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RESUMO

Atualmente, as industrias de alimentos estdo preocupadas com a garantia da
qualidade dos produtos oferecidos ao consumidor. Neste contexto os programas de
seguranca alimentar surgem como principal alternativa para producdo de alimentos
indcuos. No que se refere a industrializagdo de gelo, as BPF — Boas Préticas de Fabricagdo
constituem uma excelente ferramenta para o beneficiamento de alimentos in6cuos, em toda
a cadeia produtiva.

As boas préticas de fabricacdo, uma vez implantadas e citadas em manual,
asseguram os padrdes de qualidade minimos, assim como os procedimentos de elaboracdo
dos alimentos e de higiene, que quando necessarios, devem ser descritos. As normas
descritas em ambos, manual e procedimentos, devem ser conhecidas e praticadas por todos
os colaboradores da empresa, em maior ou menor profundidade.

A implantacéo desta ferramenta na Distribuidora de Gelo Paranoa, situada no bairro
de Sobradinho, Brasilia DF, fez com que os procedimentos operacionais e a relagdo entre
chefia e funcionarios mudasse, no sentido de buscar a qualidade total do produto para 0s
consumidores.

O presente trabalho descreve os procedimentos e normas necessarias para a implantacdo do
Manual de Boas Praticas de Fabricacdo em industria de gelo , com o objetivo de avaliar a
qualidade do gelo, por meio de analise microbioldgicas, apds a implantagdo do programa de

seguranca alimentar BPF- Boas Préticas de Fabricacéo

Palavras chave : seguranca alimentar ,alimentos incuos, microbiol6gicas
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ABSTRACT

Nowadays food industries are concerned with the maintenance of the quality of the
products offered to their customs. In this context the nourishment safety programs arise as
the main alternative for healthy food. Concerning ice production the GMP (Good
Manufacturing Practicalities) comprise an excellent tool for the improvement of innocuous
products in the whole production chain.

The GMP, once applied and stated in a manual keep the minimum quality standards
as well as hygiene and food manufacturing procedures, which must be described when
necessary. The rules described in both the procedures and the manual must be known and
practiced by all the collaborators of the company, no matter the function they exert in the
product’s development.

The application of this tool in the Ice Distributor of Paranoa, located in Sobradinho,
Brasilia, DF, was responsible for the change in the relationship between employer and
employees. This was done to provide the highest quality of their products to the customers.

This work describes the necessary procedures and rules for the implementation of
the manual Good Ice Manufacturing Practicalities, with the objective of evaluating the
quality of ice production, by means of micro biological analysis, after the implementation
of the safety food program GMP.

Key-words : safety food , innocuous products , micro biological analysis



1. INTRODUCAO

A garantia da qualidade sanitaria de produtos alimenticios faz parte da preocupacgéo
dos profissionais envolvidos com o preparo de alimentos. A exceléncia em qualidade, na
fabricacdo dos produtos, confere credibilidade a uma empresa, @ medida que os esfor¢cos
estdo voltados para garantia da satde do consumidor.

Neste contexto € importante citar o papel do programa de seguranca alimentar BPF
— Boas Préaticas de Fabricagdo, como uma ferramenta para obtencdo dessa qualidade.
Programa que sdo os procedimentos necessarios para garantir a qualidade dos alimentos.

Apesar de bastante difundido, algumas empresas relutam na sua utilizagdo, néo
levando em conta os beneficios de sua implantacéo.

Algumas industrias de gelo ndo possuem programas ou manuais de seguranca
alimentar, talvez por considerarem que a matéria prima ndo oferece grandes riscos a salde.
Porém, de acordo com Singh (1992), a &gua pode conter diversos microrganismos
patogénicos, parasitas, metais pesados, dentre outros fatores passiveis de causar toxico-
infeccdes.

Diante dessa realidade o presente trabalho tem como objetivo descrever a
implantacdo de um manual de BPF - Boas Praticas de Fabricacdo na Distribuidora de Gelo
Paranoa, localizada no Distrito Federal no bairro de Sobradinho, analisando ainda e
descrevendo, a qualidade do gelo destinado ao consumo humano ap6s a implantacdo do

programa.



2. DESENVOLVIMENTO

2.1. Controle higiénico —sanitario dos alimentos

Em 1989 a organizacdo mundial de saude informou que 60% das doengas de origem
alimentar sdo toxicoinfeccBGes alimentares, ou seja, 0s agentes etiolégicos encontram-se
entre bactérias, virus, fungos e parasitas, principalmente devido as préaticas inadequadas de
manipulacdo, matérias-primas contaminadas, falta de higiene durante a preparacédo, além
de equipamentos e estruturas operacionais deficientes.

Visando melhorar as condi¢fes higiénico-sanitarias, envolvendo a producdo de
alimentos e adequar a acdo da vigilancia sanitaria, o0 Ministério da Saude publicou a
portaria numero 1428 de 26/11/1993 recomendando que seja elaborado um manual de Boas
Préaticas de Manipulacdo de Alimentos, baseado nas publicagdes técnicas da SBCTA, OMS
e CODEX ALIMENTARIUM, definindo melhor as condicfes técnicas para elaboracdo do
manual de Boas Praticas.

As BPF/M — Boas Praticas de fabricacdo ou Manipulacdo de alimentos, uma vez
implantadas e citadas em manual, asseguram os padrdes de qualidade minimos, assim como
os procedimentos de elaboracdo dos alimentos e de higiene, que quando necessarios, devem
ser descritos. As normas descritas em ambos, manual e procedimentos, devem ser
conhecidas e praticadas por todos os colaboradores da empresa, em maior ou menor
profundidade, analises microbioldgicas rotineiras para assegurar a qualidade do produto.

No que se refere a industrializagdo do gelo, a agua é considerada um fator
determinante para obtencdo de um produto de qualidade. Do ponto de vista sanitario, o que
realmente pde em risco a salde publica é a ocorréncia de poluicdo fecal, pela possibilidade
de estarem presentes microrganismos patdgenos intestinais como bactérias, virus,
protozoarios e ovos de helmintos, agentes frequentementes responsaveis por doencas de
veiculagdo hidrica (GELDREICH, 1974). E claro que isto somente é verdadeiro se forem
excluidos deste grupo de enfermidades, os envenenamentos ocasionados por substancias
quimicas que normalmente sdo oriundas de despejos industriais (ROCHA, 1974).

No entanto a evidéncia direta dos agentes patégenos na agua €, tecnicamente,
bastante dificil. Por estes motivos empregam-se métodos indiretos na investigacdo da
presenca ou nao de poluicdo de origem fecal nas aguas, pesquisando-se bactérias

indicadoras de polui¢do fecal. Para isto sdo pesquisadas rotineiramente as bactérias do
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grupo coliforme, pois na maioria das vezes elas estdo presentes quando ocorrem este tipo
de poluicdo e ausentes quando ndo ocorrem tal poluicdo (CRISTOVAO et al., 1974;
GELDREICH, 1974; BRANCO, 1972; NYSDH, 1971). Deste modo verificando-se a
presenca de bactéria coliforme em &gua, pode-se considerar que ela recebeu matéria fecal
passando a ser considerada perigosa a salide humana, pelo fato de ser capaz de veicular
microrganismos patogenos intestinais (CETESB, 1993; CRISTOVAO et al., 1974;
BRANCO, 1974; AMERICAN WATER WORKS ASSOCIATION, 1970).

Diante dessa situacgéo, evidencia-se a importancia do desenvolvimento de programas
de seguranca alimentar, como as BPF, para toda e qualquer empresa de industrializacéo de
gelo. As Boas praticas estdo baseadas em normas estabelecidas pela legislacdo vigente pela
Portaria 326/97 SUS/MS e pela sua execu¢do RDC N° 275/02 ANVISA/ POP.

Com isso, as Boas Préticas no sentido de assegurar a qualidade higiénico-sanitario
dos alimentos, devem constituir-se em procedimentos que permitam atingir os critérios de
seguranca de modo amplo. Critérios esses, que serdo citados no texto e descritos no
manual.

2.2. O Manual de Boas Praticas de Fabricacéo

Boas Praticas sdo normas de procedimentos para atingir um determinado padréo
de identidade e qualidade de um produto ou um servico na area de alimentos, cuja eficacia
e efetividade deve ser avaliada através de inspecdo e investigacdo (SILVA JUNIOR,
2001).

Esse manual de Boas Préaticas de Manipulacdo descreve as condutas em relagdo a:
Funcionérios, matérias-primas, controle de pragas, agua de abastecimento, visitantes, e
condicBes estruturais, bem como os procedimentos e critérios acerca da higiene,
manipulacdo e transporte dos produtos (SILVA JUNIOR, 2001).

De maneira sistematica, faz o detalhamento das condutas em relacao a:

e Funcionarios: Controle de salde por meio de exames médicos, laboratoriais,
admissionais, revisionais, demissionais, retorno ao trabalho, e também, de mudanga
de funcdo. Além de programa de treinamento e monitoramento.

e Matéria-prima: plano de controle microbiolégico da agua, higiene periddica da

caixa de agua.
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e Controle de pragas: Protecdo contra insetos e roedores, bem como conhecimento
das técnicas utilizadas pela empresa desinsetizadoras.
e Agua de abastecimento: Higiene e controle dos bebedouros/caixa d agua.
e Relatorio de avaliacdo estrutural: Sugestdes para adequacao das falhas estruturais no
que diz respeito a instalacGes elétricas e instalacdes hidraulicas.
E dos procedimentos e critérios, em relagéo a:
e Recebimento de matéria-prima.
e Envase.
e Armazenamento em camara fria.
e Espera para distribuicéo.
e Distribuicdo.
¢ Alimento transportado.
Condutas para prevencao de toxico-infeccbes de origem alimentar:
e Atuando no funcionario.
- Exames laboratoriais: Coprocultura — VDRL, hemograma e caproparasitolégico.
- Treinamento: Regras de trabalho geral, regras de higienizagdo, regras de
prevencao da contaminacdo e medidas disciplinares.
e Atuando no ambiente de trabalho.
- Nos equipamentos e utensilios: Higienizacdo adequada, armazenamento correto,
fiscalizacdo diéria, fiscalizacdo completa e uso adequado.
e Atuando no ambiente de trabalho.
- Higienizacdo adequada, controle integrado de pragas, fiscalizacdo diaria e
completa e fluxo planejado de atividades.
e Atuando no alimento.

- Analise microbiolégica de triagem, analise microbioldgica de controle,

armazenamento e refrigeracéo, distribuicao.

O Cadigo de Regulamentacdo Federal do FDA nos Estados Unidos fornece uma
relacdo de Boas Praticas de Fabricacdo (GMP), dividida em quatro sub-partes. A primeira
define os termos relevantes — inclusive "pontos criticos de controle™ — e trata de préticas,
referente a pessoal. A segunda divisdo das GMP trata das instalacdes. Nesta divisdo estdo

incluidos os requisitos para manutencgéo das areas externas; construcdo de plantas fisicas;
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ventilacdo e iluminacdo adequadas; controle de pragas; uso e armazenamento de produtos
quimicos (incluindo substancias sanitizantes); abastecimento de agua e encanamentos; e
coleta de lixo. A terceira parte aborda os requisitos gerais para equipamento, incluindo
aqueles necessarios para construgdo, facilidade de limpeza e manutencdo. A Ultima parte
aborda controles de producgéo. Essa sub parte € a mais detalhada das quatro e, ao contrario
das trés primeiras que especificam de um modo geral, determina que o processo deve ser
controlado de maneira sanitaria, tomando as precaucdes e usando os controles adequados
para prevenir a contaminacdo, a regulamentacdo desta sub parte trata de cada etapa da
producdo (FERRREIRA 2003)

2.3. Procedimento Padréao de Higiene Operacional ( SSOP )

O cumprimento das Boas Préticas de Fabricacdo e das exigéncias sanitarias € a base
para a producdo de alimentos in6cuos. Os Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional
sdo programas considerados parte das GMP . Ha duas classificagdes para os SSOP,
conforme sua origem, ou seja, se a partir do FDA (Food and Drug Administration) ou do
FSIS (Food Safety Inspection Service, USA). ( FDA 1997)

De acordo com as Boas Praticas de Fabricagcdo Atuais, Embalagem ou Conservagédo
de Alimentos para 0 Consumo Humano do FDA , os SSOP devem abordar os seguintes
aspectos:

e Manutencdo geral: edificios, instalacdes e outros locais da planta devem ser mantidos
em condicOes higiénicas e em bom estado. A limpeza e a sanitizacdo de utensilios e
equipamentos devem ser realizadas de modo a evitar contaminacéo dos alimentos, das
superficies em contato com os mesmos e do material de embalagem.

e Substancias usadas na limpeza e sanitizacdo; armazenamento de materiais toxicos: 0s
produtos usados nos procedimentos de limpeza e sanitizacdo ndo devem conter
microrganismos indesejaveis e devem ser indcuos e adequados conforme as condicdes
de uso.

e Controle de pragas: Nenhuma praga deve estar presente nas areas de processamento de
alimentos. Devem-se tomar medidas eficazes para elimina-las e para proteger 0s
alimentos contra a contaminacdo. O uso de inseticidas ou raticidas é permitido somente
com precaucoes e restriches que protejam os alimentos, as superficies em contato com

alimentos e os materiais de embalagem contra contaminacéo.
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e Higiene das superficies, em contato com alimentos: Todas as superficies em contato
com alimentos, incluindo utensilios e as superficies de equipamentos devem ser limpas
com a freqliéncia necessaria para proteger os alimentos contra a contaminagéao.

As superficies, em contato com alimentos, usadas para manipulagéo ou conservagéo
com pouca umidade devem estar secas e em condic¢es higiénicas no momento do uso.
Apods a limpeza de superficies, deve-se, quando necessario, higieniza-las e secé-las
completamente antes de novo uso.

No processamento Umido a limpeza é necesséria para proteger os alimentos de
modo a ndo entrarem em contato com 0s microrganismos, e todas as superficies em contato
com alimentos devem ser limpas e higienizadas antes do uso e depois de cada interrupcao,
quando elas podem se contaminar. Nos casos de operacdo continua de producdo, 0s
utensilios e as superficies dos equipamentos que entram em contato com os alimentos
devem ser limpas e higienizadas quando necessario.

As superficies de equipamentos que ndo entram em contato com alimentos e que s&o
usadas em operacOes de plantas de alimentos devem ser limpas sempre que for necessario
para proteger os alimentos contra contaminagé&o.

Artigos descartaveis (como copos plasticos e toalhas de papel) devem ser
armazenados em recipientes apropriados e manipulados, distribuidos, usados e descartados
de modo que os alimentos e as superficies em contato com alimentos ndo sejam
contaminados.

Os agentes sanitizantes devem ser apropriados e seguros para as condicfes de uso.
Qualquer instalacdo, procedimento ou maquina é aceito para limpeza e sanitizacdo de
equipamentos e utensilios, desde que permitam a sanitizacdo adequada do equipamento e
utensilios e que 0s mesmos possam ser limpos adequadamente.

e Armazenamento e manipulacdo de equipamento e utensilios portateis limpos: Os
equipamentos portateis com superficies em contato com alimentos e utensilios, ja
limpos e higienizados, devem ser armazenados em local apropriado, de modo a proteger
estas superficies contra a contaminacé&o.

Cada planta deve estar equipada com instalagdes sanitarias adequadas e serventias

que incluem, mas ndo se limitam apenas a:
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Abastecimento de agua. O abastecimento de agua deve ser suficiente para as operacoes
pretendidas e deve ser de uma fonte adequada. Toda agua que entra em contato com 0s
alimentos ou com as superficies em contato com alimentos deve ser inécua e de
qualidade sanitaria adequada.
Encanamentos. Os encanamentos devem ser de tamanho e desenho adequados, e
instalados e conservados de modo a :
1) conduzirem quantidade suficiente de agua para as areas da planta solicitadas.
2) transportar de forma apropriada as agua residual e os residuos liquidos da
planta.
3) evitar que se torne uma fonte de contaminacéo para alimentos, abastecimento de
agua, e para equipamentos ou utensilios.
4) fornecer drenagem adequada de piso em todas as areas sujeitas a limpeza Umida
ou onde as operagdes normais desagiiem ou liberem liquido residual no piso.
5) néo causar refluxo ou conexdo cruzada entre os sistemas de encanamento que
levam agua residual ou esgoto e aqueles que transportam agua para os alimentos
ou para sua fabricacao.
Escoamento de esgoto. A disposicdo de esgoto deve ser realizada em um sistema de
esgotos adequado ou através outro meio apropriado.
Banheiros. Cada planta deve fornecer aos seus funcionarios banheiros adequados e de
facil acesso, sem comunicacdo direta com a area de manipulagéo de alimentos.
Instalacdes para lavagem de médos. Os lavatorios devem ser adequados e coémodos,
abastecidos com agua corrente em temperatura agradavel. Cumpre-se essa exigéncia
oferecendo:
1) instalacOes para lavar e, quando necessario, higienizar, as maos em cada ponto
da planta onde as boas praticas de higiene exijam que os funcionarios lavem e/ou
higienizem as maos.
2) produtos eficientes para lavar e higienizar as méos.
3) toalhas higiénicas (papel branco) ou instalagbes adequadas para secagem das
maos.
4) dispositivos ou instalacbes, como valvulas de controle de agua, projetadas e

construidas para proteger as maos limpas e higienizadas contra a recontaminacéo;
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5) sinais de compreensdo imediata, que orientem os funcionarios que manipulam
alimentos, materiais de embalagem ou superficies em contato com alimentos sem
protecdo, para lavar e, quando apropriado, higienizar as médos antes do inicio do
trabalho, depois de cada auséncia do posto de trabalho, e quando as méos estejam
sujas ou contaminadas.
6) lixeiras construidas e mantidas de modo a proteger contra contaminacdo de
alimentos.

e Retirada de lixo e residuos: Lixo e residuos devem ser transportados, armazenados e
descartados para minimizar a formacdo de odor, minimizar o potencial do lixo se tornar
um atrativo e albergue, ou lugar de reprodugdo para pragas, e proteger contra a
contaminacgdo de alimentos, superficies em contato com alimentos, abastecimento de
agua e pisos.( FSIS,1997).

De acordo com o FSIS (1997), todo estabelecimento que lida com alimentos deve
elaborar, manter e cumprir as determinagdes, por escrito, do plano SSOP. Os SSOP
abordam todas os procedimentos diérios de higiene operacional e pré-operacional que o
estabelecimento deve implementar para evitar contaminacdo direta e adulteracdo dos
produtos.

O primeiro requisito é que o estabelecimento tenha um plano por escrito,
descrevendo todos os procedimentos que realizara antes e durante as operacles, e a
frequéncia dos procedimentos para evitar contaminacdo direta ou adulteragéo de produtos.
O objetivo ¢ evitar contaminacédo direta do produto e ter procedimentos para agdo imediata
nos casos em que ocorre a contaminacgdo direta do produto.

O segundo requisito é o plano ser assinado e datado por um funcionario responsavel
pelo setor ou mais graduado no estabelecimento. O plano deve ser assinado quando
implantado e sempre que modificado.

O terceiro requisito € o plano SSOP identificar os procedimentos sanitarios pré-
operacionais e distingui-los das atividades de sanitizacdo realizadas durante as operagdes.
Estes procedimentos pré-operacionais devem abordar, pelo menos, a limpeza de superficies
em contato com alimentos, equipamentos e utensilios. Esta exigéncia deve levar as

industrias a colocarem questdes como, por exemplo, quéo especificos devem ser 0s
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procedimentos. As plantas podem, mas ndo sdo obrigadas a fornecer detalhes no plano
SSOP, por escrito, sobre limpeza e monitoramento de cada equipamento especifico.

O quarto requisito é o plano SSOP, por escrito, identificar as pessoas responsaveis
pela implementacdo e manutencdo das atividades diérias de saneamento. As plantas devem
identificar essa(s) pessoa(s) pelo nome ou pelo cargo. Nao h4 nenhuma exigéncia de que
essas pessoas ou cargos tenham autoridade diferente daquela do processo de produgéo.
Pode-se identificar funcionarios de producdo, chefes de setor ou de departamento, etc., para
atender a essa exigéncia.

O quinto, e ultimo, requisito do FSIS é o estabelecimento manter registros diarios
para demonstrar que os procedimentos sanitarios descritos no plano SSOP sdo executados,
incluindo as acbes corretivas tomadas. Ndo ha exigéncia de se usar um formato
estabelecido, apenas que os registros sejam mantidos. Os registros podem ser mantidos em
computador, em vez de cdpias por escrito, desde que estejam disponiveis ao pessoal de
fiscalizacdo.

2.4. PCC’s (Pontos Criticos de Controle)

Qualquer ponto, etapa ou procedimento no qual se aplicam medidas de controle
preventivas para manter um perigo significativo sobre controle, com o objetivo de
eliminar, prevenir, ou reduzir os riscos a satde do consumidor (DIAS, 2003).

Esses pontos sdo estabelecidos para o desenvolvimento das BPF, no sentido de
garantir a producao inocua dos produtos.

Para determinacdo dos PCC’s desenvolve-se primariamente um fluxograma de
operagdes de producdo, com posterior desenvolvimento de um questionario chamado
“’ Arvore Deciséria de PCC’s’’, que identifica os tipos de perigos e suas relevancias.

2.4.1 Caracteristicas de matéria-prima

A 4gua potavel utilizada como matéria-prima deve atender aos parametros de
qualidade estabelecidos nas diretrizes mais recentes da Organizacdo Mundial da Saude
(OMS) apresentar as seguintes propriedades organolépticas:

Caracteristicas fisico-quimicas.

- Cor aparente: Até 5,0 uH.

- Odor: N&o abjetavel.

- Sabor: Néo objetéavel
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- Turbidez: até 1,0 uT.
-pH :6,52a8,5.
- Teor de cloro ativo : Minimo de 0,2 mg/L.
e Caracteristicas Microbiologicas:
- Auséncia de bactérias do grupo Coliformes Fecais em 100 ml de amostras.
- Auséncia de bactérias do grupo Coliformes Totais em 100 ml de amostras.
- Tolerancia de até 500 UFC/ml para bacterias Heterotréficas.
e Caracteristicas Macroscopicas:
- Auséncia de sujidades, larvas e parasitos.
2.5. Os fatores significativos que contribuem para a contaminagéo do gelo
Os fatores significativos que contribuem para a contaminagdo dos alimentos s&o:

e Matéria-prima contaminada: O gelo elaborado com agua contaminada, pode
transmitir doencas bacterianas causadas por Shigella, Salmonella, Escherichia coli
enteropatogénica, Caampylobacterjejuni e vibreo cholerae ( SINGH E MEFETERS,
1992)

e Pessoas infectadas que manipulam o produto.

e Contaminagdes cruzadas.

e Limpeza e desinfeccdo inadequadas de equipamentos e utensilios de preparacgéo.

e Adicgdo substancias inadequadas ou fora de conformidade (ex: cloro em excesso) em
caixa d’agua.

e Presenca de substancias venenosas.

e Contaminacdo durante envase.

e Contaminagéo durante estocagem.

e Contaminacgéo durante transporte.

2.6. Método de andlise de matéria-prima

As amostras de gelo para estudo sdo coletadas apOs o0 processamento. Para se coletar
tais amostras sdo utilizados frascos esterilizados para acondicionamento, que seréo
estocados em camara fria com temperatura inferior a -10°C, ou em caixas térmicas para
transporte até o local de andlise. Utiliza-se luvas para 0 manuseio das amostras, alcool a

92,8% para limpeza do reservatorio de amostras.
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As analises microbioldgicas irdo determinar a presenca ou auséncia de coliformes
totais em 100ml de amostra, coliformes termo-tolerantes em 100ml de amostra, e

Escherichia coli em 100ml de amostra.
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3. Objetivo
Avaliar a qualidade do gelo, por meio de andlise microbiologicas, apos a

implantagdo do programa de seguranca alimentar BPF- Boas Préticas de Fabricacéo.

4. Justificativa

Atualmente, as industrias de alimentos estdo preocupadas com a garantia da
qualidade dos produtos oferecidos ao consumidor. Neste contexto 0s programas de
seguranca alimentar surgem como principal alternativa para producdo de alimentos
indcuos. No que refere a industrializacdo de gelo, as BPF — Boas Préticas de Fabricacdo
constituem uma excelente ferramenta para o beneficiamento de alimentos in6cuos, em toda

a cadeia produtiva.
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5. Material e Método

Foram utilizadas bibliografias nacionais e internacionais como base tedrica para a
confeccdo e implantacdo de Manual de Boas Praticas de Fabricacdo em uma inddstria de
gelo.

A analise laboratorial foi realizada pelo Laboratorio Central de Salde Publica-
LACEM, visando garantir a qualidade do produto ap6s a implantacdo das BPF ( Boas
Préticas de Fabricagdo ).
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6. Resultado

MANUAL DE BOAS PRATICAS DE FABRICACAO

INTRODUCAO

Esse manual tem com principal objetivo, assegurar que todos os envolvidos no
processo de producdo de gelo tenha o conhecimento das Normas de Higiene e Qualidade,
que sdo adotadas pela empresa, para que nosso produto chegue ao conhecimento final, livre
de qualquer impureza e dentro do mais rigoroso padréo de qualidade.
1.0) PORTARIA DO MS N°36 DE 19/01/1990

1.1) DEFINICAO

Gelo o produto produzido a partir da solidificacdo de agua potéavel ( aquela com

qualidade adequada ao consumo humano).
1.2) DESIGNACAO

O produto é designado por gelo em cubos.
1.3) CARACTERISTICAS GERAIS

O produto deve ser preparado com agua potavel de boa qualidade, dentro do
conjunto de valores maximo permissiveis, das caracteristicas da agua destinado ao consumo
humano. No caso de nossa empresa € utilizada a 4gua do servi¢o de abastecimento publico

(CAESB).

14) CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICA
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Cor aparente : Até 5,0 uH
Odor: Ndo objetavel
Sabor : N&o objetavel
Turbidez: até 1,0 uT
pH: 6.5 a8.5
Teor de Cloro ativo: Minimo de 0.2mg/L

1.5) CARCATERISTICAS MICROBIOLOGICAS

Auséncia de bactérias de grupos coliformes fecais em 100ml de amostras.

Auseéncia de bactérias de grupos coliformes totais em 100ml de amostras.
Tolerancia de ate 500 UFC/ml para bacterias heterotroficas.

Deveram ser efetuadas determinacdo de microrganismos, sempre que se tomar

necessario a obtencdo de dados adicionais sobre o estado higiénico- sanitario do produto.

1.6) CARACTERISCAS MACROSCOPICAS

Auseéncia de sujidades, larvas e parasitos.

2.0) CONDICOES AMBIENTAIS

2.1) AREADE TRABALHO

Existem espacos suficientes e adequados para os equipamentos de producéo, de
estocagem(camara frigorifica) , material auxiliares de forma e garantir o livre acesso a
todas as dependéncias e maquinas, e ainda permite a manutencdo e limpeza de todas as

areas e equipamentos

2.2) CONTAMINACAO
A contaminacdo cruzada é evitada por barreiras fisicas entre a recepcao, depésito,

sanitarios, area de producao e estocagem.
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2.3) TRANSPORTE

O transporte do produto final é efetuado por pessoa devidamente uniformizada, em
automovel proprio, tipo FIAT/Fiorino/Furgédo fechado devidamente higienizado e caminhao
térmico equipado com termOmetro para o controle da temperatura.

2.4) PAREDESE TETOS

As paredes e teto da area de producdo sdo pintados com tinta de cor branca,
impermeavel de modo a proporcionar uma facil visualizacdo de quaisquer sujeiras e sua
consequente limpeza.

25)  PISO

O piso é ceramico (area de producdo) e de cimento liso, que é higienizado

diariamente, com produtos quimicos adequados.

26) RALOS

Dispostos de maneira a evitar o acumulo de &4gua na area de producdo e sanitarios.

Sdo limpos periodicamente.

2.7) ILUMINACAO

E feita com lampadas incandescentes, na poténcia adequada.

2.8) LAVATORIO

Existe um lavatorio no banheiro, com detergente desinfetante para as maos, com

saboneteira e toalhas de papel descartaveis.



17
3.0) INSTALACOES E SANEAMENTO

3.1) INSTALACOES ELETRICAS

O circuito de alimentacdo dos equipamentos de producdo € independente, tripolar e
com fios na bitola adequada e em cores diferentes para facilitar a identificagdo, dentro das

normas da ABNT, respeitando as poténcias dos equipamentos neles conectados.

3.2) INSTALACOES HIDRAULICAS

Existem pontos de agua nos locais necessarios, um ponto na area de produgdo, um

ponto na area de envase e outro na casa de maquinas.

3.3) SANEAMENTO

3.3.1) AGUA

Proveniente do reservatério da concessionaria (CAESB), onde ja recebe tratamento

adequado. A caixa d’agua é limpa e higienizada com a periodicidade trimestral.

3.3.2) ESGOTO

Todas as instalacGes sdo adequadas, obedecendo as normas da concessionaria. As
caixas de esgoto possuem tampas e sdo limpas semestralmente ou conforme necessidade

pela propria empresa seguindo recomendacdes oficiais.

3.3.3) LIXO
O lixo é embalado em sacos plasticos e 0 mesmo recolhido diariamente, ou quando

se fizer necessario.
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3.3.4) PROTECAO CONTRA INSETOS E ROEDORES

e Ralos com fechamento manual e sanitizados diariamente.
e Avisos nos locais adequados, solicitando a observancia das normas de higiene.
e Maquinas localizadas em posic¢do a facilitar a limpeza (afastadas da parede).

e Lixeiras com tampas

4.0) EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS

4.1) SELADORA

Destinada a fechar embalagens, para garantir a qualidade do produto final

produzido.

4.1.1) LIMPEZA
Realizada diariamente utilizando-se uma esponja com agua e detergente e depois

sanitizando com alcool a 70%.

42) BALANCA

Utilizada para aferir a dosagem nas embalagens.

4.2.1) LIMPEZA

Realizada diariamente utilizando-se uma esponja com agua e detergente e depois

sanitizando com alcool a 70%.

4.3) CAMARA FRIGORIFICA
Utilizada para o armazenamento e manutencdo do produto final, devidamente

embalado.
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4.3.1) LIMPEZA

Serd efetuada com periodicidade mensal, ou quando se fizer necessario. Percebendo
a presenga de odores estranhos ou gelo em excesso, deve-se proceder o degelo do
equipamento. Para isso retirar todos os produtos, tendo o cuidado de acondiciona-los em
local apropriado, desligar a camara e manter a porta aberta. Tirar a tampa do dreno e
posicionar um vasilname para recolher a agua. N&o utilizar nenhum produto quimico,
detergentes fortes ou esponjas grossas para fazer a limpeza. Lavar as paredes internas e
externas com agua morna e sabao neutro. Secar bem as paredes, recolocar os produtos e
ligar a cAmara.
500 RECURSOS HUMANOS

Todas as pessoas que tenham contato com 0 processo, matéria-prima, material de
embalagem, produto final, equipamentos e utensilios, devem estar treinadas e
conscientizadas a praticar medidas de higiene e seguranca do produto, a seguir descritas,
para proteger o produto de contaminagGes quimicas e microbioldgicas.
5.1) PROCESSO DE SELECAO

5.1.1) EXAME MEDICO ( PCMSO)
O candidato a vaga na empresa, sO podera ser admitido apos apresentacdo de
atestado medico que comprove boas condicoes de saude.

5.1.2) EXAME DE CAPACITACAO

Seré dada a preferéncia a pessoas que ja possuam experiéncia na area alimenticia ou

de processamento de alimentos.

5.2) PROCESSO DE TREINAMENTO

Toda a pessoa admitida deverd , antes de iniciar suas atividades na empresa, tomar

conhecimento de todas as normas, através de leitura do Manual de Boas Praticas de



20
Fabricacdo. Quaisquer ddvidas que venham a surgir, sobre o processo de producdo ou

regras de higiene, devem ser esclarecidas por profissionais do setor

5.3) CONTROLE DE SAUDE

e O exame médico é renovado periodicamente ou ap06s afastamento por enfermidade.

e Nenhuma pessoa que esteja afetada por enfermidade infecto-contagiosa ou que
apresente inflamagdes, infecgdes, ou afeccBes na pele, feridas ou outras anormalidades
que possa originar contaminacdo microbioldgica do produto, do ambiente ou de outros
individos, é admitida para trabalhar no processo de manipulacdo do produto.

e As pessoas com curativos ndo manipulam o produto.

e A pessoa que apresentar qualquer das situagdes descritas acima, € direcionadas a outro

tipo de trabalho que néo seja a manipulagéo do produto.

5.4) HABITOS DE HIGIENE

Todos os empregados devem evitar a pratica de atos ndo sanitérios, tais como: cocar
a cabeca, introduzir dedos nas orelhas, nariz e boca. Evitam tocar com as mdos no produto
final. Antes da embalagem, exceto no caso de necessidades operativas e desde que as maos

estejam adequadamente lavadas e desinfectadas,

e Antes de tossir ou espirrar, afastar-se do produto que esteja manipulando, cobrir a boca
e 0 nariz com lenco de papel ou tecido adequado e depois lavar e desenfectar as méos
para prevenir contaminagoes,

e Os homens devem estar sempre bem barbeados, para ajudar a promover um ambiente
de limpeza. Barba longa deve ser evitada e, em casos especificos, até proibida, para o
pessoal da area de producao,

e Os cabelos dos homens devem ser mantidos bem aparados. Homens e mulheres devem
cabelos totalmente cobertos atraves do uso de tocas, redes ou similares,

¢ Asunhas devem ser mantidas curtas, limpas e livres de qualquer tipo de esmalte,
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e As maos apresentam-se sempre limpas. Devem ser lavadas com &gua e sabdo e

desinfetadas antes do inicio do trabalho e depois de cada auséncia do mesmo (o uso de

sanitarios ou outras ocasides em que as mados tenham se sujado ou contaminado).

5.5)

5.6

VESTUARIO

Usar uniforme ou roupa externa ( avental ) de cor clara sobre o vestuario, antes de se
iniciar as atividades na area de producéo,

O uniforme € mantido em bom estado, sem rasgos, partes descosturadas ou furos,
conservado limpo durante o trabalho e trocado diariamente,

Quando o trabalho em execucéo propiciar que os uniformes se sujem rapidamente, usa-
se avental plastico para aumentar a protecao contra contaminagéo do produto,

Os calcados devem sempre se apresentar limpos e em boas condi¢des. E evitado
calcados de lona,

No caso de uso de luvas para manuseio do produto, material de limpeza,etc., estas séo
mantidas de forma perfeita e limpa. Devem, também, ser de material impermeavel e
adequada ao tipo de trabalho a ser realizar. O uso de luvas néo elimina a necessidade de

lavar as maos.

) CUIDADOS ESPECIAIS

Para evitar a possibilidade de certos objetos cairem no produto, ndo é permitido
carregar no uniforme, canetas, lapis, termdmetros, espelhinhos, etc., especialmente da
cintura para cima,

Roupas e pertences pessoais, ndo devem ser guardados em locais onde estejam expostos
o0 produto final ou em &reas usadas para limpeza de equipamentos ou utensilios ou sobre
equipamentos utilizados no processo,

A entrada de alimentos ou bebidas na area de producdo ndo deve ser permitida, exceto

nas areas reservadas para esse fim,
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e Almoco e lanche, enquanto ndo consumidos, devem ser guardados nos lugares
designados para tal fim, além da obrigatoriedade de estarem bem acondicionados,
e A guarda de alimentos nos armarios (roupeiros) e gavetas dos empregados ndo é
permitida,
e Né&o é permitido fumar na area de producédo
e Mascar chicletes ou manter a boca palitos de dentes, fosforos, doces ou similares
durante a permanéncia na area de trabalho, ndo é permitido. Tdo pouco manter lapis,
cigarros ou outros objetos atras da orelha,
e Anéis, brincos, pulseiras, colares, relogios, amuletos e outros adornos ndo sao
permitidos durante o trabalho, devido ao fato de que:
- Os adornos das mdos ndo podem ser adequadamente desinfetados, ja que o0s
Microorganismos podem se alojar dentro ou sob as mesmas;
- Existe perigo de que as partes dos adornos se soltem e caiam sob o produto;
- Os adornos pessoais apresentam riscos para seguranca pessoal e integridade dos
produtos e equipamentos;
- Os empregados da area de administrativa e os visitantes deverdo ajustar-se as

Normas de Boas Praticas de Fabricacao.

6.00 TECNOLOGIA EMPREGADA

Para obtencdo do produto final, utiliza-se 4gua potavel da concessionéria ( CAESB
), que passa por 2 (dois ) filtros, o primeiro com 6 (seis) estagios, contendo carvéo ativado e
0 segundo de prata coloidal ( poder germicida ). A &gua, a ser transformada em gelo, passa
primeiro pelo filtro e logo apds e armazenada em um reservatorio ( caixa d’agua ) e depois
vai para o segundo filtro ( prata coloidal ), onde é lancada para a maquina encarregada de

transforma-la em gelo.

6.1) EMBALAGEM
As embalagens recebem, em local apropriado no seu rétulo, a data de fabricagéo e o
prazo de validade e sdo dispostas para controle. Apos receberem os cubos de gelo é

efetuada a conferéncia do peso, as mesmas sdo seladas em equipamentos apropriados.
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6.2) CONGELAMENTO E ESTOCAGEM

O congelamento e armazenamento é realizado em camara frigorifica com

temperatura inferior a-10°C.

6.3) DISTRIBUICAO

O produto é transportado em veiculo isotérmico com controle de temperatura.

7.0)0 CONTROLE DE QUALIDADE

E realizado pelo proprietério ( Gerente de Produc&o ), que inspeciona pessoalmente

cada fase da producéo.

8.00 GARANTIA DE QUALIDADE

Com objetivo de garantir e manter a qualidade do nosso produto nunca diminua, 0S

seguintes critérios de manutencéo e avaliacdo sdo tomados:

e O Manual de Boas Praticas de Fabricagdo fica em local visivel e de facil acesso
para todos os funcionarios envolvidos, direta e indiretamente no processo de
producdo, para que utilizem os principios corretos de producéo e o controle de
qualidade seja mantido em todas as etapas,

e Sdo efetuadas, com periodicidade mensal, analises microbioldgicas e fisico-
quimicas em todas as etapas da producéo, para garantir a qualidade do produto
em todas as etapas. Os laudos ficardo em poder do Gerente de Producdo, que
em caso de anormalidade tomaré as devidas providencias,

e H& uma pasta com resultados de relatorios e vistorias (assessoria técnica).
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9.00 ARMAZENAMENTO

O produto final é armazenado em camara frigorifera com temperatura inferior a —10° C.

10) TRANSPORTE

O produto é transportado em veiculo isotérmico com controle de temperatura.

11)  INFORMACOES AO CONSUMIDOR

O produto deve ser conservado sob congelamento (-10°C) em sua embalagem
original.
11.1) PRAZO DE VALIDADE

Se forem obedecidas as normas de conservagdo, o prazo de validade do produto é de
06 (seis) meses.

11.2) PESO

O produto é comercializado em embalagens de 03 (trés) e 05 (cinco) quilos.

12) EMBALAGEM E ROTULAGEM
A embalagem empregada no produto deve ser obedecer aos seguintes requisitos:
e Proteger as caracteristicas organolépticas de qualidade do produto
e Proteger o produto contra a contaminagdo microbioldgica e qualquer outro
tipo, inclusive a causada pelo préprio material da embalagem.

e Impedir a perda do produto em estado liquido, contra qualquer vazamento.

12.1) ROTULAGEM
Contém no rétulo do produto:
e Aexpresséo GELO EM CUBOS, AGUA FILTRADA.
e Instrucdes para conservacao, inclusive a temperatura.

e Instrugdes de uso.
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Prazo de validade, data de fabricagéo e peso do produto.
Dados completos da empresa.
Numero do registro no ministério da saide/SUS/DF.

Telefone para o consumidor.

13) EXPOSICAO E COMERCIALIZACAO

Para expor e comercializar o produto, os estabelecimentos sdo orientados, pelo

vendedor da empresa, sobre os procedimentos que devem ser seguidos para manter a

qualidade do mesmo, sendo;

O produto deve ficar acondicionado em freezers

Mantido na temperatura adequada

Observar sempre o prazo de validade

Embalagens abertas, danificadas ou violadas n&o podem ser
comercializadas.

Comercializar sempre o lote mais antigo, para isso deve-se utilizar o

rodizio da mercadoria.

14)  DESINFECCAO/DESINFESTACAO

A desinfeccdo € realizada diariamente, por produtos quimicos adequados

(desinfetantes clorados, etc).

A desinfestacdo é efetuada com periodicidade trimestral, ou quando se perceber a

necessidade, através da contratacdo de empresa especializada. Ainda assim, sdo tomadas

por todos os funcionarios, com supervisdo direta do Gerente de Producdo, medidas que

visam prevenir a proliferacdo de insetos e roedores, sendo;

Evitar &gua empogada ou estagnada

Retirada diaria do lixo

Armarios e equipamentos encostados nas paredes
Limpeza geral no inicio e término do expediente

Ralos abertos

De qualquer forma, verifica-se que o nosso ambiente ndo é propicio a manifestagdo

de insetos e roedores.
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6) DISCUSSAO

O manual de Boas Praticas de Fabricacdo é uma das ferramentas mais importantes
para obtencao da qualidade de produtos alimenticios, e no caso, do gelo.

A implantacdo desta ferramenta na Distribuidora de Gelo Paranoa, situada no bairro
de Sobradinho, em Brasilia DF, fez com que os procedimentos operacionais e a relacdo
entre chefia e funcionarios mudasse, no sentido de buscar a qualidade total do produto para
0s consumidores.

A empresa possuia varios pontos que estavam em desacordo com o manual de Boas
Praticas de Fabricacdo como transporte, armazenamento e envase.

O meio de transporte ndo era adequado para sua funcdo, pois ndo apresentava
isolamento térmico, nem termdmetros para controle da temperatura.

O aumento de temperatura no decorrer do transporte era um grande problema, pois
poderia possibilitar a formacdo de &gua no fundo da embalagem, descaracterizando o
produto ap6s novo congelamento nos pontos de revenda, além de favorecer o
desenvolvimento de microorganismos patogénicos tornando o produto inviavel para o
consumo humano.

Esse problema foi superado, com o investimento em veiculos fechado, isotérmicos e
refrigerados, constituidos de material liso, resistente, impermeéavel e atoxico, além de
termdmetros para o controle da temperatura no decorrer do transporte.

Com relacdo ao armazenamento, se ndo for correto, o gelo pode sofrer alteracdes
decorrente a acdo de microrganismos. Estas alteracGes se tornam evidentes em relagdo as
caracteristicas microbioldgicas, sensoriais, fisico-quimicas e nutricionais.

Por se tratar de um produto congelado, o gelo apds envase deve ser estocado, ou
seja, armazenado em camara fria ou freezer com temperatura que pode variar de —-18°C a —
10°C.

A cémara de estocagem deve possuir termdmetro regulado para garantir a
qualidade do produto. Sempre que necessario o termdmetro deve ser ajustado segundo o
manual de boas praticas da empresa

A entrada do produto na camara de armazenamento deve ser feita pela porta de

entrada de mercadoria para garantir a qualidade do produto evitando assim o risco de



27
contaminacdo cruzada, o que néo era realizado antes da implantacdo do manual de boas
praticas de fabricacéo.

O gelo estocado na camara fria deve ser empilhado sobre palete para evitar o
contato do saco de gelo com o chéo, facilitando assim o ciclo do produto no interior da
camara e garantido a saida do lote mais antigo para a venda

No momento do envase a empresa também possuia problemas pois os funcionarios
ndo possuiam treinamento especifico para 0 empacotamento do produto.

A solucdo que a empresa teve para superar esse ponto critico foi o treinamento dos

funcionarios, realizado mensalmente ou quando necessario.
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7- Conclusao

As Boas Préticas de Fabricacdo sdo ferramentas de seguranca alimentar que quando
implantadas de maneira efetiva garantem a producdo de produtos indcuos, diminuindo o
risco de ocorréncia de problemas de satde publica.

Os cuidados com a producdo de gelo deve ser diério , constantes e atribuidos a toda
cadeia de producdo. Estes cuidados abrangem desde a matéria-prima, utilizacdo de
utensilios higienizado, envase, estocagem em temperatura adequada , transporte em
veiculos isotérmicos até chegarem ao consumidor final.

O monitoramento periddico, feito através de analises microbioldgicas e fisico-
quimicas, apesar do alto custo, sdo importantes pois fornecem subsidios técnicos para uma
melhor visdo de como esta sendo desenvolvendo o processo de producao.

O Manual de Boas Praticas de Fabricacdo de alimentos, uma vez implantado,
assegura padrbes de qualidade minimos para os produtos, bem como determinam o0s
procedimentos de elaboracdo dos alimentos e de higiene corretos a serem utilizados.

Apos a confeccdo do Manual de Boas Praticas de Producdo e sua implantacdo na
Distribuidora de Gelo Paranod, foi possivel verificar um ganho na qualidade do produto,
que passou a ser assegurado por anélises microbiolégicas e fisico-quimicas periddicas, alem

de possibilitar um transporte e armazenamento adequado para o produto
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