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RESUMO

A principal preocupacdo, em termos de saude publica, com relagao aos
alimentos enlatados é a possivel presencga da toxina botulinica, a qual é produzida
por um microorganismo resistente ao calor denominado Clostridium botulinum. Este
pode ser proveniente do solo ou da agua e causa o botulismo, doenga que atinge o
sistema nervoso, apresentando varios sintomas como: insuficiéncia respiratoria,
disturbios visuais, falta de coordenacao motora e tem alto grau de letalidade ou
deixa seqielas muitas vezes irreversiveis. Surtos de botulismo envolvendo o palmito
em conserva foram notificados nos Ultimos anos, trazendo preocupagdes ao
consumidor quanto a seguranga do produto. O Brasil € o maior produtor mundial de
palmito em conserva, mas essa crescente e lucrativa atividade teve seu mercado
abalado diante da gravidade do quadro. As investigagbes epidemiologicas e
sanitarias mostraram a existéncia de falhas no processo de industrializagao, sendo
também grande o numero de produtos clandestinos, sobreposi¢cdes de rotulos em
produtos de diferentes origens, auséncia de numeracgao de lotes, data de fabricacao,
prazo de validade, enfim sem nenhum tipo de controle de qualidade que pudesse
garantir seguranca para o consumidor. Os objetivos deste trabalho foram: oferecer a
industria de palmito em conserva e aos profissionais que trabalham na prevengéo e
controle da qualidade e sanidade do produto subsidios para obtengao de um produto
seguro; realizar levantamento das industrias de palmito em conserva localizadas no
Estado do Parana; fixar pontos criticos no processamento bem como suas
respectivas medidas corretivas e de controle, para obtengdo de um produto seguro;
elaborar um plano APPCC para uma industria de palmito em conserva; oferecer aos
profissionais ligados a industria de palmito em conserva subsidios técnicos para o
desenvolvimento de suas atividades .O trabalho foi realizado no periodo de janeiro
de 2000 a dezembro de 2001. Os critérios de escolha da industria que serviu de
base foram a sua localizagdo, pois 77% dos estabelecimentos paranaenses
produtores de palmito em conserva situam-se no litoral e a sua produgao baseada
no palmito pupunha (Bactris gasipaes), que € um produto cultivado, ja que existe um
questionamento crescente sobre a sustentabilidade biolégica das areas de
preservacao com a exploragao extrativista de outras espécies comumente utilizadas,
como o palmito jugara (Euterpe edulis Mart.) e o agai (Euterpe oleracea Mart.). Com
a andlise dos laudos laboratoriais de produtos comercializados no Estado do
Parand, nos anos de 1999, 2000 e 2001 pelo LACEN, ficou evidenciado que 47%
apresentaram-se em desacordo com as normas da legislacao vigente. E evidente
que a ocorréncia e a freqiéncia das doencas veiculadas por alimentos & de
importancia epidemioldgica preventiva. Sendo assim, se faz necessario a adogao de
medidas no sentido de minimizar os riscos. Atualmente, o sistema recomendado por
organismo internacionais € a Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle —
APPCC, como base de gestdo da qualidade na industria, sendo desenvolvido para
garantir a produgao de alimentos seguros a saude do consumidor.

Palavras-chave: Palmito em conserva; APPCC; botulismo; alimentos acidificados;
palmito pupunha.



ABSTRACT

To main concern, in terms of public health, with relationship at the canned
victuals is the formation of a toxin. Produced by a microorganism resistant at the heat
denominated Clostridium botulinum. This can be isolated of the soil or of the water
and it causes the botulism reaching the nervous system presenting several
symptoms as: breathing inadequacy, visual disturbances, lack of motive coordination
and has high deadly degree or leaves sequeis a lot of irreversible times. Cases of
botulism involving the palm heart in preserve was notified in the last years, bringing
concerns to the consumer with relationship to the safety of the product. Brazil is the
largest world producer of palm heart in preserve and this growing and lucrative
activity, had your shaky market due to the gravity of the picture. The epidemic and
sanitary investigations that were executed, presented flaws in the production
process, and also big the number of secret products, put upon labels in products of
different origins, without numbering of lots, production date, period of validity, finally
without any type of quality control that could guarantee a minimum of safety for the
consumer. The objectives of this work were: to offer to the palm heart industry in
preserve and to the professionals that work in the prevention and control of the
quality and sanity of the product subsidies for obtaining of a safe product; do a
research on the numbers of the local producing industries; to supply scientific
material for professionals of health that work in the prevention of diseases
transmitted by victuals; to fasten criticai points in the processing, well with your
respective correction measures and of control for obtaining of a safe product and to
elaborate a plan HACCP for a palm heart industry in preserve. The field work was
accomplished in the period of January of 2000 to December of 2001. The criterion of
choice of the industry that served as base was your location in, because 77% of the
establishments of Parana producing of palm heart in preserve locate in the coast and
your production based on the palm heart pejibaye (Bactris gasipaes), that is a
cultivated product, since a growing discussion exists on the biological subject of the
preservation areas with the exploration of other species used as the palm heart
Euterpe edulis Mart. and the Euterpe oleracea. With the analysis of the data of
laboratory of the products marketed in the State of Parana in the years of 1999, 2000
and 2001 for the LACEN, it was evidenced that 47% came in disagreement with the
norms of the effective legislation. It is evident that the occurrence and the frequency
of the diseases transmitted by victuals it is of preventive importance. Then is
necessary the adoption of measures in the sense of minimizing the risks. Now the
system recommended by international organism it is the Hazard Analysis and Criticai
Control Points - HACCP, as base of administration of the quality in the industry, being
developed to guarantee the production of safe victuals to the consumer's health.

Key-words: Palm heart in preserve; HACCP; botulism; acidified victuals;
pejibaye.
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1 INTRODUGAO

As toxi-infeccbes alimentares sdo sindromes adquiridas pelo consumo de
alimentos que contém quantidade suficiente do agente causal, seja substancia
quimica ou bioldgica de microorganismo patogénico (FRANCO, 1996).

Em 1998, dois casos de intoxicacdo alimentar envolvendo o Clostridium
botulinum em palmito processado veicularam pela imprensa nacional (VITALI, 1999).

A presenca de agentes de toxi-infeccdo nos alimentos pode ter causas
diferentes, dependendo do préprio agente (FRANCO, 1996).

Eventos associando o palmito em conserva a ocorréncia de botulismo tém
preocupado em muito a populagdo e as autoridades sanitarias. Causado pelo
Clostridium botulinum é de grande importancia aos enlatados domésticos e
comerciais, pois produz uma toxina que atinge o sistema nervoso, que tem elevado
grau de letalidade (50% a 65%) e deixa sequelas muitas vezes irreversiveis
(MUGNOL, 1997).

A intoxicagdo apresenta varios sintomas, entre eles a insuficiéncia
respiratéria, disturbios visuais, dificuldade na ingestdo de alimentos, alteracido da
coordenacdo motora entre outros. O periodo de incubacgéo é relativamente curto,
entre duas horas e seis dias (MUGNOL, 1997).

O Clostridium botulinum, que é uma bactéria anaerdbia, é capaz de
sobreviver a uma gama variada de condi¢ges podendo ser encontrado no solo sob a
forma vegetativa e entrar em contato com o palmito durante o processo de extracao
elou transporte do mesmo (CAMARGO, 1986).

Alguns surtos de botulismo associados a conservas alimenticias ja foram
descritos no pais, trazendo preocupacgdes a sociedade quanto a seguranca desses
produtos, além de prejuizos morais e materiais para o setor industrial de alimentos
(VITALI, 1999).

E evidente que a ocorréncia e a frequéncia da presenca do C. botulinum é de
importancia epidemiolégica preventiva, sendo assim faz-se necessaria a adogao de
medidas no sentido de minimizar os riscos, e atualmente o sistema recomendado
por organismos internacionais, como a Organizagcdo Mundial do Comércio (OMC),
Organizagdo das Nacdes Unidas para Alimentacdo e Agricultura (FAO) e
Organizacdo Mundial da Saude (OMS) e ja exigido por alguns paises da



Comunidade Econémica Européia e dos Estados Unidos é o programa de Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC); constitui-se dessa forma a base de
gestdo da qualidade na industria, sendo desenvolvido para garantir a produgao de
alimentos seguros a saude do consumidor (OPAS, 2001).

O sistema agrega ao programa denominado “Boas Praticas de Fabricacdo”
(BPF), um sistema de engenharia conhecido como Analise de Falhas, Formas e
Efeitos, onde se observa em cada etapa do processo, aquilo que pode causar algum
dano a qualidade ou sanidade do produto, juntamente com as provaveis causas e
efeitos e a partir dai estabelece-se os mecanismos de controle, tendo como objetivo
identificar os perigos e relaciona-los com a saude do consumidor final € que podem

ser gerenciados em segmentos da produgao (OPAS, 2001).

1.1 JUSTIFICATIVA

O Brasil é responsavel por 95% do mercado mundial de palmito, com receitas
em torno de 30 milhdes de dblares, com tendéncias a expansao. O mercado interno
do produto em conserva € pelo menos seis vezes maior do que o mercado
internacional. De acordo com o IBGE aproximadamente 210 mil toneladas de palmito
sao produzidas anualmente, alcangando o mercado internacional a um prego de 22
délares a caixa de 24 latas de 0,5 kg (CACEX, 1990).

Essa crescente e lucrativa atividade, diante dos ultimos casos de botulismo
notificados pela Vigilancia Sanitaria, teve seu mercado abalado devido a gravidade
do quadro, que quando nao leva a morte, impde ao doente uma recuperagao lenta e
com grandes probabilidades de seqielas irreversiveis (BRASIL, 1999a).

As investigacdes epidemioldgicas e sanitarias que se efetivaram nos casos
apresentados apontaram falhas no processo de produgao do palmito em conserva,
sendo também grande o nimero de produtos clandestinos, sem nenhum controle de
qualidade e seguranga para a saude do consumidor, sem contar ainda que as
investigacdes detectaram a pratica de sobreposi¢ao ou substituicdo de rétulos em
produtos de diferentes origens, ndo se verificando a indicagdo do numero de lotes,
procedéncia, data de fabricagao e validade e muito menos a questao de registros de
controle da produgao (BRASIL, 1999a; BARBIERI, 1999).



Essa pratica comum, verificada neste comércio que possui atrativos
financeiros altos, impede qualquer analise laboratorial que apresente resultados
validos por amostras de lotes do mercado, uma vez que nao é possivel a
identificacao fidedigna dos mesmos (BRASIL, 1999a).

Essas falhas na produgéo que propiciam os surtos de intoxicagcao alimentar
poderao ser corrigidas através da implantacao efetiva nas industrias das Boas
Praticas de Fabricagao e do APPCC, tornando o produto totalmente seguro para a
saude do consumidor (BRASIL, 1999a).

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral

Oferecer a industria de palmito e aos profissionais que trabalham na
prevencao e controle de qualidade e sanidade dos alimentos subsidios para

obtencao de um produto seguro para 0 consumo.

1.2.2 Objetivos especificos

- Realizar levantamento das industrias de palmito em conserva localizadas no

Estado do Parana.

- Fixar pontos criticos no processamento bem como suas respectivas medidas
corretivas e de controle, para obtengao de um produto seguro.
- Elaborar um plano APPCC para uma industria de palmito em conserva.

- Oferecer aos profissionais ligados a industria de palmito em conserva subsidios

técnicos para o desenvolvimento de suas atividades.



2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 ALIMENTOS APERTIZADOS

A técnica de preservar alimentos por calor foi desenvolvida por Nicolas
Appert em 1809 e tal processo ficou sendo conhecido como apertizagdo o qual
consiste em acondicionar o alimento em embalagem hermeticamente fechada e
submeté-la ao tratamento térmico. Entretanto, foi Pasteur que formulou a ciéncia da
microbiologia e da preservagao pelo calor de alimentos embalados (SABIONI, 2000).

Os produtos antes do processamento contém uma grande variedade de
microorganismos. Os alimentos enlatados de baixa acidez (pH>4,6) recebem um
tratamento térmico para destruir os esporos de Clostridium botulinum, causador do
botulismo (MURREL, 1985).

Em geral, os alimentos a serem apertizados passam por varias etapas na
linha de processamento, as quais se diferenciam de acordo com o tipo e a origem
animal ou vegetal. Ao longo da linha de processamento, o alimento sempre esta
sujeito a uma contaminagao microbiana, quer pela manipulagéo ou por equipamento
mal higienizado e/ou sanitizado (DOYLE, 1989).

Quanto menor a carga microbiana inicial antes da esterilizagao, maior a
probabilidade de sucesso na preservagado e qualidade do alimento. Os alimentos
apertizados ou enlatados estao sujeitos a trés tipos de alteragdes: quimicas, fisicas e
microbiolégicas. Para minimizar ou evitar tais alteracbes em enlatados, as etapas
devem estar em constante controle, apos o estabelecimento dos Pontos Criticos de
Controle (LEITAO, 1981).



2.2 AINDUSTRIA DE PALMITO

Denomina-se palmito o produto comestivel, de formato cilindrico, macio,
tenro, extraido da extremidade superior de certas palmeiras. E constituido,
basicamente, pelo meristema apical € um numero variavel de folhas internas, ainda
nao plenamente desenvolvidas e imbricadas, sendo envolto e protegido pela bainha

das folhas adultas mais externas (BOVI et al., 1997).

2.2.1 Principais espécies

E muito grande o numero de palmeiras capazes de fornecer palmito
comestivel. Dentre elas, enumeram-se as seguintes: Mauritia vinifera Mart. (buriti),
Cocos nucifera Linn. (coco da Bahia), Cocos mikaniana Mart. (pati margoso), Cocos
syagrus Dr. (jatauba), Cocos botryophora Mart. (geriva), Cocos oleracea Mart.
(guariroba), Cocos australis Mart. (pindoba do sul), Attalea princeps Mart. (coco
naia), Euterpe edulis Mart. (coqueiro cao ou coco comum), Euterpe precatéria Mart.
(palmito mole), Euterpe catinga Wallace (agai da catinga), Oenocarpus tarampabo
Mart. (Coqueiro tarampaba), Oenocarpus multicaulis Spruce (bacaba), Oreodoxa
oleracea Mart. (palmeira real) e Copernicia cerifera Mart. (carnauba) (NOGUEIRA,
1984; LORENZI e SOUZA, 1996).

2.2.1.1 Euterpe edulis Mart.(Jugara)

A palmeira Euterpe edulis Mart. (Figura1), popularmente conhecida por jugara
ou jicara, ripa ou incara, € um estipe de 15 a 25 metros de altura e com 15 a 20
centimetros de diametro (BOVI, 1997).

O primeiro corte ocorre entre 6 e 12 anos e como néo perfilha, seu corte é
Unico, sacrificando a palmeira (IAPAR, 2001).

O palmito jugara cresce em abundancia nos Municipios de Paranagua,
Guaratuba e Guaraguegaba, no Estado do Parana, e em Cananéia, no Estado de
Sao Paulo. Sio locais que oferecem 6timas condigdes para o desenvolvimento

dessa espécie, devido ao seu clima bastante favoravel (NOGUEIRA, 1984).



FIGURA 1 - PALMEIRA JUCARA

FONTE: O’CONNOR (2000)

2.2.1.2 Euterpe oleracea Mart. (Agai)

A espécie Euterpe oleracea Mart.(Figura 2), também conhecida como agai ou
acaizeiro, ocorre na regiao Norte do Brasil onde se concentra nos terrenos
pantanosos do estuario amazdnico € nas margens dos rios da Bacia Amazdnica. O
seu habitat natural abrange os Estados do Para e do Amazonas, chegando a atingir
as Guianas e a Venezuela (NOGUEIRA, 1984).

A principal vantagem da palmeira agai € sua capacidade de perfilhar,
regenerando apos o corte por brotacao. Entretanto, se todo o conjunto for cortado, a
planta pode morrer (NOGUEIRA, 1984).

O seu primeiro corte ocorre entre 6 e 12 anos e de acordo com CHAIMSOHN

et al. (1998), oferece o melhor palmito para industrializagao (IAPAR, 2001).



FIGURA 2 — PALMEIRA ACAI (Euterpe oleracea Mart)
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FONTE: KYBURZ (2000)

2.2.1.3 Hibrido (Jugara x Agai)

Um aspecto bastante promissor para a cultura do palmiteiro € a obtencao pelo
Instituto Agronémico de Campinas, de um hibrido entre as espécies Euterpe edulis
Mart. e Euterpe oleracea Mart., que vém mostrando 6timas condigdes de adaptacao
as condicdes do Vale do Ribeira e do Litoral Norte. Além de ser rusticas e precoces,
as plantas apresentam o perflhamento e sdao capazes de produzir palmito com
apenas quatro anos de idade (NOGUEIRA,1984).

2.2.1.4 Bactris gasipaes (Pupunha)

A pupunha foi distribuida pelos amerindios no periodo pré-colombiano, desde
a regiao central da Bolivia até o nordeste de Honduras e da foz do rio Amazonas e
Guianas até a costa do Pacifico no Equador e Colémbia. Atualmente é encontrada
até o norte do México, llhas Caribenhas e outros continentes (IAPAR, 2001).

No Brasil, embora houvesse sementes disponiveis a partir de 1976, apenas
alguns plantios pioneiros, pequenos e destinados principalmente a produgéo de

frutos foram implantados no Acre, Ronddnia, Para e Bahia. O interesse pelo seu



cultivo para a producado de palmito era muito pequeno, devido principalmente a
ocorréncia de espinhos (CLEMENT e MORA URPI, 1987).

O interesse nessa palmeira como produtora de palmito comegou no inicio dos
anos 70, quando a exploragao predatéria da palmeira jugara na regido sudeste do
Brasil tinha alcangado o seu maximo e nossas reservas de palmito nativo ja estavam
bastante dilapidadas. Atualmente, a pupunha vem se destacando pelo seu potencial
para a exploragao racional de palmito, devido principalmente as suas caracteristicas
de precocidade, rusticidade e perfilhamento (NOGUEIRA, 1984).

O cultivo da pupunheira para palmito no Brasil teve expansao consideravel e
carater mais empresarial a partir de 1988 (CLEMENT, 1988).

No Parana, a pupunha vem apresentando os melhores resultados nas regiées
do litoral e noroeste. No litoral, as condi¢des climaticas se assemelham as da
Amazbnia, quanto ao indice de precipitagdo e umidade do ar; entretanto a
temperatura meédia anual € mais baixa. Os solos de maneira geral sdo ruins para
agricultura, tanto em estrutura fisica quanto em fertilidade. Assim, somente com a
corregao e adubacao pode-se esperar producao econémica (IAPAR, 2001).

Apos o plantio a colheita do palmito é feita entre 18 a 36 meses dependendo
do solo, clima, espagamento e adubacao. Aos 18 meses o palmito tera entre 150 a
300 g de peso. Aos trés anos pode-se colher plantas de até 500 g de palmito. Nao é
aconselhavel colher-se com idades superiores a esta, pois o maior didmetro do
palmito trara problemas na industrializagao, mais precisamente no envasamento em
lata ou vidro (CHAIMSOHN ., 1998).

A pupunha (Figura 3), apresenta ainda uma vantagem sobre o Jugara e o
Acai, pois ela ndao tem escurecimento (oxidagdo) apés o corte, facilitando o
processamento e permitindo outras formas mais simples de acondicionamento,
como palmito processado e embalado em plasticos hermeticamente fechados.
Permite também comercializagao “in natura” que deve ser realizada em, no maximo
oito dias, com a permanéncia de algumas bainhas, ou até mesmo sem as bainhas
(FERREIRA e OTOBONI, 1999).

Outro aspecto que deve ser explorado na comercializagdo do palmito de

pupunha é o seu apelo ecologico, uma estratégia de "marketing" que deve ser



aproveitada na rotulagem ou em folhetos informativos que acompanham a
embalagem, o que pode facilitar a exportagdo (FERREIRA e OTOBONI, 1999).

FIGURA 3 — PALMEIRA DE PUPUNHA %Bactris gasipaes)
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FONTE: MULLER (2000)

2.2.1.5 Outras espécies

Varias outras espécies de palmeiras tém sido estudadas quanto a viabilidade
econdémica do aproveitamento de seu palmito para a industrializagdo. Dentre essas,
destaca-se a Orbignya oleifera Burret (babagu), que possui um palmito volumoso e
doce, cujo peso util pode ser avaliado em trés a quatro quilos (CHAIMSOHN, 2000).

A area ocupada pela palmeira babagu estende-se desde a margem norte do
rio Amazonas ao nordeste e, para o sul, através do Brasil-Central, até os Estados de
Séo Paulo e Mato Grosso (CHAIMSOHN ., 1998).

As espécies Attalea dubia (indaid), Schelea phalerata (bacuri) e a Syagrus
oleracea Becc. (guariroba) apresentam também perspectivas muito boas para
processamento. Esta Ultima espécie é encontrada principalmente nos Estados de
Goias e Minas Gerais, onde o seu palmito &€ muito apreciado. Entretanto, a
guariroba por possuir sabor amargo, apresenta problemas de aceitacao em outras
regides do Pais (CHAIMSOHN, 2000; LORENZI e SOUZA,1996).
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2.2.2 Importancia econdmica

O Brasil €, atualmente, o principal produtor e exportador mundial de palmito.
Entretanto, por ser uma atividade extrativa baseada quase que exclusivamente nas
reservas naturais existentes, a produgao de palmito tem variado bastante. Esse fato
cria um clima de inseguranga entre as unidades processadoras de palmito, diante da
incerteza de obtengao da matéria-prima (IAPAR, 2001).

Os dados oficiais informam que no Pais, em 1985, se produziu 132.105
toneladas de palmito, evoluindo até 202.440 t em 1989. Em 1991, a produgao caiu
para 27.0302 t, diminuindo para 21.000 t em 1992. Nao ocorreram causas naturais
nem variagdes no mercado que expliquem essa discrepancia. E mais plausivel que
tenha havido grandes falhas nos sistemas de informacdes da produgao e/ou forte
sonegacao fiscal (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

O palmito em conserva é muito apreciado tanto no mercado interno como no
externo, onde & considerado como produto de alta categoria, competindo com a
alcachofra e o aspargo. Assim, desde que o problema de suprimento de matéria-
prima seja resolvido e a qualidade do palmito processado for melhorada, as
possibilidades de exportagdo desse produto sao praticamente ilimitadas
(CHAIMSOHN, 2000).

Atualmente o palmito em conserva apresenta alta demanda, mas sua
qualidade é questionavel, principalmente devido a dificuldade de padronizagdo da
matéria-prima que ainda tem um carater extrativista, embora o cultivo de algumas
espécies como a pupunheira (Bactris gasipaes), tem crescido vertiginosamente,
devido principalmente a sua precocidade, rusticidade e perfilhamento, podendo ser
colhido apds 18 meses do plantio, enquanto as palmeiras tradicionalmente nativas,
quando cultivadas, estdo aptas ao corte apdés 7 a 12 anos e ainda apresentando
corte Unico como o jugara (BERNHARDT, 1978).

O mercado interno consome 90% da produgdo nacional. O abastecimento do
mercado internacional é feito principalmente pelo Brasil (51%) e pela Costa Rica
(24%) (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

Exceto o Brasil, o mercado mundial consome cerca de 20.000 t de palmito
anualmente. A Franga tem sido o principal importador (60% das importagdes
mundiais), seguindo-se os Estados Unidos (20% das importagdes). A Alemanha
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Ocidental, Bélgica, Luxemburgo e Paises Baixos, destacam-se também como
importadores desse produto (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

Devido a baixa qualidade do produto ofertado, o principal importador tem
reduzido as compras do Brasil, que perde mercado para a Costa Rica, pois a sua
produgao € de palmito de pupunha cultivada, de boa qualidade (BERNHARDT e
PASCHOALINO, 1996).

No Brasil, observa-se um crescimento crescente pela cultura, com a
existéncia de alguns cultivos em escala comercial no Espirito Santo, Bahia, Sao
Paulo, Santa Catarina, Para, Parana e Amazonas (FERREIRA e OTOBONI, 1999).

A producgao brasileira de palmito processado ndao atende a demanda efetiva
por esse produto, ocasionando, dessa forma, pregos elevados estipulados no
mercado. Atualmente, a maior parte do palmito consumido € originaria do Para,
tendo a palmeira agai como fonte de matéria-prima. No entanto, ja se observa uma
tendéncia de queda no suprimento das industrias, evidenciando o esgotamento de
mais esta reserva natural, tornando clara a possibilidade do cultivo racional da
pupunha como opg¢do para a produg¢ao de palmito processado. Os maiores centros
consumidores do pais estao localizados no centro-sul, seja pela maior populagao,
seja pelo habito de consumo ou, ainda, devido a uma maior renda media
(FERREIRA e OTOBONI, 1999).

2.2.3 Palmito em conserva

E um “alimento acidificado”, definido como alimento de baixa acidez, onde
durante o processamento adiciona-se acido para que o produto final tenha um pH
maximo de 4,5 e uma atividade de agua acima de 0,85 (PASCHOALINO, 1997).

Uma medida aparentemente simples, porém, que rotineiramente nao vem
sendo adotada em todas as industrias, haja visto os surtos recentes de botulismo,
associados ao consumo do produto. E isto porque o processo de produgdo, que
muitas vezes tem inicio na extragao clandestina e predatéria, nem sempre obedece
aos principios basicos de higiene e controle de alimentos previstos na legislagao
sanitaria, colocando em risco a satde do consumidor (CONSUMIDOR S.A., 1999).

O Instituto de Defesa do Consumidor (IDEC) testou 32 marcas de palmitos em

conserva, 27 em embalagens de vidro e 5 em latas em diferentes regiées do pais:



12

Belo Horizonte, Brasilia, Curitiba, Natal, Rio de Janeiro, Sdo Paulo e Tubarao, onde
7 produtos (22%) estavam fora dos padroes sanitarios e de qualidade previstos,
apresentando pH acima de 4,6 e no teste de esterilidade comercial foi detectada a
presenga de bolores e leveduras, indicando falhas no processamento do produto
(CONSUMIDOR S.A., 1999).

Muitos consumidores tém preferéncia pelas embalagens de vidro, por
acreditarem que a transparéncia da embalagem lhes permite avaliar a qualidade e
segurang¢a do mesmo, porém a presenca de esporos ou mesmo da toxina botulinica
nao causam nenhum tipo de alteragao sensorial que pudessem levar o consumidor
final a descartar o produto (CONSUMIDOR S.A., 1999).

Durante os procedimentos de inspe¢ao das equipes de vigilancia sanitaria,
muitas irregularidades sé@o detectadas, como produgao clandestina, onde muitas
vezes o0 produto é envasado no campo, no local de extragcdo do produto e
posteriormente adquiridas por algumas industrias que possuem registro e que
rotulam o produto em suas instalagdes como se ali fossem produzidos e outras que
sao facilmente detectadas, como rétulos que contrariam a legislagao, apresentando-
se sem numero de lote, sem data de fabricacdo, sem data de validade, peso
drenado abaixo do especificado, dupla rotulagem e didmetro abaixo do minimo
permitido que & de 2,0 cm (CVE/SP, 1999).

Diante do quadro, em abril de 1999 a Secretaria Nacional de Vigilancia
Sanitaria pela Portaria n° 304, resolveu que todo palmito em conserva, produzido no
pais ou importado, colocado a disposigdo do consumidor, deveria ser etiquetado
com a seguinte adverténcia: “Para sua seguranga, este produto s6 devera ser
consumido, apds fervura no liquido de conserva ou em agua, durante 15 minutos”
(BRASIL, 1999b). A etiqueta deveria ser colada na embalagem primaria do produto
de forma legivel e em lugar visivel, sendo que as empresas importadoras, as
distribuidoras, os comerciantes e demais detentores de estoque de palmito em
conserva seriam os responsaveis pela afixagdo em cada embalagem unitaria do
produto (BRASIL, 1999b).

O resultado do problema veiculado na imprensa refletiu-se diretamente no
faturamento do setor, com uma queda de 40% (BARBIERI, 1999).
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2.3 PROCESSAMENTO DO PALMITO EM CONSERVA

As operacdes envolvidas no processamento do palmito em conserva estdo
esquematizadas na Figura 4 e pode sofrer pequenas alteragdes de acordo com as

condi¢Oes adotadas pelo fabricante.

FIGURA 4 - ETAPAS BASICAS DO PROCESSAMENTO DE PALMITO

COLHEITA
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RECEiPCAO
ARMAZE&AMENTO
DESCASCAMéNTO PARCIAL
DESCASCAI\*ENTO FINAL
CORTE El\j TOLETES
ACONDICIéNAMENTO
PES/iGEM
ADICAO DE SALMOUiRA DE ENCHIMENTO
EXAU¢STAO
FECHAMENTé HERMETICO
COZII\*ENTO
RESFRI*MENTO
QUARéLNTENA
ROTUtAGEM
ENCAIXO#AMENTO
ARMAZE&AMENTO

FONTE: BERNHARDT e PASCHOALINO, (1996)
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2.3.1 Colheita

A operagao deve ser conduzida de forma a se evitar pancadas no palmito, no
ato da derrubada da palmeira. Essas pancadas, mesmo quando imperceptiveis
externamente, podem causar amassamento e/ou fraturas no palmito tornando-o
improéprio para o enlatamento (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

2.3.2 Desbaste

A operagao é realizada ainda no campo e tem por objetivo reduzir o volume e
o peso do material a ser transportado para a fabrica. Consiste no corte das
extremidades da porcao do estipe da palmeira que contém a parte comestivel e na
retirada de algumas bainhas envolventes. (MORA URPI, 1993; BERNHARDT e
PASCHOALINO, 1996).

Sao retiradas apenas as capas externas, de modo que permanecem duas a
trés capas mais internas para protegao (CHAIMSON, 2000).

O palmito bruto ou talo assim obtido constitui a matéria-prima que deve ser
encaminhada para a industrializacao (RAUPP, 2001).

Quando o corte das capas é excessivo, atingindo a parte macia ou o palmito
propriamente dito, ha grande risco de podridao, principalmente nos periodos quentes
e Umidos (MORA URPI, 1993; BERNHARDT e PASCHAOLINO, 1996).

2.3.3 Transporte

O carregamento, o transporte e o descarregamento dos talos de palmito
devem ser conduzidos de forma a se evitar danos fisicos, tais como batidas,
amassamentos ou cortes, que possam prejudicar a integridade da parte comestivel.
E recomendavel a cobertura da carga com encerados para protegdo contra
ressecamento, em dias quentes, ou o excesso de umidade em dias chuvosos
(FERREIRA, 1997).
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2.3.4 Recepgao

E uma operagdo importante do ponto de vista de controle de qualidade
(BERNHARDT et al., 1996).

Para evitar a desidratagao excessiva, € recomendavel processar a matéria-
prima 24 a 30 horas depois do corte (RAUPP, 2001).

2.3.5 Armazenamento

Sendo um material altamente perecivel, o palmito deve ser processado o mais
rapidamente possivel, apds a recepc¢ao. Se houver necessidade de armazenamento
deve-se prover um local fresco e seco. Locais de baixa ventilagdo e umidos
favorecem a podriddo causada por microorganismo, que se inicia pelas
extremidades e avanga para o interior dos talos (BERNHARDT e PASCHOALINO,
1996).

O armazenamento refrigerado pode prolongar o periodo entre a recepcéo e o

processamento, mantendo a qualidade da matéria-prima (BERNHARDT, 1978).

2.3.6 Descascamento (desembainhamento) parcial

Essa operacdo consiste na remog¢ado das bainhas fibrosas (capas) que
envolvem a parte comestivel, devendo restar apenas uma capa que sera removida
na operagao seguinte. O descascamento parcial usualmente é realizado na area
suja da linha de producao e deve ser executado por pessoal treinado para se evitar
danos mecanicos aos talos (BERNHARDT e PACHOALINO, 1996).

2.3.7 Descascamento final

Consiste na retirada da ultima capa envolvente da parte comestivel do
palmito. A operacéao é realizada ja na area limpa do recinto de processamento e
deve ser executada por pessoal treinado, de forma a se evitar danos, como
ferimentos no talo, provocados pela faca, tor¢do, quebra ou rachadura do talo,
provocado pelo esforgo manual do destacamento (BERNHARDT e PASCHOALINO,

1996).
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2.3.8 Corte em toletes

Na porcao comestivel, devem ser feitos cortes para dividi-la em trés partes:
coragdo ou creme do palmito que é a parte central ou intermediaria, basal ou
caulinar e apical (CHAIMSOHN, 2000).

O corte em toletes é feito com o auxilio de facas finas e bem afiadas e de um
gabarito com o comprimento padréao que se pretende para os toletes. Esse gabarito
deve conter entalhes na sua base de corte para evitar a formagao de lascas nas
superficies de corte do palmito, o que deprecia o produto (BERNHARDT e
PASCHOALINO, 1996).

Quanto a forma de apresentacao pode ser classificado em (BRASIL, 1999c):

a) tolete: consiste da gema apical da palmeira e da regido acima transversalmente
cortada em pedagos de comprimento nao superior a 96 mm, permitindo-se até 10%
do peso drenado cortado em pedacgos longitudinalmente;

b) rodelas: consiste da gema apical da palmeira e da regido acima transversalmente
cortada em rodelas de espessura nao superior a 35 mm;

c) palmito picado: consiste de pedagos da parte comestivel da palmeira, situada

acima ou abaixo da gema apical, cortados nas mais diversas formas e tamanhos.

2.3.9 Imersao em solugao acida

Embora o palmito pupunha néo apresente em sua composi¢ao um sistema
enzimatico capaz de provocar o escurecimento dos toletes, a imersao destes em
Solugéo acida pode prevenir reagdes de natureza ndo enzimatica, que prejudicam a
aparéncia do produto. O tanque de espera auxilia o fluxo para operagao seguinte e
prové uma lavagem dos toletes de acordo com BERNHARDT e PASCHOALINO
(1996) deve ter o mesmo pH e a concentragéo de acido da salmoura de enchimento
determinado na titulagdo do acido e deve ficar imerso até o envidramento. O tempo
de permanéncia nesta solugdo deve ser o minimo possivel e o pH deve ser
monitorado bem como a troca periédica da solugédo. O tanque deve ser de material
resistente ao ataque de acidos. O acido normalmente utilizado na industria de
palmito em conserva é o acido citrico (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).
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2.3.10 Acidificacao

A acidificagdo adequada do palmito &€ fundamental para a seguranga do
produto e deve ser feita de acordo com a curva de acidificacao obtida para o lote de
matéria-prima que esta sendo processado (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

Algumas hortalicas, legumes e frutas sdo muito sensiveis ao calor, de tal
forma que, se enlatadas e submetidas a um processo de esterilizagdo, como o
exigido para alimentos com pH acima de 4,5, elas deixariam de ser atrativas do
ponto de vista organoléptico (BERBARI e PASCHOALINO, 1997; FERREIRA, 1997).

A tecnologia desenvolvida para contornar este problema consiste na adigao
de um acido comestivel a salmoura de enchimento das latas ou vidros, de forma a
se assegurar um pH de equilibrio igual ou inferior a 4,5. Com esse procedimento
torna-se possivel a aplicagdo de um tratamento térmico mais suave, que
corresponde a imersao dos recipientes em "banho-maria" durante certo tempo,
preservando a integridade fisica dos produtos. Isto € possivel porque em valores de
pH igual ou inferior a 4,5, as bactérias produtoras de toxinas ndo se desenvolvem,
como é o caso do Clostridium botulinum (BERBARI e PASCHOALINO, 1997).

O problema da acidificagdo adequada do palmito para baixar o seu pH a um
nivel que permita a sua pasteurizagado pode ser considerado sob dois aspectos
(BERBARI e PASCHOALINO, 1997):

1. estabelecimento do tipo e da quantidade de acido que deve ser adicionado a
salmoura, para se obter um pH de equilibrio menor que um valor limite
devidamente estabelecido. O pH de equilibrio € aquele medido na mistura
homogénea de salmoura acidificada e palmito, nas propor¢gées em que ocorrem

na embalagem sob consideragao;

2. obtencdo de um pH especifico: a forma mais conveniente para representar a
acidificacdo do palmito é a curva de acidificagdo. O conhecimento da curva de
acidificagcdo do palmito entre o seu pH natural e pH 3,8 € a informagao

fundamental para acidificacdo adequada ao produto.
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Os principais fatores segundo BERBARI E PASCHOALINO (1997) a serem

considerados na acidificagao séao:

a) especie da palmeira;

b) tipo de acido;

c) poder tampao do tolete;
)

a) concentracao de acido na salmoura de envase.

2.3.11 Acondicionamento

As porcdes cortadas e padronizadas de coragdo ou creme de palmito sdo
acondicionadas em embalagens de vidro com capacidade para 300 g do produto
(RAUPP, 2001).

Controlar com bastante precisao o peso de palmito acondicionado em cada
recipiente, pois dele dependera a quantidade de acido a ser adicionado a salmoura.
O espago-livre dos recipientes deve ser controlado constantemente para evitar
variagbes na relagdo palmito/peso salmoura que cada recipiente contém
(BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

As embalagens de vidro apresentam a vantagem de mostrar o produto ao
consumidor, além de restringirem o problema da corrosédo a apenas as tampas. Em
contrapartida, sao de dificil manuseio e estao sujeitas a quebra por choque térmico
ou mecanico (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

2.3.12 Pesagem

A pesagem pode ser feita em balanga ou comparador de peso. E
indispensavel o controle rigoroso do peso do palmito em cada embalagem, pois
disto depende a correta acidificagdo do produto final em equilibrio (BERNHARDT e
PASCHOALINO, 1996).
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2.3.13 Adigao de salmoura acidificada (de enlatamento)

A salmoura de enchimento deve ser formulada de acordo com a titulagao do
acido previamente determinada para o lote de palmito a ser processado e do peso
de enchimento do palmito (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

O peso de palmito e o peso de salmoura que cada embalagem ira conter
devem ser mantidos dentro de uma variagdo minima para se conseguir a
acidificacao segura (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

O enchimento dos recipientes deve ser feito com salmoura aquecida até a
ebulicdo, o que ira favorecer a operagao de exaustdo, que se segue. No caso dos
vidros deve-se adicionar a salmoura a 80° C, ou a frio, para se evitar o choque
térmico que pode provocar quebras. Quando o processo for delineado para exaustao
a frio, a salmoura devera ser adicionada as embalagens em temperatura ambiente
(BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

O enchimento deve prover o espago-livre minimo para a formagao de vacuo
suficiente e reduzir a pressao interna durante o cozimento (BERNHARDT e
PASCHOALINO, 1996).

2.3.14 Exaustao

A operagao de exaustao consiste na retirada parcial dos gases oclusos no
interior dos tecidos do palmito e do ar presente no recipiente. Um baixo teor de
oxigénio permite reduzir as reagbes de oxidagao e a corrosao, além de provocar a
formagao de vacuo no interior da embalagem, fator este considerado como indicador
de qualidade do produto (BERNHARDT et al., 1996).

Usualmente as industrias de palmito em conserva empregam a exaustao a
quente, que pode ser descontinua, em tanques, ou continua em tuneis de exaustao.
O tratamento consiste na exposi¢ao das latas contendo palmito e salmoura, com as
tampas apenas apoiadas, a um aquecimento “banho-maria” (descontinuo) ou com
injecao direta de vapor (continuo). Os gases sao liberados por efeito da diminuigéo
de solubilidade pelo aumento da temperatura. Para obtengdo de um vacuo

adequado no interior da embalagem, a temperatura do conjunto palmito/salmoura
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deve estar acima de 90° C, ao final da exaustao (BERNHARDT e PASCHOALINO,
1996).

No caso de vidros com a tampa de rosca, que aliviam a pressao durante o
cozimento, ndo é necessario fazer exaustao, uma vez que ela ocorre no tratamento
térmico (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

2.3.15 Fechamento hermético dos recipientes

Logo apos a exaustdao as embalagens devem ser hermeticamente fechadas.
Os vidros sao fechados manualmente, rosqueando-se as tampas sem apertar muito.
As latas sao fechadas com auxilio de recravadeiras, que podem ser de dois tipos,
segundo o movimento das latas e dos roletes de recravagdo (BERNHARDT e
PASCHOALINO, 1996).

2.3.16 Cozimento (tratamento térmico)

Consiste no tratamento das latas ou vidros do palmito em "banho-maria", ou
seja, em agua fervente, por periodo de tempo suficiente para destruir as células
vegetativas de microorganismos deteriorantes e para acertar a textura desejada do
produto (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

O cozimento é praticado, usualmente, em tanques metalicos providos de
serpentinas de vapor em seu interior e cestos de chapa perfurada para conter as
embalagens (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

2.3.17 Resfriamento

Consiste na imersao dos cestos contendo as embalagens em tanques
semelhantes aos utilizados no cozimento, porém com circulagdo continua de agua a
temperatura ao redor de 40° C. Para os vidros, deve-se prover um resfriamento
gradativo, de forma a evitar o choque téermico que pode causar quebras. A operagao
pode ser realizada com adi¢ao de agua corrente ao proprio tanque de cozimento ou
por passagem dos cestos em tanques intermediarios, com agua a temperatura ao
redor de 60° C (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).
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2.3.18 Quarentena

A quarentena tem por objetivo permitir a entrada em equilibrio do contetdo do
recipiente, ou seja, as trocas de sal e acido entre salmoura e palmito. Durante a
quarentena de 15 dias, falhas no tratamento térmico que podem ter ocorrido por
diversas razdes (subcozimento, defeitos na recravacdo ou fechamento,
microvazamentos) poderao permitir o crescimento dos microorganismos, turvamento
da salmoura ou vazamento nos vidros, o que permitira que as unidades defeituosas
fossem eliminadas (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996; BRASIL, 1999c).

Apods a quarentena faz-se o controle de qualidade final, estando o lote
aprovado, procede-se a rotulagem (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

2.3.19 Rotulagem

A operagao pode ser manual ou mecanica, ou mesmo eliminada quando em
latas litografadas. Usualmente € manual e deve ser feita em embalagens limpas e
secas (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

Os dizeres de rotulagem devem atender a exigéncia da legislagcado vigente
para alimentos embalados e ainda a denominagao da espécie de palmeira utilizada,
n° de registro no IBAMA, além de informag¢des Uteis ao consumidor sobre a
conservagao do produto (BRASIL, 1999c).

Os dizeres gerais para todos os alimentos embalados sado determinados pela
Portaria SVS/MS 42/98 (BRASIL, 1998a):
¢ denominagao de venda;
¢ Industria Brasileira ou se importado deve constar o pais de origem;

marca;

* o

conteudo liquido;

*

liquido drenado;

L 2

numero do registro do produto no Ministério da Saude;
lista de ingredientes e aditivos;
data de fabricacao;

prazo de validade;

* & & o

lote;
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¢ nome da empresa,
¢ endereco;
¢ CNPJ;
¢ modo de conservacgao;
A informacéao nutricional, expressa por por¢ao, deve obedecer a Resolugdo n°
40/01, informando sobre: (BRASIL, 2001);
» calorias;
= carboidratos;
* proteinas;
= gorduras totais;
» gorduras saturadas;
= colesterol;
» fibra alimentar;
= calcio;
» ferro;
» sodio;
A tampa do vidro deve ser litografada com a identificacdo do fabricante
(BRASIL, 1999a).

2.3.20 Encaixotamento

O encaixotamento deve ser feito em embalagens que apresentem alta
resisténcia a manipulagao e ao transporte (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).

2.3.21 Armazenamento

O armazenamento deve ser feito em locais limpos e secos com boa ventilagéo e
temperatura ndo muito elevada (BERNHARDT e PASCHOALINO, 1996).
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24 BOTULISMO

2.4.1 Histérico

Desde épocas remotas, relatam-se casos de individuos que apresentavam
sintomas caracteristicos do hoje denominado botulismo, apds ingestao de alimentos
mal conservados (MUGNOL, 1997).

Sao poucos os conhecimentos referentes a essa patologia anterior ao século
XIX. Tem-se conhecimento, mas sem bases realmente fundamentadas em relacéao
ao botulismo, que o imperador Leao VI, de Bizancio (886-911), proibiu a elaboragao
de embutidos de carne devido a disseminacao de toxi-infecgbes alimentares. O que
nao se sabe ao certo € se essa lei tinha algo a ver com tabus ou teologias ou
realmente com a disseminagéo de doengas de carater grave. Qualquer que fosse a
razdo é certo que a proibigao era séria. O "criminoso" tinha suas propriedades
confiscadas apds o agoite, em desonra, e era exilado por toda a vida (MUGNOL,
1997).

Emile Pierre Marie (1896) desenvolveu meios de cultivo e adaptou-os as
condigdes de crescimento do microorganismo, o qual denominou Bacillus botulinum.
Percebeu a producdo de toxinas a partir desses microorganismos, as quais
administrada via oral e parenteral a cobaias, que mesmo em pequenas doses
causavam a sua morte. Notou que algumas espécies animais eram imunes a toxina,
como as galinhas, e que este produto bacterioldgico era inativado se submetido a
ebulicao por trinta minutos a 80° C ou uma hora a 70° C (MUGNOL, 1997).

Van Ermengen no final do século XIX postulou entdo os detalhes basicos
sobre o botulismo: (1) trata-se de uma intoxicagdo e nao de uma infecgao; (2) a
toxina & produzida por uma bactéria especifica;, (3) ingerida a toxina com os
alimentos ela ndo € inativada pelos processos digestivos normais; (4) é
relativamente resistente aos agentes quimicos, porém sensivel ao calor; (5) néo €
produzida em alimentos cuja concentragao de sal seja suficientemente alta; (6) nem
todas as espécies animais sdo suscetiveis a doenga (MUGNOL,1997).
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2.4.2 Descrigcao da doenga

E uma doenca resultante da acdo de uma potente toxina produzida por uma
bactéria denominada Clostridium botulinum, habitualmente adquirida pela ingestao
de alimentos contaminados (embutidos e conservas em latas e vidros), de
ocorréncia subita, caracterizada por manifestagbes neurolégicas seletivas, de
evolugao dramatica e elevada letalidade (FRANCO, 1996).

Pode iniciar-se com vémitos e diarréias (mais comum a constipagéo), debilidade,
vertigem, sobrevindo logo em seguida alteragbes de visdo (visdo turva, dupla,
fotofobia), flacidez de palpebras, modificagbes na voz (rouquidao, afonia ou fonagéo
lenta), disturbios de degluticdo, flacidez ~ muscular generalizada, agitagédo
psicomotora e outras alteragdes relacionadas com o sistema nervoso, que podem
provocar dificuldades respiratorias, cardiovasculares, podendo levar a morte por
parada cardio-respiratéria (FRANCO, 1996).

2.4.3 Agente etioldgico e toxina

O Clostridium botulinum é um bacilo Gram positivo, anaerdbio, produtor de
esporos, encontrado com freqiiéncia no solo, em legumes, verduras, frutas, fezes
humanas e excrementos animais (FRANCO, 1996).

Sao descritos 7 tipos de toxinas do Clostridium botulinum (de A a G) os quais
se distinguem pelas caracteristicas antigénicas das neurotoxinas que produzem. Os
tipos A, B, E e F, sdo os responsaveis pela maioria dos casos humanos. Os tipos C
e D sdo causas da doencga do gado e outros animais (CECCHINI et al., 1997).

Para produzirem a toxina necessitam de um pH basico ou préoximo do neutro,
sendo uma toxina ativa, de agdo neurotrépica e a unica que tem a caracteristica de
ser letal por ingestao. E letal na dose de 1/100 a 1/120 mg. Ao contrario do esporo,
a toxina € termolabil, sendo destruida a temperatura de 65° a 80° C por 5 minutos
(DOYLE, BEUCHAT e MONTVILLE, 1997).
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2.4.4 Modo de transmissao

A transmissao se da por ingestao de alimentos contaminados, por ferimentos
contaminados pelo Clostridium botulinum e por vias aéreas e conjuntival. Botulismo
classico (alimentar) é adquirido através da ingestdo de alimentos contaminados com
a toxina botulinica. O botulismo do lactente ocorre por ingestdo dos esporos
botulinicos, que proliferam nas vias intestinais O periodo de incubagao é variavel,
entre duas horas a seis dias, com um periodo médio de 12 a 36 horas, dependendo
da quantidade de toxina ingerida (FRANCO, 1996).

2.4.5 Casos de botulismo nos ultimos anos

Ha uma preocupagao muito grande por parte das autoridades sanitarias no
que diz respeito as subnotificagdes, ou a diagnésticos errados, onde doengas de
sintomatologia seriam atribuidas a outras causas, acreditando-se portanto que a
frequéncia deve ser muito maior do que a notificada (MELLO et al., 1999).

Muitos sdo os alimentos descritos como responsaveis pelo botulismo, tais
como embutidos de carnes em geral, ou conservas em lata e vidro de doces,
hortalicas, legumes (palmitos, aspargos, cogumelos, alcachofra, pimentdes,
berinjelas, alho, picles, etc.), peixes, frutos do mar, e outros, especialmente
acondicionados em embalagens submetidas a vacuo, sem oxigénio que favorecem o
desenvolvimento da toxina (FRANCO, 1996).

Sabe-se que 0 esporo soO é inativado em processo de esterilizagao industrial
em autoclaves a 120° C e também que o meio &cido pode inibir o Clostridium
botulinum. Assim, os alimentos de natureza acida impedem o desenvolvimento da
toxina. Contudo, muitos alimentos que tém um pH acima de 4,5, em condigbes de
higiene inadequadas, em anaerobiose, e esterilizados abaixo de 120° C, constituem-
se em alimentos de alto risco (BERNHARDT, 1978).

As conservas de vegetais tenros (palmitos, alcachofras, pimentdes, etc.), que
pelas caracteristicas, ndo suportariam uma esterilizagao a 120° C exigem processos
cuidadosos de processamento, como lavagem e desinfec¢ao dos alimentos,
acidificacdo adequada, salmoura adequada ou outros, tamanho, etc., alem de
técnicas normais de produgdo dos alimentos, para controle de pontos criticos na

produgdo (APPCC), controle de qualidade, condi¢gbes higiénico-sanitarias
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adequadas dos estabelecimentos, licenga e registro na Vigilancia Sanitaria, etc. No
Brasil, uma grande parte da produgéao de palmito tem sido uma atividade clandestina
e extrativista. A produgao do palmito é realizada na mata, geralmente as margens
dos rios, com envasamento em vidros, sem qualquer controle de qualidade, sem
critério de acidificagao e esterilizagdo ou controle microbiolégico, etc. (CVE/SP,
1999).

Esses produtos, de procedéncia duvidosa, acabavam sendo rotulados por
diversos distribuidores ou mesmo fabricantes, chegando as prateleiras dos
supermercados, e comércio de alimentos em geral, aos restaurantes, etc. e indo
para a mesa do consumidor, que nao tem o habito de ferver esses alimentos antes
do consumo (CVE/SP, 1999). O que podem ser comprovados pelas agdes e arquivos
dos técnicos das vigilancias sanitarias municipais e estaduais como o demonstrado

nas figuras 5 e 6.

5 - CARREGAMENTO DE PALMITO EM CONSERVA APREENDIDO PELA VIGILANCIA
SANITARIA DO PARANA - 1998.

Produtos apreendidos, Curitiba, PR.; 1998. Foto: Arquivos SESA/PR

No Estado de Sao Paulo, nos ultimos anos, ha o relato de 3 casos,

esporadicos, assim ocorridos ( CVE/SP, 1999):
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- 0 primeiro caso, em fevereiro de 1997, botulismo de origem alimentar, onde o
produto consumido foi uma conserva de palmito em vidro, de marca nacional, de
um unico frasco consumido, tendo sido detectada a toxina botulinica tipo A, no
sangue do paciente e no alimento consumido, e neste o pH detectado foi de 5,3
(SVE/SP, 1999);

FIGURA 6 - PRODUTOS APREENDIDOS PELA VIGILANCIA SANITARIA DO PARANA -1998.

Produtos apreendidos, Curitiba, PR.; 1998. Foto: Arquivos SESA/PR

- um segundo caso, em outubro de 1998, botulismo de origem alimentar, onde o
produto consumido foi novamente uma conserva de palmito em vidro, de marca
boliviana, de um unico frasco, tendo sido detectada a toxina botulinica tipo A no
sangue do paciente e no alimento, e um pH 4,2 (isso porque o produto ja estava
putrefato quando foi analisado - sabe-se que no produto, depois de aberto, podem
desenvolver-se bactérias e leveduras que acidificam o meio, mudando o pH incial)
(SVE/SP, 1999);

- 0 terceiro caso, em margo de 1999, em que foi detectada a toxina tipo A no
sangue do paciente, com historia de ingestdo de conserva de palmito de marca
boliviana, proveniente da mesma regidao e endereco do local de fabricagdo da marca

anterior que produziu o botulismo. A inspegao sanitaria encontrou irregularidades
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gravissimas na embalagem do produto consumido como: auséncia de niumero de

lotes, varias datas de validade em rétulos sobrepostos, etc. (SVE/SP, 1999).

2.5 ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE - APPCC

Desde os primeiros relatos religiosos relativos aos alimentos, sdo iniUmeros os
regulamentos, leis e normas sobre preparagdo, manipulagdo, elaborados por
organismos locais, nacionais e internacionais, com o objetivo de proteger os
consumidores de fraudes, adulteragdes, contaminagcdes que possam causar
prejuizos econdmicos e a saude dos mesmos (BRYAN, 1992).

Para aplicar a legislagao e diminuir os riscos de transmissao de doencga por
alimentos, métodos diversos tém sido aplicados ao longo do tempo (BRYAN, 1992):
» vigilancia epidemiolégica das doengas transmitidas por alimentos;

* inspecado das instalagbes, equipamentos, moveis e utensilios utilizados na
fabricagao;

* vigilancia das operagdes de manipula¢ao dos alimentos;

» vigilancia e treinamento de manipuladores;

» educagao sanitaria para consumidores.

Cada um deles tém vantagens e desvantagens, dependendo do produto, do
tempo entre o preparo e o consumo, publico alvo e tipo de operagdo (BRYAN, 1992).

A vigilancia das doencas transmitidas por alimentos € um componente essencial
de todo programa de controle. Dados podem indicar as enfermidades mais
frequentes que podem ser transmitidas por determinado alimento, os agentes
etiologicos e os fatores que contribuem para sua sobrevivéncia e/ou multiplicagcao
(BRYAN, 1992).

A vigilancia dos alimentos compreende avaliagdo organoléptica, determinagéo de
propriedades fisicas, quimicas e microbioldgicas, mas para estas ultimas ha algumas
limitagdes como (BRYAN, 1992):
= a dificuldade de coletar e analisar um numero de amostras suficiente para obter

dados significativos;
= tempo necessario para obter resultados;

= custo elevado.
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Os ¢6rgaos de saude responsaveis pela inspegao de alimentos tém adotado
diversos métodos ao longo do tempo e mais recentemente tém sugerido a utilizagao
de um sistema especialmente desenvolvido para garantir a inocuidade dos
alimentos: a avaliagdo por analises de perigos e pontos criticos de controle -
APPCC (BRYAN, 1992).

O APPCC baseia-se em um sistema de engenharia conhecido como analise
de falhas, modos e efeitos, em que se observa cada etapa do processo, os erros
que podem ocorrer, suas causas provaveis e seus efeitos, para entado estabelecer o
mecanismo de controle (OPAS, 2001).

E uma ferramenta de gerenciamento que oferece um programa efetivo de
controles de perigos. E racional, pois se baseia em dados registrados referentes a
causas de enfermidades e também légico e abrangente, jA que considera os
ingredientes, 0 processo e o0 uso subsequente do produto (OPAS, 2001).

O sistema é continuo, detectando-se os problemas antes que ocorram, ou no
momento que surgem e aplicando-se imediatamente as agbes corretivas. E
sistematico, por ser um plano completo, que cobre todas as operagbes, os
processos e as medidas de controle (STEVENSON, 1995).

2.5.1 Histérico

O sistema de Anadlise de Perigo e Pontos Criticos de Controle - APPCC
relaciona-se completamente com a producao de alimentos inécuos, e de acordo com
a FAO (1997) é: “uma abordagem preventiva e sistematica direcionada a perigos
biolégicos, quimicos e fisicos, através de antecipagdo e prevengdo, em vez de
inspegao e testes de produtos finais”.

O método de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - HACCP (da
sigla em inglés para Hazard Analysis Critical Control Points) &€ um sistema preventivo
que busca a produgado de alimentos inécuos. Ele estda embasado na aplicagéo de
principios técnicos e cientificos na produgdo e manejo dos alimentos desde o campo
até a mesa do consumidor (ALMEIDA, 1998).

Os principios do HACCP séao aplicaveis a todas as fases da producao de

alimentos, incluindo a agricultura basica, a pecuaria, a industrializagdo e
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manipulagéo dos alimentos, os servicos de alimentagao coletiva, os sistemas de
distribuicao e manejo e a utilizagao do alimento pelo consumidor (ALMEIDA, 1998).

O conceito basico destacado pelo APPCC é a prevengao e nao a inspe¢ao do
produto terminado (ALMEIDA, 1998).

As teorias de gerenciamento da qualidade sao consideradas a principal causa
de mudanga na qualidade dos produtos japoneses, nos anos 50. O Dr. Deming e
outros profissionais desenvolveram o sistema de gerenciamento da qualidade total
(total quality management - TQM), que abordava um sistema voltado para fabricacao

e que poderia melhorar a qualidade e reduzir os custos (OPAS, 2001).

» Ainda na década de 50, a comissao de energia atdmica utilizou extensivamente
os principios de APPCC nos projetos das plantas de energia nuclear de modo a

torna-los seguros para os 200 anos seguintes (SENAI, 1999).

» Na década de 1960, a Pillsbury, o exército dos Estados Unidos e a Administragao
Espacial e da Aeronautica (NASA) desenvolveram um programa para produgao
de alimentos indcuos para o programa espacial americano (KOPKINS e BECK,
2000).

» O sistema de ARPCC - Analise de Riscos e Pontos Criticos de Controle, como
era designado inicialmente, elaborado pela Pillsbury, era composto de trés
passos (BARRETO, 2001):

(1) Identificacdo e avaliagdo dos perigos associados com o crescimento,
colheita, processo de fabricagao, comercializagéao, preparagao ou uso de um
produto cru na formulagéo;

(2) determinagao de Pontos Criticos de Controle (PCC), nos quais os perigos
identificados podiam ser controlados;

(3) estabelecimento de procedimentos para monitorar os pontos criticos de
controle.

A partir da aplicacdo do sistema de Analise de Riscos e Pontos Criticos de

Controle - ARPCC em industrias de alimentos, varias agéncias governamentais e

internacionais comecaram a formular principios gerais para a aplicagao de critérios

microbiolégicos em alimentos.
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» Em 1971, o sistema foi apresentado pela primeira vez durante a Conferéncia
Nacional sobre Protecao de Alimentos, nos Estados Unidos e serviu como base
para a regulamentagdo da produgdo de alimentos de baixa acidez para a
Administragao de Alimentos e Medicamentos - FDA (SENAI, 1999).

» Em 1973 foi publicado o primeiro documento pela Pillsbury, sobre o APPCC, que
foi utilizado para o treinamento dos inspetores do FDA (SENAI, 1999).

» Em 1985, a Academia Nacional de Ciéncia dos Estados Unidos recomendou o
treinamento em APPCC, tanto para os funcionarios da industria quanto dos

6rgaos governamentais (SENAI, 1999).

» Em 1988, a International Comission of Microbiological Specifications for Foods
(ICMSF) definiu dois tipos de PCC. O primeiro (PCC1) seria capaz de assegurar
o controle de um perigo e o segundo (PCC2) podia minimizar o perigo, mas nao
elimina-lo. Essa classificagdo dos PCC gerou controvérsias e levou a rejei¢ao do
uso dessas duas classes no sistema da ARPCC.

Além dessas modificagbes, essa versao introduziu mais trés passos ao sistema

proposto pela Pillsbury (BARRETO, 2001):

(4) Especificagao de critérios de controle dos PCC;

(5) estabelecimento de agdes corretivas quando o monitoramento indicasse que
um PCC estava fora de controle;

(6) uso de informagdes suplementares para verificar se o sistema de ARPCC

estava funcionando.

> Em 1988, a Comissao Internacional de Especificacdes Microbiologicas para
Alimentos - ICMSF editou um livro, propondo o sistema ARPCC como
instrumento fundamental no Controle de qualidade, do ponto de vista de higiene
e microbiologia (SENAI, 1999).

> Em 1989, o National Advisory Committee on Microbiological Criteria for Foods
(NACMCF) langou um guia com sete principios do sistema de ARPCC, e passou

a treinar inspetores e o pessoal de industria. O sétimo passo € o estabelecimento
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de um sistema de registros para documentacdo do plano de ARPCC. Nesse
momento, passa a haver um enfoque maior na documentagdo do sistema
(BARRETO, 2001).

» Em 1993, a Comissao Codex Alimentarius incorporou as Diretrizes para
Aplicagao do Sistema APPCC (ALINORM 93/13°, apendix Il), em sua vigésima
reunido, em Genebra, na Suiga, de 28 de junho a 7 de julho de 1993. O Cédigo
de Praticas Internacionais Recomendadas - principios gerais de higiene alimentar
foi revisado e adotado pela Comissdo, em sua vigésima reunido, em junho de
1997 (CODEX ALIMENTARIUS, 1993).

» No Brasil, o Ministério da Agricultura, em 1990, estabeleceu normas e
procedimentos para implantacdo do Sistema APPCC nos estabelecimentos de
pescado e derivados (SENAI, 1999).

> Em 1993, o Ministério da Saude publicou a Portaria n° 1428, estabelecendo a
obrigatoriedade e procedimentos de implantagdo do APPCC para as industrias
de alimentos (SENAI, 1999).

» Em 1997, a Comissao Codex Alimentarius estabelece as Diretrizes Codex para a
Aplicacao do Sistema (FAO, 1997).

» O Ministério da Agricultura, em 1998 publica a Portaria n° 40 de 20 de janeiro,
estabelecendo o manual de procedimentos no controle da produg¢ao de bebidas e
vinagres, baseado nos principios do APPCC (BRASIL, 1998c) e a Portaria n° 46,
que estabelece o manual de procedimentos para Implantagdo do APPCC nas

industrias de produtos de origem animal (BRASIL, 1998b).

Em decorréncia de investigagdes epidemioldgicas realizadas até hoje em todo
o mundo, foi possivel diagnosticar uma série de agentes etiolégicos de toxi-infecgbes
alimentares, que consistem nos perigos aos quais estamos expostos quando
ingerimos alimentos contaminados. Deve ser avaliada a gravidade desses perigos e

determinar as situagdes nas quais eles podem estar presentes e definir os que sao
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pontos criticos e instituir medidas de controle, constituindo os pontos criticos de
controle (GELLI, 1997).

O APPCC é aplicado em todas as etapas do processamento e
desenvolvimento de alimentos, desde a produgao primaria até o consumidor final e
pode ser aplicado a toda e qualquer atividade relacionada a alimentos, entretanto, é
especifico para cada produto e processo (KOPKINS e BECK, 2000).

Os padrbes, diretrizes e outras recomendacdes do Codex tornaram-se o
ponto de referéncia para a producdo de alimentos in6cuos no comércio
internacional. Portanto os paises exportadores de alimentos podem exigir recursos
adicionais para auxiliar suas industrias de alimentos a atender a essas exigéncias
(OPAS, 2001).

Algumas definicbes se fazem necessarias para o desenvolvimento do

sistema:

2.5.2 Perigos

O Codex Alimentarius define perigo como uma propriedade biolégica, fisica
ou quimica que pode tornar um alimento prejudicial ao consumo humano (OPAS,
2001).

Os perigos devem ser de tal natureza que sua eliminagao ou redug¢ao a niveis
aceitaveis seja essencial para a produgao de alimentos in6cuos. No sistema APPCC,
perigo significa condigdo que podem causar enfermidade ou dano a saude do
consumidor (OPAS, 2001).

Diversos fatores podem contribuir para a ocorréncia de um perigo como: a dose
infectante que refere-se ao numero de microorganismos necessarios para causar a
enfermidade. Deve-se considerar a existéncia de grupos especiais de risco, como
criangas, idosos, gestantes e pessoas imunodeprimidas, que podem adoecer
quando expostas a um numero menor de microorganismos patogénicos; aléem de
fatores fisioldégicos que podem influenciar a dose infectante, como grau de acidez
gastrica, conteudo gastrico, microbiota intestinal, estado nutricional e pelo estresse
(OPAS, 2001).

Deve-se considerar também que a quantidade de microorganismos presentes

em um alimento muda constantemente, dependendo de fatores inerentes ao
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alimento e ao meio ambiente, como pH, atividade de agua, potencial redox e
temperatura do alimento, além da presenga de microbiota competitiva (OPAS, 2001).
Tambéem existem as variaveis do microorgranismo como (OPAS, 2001):

» variabilidade de expressao génica dos diversos mecanismos patogénicos;

» potencial do microorganismo para causar dano;

> interacao do organismo com o substrato alimentar e com o ambiente;

> sensibilidade do organismo ao pH;
>

interagcado com outros organismos.

2.5.2.1 Classificagao dos perigos

2.5.2.1.1 Perigos biolégicos

Bactérias, virus, parasitas patogénicos, toxinas microbianas, metabolitos
toxicos de origem microbiana (SENAI, 1999; OPAS, 2001).

Determinados microorganismos sao usados na producao de alimentos com
fungcbes especificas; outras causam deterioragdo de alimentos, tornando-os
improprios para o consumo. Ja os patogénicos podem causar enfermidade ou dano
aos consumidores causando a maioria dos surtos de doencgas transmitidas por
alimentos, podendo ser encontrados na materia-prima e o armazenamento ou a
manipulagao inadequados contribuem para um aumento do numero de bactérias
antes do processamento, aumentando o risco de se obter um alimento impréprio
para o consumo, caso haja falha no processo ou se este alimento for ingerido cru
(OPAS, 2001).

Alguns fatores afetam o crescimento bacteriano (SENAI, 1999; OPAS, 2001):

a) fatores intrinsecos - relativos ao alimento

» atividade de agua;

= acidez;

* potencial de éxido redugéo;

= composigao quimica - fonte de carbono, nitrogénio, vitaminas e sais minerais;
» presenga de substancias antimicrobianas naturais;

* microbiota competitiva.

b) fatores extrinsecos - relativos ao meio ambiente

» temperatura;
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= umidade relativa do ar;
» composi¢cao da atmosfera.

Sao exemplos de risco biologico, bactérias patogénicas causadoras de doencas
transmitidas por alimentos:Salmonella spp, Shigella spp, Escherichia coli,
Escherichia coli entero-hemorragica, Escherichia coli enteroinvasiva, Yersinia
enterocolitica, Campylobacter spp, Vibrio spp, Vibrio cholerae, Vibrio
parahaemolyticus, Vibrio vulnificus, Plesiomonas shigelloides, Aeromonas, Listeria
monocytogenes, Bacilus cereus, Clostridium botulinum, Clostridium perfringens,
Sthaphylococcus aureus (LEITAO, 1987; SILVA, 1996).

Os virus sao incapazes de se reproduzir fora de uma célula viva, e assim nao
replicam nem sobrevivem por longos periodos em alimentos, sendo simplesmente
transportados por eles (OPAS, 2001).

Os surtos de enfermidades virais sao frequentemente atribuidos a higiene
pessoal deficiente, agua contaminada ou pescados capturados em locais
contaminados por dejetos. Os virus associados com transmissdo por alimento
incluem os das hepatites A e E, virus Norwalk e rotavirus (OPAS, 2001).

As infestacdes parasitarias estdo associadas, principalmente, com produtos mal
cozidos ou alimentos prontos para o consumo contaminados. O congelamento pode
matar os parasitas encontrados em alimentos tradicionalmente consumidos crus,
marinados ou parcialmente cozidos (OPAS, 2001).

Sao citados como exemplos, as contaminagbes por: Trichinella spiralis,
Toxoplasma gondi, Cryptosporidium parvum, Anisakis simplex, Giardia lamblia,
Ascaris lumbricoides, Trichuris trichiura, Diphyllobothrium spp, Entamoeba
histolytica, Eustrongylides spp, Taenia saginata, Taenia solium, Fasciola hepatica,
Cyclospora cayetanensis (LEITAO, 1987; SILVA, 1996).

Os fungos incluem bolores, leveduras, e podem ser benéficos ao homem, sendo
utilizados na produgdo de determinados alimentos, entretanto, alguns fungos

produzem as micotoxinas, que sao prejudiciais ao homem e aos animais.
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2.5.2.1.2 Perigos quimicos

Os contaminantes quimicos em alimentos podem ser de ocorréncia natural ou
serem adicionados durante o processamento do alimento. Incluem os pesticidas,
herbicidas, contaminantes inorganicos téxicos, metais pesados, substancias vegetais
naturais, alergenos, antibiéticos, aditivos e coadjuvantes alimentares quando
adicionados em excesso inadvertidamente, lubrificantes, tintas, desinfetantes,
toxinas naturais como a Ciguatera, Escombrotoxina, Tetrodotoxina, Aflatoxinas,
toxinas de cogumelos (Amanitina, Giromitrina, Orelanina, Muscarina, Muscimol,
Psilocibina, Coprina) (SENAI, 1999; OPAS, 2001).

2.5.2.1.3 Perigos fisicos

Fragmentos de vidro, metal, madeira, ossos, pedras, caro¢os, espinhas de
peixe, plastico, ou outros objetos que possam causar dano fisico ao consumidor
(SENALI, 1999; OPAS, 2001).

2.5.3 Risco

O risco € a probabilidade de um perigo ocorrer em um processo e afetar a
inocuidade do alimento. A avaliagao deve considerar a freqiéncia com que ele
ocorre nos consumidores e a severidade dos sintomas. A estimativa do risco &, em
geral, qualitativa, obtida pela combinagao de experiéncias, dados epidemioldgicos
locais ou regionais e informacao bibliografica especifica (SENAI, 1999; OPAS,
2001).

Para realizar uma avalia¢ao de risco, deve-se considerar os seguintes dados
(OPAS, 2001):
= revisdo das reclamacgdes de clientes;
= devolugao de lotes ou carregamentos;
* resultados de analises laboratoriais;
= dados de programas de vigilancia epidemiolégica de doengas transmitidas por

alimentos;
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* informagdo da ocorréncia de enfermidades em animais ou outros fatos que
possam afetar a saude humana.

A analise de risco é especifica para cada produto e linha de produgéo, devendo
ser revista e revalidada quando houver qualquer alteragdo, sendo que em um
mesmo produto, os perigos e riscos poderao variar em fungdo de varios fatores
como, fontes diferentes de ingredientes ou matéria-prima, variagdes na formulagéo,
tipo de equipamentos utilizados, métodos de fabricacéo, etc. (STEVENSON, 1995).

Os riscos podem ser classificados em alto grau, moderado, baixo ou
desprezivel. A Figura 7 ilustra um método de analisar a significancia do perigo,
considerando a probabilidade de ocorréncia e a severidade das consequéncias. A
significancia do perigo pode ser diferenciada como satisfatéria ou insignificante (Sa),
menor (Me), maior (Ma), ou critica (Cr) (SENAI, 1999; OPAS, 2001).

FIGURA 7 - MODELO BIDIMENSIONAL DE AVALIAGAO DE RISCO

RISCOS (probabilidade)

Alto

Médio

Baixo

FONTE: SENAI (1999) Baixa Média Alta

SEVERIDADE (consequéncia)

Diferentes tipos de perigos podem provocar consequéncias de gravidade
variavel para os seres humanos, resultando em diferentes graus de severidade das

patologias, podendo ser classificadas em (SENAI, 1999):

*» galta - quando apresentam um quadro clinico grave. Exemplos: toxinas de
Clostridium botulinum, Salmonella typhi, Shigella dyssenteriae, Vibrio cholerae
01, Brucella melitensis, Clostridium perfringens tipo C, Virus da hepatite, Listeria

monocytogenes, Taenia solium;,
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* média - com um quadro clinico de patogenicidade moderada, mas com a
possibilidade de dissemina¢do extensa. Exemplos: Salmonella sp, Shigella spp,

Streptococcus B hemolitico, Vibrio parahaemolyticus;

* baixa - com um quadro clinico de patogenicidade baixa e disseminacao restrita.
Exemplo: Bacillus cereus, Clostridium perfringens tipo A, toxina do

Staphylococcus aureus, maioria dos parasitos, histamina.

2.5.4 Pontos de Controle

Sao todos os locais ou situagdes onde podem estar presentes os perigos.
Esses podem ser identificados através de verificagdo durante a preparagdo dos
alimentos, observando e anotando onde podem ocorrer condigdes de contaminagao,

sobrevivéncia ou proliferagao de microorganismos (STEVENSON, 1995).

2.5.5 Ponto Critico de Controle

E a operacao (pratica, procedimento, processo ou situagdo) em que uma
medida de controle preventivo pode ser exercida com o objetivo de eliminar, prevenir
ou reduzir riscos que possam causar algum problema a saude do consumidor. Para
que tais medidas sejam executadas, € necessario um conhecimento de todo o
processamento do alimento por parte de todos os profissionais envolvidos. A
implantacao do sistema APPCC comega na construgao do fluxograma do processo,
onde se pode organizar o controle dos pontos criticos (WHO/ FAQO, 1985).

Existem muitas definicbes para PCC na literatura. Bobeng et al., citados por
BARRETO (2001), definiram como um ponto no processo que elimina ou reduz a
ocorréncia de um risco microbiolégico. BARRETO (2001) descreveu o PCC como
uma série de fatores no processamento, cuja perda de controle resultaria em um
risco inaceitavel para a seguranca do alimento. BRYAN (1992) define pontos criticos
de controle como operagdes (praticas, procedimentos, processos ou locais) ou uma
fase na operagdo em que uma medida preventiva pode ser exercida, a qual

eliminara, prevenira ou minimizara o problema que ocorreu antes desse ponto.
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Segundo o Committee on Communicable Diseases Affecting Man, o PCC é
necessario se ha risco alto ou médio de ocorrer doenga por falha na operagao, para
prevenir ou minimizar contaminagao,<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>