polpa que € recolhida em um tanque ou
em tambores de ferro recoberto de sacos plasticos nesse momento séo recolhidas as amostras
para analises no proprio laboratério da empresa, as analises realizadas sdo de Brix, Sélidos
totais, AcUcares, Acidez e Vitamina C é nesse momento também que sdo adicionados acido

citrico para correcdo do pH e o &cido ascérbico para evitar a oxidagao.

FIGURA 4 — Laboratorio de analises fisico-quimicas da fabrica.

Fonte: Arquivo da empresa.
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Algumas polpas seguem um padréo determinado pelo Ministério da Agricultura,

Pecuéria e do Abastecimento (MAPA) que estdo apresentados a seguir.

Para a polpa de acerola é seguido:

e Cor variando de amarelo ao vermelho, sabor &cido e aroma proprio.

e Para a polpa de acerola pode ser acrescentado corantes naturais para corre¢do da cor.

TABELA 1 — Caracteristicas e composi¢do para a polpa de acerola.

COMPOSICAO Minimo | Méximo
Solidos soluveis em °Brix, a 20 °C. 55 -
pH 2,8 -
Acidez total expressa em &cido citrico (g/100Q) 0,8 -
Acido ascorbico (mg/100mg) 800,0 -
AcuUcares totais naturais da acerola
(9/1009) 4,0 9,5
Solidos totais (g/1009) 6,5 -
Fonte: MAPA, 2000.

Para a polpa de graviola € seguido:
e Cor podendo variar do branco ao marfim, sabor acido e aroma préprio.

TABELA 2 — Caracteristicas e composi¢do para a polpa de graviola.

COMPOSICAO Minimo | Méaximo
Solidos soluveis em °Brix, a 20 °C. 9,0 -
pH 3,5 -
Acidez total expressa em &cido citrico (g/100Q) 0,6 -
Acido ascorbico (mg/100mg) 10,0 -
Acucares totais naturais da graviola
(9/1009) 6,5 17,0
Solidos totais (g/1009) 12,0 -

Fonte: MAPA, 2000.
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Para a polpa de maracuja é seguido:
e Cor do amarelo ao alaranjado, sabor acido e aroma proprio.

TABELA 3 — Caracteristicas e composi¢do para a polpa de maracuja.

COMPOSICAO Minimo | Maximo
Sélidos soluveis em °Brix, a 20° C. 11,0 -
pH 2,7 3,8
Acidez total expressa em acido citrico (g/100g) 2,5 -
AcuUcares totais naturais do maracuja
(9/1009) - 18,0
Sélidos totais (g/100g) 11,0 -

Fonte: MAPA, 2000.

Para a polpa de caju é seguido:

e Cor variando do branco ao amarelado, o sabor proprio sendo levemente &cido e

adstringente e aroma proprio.

TABELA 4 — Caracteristicas e composi¢do para a polpa de caju.

COMPOSICAO Minimo | Maximo
Sélidos soluveis em °Brix, a 20 °C. 10,0 -
pH - 4,6
Acidez total expressa em acido citrico (g/100g) 0,3 -
Acido ascorbico (mg/100mg) 80,0 -
Acucares totais naturais do caju
(9/1009) - 15,0
Sélidos totais (g/100g) 10,5 -

Fonte: MAPA, 2000.

Para a polpa de manga é seguido:

e Cor amarela, sabor doce, levemente acido e proprio, aroma proprio.



TABELA 5 — Caracteristicas e composi¢do da polpa de manga.
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COMPOSICAO Minimo | Maximo
Sélidos soluveis em °Brix, a 20° C. 11,0 -
pH 3,3 45
Acidez total expressa em acido citrico (g/100g) 0,3 -
Acucares totais naturais da manga
(9/1009) - 17,0
Solidos totais (g/1009) 14,0 -

Fonte: MAPA, 2000.

Para a polpa de goiaba é seguido:

e Cor varidvel de branco a vermelho, sabor levemente acido e proprio, aroma proprio.

TABELA 6 — Caracteristicas e composi¢do da polpa de goiaba.

COMPOSICAO Minimo | Méaximo
Solidos soltveis em °Brix, a 20 °C. 7,0 -
pH 3,5 4,2
Acidez total expressa em &cido citrico (g/100Q) 0,4 -
Acido ascorbico (mg/100mg) 40,0 -
Acucares totais naturais da goiaba
(9/1009) 15,0
Solidos totais (g/1009) 9,0 -

Fonte: MAPA, 2000.

Para a polpa de caja é seguido:

e Cor amarela, sabor acido e aroma proprio.
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TABELA 7 — Caracteristicas e composi¢do da polpa de caja.

COMPOSICAO Minimo | Maximo
Sélidos soluveis em °Brix, a 20 °C. 9,0 -
pH 2,2 -
Acidez total expressa em acido citrico (g/100g) 0,9 -
Acucares totais naturais da caja
(9/1009) - 12,0
Solidos totais (g/1009) 9,5 -

Fonte: MAPA, 2000.

Ap0s o despolpamento a polpa pronta segue para a pasteurizacao.

3.3.6 Pasteurizagao

A proxima etapa do processo produtivo € a pasteurizacdo que € uma fase muito
importante para alimentos, pois € uma forma de combater a presenca de microrganismos
nocivos ao homem e aumentar o tempo de prateleira do produto. O objetivo desse tratamento
térmico € a destruicdo de células vegetativas dos microrganismos e a inativacao enzimatica. A
pasteurizacdo é realizada em polpas, pois ela provoca mudangas minimas no valor nutritivo e

nas caracteristicas sensorias.

FIGURA 5 — Pasteurizador horizontal tubular.
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Fonte: Arquivo da empresa.
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O processo é feito em um pasteurizador horizontal tubular que submete o produto
a altas temperaturas em curtos espacos de tempo esse método também é conhecido por HTST
(high temperature short time). A polpa € aquecida dentro dos tubos a uma temperatura media
de 74°C a 80°C no intervalo de 15 a 20 segundos, em seguida a polpa é resfriada a 15°C e

segue para 0 envase.
3.3.7 Envase

Depois da polpa pronta e pasteurizada ela segue para o envase. O envase que é
feito na fabrica é a frio que acontece em um sistema automéatico em embalagem de polietileno
de baixa densidade (PEBD) na guantidade de 100 gramas que € a embalagem primaria, para
saber se a maquina esta bem calibrada para evitar prejuizos para a fabrica e para os clientes é
feita uma pesagem periddica de quatro embalagens de 100 gramas para saber se 0 peso estd
correto. ApGs a polpa envasada ela € levada em caixas plasticas para o congelamento em

camaras de ventilacdo forcada.

FIGURA 6 — Maquina de envase.

Fonte: Arquivo da empresa.
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3.3.8 Congelamento e armazenamento

O produto é levado para o congelamento em camara de ventilacdo forcada,

ficando exposto a uma temperatura de -18° C.

Quando ¢é feito um pedido, as polpas séo levadas para a embalagem que € feita em
embalagens secundarias com quatro unidades no total de 400g ou com dez unidades no total
de 1kg dependendo do pedido do cliente. Depois as embalagens secundarias sao
acondicionadas em embalagens terciarias de polietileno de baixa densidade (PEBD) contendo
quinze unidades de 400g ou doze unidades de 1kg. As embalagens sdo armazenadas em

camaras frias até sua comercializacao.

3.4 Transporte e comercializacéo

Quando as polpas sdo vendidas o transporte é feito em caminhdes refrigerados
para evitar que a cadeia do frio seja quebrada e o produto perca sua qualidade, assim
mantendo o padrédo ideal de cada polpa. As polpas sdo comercializadas para supermercados,
lanchonetes, distribuidoras entre outros estabelecimentos dentro do Ceara e em todo Brasil. A
empresa ja comecgou a exportar o seu produto para fora do pais e continua em expansao para

alcancar mais espaco no mercado internacional.

4 CONTROLE E RASTREABILIDADE DOS PRODUTOS

A empresa tem um rigoroso controle dos produtos produzidos, todas as polpas
processadas sdo rastreadas interna e externamente a empresa. Sdo arquivados todos os dados
dos processamentos e também sdo guardadas contra provas até a data de validade de cada lote

produzido para se utilizar em casos necessarios.

O controle tem como objetivo o recolhimento efetivo e rapido de produtos que
sejam detectados com algum problema como perda de qualidade e que possam comprometer a
salde publica. As polpas que sdo detectadas com problemas sdo recolhidas e feitas analises
para avaliacdo dos problemas ocorridos e suas causas. Essas informacOes sdo anotadas em

uma planilha de controle.



FIGURA 7 — Planilha de controle de recolhimento de produtos.

Fruta PLANILHA DE CONTROLE DE RECOLHIMENTO DE PRODUTOS

DESCRICAO DO PRODUTO

DATA DO RECOLHIMENTO

LOTE RECOLHIDO

DATA DE ENVASE

DATA DE VALIDADE

QUANTIDADE PRODUZIDA

AREA DE DISTRIBUICAO

RAZOES PARA O
RECOLHIMENTO

DESTINO DO PRODUTO
RECOLHIDO

RESPONSAVEL PELO
RECOLHIMENTO

Fonte: Arquivo da empresa.
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A rastreabilidade e o controle tem como documentos de referencia 0 RDC n°. 275,
de 21 de Outubro de 2002 — Regulamento Técnico de Procedimentos Operacionais
Padronizados aplicados aos Estabelecimentos Produtores / Industrializadores de Alimentos e a
Lista de Verificacdo das Boas Praticas de Fabricacdo em Estabelecimentos Produtores /
Industrializadores de Alimentos. A implantacdo e a monitorizagdo destes procedimentos estéo
a cargo da Responsavel Técnica e o recolhimento dos produtos também estdo sob sua
responsabilidade juntamente com os Responsaveis legais.

5 INSTRUCOES DE TRABALHO

Medidas e procedimentos de cuidados devem ser aplicados em todas as etapas da
producdo, tendo como objetivo diminuir o risco de alguma contaminacdo, garantindo assim a
qualidade do produto final. A adocdo das instrucBes de trabalho requer ainda a
conscientizacdo de todas as pessoas envolvidas no processo de producdo, pois pequenos
detalhes s&o importantes para o sucesso no controle da producdo. Todas as medidas descritas
abaixo visam garantir a qualidade do produto.

5.1 Boas préticas de fabricacéo

Sd0 os procedimentos necessarios para garantir a qualidade sanitaria dos
alimentos. Essas praticas é a forma mais vidvel de se obter niveis adequados de seguranca

alimentar, garantindo a qualidade do produto final.

Além da reducdo de riscos, as boas praticas de fabricacdo também possibilitam
um ambiente de trabalho mais eficiente e satisfatério, otimizando todo o processo de
producdo. Essas praticas sdo de extrema importancia para controlar as possiveis fontes de
contaminacgéo cruzada, garantindo ao produto especificagdes de identidade e de qualidade.

O programa de boas praticas de fabricacdo utilizado pela empresa contempla
diversos aspectos da industria, que vao desde a qualidade da matéria-prima e dos ingredientes,
incluindo a especificacdo dos produtos, a selecdo de fornecedores, a qualidade da agua, bem
como o registro em formularios adequados de todos os procedimentos da empresa, todas essas

recomendacdes sdo descritas em um manual que € seguido para todas as atividades da fabrica.

Para as instalacdes sdo seguidas essas boas praticas de fabricacéo:
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" Deve-se decidir por um projeto de agroindustria que possibilite um
fluxo continuo de producé&o.

" A agroindustria deve ser construida em local que disponha de agua
potavel em abundancia e onde haja disponibilidade das matérias-primas.

" A sala de processamento deve ser fechada, as paredes azulejadas ou
revestidas com resina lavavel e atdxica, e de cor clara.

" O piso deve ser resistente, de facil lavagem, antiderrapante e
apresentar declive de 1% a 2%, em direcdo aos drenos ou ralos telados ou
tampados.

" O local deve possuir boa iluminacédo e ventilacdo, e as janelas devem
ser teladas. As luminérias devem ter protecdo contra quebra das lampadas.

. Devem ser usados ralos sifonados com tampas escamoteaveis, em

todas as instalacgdes.
Para os funcionarios sdo seguidas essas boas praticas de fabricacao:

. A agroindustria deve receber treinamento periddico e constante sobre
as préaticas sanitarias de manipulagdo de alimentos e higiene pessoal.

" Os habitos regulares de higiene devem ser estritamente observados e
inspecionados, diariamente, pelo supervisor da agroindustria, refletindo-se
na higiene dos empregados e nos seus uniformes.

. Os empregados devem lavar as mdos com sabdo bactericida e esfregar
as unhas com escova, numa pia apropriada para essa finalidade, todas as
vezes que entrarem na area de preparagdo de alimentos ou quando mudarem
de atividade durante a manipulacéo.

" Deve-se estar muito atento a feridas, cortes ou machucados nas maos
dos manipuladores das frutas. As pessoas que apresentarem gripe, tosse ou
qualquer outra enfermidade devem ser retiradas da area de manipulago.

" As unhas devem ser mantidas sempre cortadas e limpas, e sem
esmaltes. O uso de barba deve ser sempre evitado e os cabelos devem estar
bem aparados e presos.

. Todos os empregados devem ser orientados sobre a ndo utilizagédo de
anéis, brincos, pulseiras ou relégios, tanto para evitar que se percam no

alimento, como para prevenir sua contaminagao.
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. Na area de processamento, todos devem usar uniformes limpos de cor
branca, toucas e botas.

" Conversas durante o processamento devem ser evitadas, para nao
contaminar o produto final.

. E expressamente proibido comer, portar ou guardar alimentos de

consumo no interior da area de processamento.
Para os procedimentos de producgéo:

. A polpa processada deve ser mantida congelada em cémaras
especificas para o produto pronto. A cadmara deve estar sempre em
condicdes sanitarias adequadas.

. N&o deve haver cruzamento de matéria-prima com produto acabado,
para que este Ultimo ndo seja contaminado com microrganismos tipicos das
matérias-primas, que podem causar a perda de todo o material processado.

. Diariamente, deve haver procedimento para sanitizacdo das areas de
processamento (paredes, pisos, tetos, entre outros), assim como todo o
ambiente da agroindustria.

" O lixo deve ser colocado em lixeiras com tampas e em sacos de
plastico, devendo ser retirado, diariamente, da agroindustria, quantas vezes
forem necessérias.

. Deve-se fazer o controle permanente e integrado de pragas nas areas
externa e interna da agroindustria, por meio da vedacgdo correta de portas,
janelas e ralos. Ninhos de passaros devem ser removidos dos arredores do
prédio da agroinddstria, sendo proibido o transito de qualquer animal nas

proximidades das instalaces.

Toda industria de polpas deve seguir um manual de boas préaticas de fabricacdo

para garantir um produto final de qualidade.
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5.2 Manutencéo e calibracio dos equipamentos

Para garantir um bom funcionamento dos equipamentos sdo feitas manutences e

calibracOes preventivas e corretivas.

A manutencdo de alguns equipamentos como embaladeira, despolpadora e
seladora € feita pelos funcionarios da prépria empresa, a manutencdo de balangas, camaras

frias e purificador de agua é realizada por empresas terceirizadas.

A calibragdo de balancas e camaras frias é feita semestralmente ou conforme a

necessidade. Esse servico é feito por empresas terceirizadas e técnicos em refrigeracéo.

5.3 Higienizacdo dos funcionarios, instalacdes e equipamentos.

As recomendagdes de higienizacdo dos funcionérios, instalacGes e equipamento

seguidas na empresa sao:

. Para higienizacdo do ambiente e dos instrumentos utilizados na
fabricacdo da polpa, é recomendado o uso de substancias inodoras.
" Recomenda-se a higienizacdo por pelo menos duas vezes diarias antes

e apos a utilizacdo dos equipamentos.
Para os funcionérios as recomendacdes sdo:

" Lavagem das maos com agua e sabdo com agente bactericida. A
lavagem deve ser feita com &gua corrente, esfregando antebracos, braco e
maos por pelo menos um minuto.

. Enxague e secagem com ar quente ou papel toalha.

" Utilizacdo de alcool antisséptico 70%.

" Os uniformes devem ser lavados com detergente de baixa alcalinidade
e 0 enxague, feito com agua corrente.

" Os empregados devem ser submetidos a exames clinicos e
inspecionados periodicamente para evitar contaminagdo do ambiente e dos
alimentos. Funciondrios com doencas contagiosas e ferimentos,
principalmente na regido superior do corpo, devem ser afastados das

atividades até a completa cura.
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" N&o cocar a cabega, introduzir dedos nas orelhas, nariz e boca fora dos
banheiros.

" N&o tossir ou espirrar proximo as operacdes de producdo sem cobrir a
boca e 0 nariz com lenco de papel, e apds este ato lavar e desinfetar as médos
antes de retornar a produgéo.

. Tomar banho antes de iniciar a produgao do dia

. Usar aventais de plastico por cima dos uniformes para que possam ser

lavados diariamente.
Para as instalacGes, faz-se.

. Remocdao fisica ou manual de sélidos.

. Pré-lavagem com agua morna.

" Lavagem com detergentes e uso de escovao com cerdas de nailon.

" Enxague com &gua corrente e sanitizagcdo com clorados (hipoclorito a

8% ou agua sanitaria a 2% de cloro ativo).

6 CONSIDERACOES FINAIS

O estégio supervisionado obrigatério, realizado na empresa Frutd, possibilitou o
meu primeiro contato com um sistema de producado de polpas de frutas pasteurizadas, e assim
adquiri conhecimentos referentes ao funcionamento total de uma agroinddstria de

processamento e producdo de polpas.

Tive a oportunidade de conhecer profissionais da area que, além de ensinamentos,
mostraram alternativas, baseadas em suas experiéncias, utilizadas na resolugdo de
adversidades onde apenas o conhecimento teérico ndo é suficiente. Pude acompanhar o dia a
dia de um sistema produtivo e aprender mais sobre o funcionamento de uma grande empresa
do ramo da agroinddstria. Estes conhecimentos serdo de grande valia na minha vida

profissional.
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