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Resumo

Objetivou-se neste estudo a implantacdo das ferramentas da qualidade na producdo de gelados
comestiveis a partir da avaliacdo microbiologica. A mesma foi desenvolvida em uma empresa de
pequeno porte produtora de gelados comestiveis, localizada no municipio de Ponta Grossa (PR).
Vérias sdo as ferramentas da qualidade utilizadas para o controle na producdo de alimentos,
porém poucas sdo aplicadas ou descritas para a produgdo de gelados comestiveis. Foram
coletadas amostras em trés linhas de processamento de gelados comestiveis: base branca, base
de morango e base de chocolate. Para cada linha as amostras foram coletados quatro pontos do
processo produtivo: pasteurizagéo, resfriamento, saboriza¢do e produto pronto. Em cada um dos
pontos, nas trés linhas foram coletadas quatro amostras com intervalo de 90 dias entre cada
coleta durante um ano, de junho de 2012 até julho de 2013, totalizando 48 amostras. Conclui-se
qgue a principal contaminacdo ocorre por coliformes; o pico de contaminagédo ocorreu no més de
fevereiro 2013, em que, além da alta producdo também tem a presenca de funcionarios
temporarios com baixo grau de qualificacdo e treinamento das boas praticas de fabricacdo. A
partir destes resultados estdo sendo elaboradas medidas preventivas para serem aplicadas e
posteriormente verificado o efeito destas sobre a contaminagéo.

Palavras-chaves: Producgdo de gelados comestiveis. Avaliagdo microbiolégica. Contaminacéo.

Abstract

The objective of this study was the deployment of quality tools in the production of edible ices from
the microbiological evaluation. The same has been developed in a small company producing
edible ice, located in the municipality of Ponta Grossa (PR). There are many quality tools used for
the control of the production of food, but few are applied or described for the production of edible
ices. Samples were collected in three lines of processing of edible ices: white base, base of
strawberry and chocolate. For each line samples were collected four points of the production
process: pasteurization, cooling, saborizacdo and product ready. At each of the points, the three
lines four samples were collected with an interval of 90 days between each collection during a year
of June 2012 until July 2013, totaling 48 samples. It is concluded that the main contamination
occurs by coliforms; the peak of contamination occurred in the month of February 2013, where in
addition to the high production also has the presence of temporary workers with a low level of
gualification and training of good manufacturing practices. From these results are being drawn up
preventive measures to be applied and subsequently verified the effect of these on the
contamination.

Keywords: Production of edible ice. Microbiological Evaluation. Contamination.

Resumen

El objetivo de este estudio fue el despliegue de herramientas de calidad en la produccion de
helados de la evaluacion microbiologica. EI mismo se ha desarrollado en una pequefia empresa
gue fabrica comestibles hielo, ubicado en el municipio de Ponta Grossa (PR). Hay muchas
herramientas de calidad para el control de la produccion de alimentos, pero algunos se aplican o
se describe para la produccion de helados. Las muestras fueron recolectadas en las tres lineas de
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elaboracion de helados: base blanca, base de fresa y chocolate. Para cada linea se recogieron
muestras cuatro puntos del proceso de produccion: la pasteurizacion, refrigeracion, saborizacao y
producto listo. En cada uno de los puntos, las tres lineas cuatro muestras fueron recogidas con un
intervalo de 90 dias entre cada una de las colecciones durante un afio de 2012 Junio hasta 2013
Julio, totalizando 48 muestras. Se concluye que la principal se produce una contaminacion por
coliformes; el pico de contaminacion se produjo en el mes de 2013 Febrero, donde, ademas de la
elevada produccion también cuenta con la presencia de los trabajadores cedidos por empresas de
trabajo temporal con un bajo nivel de cualificacion y formacién de las buenas practicas de
fabricacion. A partir de los resultados se estan elaborando las medidas preventivas que se aplican
y posteriormente se ha comprobado el efecto de estos sobre la contaminacién.
Palabras clave: Produccion de hielo comestible. Evaluacion microbiol6gica. Contaminacion.

Introducéo
Atender as necessidades dos consumidores € o principio basico para uma empresa

manter-se no mercado. Além disso, é importante garantir um produto de qualidade e seguro que
nao cause danos a esses consumidores. Levando em consideracdo essas informacdes, as
empresas estdo investindo cada vez mais em programas de gestdo da qualidade que auxiliam a
manutencéo do padrdo de identidade e qualidade dos produtos, para que a empresa se mantenha
em um mercado mais competitivo.

Tem havido também um crescimento por parte da populagdo na conscientizacdo das
pessoas em adquirir produtos de qualidade, 0 aumento de empresas na area de alimentos, a
repercussdo pelos meios de comunicagdo em divulgar uma marca que esteja com seu produto
fora dos padrbes exigidos pela legislagdo brasileira. Todos esses aspectos fazem com que as
empresas busquem alternativas que garantam que seu produto tenha qualidade, consolidando
seu nome junto ao mercado competitivo.

Igualmente, a massificagdo e a uniformizagdo generalizada dos alimentos que o mercado
impds, contrapde-se, atualmente, com a crescente orientagdo da procura pelos consumidores por
produtos diferenciados. Diante desse quadro, o consumidor passou a buscar e a privilegiar as
caracteristicas presentes nos alimentos regionais. A busca por essa qualidade é tanto por uma
guestao de saude, como também pela qualidade simbdlica presente nesses alimentos, como
tradicdo, origens e raizes, pois esses alimentos trazem na sua constituicdo a historia particular de
uma comunidade, de um territério, de um grupo ou de uma regido que o fizeram como Unicos.

As marcas regionais, em geral, com estrutura familiar e pre¢cos mais convidativos, ganham
a cada dia mais espaco em seu territorio de origem e também abocanham parte do mercado das
gigantes multinacionais. A implantacdo e o controle de qualidade de uma unidade de producéo
regional vao muito além dos controles realizados dentro do processo produtivo, envolvendo varios
outros componentes como matérias primas de qualidade, controle de fornecedores, manutencéo
de equipamento, utensilios adequados, além do principal fator a ser observado, o0 manipulador.

Devido a esses fatores, para implantacdo da gestdo da qualidade satisfatoria, devem ser
observados todos os fatores envolvidos no processo produtivo dos gelados comestiveis, desde a

matéria prima adquirida até a distribuicao do produto.
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Com isso, surge a necessidade da implantacdo de um sistema de gestdo da qualidade

eficaz para que este produto reconhecido mantenha suas caracteristicas tradicionais atendendo
aos padrdes de qualidade cada vez mais rigidos pela legislacdo brasileira vigente. Para que o
objetivo seja alcancado, devem ser feitos controles desde a aquisicdo da matéria prima, passando
pelo processamento, até o produto final. Devem ser obedecidas também, as Boas Praticas de
Fabricacdo, as caracteristicas fisico-quimicas (para que ndo se perca a qualidade reconhecida

pelo consumidor) e o controle microbioldgico.

1 Material e Método
A pesquisa foi realizada em uma unidade regional de fabricacdo de gelados comestiveis, no

periodo de junho de 2012 a julho de 2013. A empresa atua nesse ramo desde a década de 1950,
produzindo sorvetes a base de leite e picolés a base de leite e 4gua, comercializados a granel e
em embalagens fracionadas (caixas com 10L e potes com 2L), além de tortas e bombons de
sorvete.

A unidade possui uma area total de 720m2, com potencial produtivo de 2000L/dia. Conta com
equipamentos apropriados, fornecedores de matéria prima selecionados (em sua maioria,
fornecedores locais) com base na confianca e no padrao das matérias primas fornecidas nas
Gltimas décadas.

A empresa é caracterizada por trabalhar com méao de obra qualificada: possui 7
colaboradores, sendo eles 5 homens e 2 mulheres, os quais tém escolaridade de nivel médio.
Esses colaboradores trabalham em escala de 8 horas diarias, com um descanso semanal, no
sistema de rodizio de fungéo (possuem capacitacdo para todos os postos de trabalho), recebem
capacitacdo mensal e/ou quando necessaria, levando-se em consideragdo que os colaboradores
sdo pecgas importantes para a obtengédo de um produto final, inécuo.

No presente estudo, o método de pesquisa utilizado é o indutivo, inversamente ao dedutivo,
pois parte do particular e coloca a generalizacdo como um produto posterior do trabalho de coleta
de dados particulares (GIL, 2012).

Do ponto de vista da forma de abordagem do problema, a pesquisa é classificada como
guantitativa e qualitativa. Do ponto de vista do objetivo, a pesquisa é classificada como explicativa,
gue, de acordo com Gil (2012), tem como preocupacado central identificar os fatores que
determinam ou que contribuem para a ocorréncia dos fendémenos. Esse € o tipo de pesquisa que
mais aprofunda o conhecimento da realidade, porque explica a razéo e o porqué das coisas.

Do ponto de vista dos procedimentos técnicos, a pesquisa € classificada como
experimental, método que consiste essencialmente em submeter o0s objetos de estudo a influéncia
de certas variaveis, em condi¢Bes controladas e conhecidas pelo investigador para observar os
resultados que a varidvel produz no objeto. N&o constitui exagero afirmar que boa parte dos
conhecimentos obtidos nos ultimos trés séculos se deve ao emprego do método experimental,

considerado como o0 método por exceléncia das ciéncias naturais (GIL, 2012).
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O diagnostico foi elaborado a partir de dados coletados através de entrevistas e
observacdes com os colaboradores e gerentes, referente aos padroes e especificacdes da
empresa, tais como técnicas de manipulacdo, producao, distribuicdo, organizacdo e higiene
ambiental e pessoal.

Em seguida elaborou-se o contelido programético com os assuntos pertinentes, métodos,
recursos e tempo necessarios. Também foram desenvolvidas avaliacbes e respectivo gabarito,
com auxilio do programa Word 2007 e de elaboracdo de slides utilizando o Power Point 2007,
para o curso de Boas Praticas de Manipulacéo de Alimentos. Foi adotado como material didatico o
Livro de Boas Préticas de Fabricacdo da USP.

O cronograma do programa de capacitacdo foi realizado dispondo da execucgdo do
trabalho, estabelecendo procedimentos e critérios a serem utilizados indicando o publico alvo, a

frequéncia e o local onde sera realizado.

2 Resultados e Discussodes
2.1 Ferramentas da Qualidade

Dentre as ferramentas de qualidade descritas para industrias de alimentos, selecionou-se a
aplicacdo das boas praticas de fabricacdo (PPHO, capacitacdo dos manipuladores, controles de
tempo, temperatura e higienizacéo, controle integrado de pragas) para serem executadas em todo
processo produtivo dos gelados comestiveis. Estas implementac6es ocorreram no periodo de
junho de 2012 a julho de 2013.

A partir da avaliagdo dos pontos de contaminacdo no processo produtivo dos gelados
comestiveis, foram selecionados pontos especificos dentro do processo produtivo para que as
ferramentas da qualidade ja aplicadas fossem implementadas, a fim de controlar e/ou diminuir os
perigos microbiolégicos existentes, considerados de maior relevancia na indastria de alimentos.

Paralelamente a esses controles mais rigidos, os colaboradores receberam mensalmente,
treinamentos de capacitacdo, abordando quanto as boas praticas de fabricagdo. Esses
treinamentos foram realizados com todos os colaboradores e, individualmente, caso fosse
verificada a necessidade de um reforgco nas orientagcbes repassadas nos treinamentos. Os
colaboradores contratados recebiam capacitacéo antes de iniciar as atividades na empresa. Ap0s
o término dos treinamentos, aconteciam dindmicas entre os manipuladores para observar a
compreensdo destes quanto ao que lhes foi informado e indicacdo do foco dos proximos
treinamentos.

Outro instrumento, utilizado na implementacdo da ferramenta da qualidade, foi o controle
integrado de pragas, o qual foi intensificado com pulverizagbes em toda a area da empresa num
menor espaco de tempo e também a insercdo de iscas e de armadilhas em locais variados da

empresa.
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Em simbiose com a aplicacdo desses instrumentos, foram realizadas pesquisas de
satisfacdo com os clientes, os quais puderam expor sua preferéncia ou nao pelo produto. A partir
dessas, foi possivel avaliar as preferéncias do cliente para que se pudesse trabalhar no
desenvolvimento de novos sabores e variedades de produtos, além de aprimorar os produtos ja
existentes, levando-se em consideracéo a vontade do cliente.
Ocorreram também, no mesmo periodo, pesquisas internas na empresa, as quais puderam
demonstrar a eficiéncia da utilizacdo das ferramentas da qualidade, levando-se em consideracao
as vendas, a lucratividade da empresa, o desperdicio gerado, tanto durante o processo produtivo

como também na distribuicdo do produto ja acabado.

2.2 Avaliacéo da Implementagado das Ferramentas da Qualidade
Para a verificacdo da eficiéncia das ag6es empregadas nas ferramentas de qualidade, foi

utilizada a mesma metodologia para a confirmagdo dos pontos de contaminagdo. Os controles
foram realizados da mesma forma em que ocorreram na fase inicial da pesquisa (onde os pontos
criticos foram identificados).

Para a verificacdo da satisfacdo ou ndo do cliente quanto a qualidade do produto, as
variedades de produto oferecidas e as preferéncias do cliente, as pesquisas realizadas foram
tabuladas para avaliar as necessidades de mudanca no processo produtivo, indicando as
caracteristicas a ser mantidas e alterac6es necessarias para atender a satisfacéo do cliente, bem
como sua vontade.

No que diz respeito as vendas, a lucratividade e ao desperdicio, foram realizados
levantamentos internos, os quais puderam demonstrar a eficiéncia da implementacdo das
ferramentas da qualidade. As vendas e a lucratividade puderam ser monitoradas no programa
Fenix, utilizado pela empresa. Esses dados foram avaliados e comparados com dados referentes
a uma mesma época do ano, em tempos anteriores a implementagdo das ferramentas da
gualidade. J&, o desperdicio, além de ser monitorado diariamente durante o processo produtivo,
também pode ser verificado no programa utilizado pela empresa. Este controla também o niamero
de produtos devolvidos pelo cliente, quando se encontravam em nao conformidade
(principalmente em relacdo ao armazenamento incorreto do produto, 0 que gera 0 seu
descongelamento e a consequente perda da qualidade) ou descartados durante o processo

produtivo devido a falhas e demais alteracdes no produto.

2.3 Implementacé&o das Ferramentas da Qualidade
Ap6s a identificacdo dos pontos de contaminacdo (resfriamento e saborizacdo) no

processo produtivo dos gelados comestiveis, foram implementados alguns instrumentos das
ferramentas da qualidade utilizadas para minimizacdo das contaminacdes que pudessem ocorrer

nessas etapas, consideradas mais sensiveis ao processo produtivo.
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2.3.1 Controles de tempo x temperatura no processo produtivo

Os controles de tempo e de temperatura durante o processo produtivo passaram a ser
mais rigorosos para que, ao final do processo fossem obtidos produtos in6cuos. O controle teve
inicio no armazenamento das matérias primas, mantendo-se em temperaturas adequadas 0s
produtos considerados pereciveis, sendo que também foram controladas as temperaturas de
descongelamento das frutas utilizadas e mantidas congeladas. Estas foram descongeladas sob
refrigeracdo e mantidas nesta temperatura até o momento do seu uso.

A intensidade de monitoramento foi maior, devido ao risco, na etapa de resfriamento,
mantendo-se um rigoroso controle das temperaturas. Apds o aquecimento da calda base (70°C), o
resfriamento deve ocorrer rapidamente, atingindo, no minimo, 4°C. A intensificacdo, nessa etapa,
ocorreu devido ao fato dessa ser considerada um ponto critico durante o processo produtivo dos
gelados comestiveis. As temperaturas monitoradas foram registradas e armazenadas para
posteriores avaliagcdes, caso houvesse necessidade.

Também foi intensificado o monitoramento durante a maturagdo. De acordo com Gongalo
(2002), se houver algum desvio na fase da maturagdo, com a elevagcdo da temperatura acima de
5°C, excedendo os limites criticos de tempo/temperatura, podera ocorrer a multiplicacao de
microrganismos patogénicos sobreviventes a etapa da pasteurizacdo. Apés a maturagdo, ndao ha
qualquer outra etapa que propicie a redugcdo da carga microbiana, sendo também considerada
como ponto critico de controle.

Tomou-se, também, maior cuidado apés o término do processo, quando o produto se
encontrava pronto, sendo reduzido o tempo de exposicdo ao meio ambiente. Este, logo apés o
seu envase e fechamento, passava para 0 armazenamento na camara fria (de -23°C a -30°C).

No processo produtivo foram utilizadas planilhas de controle de tempo e de temperatura
(Figura 1). Essas temperaturas foram monitoradas em cada calda base produzida, pelo
manipulador que pratica essa atividade e que recebeu treinamento de como proceder tanto no
quesito higienizacdo do termdmetro utilizado quanto no tempo em que a temperatura deveria ser
monitorada.

Para as trés linhas (branca, morango e chocolate), as temperaturas seguem 0 mesmo
padrdo. O controle tem inicio na pasteurizac@o e no resfriamento, em que as temperaturas devem
atingir 70°C e 4°C, respectivamente. Durante a maturacdo e a saborizacdo da calda, a
temperatura ndo deve ultrapassar 4°C. ApOs a etapa de saborizacdo, quando a calda base passa
a ser novamente processada mecanicamente, a temperatura deve diminuir com o processo, pois a
calda base passa por um processo de resfriamento rapido e, ao final do processo, o produto
pronto deve estar em torno de 0°C. ApGs essa etapa, ocorre o congelamento do produto que em
seu inicio deve estar em torno de -18°C e no seu armazenamento entre -23°C e -30°C. Os
controles sao registrados (manualmente) e armazenados até a etapa de maturacdo, pois, apos

essa etapa, as temperaturas sdo controladas automaticamente pelos equipamentos, sendo
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necessario que se faca a manutencdo preventiva desses para garantir a veracidade das

informacoes.

DATA: ! !

PLANILHA DE CONTROLE DE PROCESSO

PASTEURIZACAQ

RESFRIAMENTO

MATURACAQ
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3

4

[i]
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Q)

HORA
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Q)

HORA

HORA
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Q)
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(°C}

DATA/HORA

TEMP
(°C}

Figura 1 — Planilha de controle de processo produtivo dos gelados comestiveis
Fonte: Autoria propria, no periodo de junho de 2012 a julho de 2013

2.3.2 Controle da temperatura e manutengdo dos equipamentos

Levando-se em consideracdo que 0s equipamentos podem tornar-se veiculos de

contaminacéo, caso ndo estejam em seu pleno funcionamento, os controles foram tratados com

maior rigidez, a saber:

o Controle de temperatura dos equipamentos: as temperaturas das geladeiras, freezers,

pasteurizadores e tinas de resfriamento foram controladas, registradas e armazenadas

com maior frequéncia para que ndo houvesse altera¢cdes nas matérias primas e também

no produto pronto, fazendo com que, ao final do processo, o produto atendesse as

exigéncias do consumidor e também as exigéncias sanitarias;

e Manutencdo preventiva e corretiva: todos os equipamentos passaram por manutencdo

preventiva, para evitar que houvesse erros durante o processo produtivo, os quais

pudessem alterar a qualidade do produto final; quando necesséario, foram realizadas

manutengdes corretivas logo apos observadas as falhas.

Kanbakan, Con e Ayar (2004) estudaram as fontes de contaminacdo microbiologica de

sorvete durante o processamento e constataram que o0 uso prolongado de equipamento em

temperaturas inadequadas de congelamento é uma fonte importante no controle sanitario na

indUstria de sorvete.

2.3.3 Implementacdo do PPHO

Os procedimentos padrdes de higiene ocupacional — PPHO — foram revisados, visando

melhorar as condi¢des higiénico-sanitarias do ambiente e a maior eficiéncia na higienizacdo dos

equipamentos e utensilios. De acordo com a RDC n° 275 (ANVISA), os PPHO séo procedimentos
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escritos de forma objetiva que estabelecem instru¢cdes sequenciais para a realizacdo de
operacdes rotineiras e especificas na producdo, armazenamento e transporte de alimentos,
devendo ser implementados para a higienizacdo das instalacbes, equipamentos, médveis e
utensilios, para o controle da potabilidade da agua, a higiene e a salde dos manipuladores, 0
manejo dos residuos, a manutencdo preventiva e a calibracdo de equipamentos, o controle
integrado de vetores e as pragas urbanas, a selecdo das matérias primas, os ingredientes e as
embalagens e para o programa de recolhimento de alimentos.

Foram implementados os PPHOs de higienizacdo de equipamentos, tais como:
pasteurizador, tina de resfriamento, maquina continua e higienizacdo das maos dos
manipuladores. Na higienizagdo dos equipamentos foram focadas a importancia da correta
higienizacdo desses equipamentos, fazendo a utilizacdo correta das dosagens dos produtos,
obedecendo também os tempos.

Foram selecionados os pontos em que a higienizac&o deveria ocorrer, conforme 0 uso ou
diariamente. Alguns desses pontos foram os equipamentos (liquidificadores, balancas, produtoras,
pasteurizadoras, tinas de resfriamento, entre outros); utensilios, bancadas, superficies de contato
com a matéria prima ou produto pronto; pisos; lixeiras, além de pontos fora do processo produtivo,
entre eles: sanitarios, refeitorio, fogéo, entre outros.

Ribeiro e Siqueira (2008) avaliaram os procedimentos de higienizacdo em uma industria de
gelados comestiveis e sua validagdo. ApOs as etapas de lavagem e sanitizagdo, as superficies
foram amostradas por meio de ‘swab’ e realizadas contagens de mesofilos aerébios que variaram
de 1,0 a 4,8x10UFC/cm?, apés a lavagem, e de < 10 a 1,0UFC/cm?, ap0s a sanitiza¢cdo. Conclui-
se que a higienizacdo da empresa é satisfatoria.

Padilha (2011) avaliou a aplicacdo das BPF em um estabelecimento industrializador de
gelados comestiveis, no que se refere a RDC n° 267 de 24 de setembro de 2003 da ANVISA,
como pré-requisito para a implantacdo do APPCC. A lista de adequacdes levantadas apos
avaliacdo encontra-se no campo da organizacao e limpeza, instalacéo fisica de itens exigidos pela
legislacdo e implantagédo de controles documentados. Concluiu-se que a realizagdo das melhorias
pontuadas junto com a atualizacdo documental, favorecera a implantacéo do Sistema de Analises
de Perigos e Pontos Criticos de Controle.

A higienizagéo dos pontos onde néo existia contato direto com o processo produtivo foram
também inseridos na rotina de higienizacdo, semanalmente, quinzenalmente, mensalmente e
semestralmente, levando-se em consideracao a necessidade da higienizagéo e de limpeza.

A rotina de higienizacdo das instalacdes, dos equipamentos e dos utensilios foi também
implementada, sendo adotado um cronograma de higienizacdo destes (Figura 2). Essas
atividades foram distribuidas, tomando-se por base as observacfes coletadas no inicio da
pesquisa, onde se determinou a frequéncia adequada de higieniza¢do para que ndo interferisse

na qualidade do produto.
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Figura 2 — Periodicidade de higienizagdo das instalacdes, equipamentos e utensilios
Fonte: Autoria prépria, no periodo de junho de 2012 a julho de 2013

Apoés a alteracdo da rotina de higienizacao, essas tarefas foram distribuidas por setores de
trabalho, sendo que algumas atividades sdo desempenhadas apenas pela zeladora da empresa.
Essa distribuicdo pode ser observada na figura 3, referente as tarefas de responsabilidade dos
manipuladores que atuam diretamente na producédo dos gelados comestiveis e na figura 4, em

gue as tarefas sdo de responsabilidade da zeladora.
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Figura 3 - Cronograma de higienizacao das instalagfes, equipamentos e utensilios (manipulador)
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Fonte: Autoria prépria, no periodo de junho de 2012 a julho de 2013
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A verificagdo da conformidade da higienizagcéo foi verificada e registrada diariamente em
planilhas, posteriormente a etapa de limpeza e de higienizagédo (figura 5). O preenchimento
dessas planilhas auxiliou na verificagdo das possiveis falhas no momento da higienizacao, tendo
em vista a necessidade de uma correta higienizacdo para evitar contaminacdo durante o processo

produtivo dos gelados comestiveis.

AVALIACAO DA HIGIENIZACAO DE INSTALACOES, EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

MES:

- DIA

EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS 1/2[3[4|5|6|7|8]|9]10|11|12/13|14|15|16(17|18|19/20/21(22|23|24|25|26(27|28|29(30|31
Panos (troca a cada 30 minutos)
Pasteurizadora D
Pasteurizadora E

Tina de Resfriamento

Tina de Maturagdo (3x1)
Produtora Continua - Inadal
Produtora Continua - Tropical
Produtora Descontinua D
Produtora Descontinua E
Picoleteira

Mesa Producdo

Mesa Preparo

Mesas Apoio

Selzdora

Pisos, rodapés e ralos

Porias e macanefas

Estrados e paletes

Caixas plasticos

Lixeiras e contéiner de lixo
Carrinhos de transporte

W |Paredes - até 1,5m

<|Equipamentos - CIP

DIARIA

ACAO CORRETIVA
VERIFICACAD

Figura 5 — Planilha de avaliagédo da higienizacéo das instala¢gfes, equipamentos e utensilios
Fonte: Autoria prépria, no periodo de junho de 2012 a julho de 2013

Hombre, Santana e Ribeiro (2010) analisaram a qualidade microbioldgica da agua utilizada
na lavagem das conchas de aco inoxidavel de sorveterias localizadas na regido central da cidade
de Teixeira de Freitas-BA, através da pesquisa de coliformes totais e termotolerantes. Foram
coletadas doze amostras em seis diferentes sorveterias, sendo duas amostras para cada uma das
sorveterias. Constatou-se a presenca de coliformes totais em 11 amostras (91,7%). Detectou-se a
presenca de coliformes termotolerantes em nove amostras (75,0%). A presenca de coliformes na
agua indica que estes microrganismos aderidos as conchas, podem ser transportados para o

sorvete juntamente com 0 manuseio constante.

2.3.4 Capacitacéo dos colaboradores
Esta comprovado que a maioria dos casos de toxinfeccdo alimentar deve-se a

contaminacdo através dos manipuladores, 0s quais podem estar disseminando microrganismos
patogénicos, sem, contudo, apresentarem sintomas de doenca, comprometendo os alimentos por

habitos precérios de higiene pessoal (PANETTA, 1998). De acordo com a OMS (Organizacéo
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Mundial da Saude), os manipuladores séo responsaveis direta e indiretamente por até 26% dos

surtos de DVAs (Doencas Veiculadas por Alimentos) (ANDRADE, MOREIRA e SILVA, 2003).

Os treinamentos realizados foram informativos, mostrando aos colaboradores os
contaminantes alimentares, DVAs, a manipulacdo higiénica dos alimentos, a higiene pessoal e
operacional e as boas praticas de fabricacdo/manipula¢éo, conforme sugerem a RDC n.° 216/04
(BRASIL,2004), a RDC n.° 266/05 (BRASIL, 2005) e a RDC n.° 267/03 (BRASIL, 2003).

No decorrer dos treinamentos, foram apresentadas aos manipuladores as normas
descritas nas legislacBes que devem ser adotadas na fabricacdo de alimentos, bem como foram
aplicadas dinamicas que colaboraram para um melhor aprendizado por eles. O principal foco dos
treinamentos foi a higiene pessoal e a higienizacdo correta das maos, sendo apontada como fonte
de incontaveis de microrganismos possiveis de contaminar os alimentos. Levando-se em
consideracdo que o contato do manipulador ocorre apds a pasteurizacdo do produto, esses
cuidados devem ser redobrados, pois, apés essa etapa, o produto ndo volta a passar por algum
processo de tratamento, somente a refrigeracdo, o que ndo garante eliminagdo total de
microrganismos.

Os treinamentos tiveram por objetivo promover a conscientizacdo dos manipuladores com
relacdo a veiculacdo da contaminacao oriunda de préaticas inadequadas de higiene, visto que
dentre os 44% de méo de obra qualificada e semiqualificada observa-se a falta de informacgéo
desses profissionais quanto as normas de segurancga alimentar na produgdo de alimentos. Os
manipuladores sdo indicados como responsaveis direta e indiretamente por até 26% dos surtos de
enfermidades bacterianas veiculadas por alimentos (SILVA e GONCALVES, 2006).

Portanto, treinamentos de funcionarios para a manipulacdo de alimentos sdo requisitos
basicos para a implantagdo de programas de qualidade (TAVOLARO, 2006), uma vez que 0S
manipuladores de alimentos tém importante papel na veiculacido de microrganismos para o
alimento manipulado. De acordo com SCALCO (2004), um dos itens para se obter sucesso
durante o treinamento € ouvir a equipe, pois, o funcionario se sente mais valorizado quando tem a
liberdade de expressar suas opinides. No decorrer do treinamento, varias observacdes foram

feitas pelos colaboradores e suas duvidas foram sanadas.

Consideragoes Finais
Conclui-se que os pontos que poderiam influenciar na qualidade do produto final, durante o

processo produtivo dos gelados comestiveis, foram elencados e avaliados, podendo-se através
dessa avaliacao selecionar os possiveis agentes de interferir na inocuidade do produto final.

ApOs a realizagdo de analises microbioldgicas, os pontos considerados criticos durante a
avaliacao inicial foram confirmados, através de ndo conformidades. Pode-se concluir que, durante
0 processo produtivo, existem etapas que exigem maior atencdo, principalmente no pico de

producao, durante os meses de outubro a mar¢o de todos os anos. Essa ndo conformidade pode
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ser eliminada e/ou minimizada através de acdes como capacitacdo de manipuladores (fontes de
contaminacdo), controle mais rigido durante o processo, dentre outras medidas que sejam
necessarias.

Nesta pesquisa os indicadores de desempenho detectados durante o processo de
producdo dos gelados comestiveis, foram principalmente a qualidade do produto elaborado, a
satisfacdo dos clientes e o lucro obtido a partir do aumento das vendas. De modo geral, pode-se
concluir, através dos indicadores de desempenho, que a implementacdo das ferramentas da

gualidade influencia a melhoria do processo produtivo, bem como a qualidade do produto final.

Agradecimento
Agradecemos a Fundac&o Araucaria pelo financiamento desta pesquisa.

Referéncias

ABIS — Associacao Brasileira das Industrias de Sorvete. Histéria do Sorvete: vocé sabia que esta
delicia existe ha mais de 3000 anos? Disponivel em:
<http://www.abis.com.br/institucional_historia.html> Acesso em: 05 jan. 2013.

AKUTSU, R. C. et al. Adequacdo das boas préaticas de fabricacdo em servigos. Revista de
Nutricdo. V. 18, n° 3, p. 419-427, maio/jun. 2005.

ANDRADE, N. J.; MOREIRA, R. M.; SILVA, K. C. Avaliacdo das condi¢c6es microbiologicas em
unidade de alimentacdo e nutricdo. Ciéncia Agrotécnica. v, 27, n°. 3, p. 590-596, maio/jun. —
2003.

ANVISA - Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitéaria. Disponivel
em:<http://portal.anvisa.gov.br/wps/portal/anvisa/lhome>. Acessado em: 24 jun. 2012.

BARNABE, R. F. Andlise do suprimento de frutas e sua sazonalidade: um estudo de caso na
compra de frutas para uma empresa de grande porte. Trabalho de Conclusdo de curso
(Engenharia de produgé@o mecénica). 2011. 39f. Universidade de S&o Paulo, 2011.

BRASIL. Ministério da Saude / Secretaria de Vigilancia Sanitaria. Resolu¢do n° 326 de 30 de julho
de 1997. Regulamento técnico sobre as condi¢Bes higiénico-sanitarias e de boas praticas de
fabricacdo para estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos. Brasilia, Diario
Oficial da Unido, 01 de agosto de 1997.

BRASIL. Ministério da Salde /Secretaria de Vigilancia Sanitaria. Portaria n® 379 de 26 de abril de
1999. Regulamento técnico referente a gelados comestiveis, preparados, pos para p preparo e
base para gelados comestiveis. Brasilia, Diario Oficial da Unido, 26 de abril de 1999.

. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolugéo n°. 18, de 29 de fevereiro de
2000. Normas gerais para funcionamento de empresas especializadas na prestacdo de servicos
de controle de vetores de pragas urbanas. Brasilia, Diario Oficial da Uniéo, 29 de fevereiro de
2000.

. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolugdo n° 267 de 25 de setembro de
2003. Regulamento técnico de boas praticas de fabricacdo para estabelecimentos
industrializadores de gelados comestiveis e lista de verificacdo das boas praticas de fabricacédo

Faculdade de Tecnologia de Guaratingueta 14
Revista v.5, n.1 — Novembro, 2015



GOVERNO DO ESTADO DE Revista Cientifica On-line
z_/—l’/FateC CE\TR() PauLa S()l /A SAO PAULO Tecnologia — Gestdo — Humanismo
Guaratinguetd ISSN: 2238-5819

para estabelecimentos de gelados comestiveis. Brasilia, Diario Oficial da Uni&o, 26 de setembro
de 2003.

. Ministério da Saude / Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Portaria n°. 216. De
15 de setembro de 2004. Regulamento técnico de boas préaticas para servigos de alimentacao.
Brasilia, Diario Oficial da Unido, 16 de setembro de 2004.

. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolugdo n° 266 de 22 de setembro de
2005. Regulamento técnico para gelados comestiveis e preparados para gelados comestiveis.
Brasilia, Diario Oficial da Unido, 23 de setembro de 2005.

CARVALHO, A. C. M. A importancia da logistica para eficacia no atendimento ao cliente.
Trabalho de concluséo de curso (logistica empresarial). 2009. 67f. Universidade Candido Mendes,
20009.

FERREIRA, C. E. M., BEZERRA, L. G., NETO G. V. Guia para implantagdo de boas praticas de
fabricacdo (BPF) e do Sistema APPCC. Rio de Janeiro, 2001.

FIGUEIREDO, V. F.; COSTA NETO, P. L. O. Implantacdo do HACCP na industria de alimentos.
Revista Gestdo & Producgdo. S&o Carlos, v. 8, n.1, p. 100-111, abr. 2001.

FORSYTHE, S. J. Microbiologia da Seguranca Alimentar. Porto Alegre: Artmed, 2005, 424 p.

GAMARRA, R. M. Identificac&o dos pontos Criticos para Salmonella spp no abate de suinos.
2007. 53f. Dissertacao (Mestrado em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos). Programa de poés-
graduacdo em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos - Universidade Federal de Santa Maria, Santa
Maria, Rio Grande do Sul, 2007.

GIL, A.C. Como elaborar projetos de pesquisa. Sao Paulo: Atlas, 2012.

GOLF, H. D. Colloidal aspects of ice cream — a review. International Dairy Journal, v. 7, n° 6-7,
p. 363-373, 1997.

GONCALO, E. B. Boas praticas de fabricacdo e o sistema APPCC na fabricagdo de sorvetes.
Revista do Instituto Candido Tostes. Juiz de Fora, v. 57, n. 327, jul./ago. 2002.

HOMBRE, J. S.; SANTANA, A. C. V.; RIBEIRO, J. S. Avaliacdo microbiol6gica da agua utilizada
na lavagem das conchas de ago inoxidavel, de sorveterias do municipio de Teixeira de Freitas,
BA. Revista Higiene Alimentar. v. 24, n. 190/191, nov./dez. 2010.

KANBAKAN, U.; CON, A. H.; AYAR, A. Determination of microbiological contamination sources
during ice cream production in Denizli, Turkey. Food Control. v. 15, n° 06, p. 463-470, 2004.

MARSHALL, R. T.; ARBUCKLE, W. S. Ice cream. 5. ed. Maryland: Aspen Publishers, 2000.

MIKILITA, I. S. Avaliagdo do estagio de adocdo das boas praticas de fabricacdo pelas
industrias de sorvete da regiao metropolitana de Curitiba (PR): proposicdo de um plano de
andlise de perigos e pontos criticos de controle. 186 f. Dissertacdo (Mestrado em Tecnologia em
Alimentos). Universidade Federal do Parana. 2004.

MOSQUIM, M. C. A. Fabricando sorvetes com qualidade. Sdo Paulo: Fonte de Comunicacgdes,
1999.

OLIVEIRA, A. C. G. et al. Percepcdo dos consumidores sobre o comércio de alimentos de rua e
avaliacdo do teste de mercado do caldo de cana processado e embalado em seis municipios do

Faculdade de Tecnologia de Guaratingueta 15
Revista v.5, n.1 — Novembro, 2015



GOVERNO DO ESTADO DE Revista Cientifica On-line
z_/—l’/FateC CE\TR() PauLa S()l /A SAO PAULO Tecnologia — Gestdo — Humanismo
Guaratinguetd ISSN: 2238-5819

estado de Séo Paulo, Brasil. Revista Alimentos e Nutricdo. Araraquara, v.18, n. 4, p. 397-403,
out./dez. 2007.

PADILHA, G. R. Boas préticas de fabricacdo em industria de gelados comestiveis como pré
requisito para implantacdo do sistema APPCC. Trabalho de conclusédo de curso (Tecnologia
em alimentos). 65f. Instituto Federal de Educacdo Ciéncia e Tecnologia do Rio Grande do Sul —
Campus Bento Goncalves, 2011.

PANETTA, J. C. O manipulador: fator de seguranca e qualidade dos alimentos. Revista Higiene
Alimentar. v. 12, n. 57, p. 08-10, out/1998.

PERETTI, A. P. R.; ARAUJO, W. M. C. Abrangéncia do requisito seguranca em certificados de
gualidade da cadeia produtiva de alimentos no Brasil. Revista Gestdo & Producdo. v. 17, n. 1, p.
35-49, 2010.

PROGRAMA ALIMENTO SEGURO - PAS. Andlise de Riscos na Gestdo da Seguranca de
Alimentos. Brasilia, DF: A¢bes Especiais PAS Andlise de Riscos, 2004.

RIBEIRO, L. R.; SIQUEIRA, M. |. D. Validacdo da Higienizagdo em Industria de Gelados
Comestiveis. Revista Estudos. v. 35, n. 2, p. 281-290, mar/abr, 2008.

SANTOS, A. B.; ANTONELI, S. C. Aplicacao da abordagem estatistica no contexto da gestao da
qualidade: um survey com industrias de alimentos de S&o Paulo. Gestdo & Produc¢éo. v. 18, n. 3,
p. 509-524, Sao Carlos, 2011.

SCALCO, A. R.; TOLEDO, J. C. Gestao da qualidade em laticinios do estado de S&o Paulo:
situacdo atual e recomendacfes. Revista de Administracdo. Sdo Paulo. v. 37, n. 2, p. 17-25,
abr/jun. 2002.

SCALCO, A. R. Proposicdo de um modelo de referéncia para a gestdo da qualidade na
cadeia de producéo de leite e derivados. Tese (Engenharia de Producao). 225f. Universidade
Federal de S&o Carlos, Sdo Carlos, 2004.

SCHIMANOWSKI, N. T. L.; BLUMKE, A. C. Adequacdo das boas praticas de fabricagdo em
panificadoras do municipio de ljui-RS. Brazilian Journal Food and Technology. Campinas, V.
14, n. 1, p. 58-64, jan./mar. 2011.

SIBER, C. Curso Técnico para Fabricacédo de Sorvetes. Campinas, 1999.
SILVA, C. E. S.; GONCALVES, T. C. C. Proposta de utilizacdo do Quality Function Deployment

(QFD) no sistema de analise de pontos criticos de controle (APPCC) na producao de refeigdes.
Revista GEPROS. v. 1, n. 3, p. 113-123, ago/2006.

TAVOLARO, P. et al. Evaluation of the knowledge in hygiene practices: a qualitative approach.
Interface - Comunicacéo, Saude, Educacdao. v.10, n. 19, p. 243-54, jan/jun 2006.

TOLEDO, J. C.; BATALHA, M. O.; AMARAL, D. C. Qualidade na industria agroalimentar: situacéo
atual e perspectivas. RAE - Revista de Administracdo de Empresas. v. 40, n. 2. Abr./Jun. 2000.

TOLEDO, J. C. Gestdo da mudanca da qualidade de produto. 230p. Tese (Doutorado de
Engenharia de Producéo). Escola Politécnica, Universidade de Sao Paulo. 1993.

Recebido em 01/12/2014
Aceito em 25/03/2015

Faculdade de Tecnologia de Guaratingueta 16
Revista v.5, n.1 — Novembro, 2015



