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Resumo

Segundo a portaria n. 1428, do Ministério da Saude, de 26 de novembro de
1993, as Boas Praticas de Fabricacdo sdo fundamentais para criacdo de um
padrdo de qualidade, criando uma identidade ao produto, comprovadas
afravés de inspecdes e investigacdes em seus processos de fabricacdo. A
qualidade, visando 4 seguranca alimentar, vem se tornando uma busca
constante, visto as exigéncias do consumidor moderno e do mercado. Desta
forma, o presente estudo tem por objetivo realizar uma andlise para a
implantacdo de um sistema de gestdo da qualidade em uma empresa de
fracionamento de azeitonas importadas. Foi aplicada uma lista de
verificacdo determinada pela Anvisa para a identificacdo de pontos ndo
conformes. Antes mesmo da verificacdo, a empresa jd se mostrou
intferessada na implantacdo do programa de Boas Prdticas. De acordo com
os resultados, foram apontadas sugestdoes de melhoria e autocontroles como

forma de garantia da qualidade do produto final.

Palavras-chave: Boas prdticas de fabricacdo. Qualidade. Azeitona.

Seguranca alimentar.
1 INTRODUCAO

O sucesso de uma empresa de alimentos estd diretamente ligado &

seguranca do consumidor ao ingerir os produtos, ou seja, a qualidade

alimentos). Por esse motivo deve-se estar atento a todas as etapds

cadeia, desde a producdo, até a chegada ao consumidor.
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~ Atualmente, ndo existe uma definicdo especifica sobre o que seja um
uto com qualidade, visto isso, muitos autores definem como sendo um
roduto que satisfaca as necessidades e expectativas dos consumidores.
Para Amaral e outros autores (2011), o fato dos clientes exigirem cada
vez mais produtos de boa qualidade, além da concorréncia, tem obrigado
empresas a programarem sistemas de qualidade visando a atender essas
éncias. Porém, muitas delas sequer sabem quais procedimentos adotar e
muito menos tfém o conhecimento dos impactos (positivos e negativos) que
a implantacdo desses sistemas causa na gestdo e no resultado.
Infelizmente, torna-se extremamente dificil encontrar empresas que em
> sua implantagcdo j& se preocupem com programas de qualidade, visto o
custo inicial para isso. Porém, de acordo com York e Miree (2004) a relacdo
financeira e de qualidade é baseada em dois relacionamentos esperados.
Primeiro, a gestdo da qualidade centra-se nos esforcos da organizacdo para
criar e manter clientes, o que leva ao aumento de receita por ganhar uma
vantagem de mercado, e reducdo de custos por meio da eficiéncia do
design do produto. Em segundo lugar, a gestdo da qualidade centra-se nos
esforcos da organizacdo para melhorar os processos que produzem seus
produtos e servicos, o que leva ao aumento de receita por meio da
confiabilidade do produto da reducdo de custos por meio da eficiéncia do

orocesso.

De acordo com Mauriti (2001), um sistema de gestdo da qualidade
(SGQ) € formado por um conjunto de recursos e regras minimas,
implementado de forma adequada, com o objetivo de orientar cada par
da empresa para que execute de maneira correta e no tempo devido
tarefa, em harmonia com as outras, estando todas direcionadas para
objetivo comum da empresa: ser competitiva (ter qualidade com

produtividade).

2 DESENVOLVIMENTO
2.1 AZEITONA
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s da espécie Olea europaea L. escolhidos consoante as suas
aracteristicas fisico-quimicas e que os tornam adequados para o
processamento para remover 0 seu amargor, conservados por meios que
assegurem a sua estabilidade e evitem a sua deterioracdo em condicoes
mais de armazenamento, com ou sem adicdo de conservantes e
alados, com ou sem um meio liquido (CODEX ALIMENTARIUS, 2010).
Segundo o Codex Alimentarius (2010) e o Conselho Oleicola
Internacional (COI, 2004), pode-se considerar trés tipos de azeitona de mesa,
classificadas de acordo o grau de maturacdo dos frutos: Azeitonas verdes:
> Frutos colhidos durante o periodo de amadurecimento (no inicio do outono)
e que tenham atingido o tfamanho normal. A cor do fruto pode variar de
verde a amarelo-palha. Azeitonas mistas: Frutos colhidos antes de atingirem
a completa maturacdo, no inverno, com uma cor varidvel entre tons rosados
e acastanhados. Azeitonas pretas: Frutos colhidos em plena maturacdo ou
ligeiramente antes. A cor do fruto pode variar de negro-avermelhado a
castanho-escuro, passando por tons violdceos, atendendo a zona de
producdo e época de colheita.
2.2 MATERIAIS E METODOS
A empresa onde este trabalho foi desenvolvido localiza-se no

municipio de Videira, Santa Catarina, e embala os trés tipos de azeitonas de

mesa citados, além de azeitonas recheadas e azeitonas sem caroco, sendo
0 mesmo processo de fracionamento para todos os tipos.

O produto a ser fracionado chega, por meio de transporte rodovidrj
direto do produtor, localizado na Argentina, para a empresa, acondicio
em bombonas 4 de aproximadamente 180 kg de produto drenado.

Ao chegar na empresa essas bombonas passam por uma inspecdo,
bem como o conteldo das mesmas, azeitonas e salmoura. Apds essa
inspecdo os produtos sdo estocados até que sejam destinados
fracionamento. 3

Para a etapa do fracionamento, é feita a eliminacdo da SOlrﬁQ*UEE

original e o conteUdo drenado é despejado em um tanque de lavagem
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e contém dgua e ocorre a agitacdo por meio de ar comprimido. Apds
lavagem é feita a selecdo manual das azeitonas, com o intuito de
liminar frutos fora do padrdo de consumo.

Seguido a essa selecdo, os frutos sdo destinados a embaladora
automatica, que faz a formacdo da embalagem, dosagem de produto seco
r peso) e dosagem de salmoura (dosagem volumétrica).

A salmoura é preparada separadamente, em um tfanque com
agitacdo e com as proporcdes definidas previamente. Por meio de canos,
essa salmoura chega na dosadora volumétrica da embaladora.
Por fim, a embalagem ¢é fechada e seu peso € conferido
> manualmente. Esse peso deve ser de 300g de peso total, sendo que destes
sdo 150g produto drenado e 150g salmoura. Em seguida, sdo encaixotadas e
paletizadas, ficando deste modo, prontas para a distribuicdo.
Este projeto foi fundamentado nas legislacdes relacionadas as Boas
Praticas de Fabricacdo para Alimentos que definam os sistemas de
i qualidade necessdrios e suas formas de implantacdo. Todo este estudo foi
baseado no tipo de produto envasado pela empresa e seu processamento.
A Legislacdo da Anvisa (Resolucdo RDC. 275,2002) define uma lista
para que seja feita a verificacdo das boas prdticas de fabricacdes em
estabelecimentos que produzam, industrializem e/ou embalem alimentos

(Anexo 1).

Buscou-se identificar todos os pontos onde seriam necessdrios ajustes
para a execucdo e melhoramento do sistemma de qualidade. Foram
realizados estudos e pesquisas bibliograficas para conhecimento
processos, legislacdes e inovacodes aplicaveis as atividades da indUstria
determinacdo de pontos de melhoria.

2.3 RESULTADOS E DISCUSSOES

Inicialmente foi gerado um fluxograma do processamento de
fracionamento de azeitonas realizado pela empresa (Figura 1).

A partir do estudo das operacdes unitdrias realizadas opon’rodq

‘f&t?x
figura 1, identificou-se a necessidade de implementacdo de 6 ou’rocorﬁfgl}%
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\‘éQ\go estes o sanitdrio, iluminacdo/manutencdo, habitos de higiene, PPHO,
pcdo e expedicdo de materiais e controle de qualidade da salmoura.

2.3.1 Autocontroles

» Autocontrole 1 — Sanitdrio - O Autocontrole 1 se mostrou necessdrio
para avaliar as condicdes no vestidrio, monitorar a barreira sanitdria, assim
mo fiscalizar a higiene na entrada do setor de producdo. Assim, evitou-se
arecimento de sujidades nGo comuns Ao processamento.

* Autocontrole 2 — lluminacdo/Manutencdo - O Autocontrole 2 tem por
objetivo proporcionar a indUstria de forma geral, uma iluminacdo de
qualidade, realizando um controle com énfase nos locais de selecdo da
> azeitona e na verificacdo de embalagem. Foi identificada também a
necessidade de um controle para que as instalacdes mantenham-se nas
suas caracteristicas originais e os equipamentos em constante manutencado,
buscando dessa forma que o processamento seja realizado com qualidade.

* Autocontrole 3 - Procedimento Padrdo de Higiene Operacional
(PPHO) - O Autocontrole 3 foi identificado como um controle extremamente
importante na industria, pois o objetivo deste, é estabelecer as normas e
procedimentos de Higiene Operacional para assegurar que os envolvidos as
conhecam, entendam e apliquem os procedimentos de forma corretaq,
garantindo a padronizacdo da higienizacdo na industria.

 Autocontfrole 4 - Hdbitos de higiene dos colaboradores - O

Autocontrole 4 prevé monitorar o hdbito higiénico dos colaboradores,
verificando a higienizacdo de superficies de contato para que esta seja
realizada de maneira correta, buscando garantir a sanidade dos produt
manipulados.

» Autocontrole 5 — Recepcdo e expedicdo de materiais - Estabelec
medidas de controle na recepcdo das matérias - primas, na recepcdo das
embalagens, assim como nas suas condicdoes de estocagem, para que
todos os produtos produzidos apresentem qualidade e seguranca.

» Autocontrole 6 - Controle de qualidade da salmoura

&
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ancia de se colher a azeitona verde e tratd-la com a imersdo em
do alcalina, seguida de uma lavagem abundante com agua. Depois,
az-se a conservacdo em salmoura numa concentracdo entre 5% e 10% de
sal, num periodo de 3 a 6 meses.

O controle de pH da salmoura também & extiremamente importante
ra a qualidade do produto final, garantindo a ndo-proliferacdo de micro-
anismos. De acordo com Capato et al (2014), o Conselho Oleicola
nternacional (COIl) indica que as azeitonas devem ser envasadas em
salmoura dcida (pH< 4,5).

2.4 LISTA DE VERIFICACAO
> Considerando a andlise feita na empresa e, de acordo com a lista
definida pela Anvisa, foram identificados alguns pontos de melhoria para a
implantacdo do programa de BPF e posterior implantacdo do APPCC.
A lista utillizada compreendeu 165 pontos de verificacdo, destes, 18
ndo eram aplicAveis ao tipo de processamento realizado nesta industria.
i Os resultados obtidos estdo demonstrados na Figura 2, sendo
considerada de modo amplo apenas as conformidades, ndo conformidades
e itens ndo aplicaveis.
Observando a Figura 2, pode-se perceber que se frata de uma
empresa que, apesar de recente e sem o programa implantado

completamente, ja foi projetada com os principios de boas prdticas, por esse

motivo ndo possuem muitos itens ndo conformes.

Na Figura 3, foram isolados os ifens de acordo com a drea em que a
ndo conformidade foi registrada.

Devido a empresa fundada ndo possuir o programa de
completamente implantado, observou-se a falta de documentacdo exigi
pela legislacdo. Apesar disso, existem diretrizes relacionadas a manutencdo
da qualidade dos produtos processados, porém as acdes acabam ndo
sendo documentadas, gerando uma dificuldade de comprovacdo dos a
corretos. =

Nesse senfido, senfiu-se necessidade de levantar os pontos de mé‘iti&

b
para o desenvolvimento do Manual de Boas Prdticas de Fabricacdo, be
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todos os procedimentos operacionais padroes (POPs) e os demais
istros necessdrios conforme a legislacdo.
2.5 DOCUMENTACAO
Foram propostas, junto com os autocontroles, registros das operacoes
realizadas que resultardo nos POPs da industria. Além disso, junto com os
istros foram definidas quais as planilhas e frequéncias de cada uma das
icacdes dos autocontroles (Quadro 1).
2.6 EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS
Conforme a Figura 3, esta drea de verificacdo representou 13% das
ndo conformidades totais. Os itens em desacordo sdo sobre a ndo existéncia
> de registros de calibracdes, manutencdes e higienizacdes dos
equipamentos, moéveis e utensilios. Neste caso, sugere-se a utilizacdo dos
autocontroles 2 e 3, que podem solucionar estes pontos assim que
implementados na indUstria.
De acordo com o item 5.2 da RDC 275, 2002, “Deve-se prever registros
i peridodicos suficientes para documentar a execucdo e o monitoramento dos
Procedimentos Operacionais Padronizados, bem como a adocdo de
medidas corretivas. Esses registros consistem de anotacdo em planilhas e ou
documentos e devem ser datados, assinados pelo responsdavel pela
execucdo da operacdo e mantidos por um periodo superior ao tempo de

vida de prateleira do produto.” Assim, garantiremos a qualidade do produto

final, além de facilitar sua rastreabilidade e identificacdo de pontos de
melhoria de equipamentos ou processos.

2.7 EDIFICACOES E INSTALACAO

Este topico abrange pontos importantes como o manejo de resi
abastecimento de dgua e contfrole de vetores e pragas urbanas, poré
nenhum destes tépicos apresentou ndo conformidade.

Segunda a Figura 3, os 8% das ndo conformidades totais neste item,

tem a ver com a presenca de vestidrios compartiihados entre todos

um maior grau de dificuldade para serem resolvidas.
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Como meio de reduzir o risco de contaminagdes no processo, é
rito na portaria SVS/MS N° 326, 1997 que as industrias de alimentos
evem dispor de instalacoes sanitdrias diferentes para manipuladores e ndo
manipuladores de alimentos. Elas devem estar separadas enftre si, bem como
distintas da drea de producdo.

2.8 PRODUCAO E TRANSPORTE DO ALIMENTO

Do total de ndo conformidade apresentado na Figura 3, esta drea de
verificacdo obteve 8% dos itens em desacordo.

Apesar de a empresa possuir dois espacos destinados para carga e
descarga apenas um deles estd em operacdo, gerando um risco de
> contaminagdo devido ¢ ndo formacdo de um fluxo linear. De acordo com a

empresa esse problema serd solucionado em breve com a ativacdo de uma
nova doca de caminhdes e a separagdo fisica entre as plataformas.
O produto final ndo possui laudo laboratorial, apenas as matérias
primas utilizadas para sua producdo, de acordo com o0s técnicos
' responsdveis no local ndo existe essa necessidade, uma vez que as azeitonas
sdo fracionadas e é adicionada apenas uma salmoura com alto grau de
salinidade e baixo pH, gerando assim uma diminuicdo do risco de
contaminacdo e crescimento microbioldgico.
No item 8.6 da portaria SVS/MS N° 326, 1997 € definido que "O tipo de

controle e supervisdo necessdrio depende do risco de contaminacdo na

producdo do alimento. Os responsaveis técnicos devem ter conhecimento
suficiente sobre as boas prdticas de producdo de alimentos para poder
avaliar e intervir nos possiveis riscos e assegurar uma vigiléncia e contrg
eficazes.”

Serd sugerido G empresa que sejam feitas andlises fisico-quimicas
microbioldgicas, por lote de producdo, como modo de garantia sobre a

qualidade e seguranca alimentar do produto final.

3 CONCLUSAO
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~ Com toda a necessidade e importdncia do uso das boas prdticas de

icacdo, e apds a aplicacdo da lista de verificacdo e a interpretacdo dos
esultados pode-se verificar que o maior nUmero de ndo conformidades
foram devido a falta de documentacdo, que serdo corrigidas de acordo
com o0s autocontroles propostos neste trabalho, visando melhorias no
cesso, bem como o preenchimento das planilhas de registros seguindo
periodicidade especifica.
No caso das outfras ndo conformidades, a empresa mostrou-se
disposta a se adequar de acordo com a RDC 275, 2002, garantindo um
produto de o&fima qualidade ao consumidor, o que 4 tornard mais
> competitiva no mercado.
Diagnosticou-se com este trabalho que é possivel a gestdo do sistema
de qualidade com pequenas mudancas e implantacdo de registros, bem
como a producdo do manual de Boas Prdticas de Fabricagcdo, atendendo

assim as legislacoes vigentes para a industria de alimentos.
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Figura 1 — Fluxograma do processo de fracionamento de azeitonas.
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Figura 2 — Resultado geral obfido em uma andlise de conformidade para a implantacdo de

um sistema de gestdo da qualidade Titulo da imagem
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Fonte: as autoras (2015)

Figura 3 - Especificacdo das ndo conformidades identificadas durante a verificacdo.
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Quadro 1 - Descricdo de registros sugeridos para implantacdo. Titulo da imagem

Autocontroles

Planilha de verificagdo
(PV)

Frequéncia de verificagdo|

Autocontrole 1 - Sanitarios

PV 1 - Controle de
vestiarios, barreira
sanitaria e vestiarios

Ao inicio e ao final ddg
cada turno de trabalho

PV 2 - Controle de

. ~ Diariamente
lluminacdo
Autocontrole 2 PV 3 - Controle de
N ~ - Diariamente
[luminagdo/Manutengdo Manutencio
PV 4 - Controle de o
- Diariamente
InstalacGes
PV 5 - Verificagdo pré-
operacional Diariamente

Eguipamentos

Autocontrole 3 - PPHO

PV 6 - Verificagdo pré-
operacional - instalacao
fabril

Quinzenalmente

PV 7 - Verificagdo
operacional

Diariamente

Autocontrole 4 - Habitos de higieng
dos colaboradores

PV 8 - Controle de
condutas pessoais e de
higiene

2 amostras por turno dg
trabalho

PV 9 - Qualidade de
recepcao

A cada dg

produto

recepgao

Autocontrole 5 €

lexpedicao de produtos

Recepgao

PV 10 - Qualidade de

produto recebido (Anexqg
2)

A cada lote recebido ddg
produto

PV 11 - Qualidade de
expedicdo

A cada carga expedida

Autocontrole 6 Controle deg

PV 12 - Controle da
Densidade da Salmoura

A cada nova mistura

lQualidade da Salmoura

PV 13 - Controle do pH

A cada nova mistura

da Salmoura

Fonte: As autoras
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