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Resumo

As falhas nos processos higiénico-sanitarios do sorvete podem levar 4 contaminagio microbiologica do produto e até
causar doencas alimentares aos consumidores. Este trabalho teve como objetivo avaliar a qualidade higiénico-sanitdria de uma
empresa de sorvetes da cidade de Marilia-SP, além de realizar a identificagdo das inconformidades no estabelecimento por meio
do check list dado pela Resolugiio RDC n® 267 de 2003 da ANVISA. Para tanto, acompanhou-se o processo de fabricagdo dos
sorvetes, em toda a cadeia de preparacio, e foi aplicado o check list, além de andlises microbiolégicas dos produtos e dgua, e da
instrugiio de como produzir sorvetes com qualidade higiénico-sanitdria, conforme as Boas Praticas de Fabricago. No inicio do
trabalho, verificou-se que a empresa representava alto grau de risco, pois foram encontradas inconformidades de acordo com
a Resolugdio 267, ¢ a presenca de coliformes totais e de coliformes termotolerantes na dgua e nos sorvetes, em nivel acima dos
limites estipulados por legislagio. O conjunto de agdes corretivas feitas na empresa, no decorrer de cinco meses, ¢ o treinamento
baseado em Boas Praticas de Fabricacio dos colaboradores e proprietério, repercutiram na melhora da qualidade microbiologica
na agua e nos produtos, que ficaram de acordo com as legislacdes vigentes, visto ter reduzido as inconformidades em média de
31% e, consequentemente, seu grau de risco.

Palavras-chave: Gelados comestiveis. Boas prticas de fabricagdo. Contaminagio microbiana, Seguranga alimentar.

Abstract

Failures on the hygienic-sanitary process of ice cream can lead to its microbiological contamination and even cause
foodborne illness to consumers. This study aimed to evaluate the hygienic-sanitary quality of an ice cream company of the city
of Marilia-SP; besides the accomplishment of identifying non-conformities in the establishment through the check list given by
ANVISA Resolution RDC No. 267/ 2003. For this purpose, the process of manufacture of ice cream was accompanied in the
whole chain of preparation and the check list was applied, beyond the microbiological analysis of the products and water and the
instruction on how to produce ice cream with hygienic-sanitary quality in accordance to the Good Manufacturing Practices. At
the beginning of the work it was found that the company represented a high degree of risk, because it was found non-conformities
according to Resolution 267, it was also found that the presence of total coliforms and thermotolerant coliforms in ice cream
and water were above the limits allowed by the law. The set of corrective actions taken in the course of five months in the
company and the training of the owner and employees based on Good Manufacturing Practices. Reflected in the improvement
of microbiological quality of the water and products. Getting them in accordance with the current law and reducing the non-
-conformities on average by 31% and, consequently, the degree of risk.

Keywords: Edible ices. Microbiological quality. Good manufacturing practices. Microbial contamination. Food safety.
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INTRODUCAO

Segundo a Resolu¢do RDC n. 266, dada pela
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA),
sorvete ou gelado comestivel € “um produto alimen-
ticio obtido a partir de uma emulsio de gordura e
proteinas, com ou sem adi¢iio de outros ingredientes
e substancias, ou de uma mistura de dgua. aglicares
¢ outros ingredientes e substancias que tenham sido
submetidas ao congelamento, em condigdes tais
que garantam a conservagdo do produto no estado
congelado ou parcialmente congelado, durante a
armazenagem, o transporte e a entrega ao consumo”
(BRASIL, 2005). Ingredientes podem entrar em sua
composi¢io, tais como estabilizantes e emulsificantes
(0,22 0.,5%), espessantes, acidulantes, adogantes (12 a
17%), aromatizantes e corantes (FARIAS et al. 2002).
Cada componente em particular contribui para as ca-
racteristicas do produto final (QUEIROZ et al. 2009).

Esses gelados comestiveis possuem excelente
valor nutritivo, ja que sdo ricos em proteinas, aglicares,
gordura vegetal e/ou animal, contendo uma varieda-
de de vitaminas tais como A, BI, B2. B6, C, D, K ¢
uma quantidade consideravel de minerais essenciais
a saude humana como calcio, fosforo e outros em
propor¢do equilibrada (TRIGO, 2003).

O processo de fabrica¢do do sorvete é com-
plexo, com varias etapas essenciais a qualidade do
produto, que em sua maioria tem fabricac@o informal,
podendo contribuir para maior incidéncia do risco
sanitario inerente a microbiota do leite (MIKILITA
et al. 2004).

O sorvete possui fatores intrinsecos que podem
favorecer a fisiologia microbiana durante o longo pe-
riodo de estoque em temperaturas de congelamento,
razdo pela qual deve-se ter um controle higiénico-
-sanitdrio durante seu processamento, para que ndo
seja contaminado por patogenos como Salmonella e
Escherichia coli, aumentando o risco durante o seu
consumo (OKURA et al., 2009). Esse gelado comes-
tivel estd envolvido com contaminagdes por Giardia
lamblia e Listeria monocytogenes (GERMANO;
GERMANQO, 2008; OPAS, 2006). Segundo Peixoto
e Pyrrho (2011), a literatura registrou diferentes sur-
tos de doengas transmitidas por alimentos (DTAs)
no mundo apds ingestdo de sorvetes contaminados
pelos micro-organismos: Salmonella, Shigella, E.
coli, Klebsiella, Proteus, Aeromonas, Bacillus cereus
e Staphylococcus aureus.

Para atender as necessidades de produgio segu-
ra do sorvete, existe a Resolugdo RDC n® 267, de 25 de
setembro de 2003, da Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA), a qual dispde de regulamentos
técnicos de Boas Praticas de Fabricagio para estabele-
cimentos industrializadores de Gelados Comestiveis,
considerando a necessidade de aperfeicoamento das
acoes de controle das condi¢des higiénico-sanitarias,
visando a qualidade do produto final (BRASIL, 2003).
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A Resolugdo RDC n° 12, de 2 de janeiro de
2001, da ANVISA estabelece os padrdes microbiolo-
gicos para sorvetes, listando limites para coliformes
termotolerantes, Salmonella sp e estafilococos coa-
gulase positiva (BRASIL, 2001).

A Portaria 2.914 de 2011 do Ministério da
Saide estabelece os procedimentos e responsabili-
dades relativas ao controle e vigilancia da dgua para
0 consumo ¢ seu padrio de potabilidade (BRASIL,
2011). A dgua estd diretamente ligada a produgio de
sorvete bem como a higienizacdo dos equipamentos
e utensilios.

Este trabalho avaliou a qualidade higiénica-
-sanitaria de uma empresa de sorvete na cidade de
Marilia-SP, por meio da realiza¢do de analises micro-
biologicas dos sorvetes e dgua, e do diagnastico das
condigdes de produgdo, das instalagdes, observacio
da rotina dos manipuladores ¢ das atividades desen-
volvidas de acordo com o check list da RDC 267 para
a identificacio dos problemas. Ao final, a empresa
foi instruida de acordo com as Boas Praticas de Fa-
bricagiio para elaboragdo de produtos mais seguros a
satde do consumidor.

MATERIAL E METODOS

Foram realizadas visitas técnicas durante cinco
meses a uma empresa produtora de sorvetes localizada
na cidade de Marilia/SP. Nessa empresa siio fabricados
sorvetes a base de leite e comercializados em embala-
gens fracionadas e servidas na modalidade selfservice.

Foram verificadas as inconformidades da em-
presa de acordo com a Resolugdo - RDC n°® 267 de
2003 da ANVISA. Para tanto, realizaram-se métodos
observacionais ¢ de entrevista com os responsaveis
pelo local e o preenchimento do check list (BRASIL,
2003). Este € constituido de 213 itens de verificagio
distribuidos em categorias: edificagdes e instalacoes,
equipamentos, méveis e utensilios, manipuladores,
processamento de dados e documentagéo e registro.
A classificagio da empresa em grau de risco foi feita
baseada no Quadro 1.

Quadro 1 Classificagiio do estabelecimento quanto as inconformidades

verificadas.
Classlficagao do Conformidade dos itens
estabelecimento i
Grupol: Baixo risco 100% para pasteurizac@o e potabilida-
de da agua e 76 a 100% dos demais
itens.

Grupo 2: Médio risco 100% para pasteurizagao e potabili-

dade da dgua e 51-75% dos demais
itens.

Grupo 3: Alto risco 100% para pasteurizagao e potabilida-

de da agua e 0 a 50% dos itens.

Fonte: Check list da Resolugio RDC n° 267 (BRASIL, 2003).

Apos a andlise de todo o ambiente ¢ proces-
samento (Figural), foram aplicadas a¢des corretivas



quanto a estrutura, funcionamento, higienizacdo do
ambiente e manipuladores, e posteriormente exe-
cutado novamente o check list para verificacdo de
melhorias. Uma equipe de profissionais da Faculdade
de Tecnologia de Marilia-SP realizou treinamento
sobre Boas Praticas de Fabricagdo aos colaboradores
da drea de produgdo, atendimento e aos proprietarios,
abordando os perigos que afetam o alimento, higiene
pessoal, de equipamentos, utensilios e ambiente, além
dos aspectos microbioldgicos, qualidade da agua,
armazenamento e combate as pragas e outros topicos
(CNI/SENAI/SEBRAE, 2002; BRASIL, 2003).

Figura 1 Fluxograma de produciio do sorvete a base de leite.

Preparo de ingredientes
Homogeneiza(;é:) e pasteutizacio
Resfriam::mo (4°C)
Matura¢éol(4°C_. 24h)
Batedor (Szlaborizac;éo)
Congelamentol aerado (-5°C)
Envase e congetamento (-28°C)
Comercializagio lr:o balcdo (-18°C)

Como indicativos de qualidade higiénica do
processo, foram feitas andlises microbiologicas
dos sorvetes e da agua antes e apos a aplicagdo do
questiondrio (check list) e das instrugdes dadas aos
colaboradores.

COLETA, PREPARO E ANALISES MI-
CROBIOLOGICAS DAS AMOSTRAS

No setor de produgdo de sorvete, foram feitas
assepticamente coletas de 400 mL de dgua de abaste-
cimento, filtrada em frascos, e de trés embalagens com
200g de sorvete sabor morango. As amostras foram
levadas embaladas e transportadas em caixa isotérmica
até o Laboratorio de Microbiologia da Faculdade de
Tecnologia de Marilia-SP, onde foram analisadas.
As andlises de agua foram feitas em duplicata e de
sorvete em triplicata.

Nas amostras de agua foram feitas, de acordo
com a legislacdo (BRASIL, 2011), as andlises de
coliformes totais e Escherichia coli, seguindo a me-
todologia oficial de filtragdo em membrana com grade
hidrofdbica (Milipore) (BRASIL, 2006) e adigdo desta
ao meio Chromocult (Merck) (HAMMACK; CHEN,
2010). Os micro-organismos heterotroficos foram
quantificados apos semeadura em superficie em meio

PCA (SILVA et al. 2010).

Previamente as analises microbiolégicas dos
sorvetes, foram feitas diluigdes seriadas das amostras,
e aliquotas de 25 g destas foram homogeneizadas com
225 mL de agua peptonada 0,1% esterilizada durante
| min. Dilui¢des decimais a partir da dilui¢io 107
foram preparadas em tubos contendo 9,0 mL de dgua
peptonada 0,1%.

Foram analisados nos sorvetes, de acordo com
a RDC n. 12 de 2001 (BRASIL, 2001): Salmonella
spp. estafilococos coagulase positiva e coliformes
termotolerantes. As analises foram baseadas em me-
todologias oficiais descritas por Silva et al. (2010),
com algumas modificagdes.

Para detectar a presenca de estafilococos
coagulase positiva, utilizou-se o Agar Baird-Parker
(BP). Colénias suspeitas foram submetidas ao teste de
produgdo de coagulase, sendo as culturas submetidas
a coloragdio de Gram e provas adicionais de catalase.

Utilizou-se para avaliagio de Salmonella, como
pré-enriquecimento, Agua Peptonada Tamponada e,
como enriquecimento, os Caldos Tetrationato (TT)
e Rappaport (RR); como meios seletivos, o Agar
de desoxicolato-lisina-xilose (XLD), Agar Bismuto
Sulfito (BS) e Agar SSA. As colénias suspeitas foram
submetidas as provas bioquimicas através do kite
Rugai com lisina, o qual é usado para identificagio
de enterobactérias.

As analises de coliformes termotolerantes fo-
ram feitas através de Placas PetrifilmTM coliformes
(3M Company, St. Paul, MN, EUA). Para tanto, elas
foram inoculadas com aliquotas de 1,0 mL das diferen-
tes dilui¢des dos alimentos. Apds incubagio das placas
a 45°C por 24h, seguindo as instrucdes do fabricante,
colonias vermelhas com bolhas foram consideradas
coliformes termotolerantes. O resultado foi obtido
pela contagem das colonias e expresso em UFC/g.

RESULTADOS E DISCUSSAQO

Por meio dos resultados das analises microbio-
l6gicas da agua de abastecimento no inicio do estudo,
verificou-se que ela foi aprovada atendendo a legisla-
¢do vigente, entretanto, a agua filtrada foi reprovada
quanto a presenca de coliformes totais (Tabela 1).

Com a intengdo de melhorar a qualidade da
agua, os filtros sdo usados como alternativas, porém,
para terem eficacia, € imprescindivel tomar certos cui-
dados na manutengio deles (GUSMAO et al. 2003).
Quando os cuidados de tratamento, purificagdo ou
filtragdo da dgua néo sio realizados, ha um aumento
do risco de infeccdes decorrentes de seu uso (PEIL et
al., 2015; RUTALA; WEBER, 1991).
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Tabela I Resultados das andlises microbioldgicas realizadas na dgua de

abastecimento e filtrada antes e apés a troca do filtro.

Micro-organis- Agua de Agua Filtrada
mo* abastecimento
Antes ApoGs Antes Apos

Coliformes totais

auséncia auséncia 16 x 10?2 auséncia

(UFC/100mL)

E. coli _n e e Z
(UFC/100mL) auséncia auséncia auséncia auséncia
Heterofroficos

(UFC/mL) 33 33 8x10 1% 10

*Limites microbiolgicos segundo a Portaria n° 2914 de dezembro de
2011 (BRASIL, 2011): coliformes totais: aus /100mL, em 95%
das amostras examinadas; E. coli: aus/100mL e heterotroficos:
500 UFC/mL.

Foi constatado na empresa de sorvetes que o
filtro de agua e a mangueira usados para escoar a
dgua na produgdo ndo eram trocados ha mais de seis
meses, justificando provavelmente a contaminagio da
agua filtrada. Apos a troca do filtro, a Tabela 1 mostra
que os coliformes totais foram eliminados da agua,
tornando-a higiénica para o processo.

A Tabela 2 mostra que, no inicio do trabalho, 3
(100%) das amostras de produtos acabados (sorvete a
base de leite sabor morango) foram reprovadas para o
consumo, pois o nimero de coliformes termotoleran-
tes excedeu o limite estipulado por legislag@o.

A presenca de coliformes totais em alimentos
indica falha nos processos higiénicos, inclusive de
pasteurizacdo (SILVA et al. 2010). Entretanto, se a
matéria-prima e ingredientes estiverem a principio com
alta carga microbiolégica, o sorvete, devido aos fatores
intrinsecos (lipideos, carboidratos e proteinas), protege-
rd 0s micro-organismos durante o tratamento térmico,
deixando a pasteurizagiio ineficiente. A presenga de
coliformes termotolerantes nos alimentos pode indicar
contaminagdo fecal, potencializando riscos de presenga
das bactérias patogénicas via alimentar (FRANCO;
LANDGRAF, 2003). Assim, sabe-se que, mesmo que
o sorvete, apds o processo, seja congelado a -28°C,
muitas bactérias ndo sdo eliminadas em temperaturas de
congelamento. Os coliformes presentes na agua filtrada
do estabelecimento e usada na mistura base pode ser
um dos pontos de entrada para o elevado nimero desses
micro-organismos na massa do sorvete.

Tabela 2 Resultados referentes is anilises microbiologicas realizadas em
sorvetes a base de leite sabor morango coletadas na ciimara

fria antes e apo6s as melhorias realizadas.

E importante observar que, segundo Silva et al.
(2010), a presenga de coliformes ou mesmo E. coli
em alimentos e d4gua nem sempre est4 relacionada a
presenca de enteropatogenos. Neste estudo, mesmo
havendo a elevada presenca de coliformes termoto-
lerantes no sorvete antes da aplicaciio de melhorias
na empresa, Salmonella spp e estafilococos coagulase
positiva foram ausentes. Neves et al. (2014), ao avalia-
rem amostras de gelados comestiveis de uma indistria
de Belém (PA), detectaram a presenca de Coliformes
a45°Cem 77,70%, 11,10% e 38,80%, respectivamen-
te, em trés vistorias realizadas sequencialmente na
empresa, estando irregular pela legislagio brasileira.

O risco de transmissdo de doengas por sorve-
tes ¢ baixo, mas requer atengdo (RIZZO-BENATO,
2004). Entretanto, segundo Peixoto e Pyrrho (2011),
em todo 0 mundo o sorvete é fonte frequente de DTAs.
Coelho (2001), ao analisar amostras de sorvete, de-
tectou a presenca de £. coli em 67,74% das amostras.
Bryan, Teufel e Riaz (1992) detectaram mais de 10°
NMP de coliformes termotolerantes/g, tanto em leite
cru como em sorvete a base de leite, em que o ultimo
tinha passado por tratamento térmico. A origem fecal
no sorvete € devido a contaminagéo pelo equipamento
mal higienizado. Coliformes em sorvetes pasteuri-
zados também podem indicar tratamento térmico
defeituoso ou inadequado (RIZZO-BENATTO, 2004).
Segundo Rizzo—-Benato (2004), € comum, na literatu-
ra, relatos de contaminagdes encontradas nos sorvetes
por coliformes totais acima dos limites recomendados,
chegando a 100% das amostras.

A contaminagdo por micro-organismos indica-
dores e ou potencialmente patogénicos em sorvetes
pasteurizados ou nio acontece com frequéncia e
precisa haver maior conscientizagdo dos proprietarios
¢ colaboradores das sorveterias sobre os perigos que
envolvem a falta de cuidado com a higiene de todo
0 processo. Para tanto, uma das formas de controle ¢
a realizac@o de treinamentos na empresa de BPF por
pessoas especializadas nesse segmento, estipulando
certa periodicidade para isso.

Sorvete Coliformes Salmonelia spp estafilococos
(Amostras) termotolerantes 259 coagulase positiva
UFC/g
Anfes  Depois Antes  Depois Antes  Depois
1 1,7x104 auséncia auséncia auséncia auséncia auséncia
2 4,0x103 auséncia auséncia auséncia auséncia auséncia
3 7,0x102 auséncia auséncia auséncia auséncia auséncia

Limites microbiolégicos dados pela Resolugiio RDC n°12, 2001
(ANVISA): Coliformes a 45°C/g =5x10 UFC; Salmonellal 25g

= auséncia, estafilococos coagulase positiva/g = 5x 10°UFC,
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Foram encontradas, por meio do preenchimen-
to do check list, muitas inconformidades na empresa,
de acordo com a Resolucio RDC n° 267 de 2003 da
ANVISA, que poderiam comprometer o processo de
fabricagdio. Os resultados iniciais das analises micro-
biolégicas indicaram tais inconformidades.

De acordo com a avaliagdo de risco (Quadro
1) do check list, verificou-se que a empresa se clas-
sificava como Grupo 3, ou seja, com alto risco, pois
nio atendeu a 100% de potabilidade de dgua (Tabela
1) e ao processamento com higiene, resultante da
presenca de coliformes termotolerantes no produto
acabado (Tabela 2).

Devilla e Silva (2011), ao analisarem duas
industrias de sorvetes, uma A (possuia o PAS: Pro-
grama Alimento Seguro — mantido pelos SENALI,
SESI, SESC, SENAR, SENAT e SEST) —e a B (ndo
possuia PAS. apenas o manual de Boas Praticas de
Fabricagio), concluiram que a primeira se enquadra-
va no Grupo 1 (Baixo risco) e a segunda no Grupo
3 (Alto risco). Ao realizar andlises microbiologicas,
verificaram que a industria A possuia, como esperado,
qualidade higiénica e a B qualidade comprometida.

A empresa avaliada no atual trabalho ndo ¢
registrada como industria e nio tem certificado de
BPF, e seus colaboradores ndo possuiam o curso de
capacita¢do “Formagdo Bésica para Responsavel pelo
processamento de gelados comestiveis”, como exigido
na RDC n° 267. Ao serem contratados pela empresa,
os colaboradores recebem orientagdes do processo
e higiene de uma farmacéutica industrial. A falta de
implementagéo de BPF, ou mesmo de um treinamento
de seus colaboradores por profissionais especializa-
dos, pode comprometer a qualidade microbiolégica
de seus produtos.

Para se garantir a qualidade microbiologica dos
sorvetes produzidos por empresas, devem ser adotadas
medidas de prevengdo e controle em todas as etapas
da cadeia produtiva: selecfio da matéria-prima, pas-
teurizagdo e homogeneizagdo adequadas, maturagdo
(tempo e temperatura adequados), saborizagdo, con-
gelamento aerado e armazenamento em temperaturas
de congelamento (DEVILA; SILVA, 2011). Durante
a exposigdo dos sorvetes em balcio, deve-se também
seguir as orientagdes dadas por legislagio (BRASIL,
2003).

Ao se constatar deficiéncias na higiene do
processo pela empresa, foi implantada uma rotina de
higienizagdo completa, utilizando detergente e hipo-
clorito de sddio nas concentragdes adequadas, visando
a limpeza e sanificagio dos equipamentos e utensilios
na area de produgido (ANDRADE, 2008). Foram feitas
instrugdes referentes a correta lavagem das mios ¢
fixadas nos lavatorios como parte da rotina diaria de
todos os colaboradores. Panos e toalhas foram subs-
tituidos por panos descartaveis, além do treinamento
de Boas Praticas de Fabricagiio aos proprietarios e
colaboradores da empresa.

Ap6s as melhorias realizadas na empresa, hou-
ve diminui¢do de inconformidades de 3 dos 5 itens
avaliados segundo o check list (Figura 2).

® Antes das agbes coretivas e
120 4 treinamento
= Apds as agbes corretivase
100 treinamento

Porcentagem (%)

Edificagdes e Equipamentos,  Manipuladores  Processamento  Documentaclo e
instatagdes Mavers e dos Gelados Registro
Utensilios

itens niic conformes avaliados

Figura 2 Representaciio das inconformidades encontradas na empresa

antes e ap6s as agdes corretivas e treinamento

Considerando o grau de risco na classificagdo
dos itens listados, apds o atendimento, a empresa saiu
do Alto risco (Grupo 3) para o Médio Risco (Grupo
2), pois a potabilidade para agua (Tabela 1) e pas-
teurizago atingiram 100% das conformidades, e os
demais itens, em média 60%. Esse foi um resultado
positivo, pois mostrou o interesse da empresa em
melhorar sua qualidade no aspecto higiénico-sanitario
por meio de implantagdo de melhorias baseadas na
Resolugio RDC 267. Entretanto, a empresa nio ¢
ainda registrada como Industria e ndo tem o certificado
de BPF, dificultando, assim, atingir o Grupo 1 (Baixo
risco). A Tabela 2 mostra ainda o resultado da andlise
microbioldgica do produto final apds o treinamento
dado aos colaboradores e proprietario da empresa.
Todas as amostras foram aprovadas quanto a qualidade
microbioldgica, confirmando que a mudanga para o
Grupo de Risco 2 tornou o produto mais seguro para
o consumidor.

E importante minimizar os riscos do produto, a
incidéncia de doengas decorrentes do seu consumo e
melhoria da qualidade sanitéria, por meio de medidas
preventivas, exigéncia e implementa¢do das Boas
Praticas de Fabricagdo, cumprimento da legislagio,
sensibiliza¢do dos produtores sobre riscos e ag¢des
educativas com a populagio (BRASIL, 2008).

CONCLUSAO

A adog¢fo de melhorias pela empresa basca-
das na Resolugdo RDC n° 267 da ANVISA, como
a intensificagdo de higienizag@o e treinamento dos
colaboradores da empresa de sorvetes, resultou na
reducdo de contaminagdo microbiolégica da dgua e do
sorvete para niveis seguros e na diminuigio do grau de
risco de seus produtos para o consumidor. Entretanto,
a empresa precisa obter certificagiio de BPF, a fim de
garantir sua ascensdo para o Grupo de Baixo Risco,
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e proporcionar melhoras continuas de sua qualidade
higiénico-sanitdria.
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