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RESUMO

A produgdo de palmito em conserva deve ter como ponto fundamental o rigoroso
controle de todos os seus processos. Estes processos devem passar por um plano
de controle e manutengdo da qualidade desde seu inicio, com elaboragéo de
procedimentos e criagdo de sistemas que possam assegurar a total qualidade do
produto. A busca pelo controle da qualidade e a melhoria continua deve ser o foco
para a organizagdo que pretende desenvolver um sistema de qualidade eficiente na
produgdo de palmitos em conserva, devido ao grande nimero de controles e
exigéncias. Diante disso, o presente trabalho apresenta um levantamento
bibliografico das exigéncias legais que regulamentam o processo de fabricagao de
palmito em conserva, assim como a pesquisa de outros temas relacionados com o
assunto, a fim de se elaborar modelos de procedimentos para a aplicacdo no
sistema de controle de qualidade e definir os pontos criticos que nodem oferecer
riscos a satide publica e & sobrevivéncia da organizacao.

Palavras-chaves: Garantia de Qualidade; Indistria de Alimentos; Palmito.



ABSTRACT

The production of palm should be preserved as a key point and the strict control of all
its processes. These processes must pass an inspection plan and maintain the
quality since its inception, including development of procedures and creation of
systems that can ensure total product quality. The quest for quality control and
continuous improvement should be the focus for the organization that aims to
develop an effective quality system in the production of canned palm hearts, due to
the large number of controls and requirements. Given this, this paper presents a
literature review of the legal requirements governing the manufacturing process of
palm, canned, as well as to investigate other issues related to the subject, in order to
provide models of procedures for implementing the system quality control and define
the critical points that may pose risks to public health and survival of the organization.
Keywords: Quality Assurance, Food Industry, Hearts of Palm.
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INTRODUGAO

A producéo de palmito em conserva tem como ponto fundamental o rigoroso
controle de todos os seus processos. Estes processos devem passar por um plano
de controle e manutencdo da qualidade desde seu inicio, com elaboragdao de
procedimentos e criagdo de sistemas que possam assegurar a total qualidade do

produto.

A elaboragdo de um bom sistema de qualidade tem como objetivo identificar
antecipadamente uma grande parte das necessidades para a manutengdo do
negécio, buscando, no caso de uma fabrica beneficiadora de palmito em conserva,
primeiramente a identificagcdo das normas legais vigentes e também uma orientacéao
para a elaboragéo de documentagbes necessarias para a criagédo de um sistema de

gualidade.

A elaboragédo dos Procedimentos Operacionais Padrdo deve seguir rigorosamente
os preceitos da qualidade, para estabelecer um fluxo continuo e controlado da
producao. Os processos devem ser tratados como ponto vital para a sobrevivéncia e
prosperidade da organizagéo, evitando assim problemas de contaminagdes, o que

acarretaria um prejuizo incalculavel para a sobrevivéncia da organizagao.

Este trabalho tem como objetivo realizar um levantamento bibliografico das
exigéncias legais que regulamentam o processo de fabricagdo de palmito em
conserva, assim como a pesquisa de outros temas relacionados com o assunto a fim
de se elaborar modelos de procedimentos para a aplicagéo no sistema de controle e
definir os pontos criticos que podem oferecer riscos a salde publica e a

sobrevivéncia da organizacéo.
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1 CARACTERIZAGAO DA ORGANIZACAO

O palmito é um alimento muito apreciado na culinaria brasileira e é tipicamente de
origem nacional. O seu cultivo tem aumentado com o franscorrer dos anos e existe
uma forte presséo contra a producéo extrativista. Algumas espécies de palmitos ja
correm o risco de extingédo, como por exemplo, 0 palmito jugara, que por muitos anos

foi extraido das matas sem nenhum controle e de forma ilegal.

Outro aspecto importante na produgdo do palmito em conserva esta relacionado
com a forma em que estas conservas s&o produzidas, que de forma ilegal, sem
condigbes minimas de higiene e controle, podem trazer diversos maleficios para
quem o consome. Com a preocupagéo de evitar a contaminagdo da populacgéo,
orgaos de controle sanitarios criam procedimentos rigorosos para orientar e evitar a
produgédo ilegal de palmito em conserva, impedindo assim a disseminacdo de

doengas como o botulismo.
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2 GESTAO DA QUALIDADE

Para uma eficiente Gestéo da Qualidade em uma organizagéo, a padronizagédo &
extremamente necessaria. A criagdo de metas torna o gerenciamento possivel, uma
vez que os objetivos sdo alcangados quando a busca pelo padrio previamente

definido & realizada.

Algumas ferramentas de padronizagdo podem ser utilizadas, dentre elas a criagdo
de um fiuxograma padrédo, a elaboragdo dos procedimentos operacionais e a
determinagéo dos pontos criticos do processo, com a determinacdo de acdes

preventivas, corretivas e de melhoria.

O fluxograma tem como objetivo garantir a qualidade e aumentar a produtividade,
uma vez que todo o processo é descrito e a seglencia das tarefas sdo

estabelecidas.

A segunda etapa da padronizacdo consiste na elaboragdo dos procedimentos
operacionais. Na elaboracdo dos procedimentos, devem-se descrever as tarefas
realizadas em cada etapa do processo e padronizar o que for necessario para

garantir o resultado positivo.

Utilizado os procedimentos operacionais padrido, o treinamento eficiente dos
colaboradores € o objetivo para a boa realizagéo das tarefas, uma vez que a tarefa
sera realizada uniformemente @ com um objetivo em comum, a boa realizagdo do

produto.
Agora, a determinagao de pontos criticos de controle torna-se possivel, facilitando

assim a identificacdo das anomalias, a determinagdo de ag®es corretivas e o

desenvolvimento de melhorias em todo o processo.

Desta forma, a padronizagéo é a ferramenta indispensavel para a busca de um bom

gerenciamento da Qualidade em uma organizagéo.
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3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 LEGISLACAO

O cumprimento da legislagao é fundamental para a criacso da fabrica de palmitos.

A Ageéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA) é o 6rgédo que controla e
regulamente esse negécio. Sao varias as legislagées que devem ser cumpridas para
a abertura do negdcio. A tabela 1 apresenta as legislagdes vigentes relacionadas a

fabricacdo de palmitos.

Tabela 1: Legislacdes vigentes - ANVISA.

RESOLUGAO DATA DE PUBLICACAO
RDC n° 17 19 de novembro de 1999
RDC n° 18 19 de novembro de 1999
RDC n° 81 14 de abril de 2003

RDC n° 300 01 de dezembro de2004
Portaria n° 304 08 de abril de 1999

Legenda: RDC - Resolugdo de Diretoria Colegiada (ANVISA)

A Resolugéo de Diretoria Colegiada (RDC) n°® 17 estabelece as caracteristicas
minimas de qualidade do palmito em conserva. Nesta RDC, estdo descritos os
indices de controle de qualidade, tal como o aspecto fisico, cor, sabor, pH (medida
de controle importante, pois o pH nio pode ser superior a 4,5, para evitar a
proliferacdo da bactéria Clostridium botulinum - botulismo), tipo de embalagens,

higiene, aditivos e acondicionamento.

Na Resolugdo de Diretoria Colegiada (RDC) n° 18, todas as diretrizes para a
legalizagdo de uma industria alimenticia sdo abordadas. Nela esta descrita a diretriz

para a solicitag&o da licenga de funcionamento e da responsabilidade técnica.

A litografia das embalagens de palmito esta estabelecida na Resolugdo de Diretoria
Colegiada (RDC) n° 81, que define o local para o registro do nimero de lote, data de
fabricagéo e validade do produto fabricado. Dispée também da obrigatoriedade do
lacre em todas as embalagens. Nesta Resolucdo de Diretoria Colegiada (RDC) é
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estabelecida a obrigatoriedade da criacdo dos Procedimentos Operacionais Padrao
(POP’s) e a criagdo do Manual de Boas Praticas de Fabricagdo, onde deve ser
descrito todos o0s processos da organizacdo bem como a execugdo dos
treinamentos dos colaboradores para a execugdo do trabalho de forma uniforme e
constante. Exige também a analise critica dos processos e a identificagdo de néo
conformidades para investigagéo, correcéo e aplicagdo de medidas de meihoria na

qualidade dos processos.

A Resolugéo de Diretoria Colegiada (RDC) n° 300 estabelece os valores de vacuos
necessarios para cada tipo de embalagem especifica e de volume determinado pela
ANVISA como legais para o comércio. Este sistema de vacuo retira o oxigénio que
fica entre a tampa e o liquido da conserva, diminuindo assim o risco de oxidagéo e

contamina¢ao do produto.

A portaria n° 304 estabelece a obrigatoriedade no rétulo do palmitc em conserva de
constar a frase “Para sua segurancga, este produto sé devera ser consumido, apés
fervido no liquido de conserva ou em agua, durante 15 minutos”, com o objetivo de

assegurar a descontaminag¢éo do palmito.

3.2 A MATERIA-PRIMA: O PALMITO

O palmito € um alimento extraido de palmeiras, constituido predominantemente pelo
meristema apical e por folhas internas ainda nao desenvolvidas e imbricadas, sendo
envolvidas e protegidas belas bainhas das folhas adultas mais externas (BOVI, 1998
apud RAMOS, 2002).

Existem diferentes tipos de palmeiras possiveis de se extrair o palmito, porém,
segundo Kulchetscki (2001), sdo trés as principais espécies de palmitos
industrializados no Brasil, o palmito jugara (Euterpe edulis Mart.), o palmito agai
(Euterpe oleraceae Mart.) e o palmito pupunha (Bacfris gasipaes Kunth), sendo este
Gltimo, um dos mais recentes palmitos a serem industrializado no Brasil.

A pupunheira (Bactris gasipaes) € uma palmeira originada da Regido Amazénica,
sendo domesticada e disseminada nesta regido e na Ameérica Central por povos
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indigenas. Destaca-se como uma excelente alternativa para a produgéo de paimito,

podendo ser explorada em plantios organizados (SILVA, 2009).

Bernhardt (1989 apud SILVA, 2009) afirmou que a principal caracteristica do palmito
da pupunheira, sob o ponto de vista do processamento, € a sua baixa atividade
enzimatica com conseqliente escurecimento bastante lento, facilitando o
processamento e permitindo desenvolver outras formas de comercializagdo do
produto, com alteragbes minimas nas suas caracteristicas sensoriais. No entanto,
vale destacar que essa espécie possui ainda como caracteristica a precocidade,
sendo perfilhamento, rendimento e qualidade do seu plantio (CHAIMSON, 2000
apud SILVA, 2009).

A pupunheira (Bactris gasipaes Kunth) € uma palmeira de clima tropical em que
todas as partes podem ser aproveitadas, embora sejam mais importantes
economicamente os frutos e o palmito (CLEMENT; BOVI, 1999). A distribuigao
geografica desta espécie compreende territorios entre latitudes 16° N e 17°S desde
o norte de Honduras até o sul da Bolivia e do leste de Sao Luis do Maranh&o a oeste
do Rio das Esmeraldas no Equador. As condigbes climaticas ideais para que a
pupunheira apresente um maior desenvolvimento vegetativo e produtividade sao
precipitacdo em torno de 2000 mm/ano, temperatura média anuat de 22° e umidade
relativa superior a 80%. Sua ocupacédo da-se, principalmente, em areas com
altitudes inferiores a 900 m (BOVI, 1998 apud RAMCS, 2002).

A pupunheira apresenta uma série de vantagens para producgédo de palmito em
relagdo as outras palmeiras nativas como o agai (Euterpe oleraceae Martius) e a
jucara (Euterpe edulis Martius), que sao exploradas de forma extrativista e por isso
apresentam restricdes legais e risco de extingdo. Segundo Moro (1996 apud
RESENDE, et al. 2004), as principais vantagens para a exploragdo comercial de
palmito da pupunheira sdo: a} precocidade, com o primeiro corte a partir de 18
meses apos plantio; b) perfithamento da planta mae, o que permite repetir os cortes
nos anos subsegilentes, sem necessidade de replantio da area; ¢) qualidade do
palmito, geralmente o palmito tem comprimento de 40 cm e didmetro entre 1,5 - 4
cm, sendo muito macio e saboroso; d) lucratividade, quando plantado e conduzido
adequadamente, um hectare produz de 5.000 a 12.000 palmitos por ano; e)
seguranga para o produtor, pois o palmito pode ser deixado no pe ou quando
cortado pode ser processado, envasado e guardado para ser comercializado quando
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o mercado se encontrar mais propicio; f) facilidade nos tratos culturais e corte, uma
vez que plantas selecionadas néo apresentam espinhos e g) vantagens ecolégicas,
podendo a cultura ser conduzida a pleno sol, em areas agricolas tradicionais, sem
nenhum dano as matas nativas, fato este de grande apelo comercial, principalmente
para a exploragéo do palmito visando o mercado externo. Alem disto, os frutos da
pupunheira também podem ser aproveitados para a preparagéo de sucos, sorvetes

e consumidos cozidos em agua e sal, tendo sabor semelhante ao milho verde.

3.3 BOTULISMO (Clostridium botulinum)

O botulismo é considerado uma enfermidade causada por uma toxina originaria de
uma sintese protéica produzida pelo Clostridium botulinum, originaria da ingestao de
alimentos com a presenca da toxina (POLAQUINI, et. al., 1997; GELLI et. al., 2002,
apud CERESER et. al., 2008).

Considerado uma doenca grave, o botulismo se caracteriza por manifestagoes
neuroldgicas dramaticas e com elevada mortalidade, que, segundo Cereser (2008),

fica entre 30 e 65% dos casos.

Segundo Stephen, (2001 apud CERESER, et. al., 2008), a dose letal da toxina
botulinica ainda nao foi determinada, porém, testes realizados em primatas e
extrapolados para o ser humano, indicam que a toxina do tipo A pode ser letal ao
homem de 70 kg com um consumo de 0,09 a 0,15ug, por via intravenosa ou

intramuscular, de 0,70 a 0,90ug por inalagdo e 70ug por via oral.

A toxina gera uma paralisia funcional, sem interferir com a fungéo sensorial. Isto
acomete os nervos periféricos, causando paralisia flacida, evoluindo o quadro a
morte por paralisia dos musculos respiratérios (CDC, 2000; SOUZA, 2001;
JOHNSON; BRADSHAW, 2001; apud CERESER, 2008).

Uma informagao importante, para que ocorra a degradagéo da toxina, € necessario o
aquecimento a 80°C por 30 minutos ou a 100°C por 5 minutos. Além disso, outro

meio de extingao da toxina é o contado da mesma com agua clorada por 20 minutos.
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No caso de conservas de palmito, a intoxicagdo ocorre pela ingestéo da toxina na
conserva mal produzida. O agravante, € que muitas conservas de palmito s&o

produzidos de forma artesanal e sem nenhum controle de qualidade.

3.4 O PROCESSAMENTO DO PALMITO

A Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecuaria (EMBRAPA) disponibiliza um roteiro
para a criagdo de uma fabrica artesanal (ndo mecanizada) de producéo de palmito
em conserva. Este roteiro facilita a visualizagdo do que é necessario para a

construgdo do empreendimento.

De inicio, segundo consta no roteiro da EMBRAPA, um fator fundamental para o
aumento da lucratividade e da disponibilidade da matéria-prima, que nesse caso € 0
palmito, & a proximidade da plantagao da fabrica, isto viabilizara o acesso ao palmito

e diminuird os gastos com transportes.

A seguir sdo apresentados alguns itens de grande relevancia para a avaliacao do

local de instalagéo da unidade fabril.

e A unidade de processamento devera ser dimensionada acima de sua
capacidade em local amplo, de forma a permitir, quando necessario, futuras
expansdes na linha de produgéo;

o Devera existir um local apropriado para descarte dos residuos, distante da
unidade de processamento.

¢ E necessario suprimento de dgua de boa qualidade;

¢ Fornecimento de energia elétrica suficiente e sem interrupgéo;

* Disponibilidade de mao-de-obra para processamento;

e Vizinhanga livre de contaminantes de qualquer espécie, como poeiras,
criacoes de animais, etc.;

e Vias rodoviarias com condi¢des de uso e de facil acesso.

A figura 1 apresenta uma sugestéo de planta, visando oferecer uma idéia geral das

areas necessarias para a construgdo da fabrica de palmito.
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Figura 1: Planta baixa de uma unidade para processamento artesanal de palmito.
Fonte: EMBRAPA (2004).

A montagem das instalagdes deve seguir algumas regras de seguranga e conforto.
As areas devem ter os espacgos otimizados, com locais para futuras ampliactes e
instalacdes sanitarias externas distantes do processamento dos alimentos. Além
disso, um outro item muito importante, principalmente se a fabrica estiver no campo,
refere-se ao controle de pragas, que deve ocorrer de forma eficiente, evitando assim

a contaminacgéo por insetos e roedores.

Além de todo o controle na construgdo da fabrica, todo cuidado no processo de
producdo € fundamental na qualidade final do produto. Higiene, qualidade na
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matéria-prima, bons métodos de trabalho e o fundamental treinamento eficiente e

qualificagdo da mao-de-obra, o que possibilitara o sucesso do empreendimento.

Como referéncia, na figura 2 é possivel observar o fluxo do processo de fabricagdo
de palmito em conserva, mesmo que de uma forma resumida, pode ser utilizada

como padrao inicial para a adaptagéo do processo da futura organizagéo.

Figura 2: Processo de produgéo de palmito em conserva.
Fonte: EMBRAPA (2004).

Como ponto importante nesse processo, destaca-se também o controle de
qualidade. Apés todo o preparo do palmito em conserva, deve-se analisar o pH do
produto, pois este & um fator importante para a deteccéo de possivel contaminagao.
E o0 momento de analisar o vacuo formado dentro da embalagem, que também pode

auxiliar na identificacdo de uma possivel contaminagdo do produto. Estes métodos
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devem ser realizados por lotes de produtos fabricados e apés 15 dias de sua
produgao.

Métodos devem ser desenvolvidos para padronizar todas as analises de controle de
qualidade. Também, se faz necessaria a elaboragéo de um manual de Boas Praticas
de Fabricagéo (BPF) e a Analise de Perigo e Pontos Criticos de Controle (APPCC).
Todos os envolvidos devem ser treinados e habilitados para atender as

determinagdes dos manuais.

Na Figura 3 utiliza-se como exemplo de criagdo do APPCC, em um dos processos

criticos, de recepgao e limpeza da matéria-prima.

Etapa PCIPCC*  Perigos Medidas Limite Monitoragado Agao Registro Verificagao
preventivas  critico corretiva

Recepgho!f PC Contaminacio  »Boss
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Figura 3: Resumo do plano APPCC.
Fonte: EMBRAPA (2004)
No caso de palmitos processados, a contaminagédo com microrganismos € um dos
principais pontos de preocupacao no sistema de producéo. Para combater e prevenir
os riscos de contaminacdo e a perda de qualidade do produto € importante a
aplicacdo das Boas Préaticas de Fabricagdo (BPF) e a Analise de Perigo e Pontos
Criticos de Controle (APPCC).
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4 CONTROLE DE QUALIDADE NO PROCESSO

O Controle de Qualidade da organizacdo sera elaborado tomando-se como
referéncia as boas praticas de fabricacdo que toda industria alimenticia deve
desenvolver, exercer e melhorar continuamente. Alguns procedimentos sao
necessarios e tem como objetivo atender todas as exigéncias legais e operacionais

da organizac¢ao.

Primeiramente, para se garantir a qualidade de uma organizagio é necessario que
se mantenha este conceito presente em todos os colaboradores da organizagéo,
pois sdo eles que colocardo em pratica tudo que estd descrito nos procedimentos,

de forma a se obter um bom resultado no final de todos os processos.

Segundo Campos 2004, para se controlar a qualidade deve-se definir os seus
padrées nas necessidades das pessoas, trabalhar conforme os padrées, mantendo-
os e melhorando constantemente os padrées para satisfacdo das pessoas

envolvidas em todos os processos.

Para uma visualizagdo de todo o processo onde se deve manter um controle através
de procedimentos operacionais, o macro fluxo do processo deve ser desenvolvido. A
figura 04 apresenta o macro fluxo do processo de fabricagéo do palmito pupunha.
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Figura 4: Macro fluxo do processamento de palmito em conserva.

Para cada topico do macro fluxo seréa elaborada toda a documentagéao do controle
de qualidade, buscando atender todas as exigéncias legais e de qualidade, para

assim garantir o sucesso de todo o processo.

4.1 RECEBIMENTO E LIMPEZA DO PALMITO

Inicialmente, o palmito deve ser adquirido de fonte conhecida, preferencialmente de
um fornecedor qualificado previamente, pois esta medida pode evitar futuros
problemas de qualidade. A qualificagdo do fornecedor &€ de suma importancia para
este tipo de mercado, pois um agravante que pode comprometer a saude da

organizagao & que ainda hoje existem comercializagdes de palmitos de forma ilegal.

Para a padronizag&o do processo de recebimento do palmito in natura, denominado
de estipe, a elaboragdo de um check list de recebimento é fundamental, como o
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modelo apresentado na figura 5, pois é nele que se checam os detalhes mais

importantes da matéria-prima recebida.

Check List de Recebimento n? R

Data:

Lote:

Nota fiscal de entrada n?;

Questées a serem analisadas SIM [NAO
1. Existe nota fiscal de acompanhamento do palmilto? '
2. Os palmitos estiio em boas condigbes?

3. Informar a quantidade de palmitos recebidos

4. Os palmitos foram estocatlos em local apropriado?
Com basa o Gheck list, foi decidido pelo Responsdvel do Controle de Qualidade

pelo:
{ ) RECEBIMENTO DO PEDIDO { ) DEVOLUGAO DO PEDIDO
Ass: . Ass:
Responsavel pelo Setor de Compras Responsével pelo Recebiments
(Obrigatéria) {Dbrigatéiria)
Observagsas:

Figura 5: Check List de Recebimento.

A limpeza do estipe, que pode ser visto na figura 6, é o processo inicial de
tratamento do palmito, que consiste na retirada das camadas de bainhas até a
retirada do creme, parte assim denominada por caracterizar a parte mais macia do
palmito. E nesta etapa do processo que se realiza a pesagem do palmito para o

pagamento do fornecedor.

No Apéndice A, 0 modelo para o procedimento de recebimento e limpeza de palmito
in natura foi elaborado como o primeiro procedimento operacional padrao do

processo de industrializagdo do palmito em conserva.
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Figura 6: Estipe de palmito.
Fonte: hitp://www.vidavegetariana.com/artigos/globo/palmito.jpg

4.2 CORTE E SEPARACAO

Nesta etapa do processo se determina o tipo de palmito que serd elaborado,
dependendo do seu tamanho e didmetro. A parte principal do palmito € denominada

de creme de palmito, que pode ser visualizado na figura 7.

Figura 7: Creme de palmito.
Fonte: http://www.fazendadoeta.com.brfimg/home/palmito_cortado.jpg

Também é utilizada a base do talo do palmito, que pode ser picada ou cortadas em

rodelas.

Segundo o roteiro da EMBRAPA, os didmetros dos palmitos podem ser classificados
conforme apresentando na tabela 2.
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Tabela 2: Classificagdo dos cortes de palmitos por diferentes didmetros.

Diametro Classificagao
Menor que 3,0 cm Pequeno
De 3,1a4,0cm Médio
Maior que 4,0 cm Grande

O modelo de procedimento & apresentado no apéndice B. Neste processo, o
controle dos diferentes tamanhos e didmetros do palmito & fundamental para a
padronizagao do processo, pois caso seja classificados de forme incorreta, ocorrera
problemas na proxima etapa, quando o palmito sera acondicionadoc em embalagens

diferentes dependendo seu tamanho.

Apoés este processo, o palmito deve ser adicionado imediatamente em uma salmoura
acida. Isto impedira que o palmito oxide, alterando a sua coloragdo e degeneragio
do produto. Esta salmoura pode ter uma concentragdo de 5% de sal e 1% de &cido

citrico.

4.3 ENVASE

O envase do produto deve ser realizado em recipientes de vidro, com no maximo
300g do produto. Este € um ponto critico do processo, pois a quantidade de palmito
dentro do vidro deve ser o mais proximo de 300g, pois apoés a adigdo do palmito, o
recipiente € completado com outra solugdo de salmoura 4cida, com o pH
previamente ajustado (menor que 4,5), e caso a quantidade de acido nao seja
suficiente e o pH da conserva ficar abaixo de 4,5, existe um grande risco de ocorrer

a contaminacao pela bactéria C. botulinum.

A salmoura neste processo deve ser preparada com uma solugdo de 3% de cloreto

de soédio e 0,7% de acido citrico.

Apéds a adicdo do palmito e da salmoura no recipiente, 0 mesmo deve ser vedado

parcialmente, para que o ar presente entre a salmoura e a tampa do recipiente seja
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eliminado no seu maximo no tratamento térmico, para assim, evitar a presenca de ar

no recipiente, que pode atenuar o crescimento da bactéria do botulismo.

O procedimento descrito no apéndice C descreve um modelo de como este

processo deve ser realizado.

4.4 TRATAMENTO TERMICO

Nesta etapa, os vidros de palmito com vedacdo parcial sdo colocados em um
recipiente com agua até o inicio de seu gargalo, para evitar a entrada da agua
dentro do vidro do palmito. A agua deve ser aquecida entre 80 e 85°C, por 10 a 15
minutos, ocorrendo assim a exaustdo do oxigénio e a retengdo de vapor d’agua no
vidro do palmito, produzindo assim vacuo no recipiente (KULCHETSCKI, 2001).

Apébs a exaustao, os vidros sao finaimente fechados por completo.

Depois disto, os vidros devem ser submersos em um recipiente com até sua fervura,
se mantendo assim por no minimo 35 minutos. Este processo também é critico, pois
€ nele que se diminua o risco de contaminacédo por botulismo, pois quanto mais
tempo de aguecimento, menor o risco de contaminagéo. Mas, se o palmito ficar por
muito tempo em fervura, ele acaba perdendo sua rigidez € ndo mais sendo

agradavel ao paladar.

O resfriamento do vidro deve ser realizado apds este periodo de 35 minutos de
fervura, para assim diminuir o tempo de cozimento do paimito. O resfriamento pode
ser realizado com agua clorada em temperatura ambiente. Na tabela 3, a
concentragdo de cloro ativo € obtida pela preparagdo de uma solugdo com

hipoclorito de sadio em 10 litros de agua.
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Tabela 3: Recomendacgéo para o preparo de agua clorada a partir de hipoclorito de
sodio comercial (NaOCI) com diferentes concentragdes de cloro livre.

Hipoclorito de sédio (% de cloro livre)

Agua clorada (mg/L)

5% 10% 15% 20%
10 mg/L 2,0mL 1,0 mL 0,7 mL 0,5 mL
20 mg/L 4,0 mL 2,0mL 1,3 mL 1,0mL
50 mg/L 10,0 mL 5,0mL 3,3mL 25mL
100 mg/L 20,0 mL 10,0 mL 6,6 mL 5,0mL
150 mg/L 30,0 mL 15,0 mL 10,0 mL 7,5mL
200 mg/L 40,0 mL 20,0 mL 13,3 mL 10,0 mL

Fonte; Chitarra, 1998
No apéndice D, estd descrito um modelo para o procedimento do tratamento

férmico.

4.5 ANALISES DE CONTROLE DE QUALIDADE

O controle de qualidade do palmito em conserva deve ser realizado para se obter os
resultados de qualidade do produto fabricado. Para isso, as analises devem ser
realizadas com equipamentos calibrados e todos os registros devem ser mantidos

para uma posterior checagem da vigilancia sanitaria.

As analises visuais devem ser realizadas sempre, durante o processamento do
palmito e apds o tempo de quarentena, que deve ser no minimo de 15 dias. As
analises do peso bruto, drenado e peso liquido, vacuo, espago livre, nimero de
pedacgos e comprimento também s&do medidas exigidas pela vigilancia sanitaria para

garantir a qualidade do produto.

A analise de pH deve ser realizada logo apés a preparagdo do produto , no qual néo
pode superar o pH de 4,3 e também como item de controle ap6s o periodo de 15
dias de quarentena, sendo fator determinante para a aprovagédo ou nao do lote
analisado. Outra analise importante para a liberacéo do lote é a de vacuo no vidro do

palmito em conserva, este ndo pode ser menor que 380 mmHg, pois 0 a conserva
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abordada neste trabalho é de 300g. Estes valores estdo definidos pela RDC 300 da

ANVISA, que podem ser visualizados na tabela 4.

Tabela 4: Valores de vacuo para palmitos em conserva

Tipo de Embalagem  Capacidade Pressiao minima
Metalica 0,5 kg até 1kg 254 mmHg
3 kg 180 mmHg
Vidro Até 600mL (tampa garra-tor¢ao) 380 mmHg
Até 600mL (tampa abre facil) 580 mmHg
1.000L 559 mmHg
2.350 mL e 3.250 mL 559 mmHg

Fonte: http://anvisa.gov.br

No apéndice E, o modelo de procedimento & apresentado para o controle de

qualidade da produc¢éo de palmito em conserva.

4.6 ROTULAGEM E ARMAZENAMENTO

Apds o produto ficar em quarentena por no minimo 15 dias, conforme exigéncia
legal, e for aprovado nos testes de controle de qualidade, o lote pode ser rotulado e
disponibilizado para a armazenagem, aguardando a sua venda. Para isto, a emiss&@o
do rétulo deve seguir os preceitos da legislagéo vigente e do codigo do consumidor.

Abaixo, na figura 8, pode ser visualizado um exemplo de rétulo de palmito em

conserva, gue constam todas as informacgdes necessarias e obrigatorias.
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COMPOSIZAC DO PRODUTO

TR Pl 4 W, ' PALMITO EM CONSERVA
ABUA......... ....4?.55%

FFPrITH

BAL.....coonrncanirr 200%
ACIDO CITRICO.... 0.45%

INFORMAGAC MUTRICIONAL
ot 115 | (rreaente coney

PORTAFGA N° 304 de DADATE. PARA
SUA SEQURAMNCA ESTE PRODUTD 80O
DEVERA SER CONSUMIDC APOS
FERVIDO NO UIOUIDD DE CONSERYA
O EM AGUA DURANTE 158 MINUTOS
Ingradiantes Paimis, Agua. Ll o Acide Cirico

Lote: CONSUMIR LOGO APOS ABERTO

PESO LIQUIDO DRENADD 300 2. £ 4

(91} 1724233

FABRICAGCAO E VALIDADE VER TAMPA

Figura 8: Exemplo de rétulo de palmito em conserva.
Fonte: http://braspalm.com.br/cipalm.htm

E obrigatéria a impresséo da fabricagéo e validade na tampa do vidro do palmito em
conserva. A protecdo da tampa, para evitar violacdo, deve ser lacrada, com fita
adesiva que so® pode ser removida apds a abertura da tampa. Um modelo de
procedimento de rotulagem pode ser visualizado no apéndice F.

Apos todos os processos, para finalizar e disponibilizar o produto para o mercado, os
vidros devem ficar armazenados em iocal fresco, seco e bem higienizado, por um

periodo de no maximo 24 meses.
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5 PONTOS DE CONTROLE

Para um maior controle da producédo, a ANVISA estabelece que seja criado um
projeto denominado APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle). Este
controle possibilita a identificagdo dos pontos criticos da fabricag&o do palmito em

conserva.

Para isso, a criagdo de um Padrido Técnico de Processo, identificando os pontos
criticos, propicia que uma analise global de risco seja realizada no processo por

completo.

O primeiro ponto de controle € denominado de PC1, que consiste no controle da
limpeza e recepcao do palmito in natura (estipe). Esta etapa do processo apresenta
um grande risco de contaminag@o por microorganismos, devido aos contaminantes
que o produto possa carregar do campo até a sala limpa da fabrica. Este controle
deve ser realizado para se evitar a entrada de contaminantes nas etapas seqlentes
do processo. Como medida preventiva, a adogéo das boas praticas de limpeza e

higiene pode garantir a qualidade da limpeza do produto.

Apds a limpeza do palmito em natura, a proxima etapa do processo consiste no
corte e separagdo do palmito. Nesta etapa, também deve existir um ponto de
controle, PC2, pois existe também o risco de contaminagao por microorganismos. A
mesma medida preventiva anterior pode ser aplicada a esta etapa do processo. E
importante ressaltar que controle eficaz nestes dois processos iniciais garante

também a continuidade das outras etapas sem maiores riscos.

Os préximos pontos de controle sdo considerados criticos, pois envolvem maiores

riscos aos consumidores.

A etapa de envase apresenta o maior nimero de riscos, pois & nessa etapa que se
manipula a embalagem de vidro, que pode conter residuos de vidro que n&o sejam
retirados antes do envase do palmito. Outro ponto critico ocorre na preparagéo da
salmoura, que caso nao seja bem preparada, pode acarretar a contaminacéo e

propagac¢ao de microorganismos.
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O primeiro ponto de controle critico, PCC1, presente na etapa de envase, pode
apresentar residuos de vidros que estdo presentes nas embalagem. Este controle
deve ser realizado primeiramente de forma visual, retirando-se todas as embalagens
que estejam danificas ou com presenca de vidro internamente. Outra medida
importante é realizar a limpeza, com agua corrente dos frascos, com posterior
secagem por arraste de ar comprimido. Esie checagem deve ser realizada
continuadamente e deve-se ter um responsavel por este processo de controle de
ponto critico. Deve-se também manter medidas preventivas para acompanhar o
processo, através de checagem dos frascos produzidos por amostragem, auditoria

em fornecedores e treinamento do pessoal envolvido.

O segundo ponto de controle critico, PCC2, é considerado um ponto de controle
fundamental para se evitar a formagdo da toxina botulinica. Nesta etapa, a
preparacio da salmoura deve ser realizada construindo a curva de titulagdo para a
obtengdo da proporgaoc correta de adicao de acido citrico para a se conseguir o pH
em 4,3, considerado item imprescindivel para evitar a formagao da toxina. A
checagem pode ser realizada utilizando-se um pHmetro, devidamente calibrado e
aferido, e caso algum lote apresente desvio de pH, o mesmo deve ser corrigido e
uma investigagdo da nfdo conformidade deve ser realizada. O responsavel pelo
processo também deve auditar esta etapa, utilizando analises de amostragem de
lotes aprovados como meio de identificar possiveis erros. O treinamento adequado
dos operadores deve ser de forma complete e também os treinamentos de

reciclagem para os funcionarios mais antigos.

O terceiro ponto de controle critico, PCC3, consiste na etapa de adi¢do da salmoura
na embalagem de vidro, que pode ser uma fonte recontaminacéo da salmoura, pois
nesta etapa do processo, utiliza-se uma peneira para evitar a entrada de particulas
contaminantes na embalagem. Pode ocorrer o rompimento da peneira e entrada de
particulas nas embalagens e a higienizagdo precaria da prépria peneira pode gerar a
contaminagdo da salmoura por microorganismos patogénicos. Para este controle,
deve-se substituir a peneira constantemente e monitorar completamente a etapa de

adicdo da salmoura na embalagem.

O quarto ponto controle critico, PCC4, caso esta etapa nao seja bem sucedida e a
embalagem nao seja bem fechada, existe a possibilidade, com o passar do tempo,

de uma contaminagédo por microorganismos. Os equipamentos utilizados ou mesmo
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o processo manual de fechamento, deve ser acompanhado e testes nas tampas
devem ser realizados. O devido acompanhamenio deste processo tem como
garantia a estabilidade do produto pelo tempo de validade determinado. Medidas
com manutengéo preventiva do equipamento de vedagdo e no caso de vedagao
manual, o treinamento constante dos operadores, séo fatores importantes para a
qualidade nesta etapa do processo. Auditorias também devem ser realizadas pelo

responsavel pelo processo nos lotes ja aprovados.

Iniciando a etapa de tratamento térmico, o ponto de controle critico, PCC5, visa
garantir a eliminag&o dos microorganismos que possam estar presentes no produto.
A garantia de que as embalagens com o palmito e a salmoura devem ficar em agua
fervente por no minimo 30 minutos. A manutengdo preventiva dos equipamentos de
aquecimento deve ser realizada em conjunto das calibragbes dos termdémetros e
relégios para se evitar problemas nesta etapa. O registro da temperatura em fungao
do tempo deve ser realizado em espagos curtos de tempos, para acompanhar o
processo de forma constante, pois a verificagéo posterior néo sera possivel nesta

etapa do processo.

Por fim, o Uitimo ponto de controle critico, PCCB, a etapa de resfriamento deve
garantir que a agua clorada utilizada seja eficiente e ndo permita a contaminagao do
palmito. Este controle pode ser realizado utilizando-se de andlises de controle de
qualidade, no qual, se determina o teor de cloro antes e ap6s o resfriamento do
palmito. A separagéo e a retengdo de uma amostra da agua clorada utilizada em
cada lote permitem a posterior verificagéo, através de uma auditoria, da presenca de

cloro na agua.

Na figura 9, foi elaborado um Padréo técnico de Processo com os pontos de controle
(PC) e os pontos criticos de controle (PCC) para uma melhor visualizagédo do

processo.

Todos estes pontos de controles devem ser realizados com o infuito de monitorar os
pontos mais criticos do processo de fabricagdo do palmito em conserva. O
atendimento de todos os procedimentos operacionais padrdo pré-estabelecidos e o
treinamento dos colaboradores responsaveis pelo processo, sdo medidas
fundamentais para se garantir o controle de gualidade em uma organizag&o.
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A qualidade, além do controle que realiza, traz como beneficio para a organizagéo, a
reducdo das falhas, a padronizagdo dos processos, a manuteng¢ao da imagem
perante o mercado, 0 aumento da produtividade, a diminui¢cdo dos custos com
reprocessamentos, entre oufros aspectos que no fim, levam a organizacéo a ter
maiores lucros, tornando-a rentavel e sadia.
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6 CONCLUSAO

O palmito, uma alimento muito apreciado, possui algumas recomendacgdes por parte
da vigilancia sanitaria brasileira devido ao perigo que este alimento pode representar
a salde publica.

Hoje, muitos palmitos que chegam ac mercado, podem ser de procedéncia
duvidosa, produzidos de forma precaria € sem controle nenhum no processo de

fabricagao.

A andlise da legislagao, que além de regulamentar também tem a fung¢do de orientar,
tem como objetivo evitar que este alimento se torne um perigo para os
consumidores. O perigo estd na contaminagéo pela toxina produzida pela bactéria

Clostridium botulinum, que pode se desenvolver na conserva mal produzida.

A elaboracio de procedimentos operacionais padrdo desenvolvidos para o controle
de qualidade conforme exigéncia da legislagdo vigente permite um maior controle de

todo o processo de produgao do palmito em conserva.

Outro ponto importante é a definicdo dos pontos criticos do processo, no qual, a
identificagdo destes pontos possibilita a criacdo de controles que possam melhorar

continuamente a garantia da qualidade do produto.

Este trabalho, ndo complementou todos os procedimentos que podem ser
elaborados para a produgdo de palmito em conserva, mas apresenta alguns que
podem ser considerados como principais, mesmo que de forma resumida
necessitando de adaptagées e melhorias, dependendo do perfil da organizagéao.

A busca pelo controle da qualidade e a melhoria continua deve ser o foco para a
organizagdo que pretende desenvolver um sistema de qualidade eficiente na
producdo de palmitos em conserva, devido ao grande nimero de controles e
exigéncias.

Assim, é fundamental que este sistema seja implementado para que a saude dos
consumidores seja garantida e que a organizagdo obtenha no final, os lucros

esperados pelos empresarios.
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APENDICE A - Procedimento de recebimento de palmitos in natura.

SISTEMA DA QUALIDADE PALMITOS

Titulo .
Recebimento e inspegido de palmitos in natura Data da Aprovacgo: _/_I___

Numero: POP 01 Reviséo:

Elaborado por: Revisado por:

Aprovado por:

CONTROLE DE DISTRIBUICAO COPIAS
Responsavel pelo Recebimento 01
Responsavel pelo Controle de Qualidade 01
CONTROLE DAS REVISOES:

Revisdo Data Histérico das Alteragdes

1. Objetivo

Definir padrées de procedimento para o recebimento e inspecédo de palmitos in

nafura.

2. Recebimento

Antes do recebimento dos palmitos in natura, deve ser feita uma conferéncia dos
itens a serem recebidos com os dados constantes nos pedidos previamente emitidos

pelo Setor de Compras.

No ato do recebimento, apds conferéncia da Nota Fiscal com o pedido de compra, o

responsavel verifica se a matéria-prima esta em bom estado.

Os palmitos recebidos devem ser contados, separados em iocal apropriado e
identificados com um nimero de lote. A numeragdo do lote deve ser seqliencial
seguido do da data de recebimento. Como exemplo, lote de ser criado da seguinte
forma: 0000DDMMAAAA. Como exemplo, o primeiro lote recebido em 01/01/2011:
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000101012011.

O responsavel pelo recebimento deve preencher o Check List e anotar eventuais

irregularidades.

3. Documentos de Referéncia

RDC n°® 17 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 18 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 81 de 14 de abril de 2003

RDC n° 300 de 01 de dezembro de2004
Portaria n° 304 de 08 de abril de 1999

4. Recursos

Aplicavel quando necessario.

5. Revisoes

A cada 24 meses ou quando aplicavel.



APENDICE B - Corte e separacéo do palmito

SISTEMA DA QUALIDADE

PALMITOS

Titulo
Corte e separagéo do palmito

Data da Aprovagédo: _ /|

Namero: POP 02

Revis&o:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprovado por:

CONTROLE DE DISTRIBUICAO COPIAS
Responsavel pelo Processo 01
Responséavel pelo Controle de Qualidade 01
Operadores 01
CONTROLE DAS REVISOES:

Revisao Data Historico das Alteragoes

1. Objetivo

Definir padrées de procedimento para o corte do palmito.

2. Corte

Antes de se realizar o corte dos palmitos, os mesmos devem ser limpos. Esta
limpeza deve ser realizada na pia, utilizando-se agua corrente em abundancia. Apds
a limpeza dos paimitos, os mesmos devem ser cortados utilizando os moldes com 9

cm de comprimento.

3. Separacéio

Apés o corte, os mesmos devem ser separados por didmetros, conforme tabela

abaixo:
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4. Salmoura

Imediatamente apés o corte e classificagdo dos palmitos, deve-se adiciona-los nas
salmouras acidas com concentragio de 5% de sal e 1% de acido citrico para evitar
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a degradagéo do produto. Os mesmos devem ficar nesta solugdo até que sejam

envasados.

5. Documentos de Referéncia

RDC n° 17 de 19 de novembro de 1999
RDC n°® 18 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 81 de 14 de abril de 2003

RDC n° 300 de 01 de dezembro de2004
Portaria n° 304 de 08 de abril de 1999

6. Recursos

Aplicavel quando necessario.

7. Revisdes

A cada 24 meses ou quando aplicave!.
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APENDICE C - Procedimento de envase.

SISTEMA DA QUALIDADE PALMITOS

Titulo )
Ervase Data da Aprovagao: __ [ |
Namero: POP 03 Revisao:

Elaborado por: Revisado por:

Aprovado por:

CONTROLE DE DISTRIBUICAO COPIAS
Responsavel pelo Processo 01
Responséve! pelo Controle de Qualidade 01
Operadores 01
CONTROLE DAS REVISOES:

Revisao Data Histérico das Alteragdes

1. Objetivo

Definir padrdes de procedimento para o envase do palmito.

2. Recipientes

Todos os recipientes de vidro devem ser bem lavados antes da utilizacéo e
verificados se ndo existem avarias nos mesmos. Para lavar o recipiente deve ser
utiizada uma solugéo a 10% de detergente neutro. Apds a limpeza, o recipiente

deve ser enxaguado abundantemente com agua corrente.

3. Salmoura

A salmoura deve ser previamente preparada, utilizando 30g de sal e 7g de acido
citrico para cada litro preparado, e acondicionada em um recipiente de acido inox.
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4. Envase

O envase deve ser realizado nos recipiente ja limpos, utilizando-se de uma balanca,

pesando no maximo 300g de palmitc em cada recipiente.

Apoés a adicdo do palmito e a pesagem, adiciona-se a salmoura previamente

preparada e veda-se parcialmente o vidro.

5. Documentos de Referéncia

RDC n°® 17 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 18 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 81 de 14 de abril de 2003

RDC n° 300 de 01 de dezembro de2004
Portaria n° 304 de 08 de abril de 1999

6. Recursos

Aplicavel quando necessario.

7. Revisdes

A cada 24 meses ou quando aplicavel.



APENDICE D - Procedimento de tratamento térmico.

SISTEMA DA QUALIDADE

PALMITOS

Titulo
Tratamento térmico

Data da Aprovacac: __ [ [

Numero: POP 04

Reviséo:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprovado por:

CONTROLE DE DISTRIBUIGCAO COPIAS
Responsavel pelo Processo 01
Responsavel pelo Controle de Qualidade 01
Operadores 01
CONTROLE DAS REVISOES:

Revisao Data Histérico das Alteragoes

1. Objetivo

Definir padrées de procedimento para o tratamento térmico do palmito.

2. Exaustio

Todos os recipientes de vidro devem ser acondicionados no recipiente com agua até

o gargalo e deve ser aquecido de 80 a 85°C.

Aguardar de 10 a 15 minutos.

Apoés isto, todos os vidros devem ser fechados, por completo.

3. Cozimento

A agua do recipiente deve ser completada até cobrir os vidros dos palmitos e o

aquecimento deve ser mantido até a fervura da agua.
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Aguardar por 35 minutos.

Apbs isto, esgotar a 4gua aquecida e iniciar o resfriamento com agua clorada. A
concentragao de cloro deve ser definida conforme tabela abaixo:

Hipoclorito de sédio (% de cloro livre)

Agua clorada (mg/L)
5% 10% 15% 20%
10 mg/L 2,0mL 1,0 mL 0,7 mL 0,5mL
20 mg/L 4,0 mL 2,0mL 1,3 mL 1,0mL
50 mg/L 10,0 mL 5,0mL 3,3mL 25mL
100 mg/L 20,0 mL 10,0 mL 6,6 mL 50mL
150 mg/L 30,0 mL 15,0 mL 10,0 mL 7.5mL
200 mg/L 40,0 mL 20,0 mL 13,3 mL 10,0 mL

Fonte: Chitarra, 1998

Assim que os vidros estiverem em temperatura ambiente, secar os frascos com um

panoc seco.

4. Documentos de Referéncia

RDC n® 17 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 18 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 81 de 14 de abril de 2003

RDC n°® 300 de 01 de dezembro de2004

Portaria n° 304 de 08 de abril de 1999

5. Recursos

Aplicavel quando necessario.

6. Revisdes

A cada 24 meses ou quando aplicavel.



APENDICE E - Procedimento de analise de controle de qualidade.

SISTEMA DA QUALIDADE

PALMITOS

Titulo
Controle de Qualidade

Data da Aprovagédo; _ I__{

Numero: POP 05

Reviséo:

Elaborado por:

Revisado por:

Aprovado por:

CONTROLE DE DISTRIBUICAO COPIAS
Responsavel pelo Processo 01
Responsavel pelo Controle de Quaiidade 01
Responsavel pelas andlises de controle de quaiidade 01

CONTROLE DAS REVISOES:

Revisao Data

Histérico das Alteragoes

1. Objetivo

Definir padrdes de procedimento para as andlises de controle de qualidade.

2. Equipamentos

49

Todos os equipamentos s@o calibrados periodicamente, dentro do prazo maximo de

12 meses. Os equipamentos utilizados devem ser calibrados antes da utilizagio.

3. Amostras

A cada lote produzido, deve-se retirar dois vidros para a realizagdo dos testes de

controle de qualidade e um vidro para ser armazenado como amostra de referéncia.

Dos vidros segregados para o controle de qualidade, um deles deve ser utilizado
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para os testes ao final da produgédo e o outro para os teste no final do periodo de

quarentena.

4. Analises ao final da produgao

Ao final da producgéo, analisar o aspecto fisico dos vidros dos palmitos em conserva,
e caso seja percebida alguma alteragdo ou irregularidade, os mesmos devem ser
segregados do restante do lote. Caso o lote seja aprovado nas analises fisico-
guimicas, deve ser segregado em quarentena por 15 dias para a realizacdo de

novas analises.

4.1 Analise de pH

Apos o término da producdo, o palmito e a solugdo salina devem ser trituradas em
um liquidificador € o pH deve ser analisado. O seu valor ndo pode ser superior a 4,3.
Caso isto ocorra, o lote em questao deve ser colocado em quarentena para posterior

analise.

4.2 Analises de pressao (vacuo)

Apés o término da produgéo, deve-se utilizar o vacuémetro para medir o valor da no
vidro do palmito. Caso o valor esteja inferior a 380mmHg, o lote em questdo deve

ser colocado em quarentena para posterior analise.

5. Analise ao final do periodo de quarentena

Apés 15 dias da produgdo, analisar novamente o aspecto fisico dos vidros dos
palmitos em conserva, e caso seja percebida alguma alteragao ou irregularidade, os
mesmos devem ser segregados do restante do lote. Caso o lote seja aprovado nas

analises fisico-quimicas, pode ser disponibilizado para a venda.
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5.1 Analise de pH

Analisar o pH somente da salmoura. O valor de pPH n&o pode ser superior a 4.3.
Caso isto ocorra, o lote em questio deve ser colocado em quarentena e néo deve

ser liberado para venda.

5.2 Analises de pressio (vacuo)

Analisar o valor da pressdo que ndo pode ser inferior a 380 mmHg. Caso o valor
esteja inferior a 380mmHg, o Iote em questdo deve ser colocado em quarentena

para posterior andlise

8. Ficha de controle de qualidade

Todos os resultados das analises devem ser preenchidos na ficha de controle de
qualidade. O responsavel técnico deve assinar a ficha ao término da fabricagéo e
apos o periodo de quarentena para a aprovagéo do lote em questéo e posterior

venda dos paimitos em conserva.
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FICHA DE CONTROLE DE QUALIDADE

Lote:

Data:

Analista:

Analises

Final da producédo | Apés 15 dias

pH

Pressdo, (mmHg)

Cor

Integridade

Particulas presentes

Peso bruto, (g)

Peso liquido, (g)

Espago livre entre a saimoura e a tampa, (mm)

Nimero de pedacos, {un.)

Comprimento, (cm)

Aprovagio: Data:
Analista Nome: Ass:
Res. técnico Nome: Ass:
Observagobes:

7. Documentos de Referéncia

RDC n° 17 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 18 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 81 de 14 de abril de 2003

RDC n° 300 de 01 de dezembro de2004
Portaria n° 304 de 08 de abril de 1999

8. Recursos
Aplicavel quando necessario.

9. RevisGes
A cada 24 meses ou quando aplicavel.




APENDICE F - Procedimento de rotulagem e armazenagem.

SISTEMA DA QUALIDADE

PALMITOS

Titulp
Rotulagem

Data da Aprovagdo: __/ |/

Namero: POP 06

Revisao:

Elaborado por:

Revisado por:;

Aprovado por:

CONTROLE DE DISTRIBUICAO COPIAS
Responsavel pelo Processo 01
Responsavel pelo Controle de Qualidade 01
Operadores 01

CONTROLE DAS REVISOES:

Revisao Data

Historico das Alteracées

1. Objetivo

Definir padrées de procedimento para rotulagem do vidro em conserva.

2. Rotulagem

Os rotulos devem ser impressos apés a aprovagio do lote pelo controle de
qualidade. O rétulo deve ser impresso conforme modelo ja pré determinado,

adicionando o numero do lote em questao.

Os rétulos devem ser colados nos frascos de forma uniforme e padronizados.

Apbs a colocagéo dos rétulos, os lacres devem ser colados na tampa.

53
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3. Armazenamento
Armazenar os vidros ja rotulados no local adequado organizado por ordem de data

de fabricagdo por no maximo 24 meses.

4. Documentos de Referéncia

RDC n°® 17 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 18 de 19 de novembro de 1999
RDC n° 81 de 14 de abril de 2003

RDC n° 300 de 01 de dezembro de2004
Portaria n® 304 de 08 de abril de 1999

5. Recursos
Aplicavel quando necessario.

6. Revisdes

A cada 24 meses ou quando aplicavel.



