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RESUMO

PAULA, Regina Céssia Mattos de. Higienizagdo de equipamentos em cozinhas comerciais de
uma rede de restaurantes do municipio do Rio de Janeiro. Seropédica: UFRRIJ, 2006. 70 p.
(Dissertacao, Mestrado em  Ciéncia e  Tecnologia de  Alimentos).

No do setor de food service, a higienizacdo adequada do ambiente, equipamentos e utensilios
¢ uma condi¢@o basica para a seguranca dos alimentos. Dentro desta premissa, o trabalho foi
realizado através da confecgdo e aplicacdo de check list para diagnostico de limpeza em sete
cozinhas de uma rede de restaurantes e posterior elaboracdo e teste de Procedimentos
Operacionais Padronizados (POPs) para higienizacdo de trés equipamentos, em uma das
cozinhas auditadas. O check list consta da caracterizagdo da unidade operacional e
detalhamento acerca de PROCEDIMENTOS adotados, GESTAO de higienizacdo,
TECNOLOGIA empregada ¢ LIMPABILIDADE do ambiente. A caracterizacao das cozinhas
aponta para a pluralidade de fun¢des da mao de obra dentro deste ambiente, critérios de
admissao de pessoal pouco seletivos e treinamento em limpeza e sanificagdo inadequados. A
aplicacdo do checklist mostrou que os procedimentos de higienizagdo, devem constar no
Manual de Boas Praticas (BPF) definindo os locais a serem limpos e sanificados.O manual de
BPF estava presente em apenas uma unidade, porém inacessivel para treinamento e consulta
por parte dos funciondrios. Os responsaveis técnicos controlam os procedimentos
implantados, mas nao ha registros de monitoragdo da higienizacdo em geral, nao ha registro
valido de higienizagdo do reservatorio de agua, ndo ¢ feita manutencdo preventiva predial e
dos equipamentos e tampouco controle integrado de vetores e pragas urbanas. Os produtos de
limpeza e respectivas concentragdes utilizadas sdo definidos por fornecedores especializados.
O POPs foram desenvolvidos para fatiador de frios, moedor de carne adaptado para nhoque e
moedor de mussarela, cuja aplicagdo e teste microbioldgico mostrou que houve uma redugao
da contaminagdo das superficies analisadas em relacdo as trés primeiras coleta teste, mas,
ainda fora dos parametros microbiologicos definidos por Harrigan e OPAS - Organizacao
Panamericana de Salde para equipamentos e utensilios. Este estudo confirma a falta de
padrdo de higienizagdo, o risco de contaminagdo cruzada entre as superficies e os alimentos
manipulados e sugere a possibilidade de formagao de biofilme na superficie dos equipamentos
analisados. Todos os resultados apontam para uma auséncia de agdes especificas na gestdo de
limpeza e sanificacdo como: formacdo de equipes especiais, adequacao do ambiente as
necessidades de higienizagdo, adequagdo dos produtos/sistemas/métodos de limpeza
utilizados a realidade da unidade, e normatizagdo e treinamento dos procedimentos adotados.

Palavras chave: restaurante comercial; higienizacdo; checklist; procedimentos.



ABSTRACT

PAULA, Regina Cassia Mattos de. Hygienic of equipaments comercial kitchens in pool
restaurants in Rio de Janeiro: diagnostic technology of procediments. Seropédica: UFRRJ,
2006. 70 p. (Dissertagdo, Mestrado em Ciéncia e Tecnologia de Alimentos).

The proper cleaning and sanitising of kitchen premises, equipment and utensils are elemental
to safety of foods in the catering business. This assertive was taken into account to design and
apply a checklist for diagnosis of cleanliness in seven comercial kitchens followed by writing
and testing of Sanitation Standard Operating Procedure (SSOP) for hygienic cleaning of three
pieces of equipment, in one of the audited kitchens. The checklist comprises the
characterization of the operational unit and detailing cleaning procedures, management and
technology being used and cleanability of premises. The characterization of premises
pointed to lesser than acceptable qualifications of manpower, low standard criteria for
recruitment, and less than adequate training on cleaning and sanitizing. The results of the
checklist showed that the cleaning procedures availabel at the premises are well described and
adequate to the places to be clean and sanitized, and are included in the GMP manual. The
manual was present in only one unit but never readily available for consultation by the
collaborators. There are cleaning supervisors but no records of the cleaning operations are
made. Cleaning and sanitization of water reservoir is not recorded. Also there are no facilities

maintenance schemes (building and equipment) as well as pest control. The cleaning
products and concentrations of use are set by suppliers. SSOPs were designed for the electric
food slicer, the mozzarella grinder and a meat grinder adapted as gnocchi-pasta extruder. The
implementation of the SSOP led to reduction on surface contamination but to levels that are
still out of the limits proposed by Harrigan and OPAS - Panamerican Health Organization for
microbial surface counting of equipment and utensils. The procedures for cleaning and
sanitizing surfaces set by the kitchen management, led to unacceptable variations on microbial
counting. This study exposes the lack of properly designed cleaning procedures, the risk of
cross contamination from unclean surfaces to foods, and suggests the risk of biofilm
formation on equipment surface. All results point to the need of specific actions on cleaning
and sanitizing management such as: use of trained cleaning teams, better cleanability of
premises to suit higher hygiene standards, better choice of cleaning products/systems/methods
to suit specific situations, and implementing specifically designed SSOP.

Key-words: comercial kitchen; catering; hygiene; cleaning procedures; checklist.



1 INTRODUCAO

O segmento de food service ou de servigos de alimentagdo e nutri¢do envolve todos os
estabelecimentos relacionados a alimentacdo fora do lar: restaurantes comerciais, restaurantes
de hotéis, servicos de motéis, coffee shops, buffets, lanchonetes, cozinhas industriais fast
foods, catering e cozinhas de hospitais (PAYNE-PALACIO et al, 1997).

No Brasil este segmento apresenta um crescimento relevante e estima-se que
atualmente uma a cada cinco refeigdes no pais ¢ feita fora de casa (ABIA, 1999). Segundo o
Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica — IBGE, gastos familiares com alimenta¢do fora
do lar aumentaram de 7,5%, em 1971, para 11,9% em 2000.

O mercado de servigos de alimentacdo no Brasil fornece, anualmente, cerca de 15
bilhdes de refeigdes e, segundo dados da Associacdo Brasileira de Industrias de Alimentagao
(ABIA), movimentou, no ano de 2002, cerca de R$ 62,2 bilhoes.

Observa-se, paralelamente ao crescimento do setor, o aumento na ocorréncia de
doengas de origem alimentar ou de doencas transmitidas por alimentos (DTA),
freqlientemente associado ao uso de servicos de alimentagdo tornando a seguranga alimentar a
principal preocupacdo com relacdo a este segmento (HOBBS, ROBERTS, 1998; NERVINO;
HIROOKA, 1997 apud PERETTI, 2004).

Segundo a Organizagdo Mundial de Saude (1984) apud PERETTI 2004, seguranca
alimentar ¢ um termo abrangente que significa: “todas as pessoas, em todos os momentos,
devem ter acesso a uma alimentacdo suficiente para uma vida ativa e saudavel, disponivel,
portanto, em quantidade e qualidade nutricionalmente adequadas, além de livre de
contaminagdes que possam levar ao desenvolvimento de doengas de origem alimentar”.

Tal conceito pode ser dividido em duas partes. O primeiro se refere ao acesso a
alimentacdo — food security. O segundo ¢ entendido sob o ponto de vista qualitativo — food
safety, ou seja, a garantia do consumidor em adquirir um alimento com atributos de qualidade,
(livre de contaminacdo de natureza quimica (por exemplo, pesticidas, detergentes, agentes
sanificantes), bioldgica (por exemplo, organismos patogénicos), fisica (por exemplo, vidros e
pedras), ou de qualquer outra substancia que possa acarretar problemas a sua saude (SPERS E
KASSOUF, 1996).

Do ponto de vista da satde publica o Ministério da Saude, por meio da Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria — ANVISA, atua na defini¢do dos procedimentos e padrdes
de qualidade obrigatorios na producao de alimentos para consumo imediato, baseados na Boas
Praticas de Fabricagdo de Alimentos — BPF, e Anédlise de Perigo e Pontos Criticos de Controle
— APPCC.

Os manuais de Boas Praticas de Fabricacao de Alimentos, devem contemplar dentro
dos Procedimentos Padrao de Higiene Operacional ou Procedimentos Padrao (POP), o item
“Higiene das Superficies de Contato com o Produto” que estabelece procedimentos e
requisitos de higiene das superficies de contato com o produto.

O processo de higienizagdo ndo ¢ tdo simples como lavar, aplicar detergente e
enxaguar. Na realidade o processo de higienizacdo ¢ muito mais complexo e envolve
avaliagdo das sujidades, aplicagdo correta de detergente especifico, aplicagdo de agentes
sanificantes adequados, qualidade da 4gua, utensilios e equipamentos envolvidos para uma
correta higienizacdo de materiais de composi¢do de superficies, design de equipamentos,
freqiiéncia de higienizag¢do, mao de obra treinada, procedimentos padrao e gestao da operagao.

Por se tratar de um restaurante comercial, deve-se levar em consideracdo alguns
aspectos peculiares a este segmento. No restaurante a la carte, ndo s se preparam pratos de
acordo com a preferéncia do consumidor, como também ha o preparo de pratos considerados
basicos com antecedéncia, tal qual ¢ feito numa cozinha institucional. A diversidade de pratos
e a decoracdao final dos mesmos envolve manipulacdo direta do manipulador de alimentos.
Outra questdo importantissima a se considerar, ¢ o tempo de preparo do prato desde o pedido
até chegar a mesa do consumidor.



O proposito do trabalho foi elaborar um diagnostico situacional de gestao de limpeza e
sanificagcdo em cozinhas de uma rede de restaurantes localizada no municipio do Rio de
Janeiro, através de acdes especificas, como a elaboracdo de uma lista de checagem (checklist)
apropriada ao diagnoéstico da gestdo de limpeza dentro das cozinhas comerciais.

Paralelamente foram elaborados e testados trés Procedimentos Operacionais
Padronizados (POPs) para higienizacdo de trés equipamentos normalmente utilizados em
cozinhas industriais comerciais.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Sabe-se que no Brasil a maioria dos restaurantes ndo possui um responsavel pela higiene e
qualidade dos servigos (PANZA et al., 2003). Este fato traz conseqiiéncias sérias em termos
de saude, pois os indices de doencas veiculadas por alimentos (DVAs) vém aumentando,
tanto em paises em desenvolvimento como em paises desenvolvidos, como constataram Rego
etal.,2001.

Queiroz et al (2000), cita que um estudo realizado em Sao Paulo, pelo Centro de
Vigilancia Sanitiria Epidemioldgica demonstrou que mais de 60% dos surtos de diarréia
notificados ao 6rgdo no periodo 96/97, foram causados por alimentos consumidos em
comunidades abertas, dentre as quais se incluem os restaurantes por quilo.

Sabe-se que mais de 60% das enfermidades de origem alimentar sdo causadas por
agentes microbiologicos, e que a contaminagdo ocorre principalmente nas etapas de
manipulagdo e preparo dos alimentos, de acordo com a Organizacdo Mundial de Satde (OMS,
1984 apud REGO et al, 2001).

Por outro lado, métodos e técnicas de preservagdo da integridade dos alimentos e de
protecao a saude dos consumidores, t€ém sido desenvolvidos por pesquisadores preocupados
com a saude coletiva. Muitos trabalhos t€ém sido feitos demonstrando ndo apenas os perigos
aos quais os consumidores estdo expostos ou apontando 0s responsaveis, como 0s
anteriormente citados da OMS e da Vigilancia Epidemiologica de Sao Paulo, mas também no
sentido de avaliacdao das praticas em restaurantes especificos, para a criacdo e/ou implantacao
de sistemas eficazes de manipulagdo e controle de higiene (PANZA et al., 20006).

Smith (1996), afirmou que nada no setor de food service ¢ mais importante do que a
limpeza. Os donos de restaurantes nao podem deixar os pratos na pia at¢ a manha do dia
seguinte. O negocio requer disciplina e limpeza depois de servidos a mesa e ao longo de todo
dia. Esta atitude incentiva os funcionarios a manter a cozinha limpa refor¢ando os principios e
a importancia da higienizagao.

Silva Jr (1995), afirma que os microrganismos podem ser transmitidos aos alimentos
através da via ambiental, na qual a contaminagdo ocorre por contato entre o alimento e as
superficies de trabalho, equipamentos e utensilios; e por via direta, através do manipulador do
alimento. Portanto, ¢ recomendavel que o controle de qualidade em servigos de alimentagao
defina as a¢des que envolvem a preparagao dos alimentos em técnicas e regras adequadas para
preparagao da refeicdo em condigdes de seguranca higi€nico-sanitarias, incluindo as
instrugdes de ensino tedrico e pratico dos conceitos.

Todas as cozinhas devem ter um bom padrdo de higiene a fim de fornecer alimentos
seguros aos seus usuarios. Este padrao deve ser alcangado através do gerenciamento efetivo
da higiene, pela escolha correta de equipamentos e produtos usados na limpeza e sanificacao,
além do treinamento adequado da mao de obra envolvida nestas atividades (WADE, 1998).

2.1 - O Manipulador

Apesar dos investimentos realizados com o controle microbioldgico nos ultimos anos,
as unidades de alimentacdo e nutrigdo ainda nao t€ém condi¢des de garantir assepsia do
produto que fornecem, por maiores que sejam os cuidados tomados em toda a cadeia de
producao. A despeito dos procedimentos de controle empregados, ¢ comum verificar-se a
ocorréncia de contaminagdes nos alimentos prontos, principalmente aqueles que sdo servidos
crus ou que sofrem manipulagio apds o seu preparo (CORREA E ANSALONI, 2003).

Sao denominados manipuladores de alimentos os individuos que participam dos
processos produtivos da cadeia alimentar, desde a produ¢do até a venda do alimento, ou seja,
qualquer pessoa que entre em contato direta ou indiretamente com substancias alimenticias.
(GERMANO et al, 2000; OLIVEIRA, 2003).

A producao de refei¢des tradicional é considerada como um processo no qual ocorre



utilizagdo intensiva de mao-de-obra, apresentando uma grande dependéncia do trabalho dos
operadores, sendo este considerado um dos problemas do setor (PROENCA, 1999), pois o
manipulador interfere diretamente na condi¢ao higiénico-sanitaria dos alimentos (PANETTA,
1998).

A falta de formagdo adequada do manipulador para a producdo de uma grande
quantidade de refeigdes ¢ uma constante (GERMANO et al, 2000; PROENCA, 1999). Outros
pontos verificados em relagdo a estes operadores sao os indices de rotatividade e absenteismo
que se apresentam significativos, decorrentes de condi¢des adversas, como desvalorizagao das
tarefas, trabalho noturno e baixa remunera¢ao, levando o setor a ser considerado como de
pouca atratividade para a mao-de-obra (SHAPTON, 1994; PROENCA, 1999).

A polivaléncia dos operadores ¢ vista como uma caracteristica do setor, pois a grande
maioria dos operadores realiza um numero elevado de diferentes tarefas, de acordo com as
necessidades. Esta questdo ¢ reforcada quando se analisa a falta de formagao profissional no
setor. Estudos demonstram que a aprendizagem, na maioria das vezes, da-se pelo contato do
novato com operadores mais antigos no servico. Nos primeiros dias, ele realiza tarefas
simples sob a supervisdo de alguém. Paulatinamente, vao-lhe sendo atribuidas tarefas mais
complexas até que o mesmo consiga, sozinho, gerenciar a seqiiéncia de atividades de uma
determinada area (CORREA, 2003; SILVA, 2003-b apud PAULA, 2005).

E comum que os novos empregados sejam alocados nas fun¢des de limpeza, sem que
haja a valorizagdo adequada destas atividades dentro do ambiente. Portanto, os novatos siao
afetados em sua auto-estima, ndo estdo familiarizados com o processo produtivo e nao
compreendem o impacto da qualidade de seu trabalho na producdo da refeigao.

Além dos fatores citados acima, a higienizagdo ocorre comumente apds o término da
producdo, durante um horario em que a supervisao ndo esta presente no caso de ser necessaria
uma orientagdo extra ao manipulador, portanto, ndo existe um incentivo ao trabalho bem
executado, por parte da supervisdo. Tal situacdo contribui para o empobrecimento da
performance do operador (SHAPTON,1994).

A desqualificagdo da mao de obra empregada nos servicos de alimentagdo colabora
para o elevado risco a qualidade do alimento preparado, associado a manipulagdo e
procedimentos incorretos durante o processamento, por deficiéncia de higiene dos
manipuladores e dos equipamentos ¢ utensilios (BENEVIDES, 2004 apud PAULA, 2005).

Todos os funcionarios que manipulam ou que poderdo eventualmente manipular
alimentos devem ser submetidos a treinamento formal visando o melhor desempenho de suas
atividades, incluindo o valor dos hébitos de higiene na promocgao da satide dos comensais e na
conservagdo dos alimentos (SILVA, 2003; SILVA, 2003-a). Esta visdo ¢ reforcada por
AYCICEK et al (2004) e SHAPTON (1994) que recomendam que pessoas inexperientes nao
devam assumir cargos em cozinhas antes de serem bem treinadas para as fungdes, assim como
os treinamentos devem ser bem estruturados para promover o alcance dos objetivos
propostos.

Germano et al, (2000), defendem a regulamentacao da ocupacao de Manipuladores de
Alimentos como forma de melhorar a qualificagdo destes operadores através da capacitagdao
formal, assim como promover a sua valorizagdo profissional e conseqiiente evolugdo do
processo produtivo na sua totalidade.

2.2 - A Legislacao Atual

Nas questdes relacionadas a garantia de qualidade das refeigdes observa-se uma
evolucdo da legislacdo nacional, no que diz respeito as regras de higiene e controle
microbiologico do preparo, conservagao e distribui¢ao das refeigdes.

No Brasil, o Ministério da Saade (MS), através da Portaria 1428 de 26/11/1993,
(Brasil, 1993), determinou as diretrizes para o estabelecimento de Boas Praticas de Producao
e de Prestacdo de Servigos na area de alimentos. No contetido do trabalho, pede informacdes



sobre os equipamentos e utensilios utilizados nos processos tecnoldgicos e os respectivos
controles sanitarios, além de informagdes sobre a tecnologia para obtencao do padrdo de
identidade, qualidade e plano de sanitiza¢do utilizado e a forma de selegdo dos produtos
usados pelos estabelecimentos.

Na Portaria N° 326 de 30/07/1997 (Brasil, 1997), o Ministério da Saude estabelece
que, dentre os requisitos de higiene do estabelecimento, deve-se atentar a limpeza e
desinfeccao da area de manipulagdo de alimentos, equipamentos e utensilios com a finalidade
de impedir a contaminagdo dos alimentos. Recomenda, ainda programas de controle de
higiene e desinfeccdo assegurados em cada estabelecimento. Nestes, o pessoal envolvido deve
ter pleno conhecimento da importancia da contaminagdo e seus riscos, devendo estar bem
capacitado em técnicas de limpeza.

Mais recentemente, a Diretoria Colegiada da Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria, considerando dentre outros fatores a necessidade de elaboracdo de requisitos
higi€nico-sanitarios gerais para servicos de alimentacdo, aprovou o Regulamento Técnico de
Boas Praticas para Servigos de Alimentacdo. Esta Resolucdo, de numero 216, de 15 de
setembro de 2004 (Brasil, 2004), estabelece os requisitos necessarios para uma manipulacao
segura dos alimentos neste ambiente e determina, no item, sobre Documentacio e Registro, a
obrigatoriedade de elaboracdo dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs), para
higienizacdo das instalacdes equipamentos e moéveis; higienizagdo do reservatdrio de agua;
controle integrado de vetores e pragas urbanas e higiene e satide dos manipuladores.

Esta legislacdo prevé que os POPs devem conter as instrugdes seqiienciais das
operagdes e a freqiiéncia de execucdo, assim como os responsaveis pela confeccio e execucao
dos procedimentos e o registro da execug¢ao (PAULA, 2005).

2.3 - Os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP's)

Atualmente, o controle de qualidade em estabelecimentos produtores de alimentos
vem utilizando o Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) como
principal meio para assegurar a inocuidade e qualidade dos produtos, mas o sucesso deste
sistema esta vinculado a implantagdo de Boas Praticas de Fabrica¢cdo (BPF) e a Procedimentos
Operacionais Padronizados (POPs), que controlam o ambiente onde ocorre a manipulagao
(MATHIAS et al, 2000).

O POP ¢ definido na Resolugdo RDC N° 275/02 (BRASIL, 2002) como
“procedimento escrito de forma objetiva que estabelece instrugoes seqiienciais para a
realizag¢do de operagoes rotineiras e especificas na produg¢do, armazenamento e transporte
de alimentos”.

A Resolugdo RDC N° 216/04 (BRASIL, 2004) recomenda que os POPs contenham
“as instrugoes seqiienciais das operagoes e a freqiiéncia de execugdo, especificando o nome,
o0 cargo e ou a fungdo dos responsaveis pelas atividades”.

A incorreta higienizagdo, advinda de falhas nos procedimentos, permite que os
residuos aderidos nas superficies e nos equipamentos transformem-se em fontes potenciais de
contaminagdo (CHESCA et al, 2003), portanto, os procedimentos operacionais permitem
reduzir os riscos inerentes a falta de higiene e minimizam os riscos quimicos potenciais
devidos a incorreta manipulagdo de produtos quimicos dentro de areas de trabalho (NETO,
1999).

Estes compreendem, dentre outros, os procedimentos e instrugcdes padronizadas de
limpeza e desinfeccdo dos ambientes, instalagdes, equipamentos, vestimenta e utensilios,
aplicaveis a qualquer instalagdo onde se trabalha ou se comercializa alimentos e estabelecem
as metodologias que devem ser seguidas nos procedimentos de higienizacdo aplicaveis na
forma pré-operacional e operacional, em todos os setores de manipulagao, definindo,
inclusive, as responsabilidades (NETO, 1999).



2.4 - Principios basicos da higienizacio.

A higienizacdo divide-se em duas etapas muito bem definidas: a limpeza e a
sanificacdo. Nas que se refere a limpeza, o objetivo primordial ¢ a remog¢do de residuos
organicos e minerais aderidos a superficie, constituidos principalmente por proteinas,
gorduras e sais minerais. A sanificagdo objetiva eliminar microrganismos patogénicos e
reduzir o nimero de saprofitas ou alteradores a niveis considerados seguros. A limpeza, sem
duvida, reduz a carga microbiana das superficies, mas ndo a indices satisfatorios. Por isso, a
sanificagdo ¢ indispensavel.

Uma higienizagdo eficiente (HE) ¢ o resultado de um conjunto de fatores onde se
destacam as energias quimicas, mecanica e térmica, além do tempo de contato usado no
procedimento. A otimizagdo desses fatores implicard numa eficiéncia da higienizagdo. A
“equacdo” abaixo mostra a interrelagdo desses fatores:

HE (Higienizagdo Eficiente) = Energia Quimica x Energia Mecanica x Energia Térmica x Tempo

A energia quimica se refere as reacdes de saponificacdo e solubilizagao de proteinas
por agentes alcalinos, dissolu¢do de incrustagdes minerais por acidos ou a eliminagdo de
microrganismos por agentes sanificantes, como cloro ou iodo. A acdo quimica ¢ necessaria
para a remog¢do de residuos aderidos as superficies, particularmente aqueles insoluveis em
agua, e normalmente usada na etapa de pré-lavagem do processamento de higienizagao.

A energia mecanica € responsavel pelo contato eficiente entre os residuos e os
microrganismos com agentes da higieniza¢do. Isto pode ser obtido, esfregando-se os agentes
contra as superficies como acontece em limpezas manuais ou imprimindo velocidade as
solugdes como ocorre no processo (cleaning in place) CIP.

Em relacdo a acdo térmica, sabe-se que a medida que se aumenta a temperatura das
solugdes obtém-se uma maior eficiéncia da higienizagdo. Por outro lado, a temperatura
maxima utilizada ¢ limitada por outros fatores como o método de higienizagdo e o residuo a
ser removido.

Finalmente ¢ necessario um tempo de contato entre os sanificantes e os residuos para
que as reagdes quimicas ocorram. A principio, quanto maior o tempo de contato mais
eficiente serd a higieniza¢do. No entanto, as rea¢des quimicas ocorrem com mais eficiéncia
nos minutos iniciais da aplicagdo dos agentes quimicos. Por outro lado, as solu¢des tornam-se
saturadas com materiais origindrios das reacdes e etapas de higienizacdo muito prolongadas
aumentam o custo do procedimento.

Constata-se que qualquer alteragao num desses fatores, implica na alteragdo do outro
para manter o mesmo nivel de eficiéncia.

Para procedimentos de higienizacdo eficientes nas industrias de alimentos, ¢
fundamental a escolha correta dos agentes de limpeza e sanificagdo. Nesta sele¢do, deve-se
analisar o tipo e grau dos residuos aderidos as superficies, a qualidade da 4gua empregada, a
natureza da superficie a ser higienizada, os métodos de higienizacao aplicados e os tipos e
niveis de contamina¢do microbiologica (ANDRADE E MACEDO, 1996).

2.5 - Etapas da Higienizaciao

Pré-Lavagem

A pré-lavagem efetuada usando-se apenas agua, visa reduzir a quantidade de residuos
presentes nas superficies dos equipamentos e utensilios. Nesta etapa do procedimento de

higieniza¢do, ocorre a remocao de cerca de 90% dos residuos soluveis em &agua. E
fundamental o controle de temperatura da dgua de pré-lavagem. O ideal ¢ a temperatura em



torno de 40°C, pois a agua a altas temperaturas desnatura proteinas, enquanto a fria pode
provocar cristalizagdo de gorduras na superficie. Tais alteragdes prejudicam a eficiéncia do
procedimento de higienizacdo. Como norma geral, recomenda-se que a temperatura efetiva
minima deve ser de 5°C acima do ponto de fusdo de 6leos, enquanto que a maxima dependera
do ponto de desnaturacdo da proteina constituinte do alimento. Nesta etapa, a acdo mecanica
da agua ¢ responsavel pela remocdo de residuos ndo soluveis e diminui¢do da carga
microbiana das superficies (ANDRADE E MACEDO, 1996).

Lavagem com detergentes

E nessa etapa que ocorre a aplica¢io das solugdes de limpeza. Coloca-se a solugdo
detergente em contato direto com as sujidades com o objetivo de separé-las das superficies a
serem higienizadas. Diversos tipos de agentes podem ser usados, dependendo dos tipos de
residuos, qualidade da 4agua industrial, natureza da superficie a ser higienizada, procedimento
de higienizacdo adotados. Os parametros para aplicacdo dos detergentes com concentracao,
tempo e temperatura de contato sdo definidos pelas condicdes de trabalho existentes.

A lavagem com detergentes pode se dividir em duas etapas: o uso de agentes alcalinos
e de agentes acidos. A aplicacao de solugdes alcalinas é sempre efetuada. Tem o objetivo de
remover os residuos proteicos e gordurosos das superficies. Além disso, reduzem o nimero de
microrganismos.

A aplicagdo de agentes acidos ¢ efetuada quando existe a possibilidade de formagao de
incrustragcdes minerais. Isto pode ocorrer em fung¢do do tipo de alimento e também da
qualidade quimica da agua industrial (ANDRADE E MACEDO, 1996).

Enxague

Depois da lavagem com detergentes, os equipamentos devem ser enxaguados para
remover residuos suspensos e tragos dos componentes de limpeza. Apds o uso de alcalinos, a
remocdao completa do detergente pode ser garantida tomando-se uma amostra da agua de
enxague e adicionando gotas de fenolftaleina como indicador de pH. A agua de enxague deve
permanecer incolor, indicando pH abaixo de 8,3. A remocao de detergentes acidos pode ser
avaliada, usando-se como indicador o metilorange. Neste caso, a cor da agua de enxague deve
ser amarela apos a adicdo do indicador, caracterizando um pH proximo & neutralidade.
Quando possivel, a enxaguagem deve ser efetuada a temperatura mais elevada. Isto favorece a
eliminacdo de microrganismos e facilita a evaporacdo da agua das superficies, limitando o
crescimento microbiano (ANDRADE E MACEDO, 1996).

Sanificacio

Esta ¢ a unica e indispensavel etapa de um fluxograma geral de higienizagao.
Enquanto o objetivo da limpeza ¢ a remog¢ao de residuos organicos e minerais, a sanificagao
visa a eliminagdo de microrganismos patogénicos ¢ a redugdo de deteriorantes, até niveis
considerados seguros, nas superficies de equipamentos, utensilios € maos de manipuladores.
As etapas anteriores que compdem o procedimento de higienizacdo reduzem a carga
microbiana, mas ndo até indices satisfatorios. No entanto, um equipamento que nao foi
adequadamente limpo ndo podera ser eficientemente sanificado, pois residuos remanescentes
protegem os microrganismos da acdo do agente sanificante. Portanto, a sanificacdo ndo
corrige falhas das etapas anteriores do procedimento de higienizacao.

A sanificacdo eficiente previne contaminagdes posteriores, diminuindo a possibilidade
de perdas de alimentos. Enquanto a pré-lavagem e a lavagem com detergentes devem ser
efetuadas imediatamente ap6s o uso dos equipamentos e utensilios, a aplica¢do de sanificantes
deve ocorrer imediatamente antes do uso.



Este ¢ um aspecto importante, pois apdés a lavagem e enxague, normalmente os
equipamentos e utensilios ficam a espera de um novo turno para serem utilizados. Isto pode
permitir que microorganismos aderentes a superficie, ou que venham a contamina-la, se
desenvolva. Mesmo ap6s uma limpeza eficiente, podem estar aderidos as superficies
microrganismos deteriorantes de alimentos e/ou patogénicos, podendo ocorrer um aumento da
populag¢ao microbiana antes do proximo uso do equipamento.

Os agentes sanificantes eliminam, na maioria das vezes, facilmente as formas
vegetativas bacterianas, mesmo em baixas concentragdes, no entanto o mesmo nao ocorre
para esporos bacterianos que sdo muito mais resistentes. A forma esporulada de uma espécie
bacteriana pode ser cerca de 105 vezes mais resistentes do que a forma vegetativa quando
submetida ao calor e entre 102 e 104 vezes, quando se usam agentes quimicos. Para elevar a
eficiéncia das solugdes sanificantes costuma-se utilizar alguns fatores e até mesmo uma
combinacgdo destes fatores: aumento da concentracdo do sanificante, aumento do tempo de
contato, aumento da temperatura de contato, ajuste do pH, entre outras medidas. A industria
alimenticia necessita selecionar os agentes quimicos e a melhor forma de utiliza-los para que,
além das células vegetativas sejam eliminados os esporos bacterianos (ANDRADE E
MACEDO, 1996).

2.6 - Escolha de Agentes Detergentes

A Resolugao — RDC 275 de 21/10/2002, da ANVISA/MS (Brasil, 2002) estabelece
que sejam desenvolvidos os Procedimentos Operacionais Padronizados (POP) para a
higieniza¢dao de ambientes, equipamentos, superficies e utensilios. Portanto, hd necessidade de
escolher o método de higienizacdo adequado a cada item, além da escolha correta dos agentes
detergentes e sanificantes, para que a eficiéncia do POP seja garantida.

Nao existe nenhuma substancia quimica que apresente todas as fungdes necessarias
para a obten¢do de uma higienizacdo adequada. Dentre as substincias usadas para a limpeza
de equipamentos e utensilios, encontram-se os alcalinos, os fosfatos, os acidos, os
complexantes e os tensoativos (anidnico, ndo anionicos, anfoteros e catidnicos). A Tabela 1
apresenta as fungdes de alguns agentes detergentes.

Tabela 1 — Fungdes dos agentes de higienizagao

Agentes Funcées Principais

Alcalinos Deslocamento de residuos por saponificacao

Solubilizagdo de proteinas

Fosfatos Deslocamento de residuos por emulsifica¢ao

Abrandamento da agua. Suspensdo de residuos
Acidos Controle de depositos minerais. Abrandamento da agua.

Complexantes Abrandamento da agua. Controle de depositos minerais.

Suspensdo de residuos.

Tensoativos Emulsificacdo. Molhagem. Penetracdo. Suspensao. Diminui a tensdo superficial da
agua.

Fonte: Adaptado de MARRIOT, 1989 apud ANDRADE E MACEDO (1996)
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O hidréxido de sodio, ou soda caustica, ¢ o agente detergente mais utilizado.
Apresenta o maior teor de alcalinidade caustica, apresentando um pH préximo de 13, quando



em solu¢do a 1%. Em resumo, suas caracteristicas principais sao as seguintes: 6tima agao
contra gordura e proteinas; uma baixa agdo de molhagem, nenhuma eficacia para eliminar
dureza; poder corrosivo muito forte contra o aluminio; cobre e superficies galvanizadas; além
de ndo atacar o aco inoxidavel. Em solu¢do aquosa, o hidroxido sédio esta completamente
ionizado, ou seja, ha uma quantidade igual de ions hidréxido e moléculas de NaOH, por isso
toda alcalinidade liberada ¢é caustica ou ativa. E encontrado comercialmente sob as formas de
po, liquida, escamas, barras e lentilhas, apresentando uma alcalinidade de 75,5% expressa em
NaOH. Absorve facilmente umidade ¢ CO,, devendo ser armazenado em lugar seco, bem
fechado e em recipiente impermeavel para nao perder parcialmente sua eficiéncia. Ao
preparar a solucao de hidréxido de sédio devem ser tomadas precaugdes porque a elevagdo
brusca de temperatura da solu¢cdo pode causar ebuligdo e salpicar na pele e olhos dos
manipuladores. Por isso, solu¢des de soda caustica somente sdo aplicados em procedimentos
de higienizagdo automaticas, no qual ndo acarreta risco para os manipuladores (ANDRADE E
MACEDO,1996). Industrias cujos equipamentos sejam revestidos de materiais como cobre,
latdo, aluminio devem evitar o uso de soda caustica.

BUNDGAARD-NIELSEN E NIELSEN (1995), pesquisaram a resisténcia de 19
bolores e 6 leveduras, isolados do ambiente de produ¢do de industrias de panificagdo e queijo,
contra sanificante comercial a base de hidroxido de soédio. A resisténcia destes fungos foi
determinada através do método de suspensdo, no qual o feito fungicida e o tempo de
germinagdo foram determinados a 20°C. Os autores concluiram que o sanificante 4 base de
hidroxido de sodio 0,1% ndo teve efeito fungicida contra bolores Penicillium roqueforti var.
roqueforti e Eurotium repens e também contra a levedura Pichia anémala. Observou-se que
apenas os conidios do Penicillium roqueforti var. roqueforti foram afetados pelo sanificante.
A baixa eficiéncia do sanificante ocorreu devido a dois fatores: baixa concentracdo ¢
temperatura. CHENG E LEVIN (1970), apud BUNGAARD-NIELSEN E NIELSEN (1995),
utilizaram solu¢ao de 4% de hidroxido de sodio a 60°C e obtiveram a destruicdo de conidios
do Aspergillus niger.

Os principais agentes detergentes acidos usados em higieniza¢do nas industrias de
alimentos dividem-se em inorganicos (sulfurico, cloridrico, sulfamico, fosforico e nitrico) e
organicos (latico, gluconico, citrico, tartarico, hidroxiacético, acético e levulinico). As
solucdes acidas sao produtos compostos de acidos organicos ou inorganicos que podem ser
usados individualmente ou em combinagdes. A principal funcdo dessas solugdes no
procedimento de higienizag¢ao ¢ a de prevenir ou remover o acumulo de depositos minerais.
Em termos de acdo quimica, os acidos organicos fracos e inorganicos reagem com os sais
insolveis na dgua para torna-los soltveis, facilitando a remog¢do. A grande vantagem do uso
de 4cidos deve-se ao de que conseguem remover residuos minerais, enquanto os alcalinos nao.
O uso de 4acidos fortes na limpeza apresenta algumas desvantagens, como seu elevado poder
corrosivo e riscos que oferecem ao operador. Sabe-se que a eficiéncia dos acidos como
detergentes e seu poder corrosivo ocorre de maneira paralela, ja que ambos efeitos se devem a
concentracdo do ion hidrogénio. Dentre os acidos fortes, incluem-se os acidos cloridrico,
sulfurico, nitrico e fosforico. Com relagdo aos organicos podem ser usados os acidos latico,
gluconico, citrico, tartarico, levulinico, hidroxiacético, dentre outros. Os acidos orgéanicos sao
produtos caros, portanto pequenas industrias deverdo optar por outro tipo de agente. O ion
hidrogénio (H") confere atividade aos acidos, no entanto ¢ extremamente corrosivo para
metais, particularmente no ferro galvanizado e o ago inoxidavel. Por exemplo, o ion cloreto
presente em solucdes de 4cido cloridrico e capaz de penetrar na estrutura do aco inoxidavel e
provocar uma corrosdo por fratura. Por isso os acidos fortes sdo usados somente em condigdes
especiais, eventualmente na tentativa de recuperar superficies muito incrustadas (ANDRADE
E MACEDO, 1996).



2.7 - Escolha de agentes sanificantes
2.7.1- Sanificantes fisicos

Dentre os agentes sanificantes fisicos podemos destacar o calor, nas formas de ar
quente, agua quente, vapor e radiagdes, particularmente a radiagdo ultravioleta como os
principais sanificantes fisicos. O calor quando aplicado adequadamente, ele atinge toda a
superficie do equipamento, incluindo pequenos orificios e ranhuras, ndo é corrosivo, ndo ¢é
seletivo para determinados grupos de microrganismos e nao deixa residuos indesejaveis. No
entanto, este processo de sanificacdo pode apresentar custo elevado, devido ao consumo de
energia gasto e provocar a aderéncia de microrganismos e residuos as superficies, quando se
utiliza, por exemplo, ar quente. O calor imido, sem davida ¢ mais eficiente que o seco. Vapor
saturado em sistema fechado, d4gua quente em tanques apropriados ou em procedimento de
circulacdao sao eficientes técnicas de sanificagdo. Para se conseguir a sanificagdo por estes
processos, ¢ necessario ocorrer o aquecimento da superficie até, pelo menos, 80°C por 5
minutos. No caso de ar quente a temperatura superficial deve atingir, pelo menos, 90°C por 20
minutos. A verdadeira sanificagdo pelo calor ¢ aquela em que se utiliza o vapor, sendo um
processo rapido de destruicdo de microrganismos. O vapor penetra em grumos ¢ atinge
superficies que poderiam estar protegidas de um agente quimico. Na utilizacdo do vapor
ocorre um efeito triplo: I) h& um aumento de temperatura no equipamento até um nivel
seguramente alto, para permitir um efeito bactericida; II) no caso da limpeza ndo eliminar
totalmente a pelicula de residuos organicos, o calor penetra através desta pelicula eliminando
os microrganismos, € III) finalmente o calor transmite facilmente por conducdo e penetra em
todas as pequenas ranhuras da superficie, onde um sanificante liquido nem sempre pode
atingir com eficiéncia. A sanificagdo com vapor direto normalmente efetuada pelo uso de
mangueiras ou outro injetor, devera ser feita o mais proximo possivel da superficie do
equipamento. Caso contrario, pode ocorrer o perigo de tratar a superficie somente com vapor
condensado, cujo calor latente tem menor efeito sanificante. Quando se usa o vapor direto um
tempo de contato de um minuto ¢ eficiente para uma sanificacdo eficiente (ANDRADE E
MACEDO, 1996).

Outro exemplo de sanificante fisico ¢ a radiagdo emitida pela luz ultravioleta. A luz
ultravioleta tem sido usada para a redu¢ao de microrganismos de area de processamento,
laboratorios, camara de repicagens para microbiologia e em plastico para embalagem de leite.
Para isso, usam-se ldmpadas que emitem radiag¢do ultravioleta na faixa de comprimento de
onda de 900 a 3800A, sendo a zona mais letal em torno de 2600A. Neste comprimento de
onda, as bases purimicas e pirimidimicas constituintes do DNA celular absorvem a radiagdo
ultravioleta, o que provoca mutagdes letais ou modificagcdes quimicas irreversiveis, tais como
a dimeriza¢ao da timina. Isto impede a replicacdo do DNA, provocando a eliminagdo da
célula bacteriana. Encontram-se, comercialmente, dois tipos de lampadas especiais: lampadas
de argonio-mercurio, indicadas para pequenas areas e de mercurio-quartzo recomendadas para
instalagdes maiores e funcionamento sob pressao. A radiagdo ultravioleta ndo origina sabores
indesejaveis, mas sdo de custo elevado devido ao consumo de energia elétrica, ndo
apresentam efeito residual, atuam somente a nivel superficial e sua eficiéncia decresce com o
tempo de utilizacdo. Normalmente, sugere-se a substituicdo das lampadas apds periodos de 6
meses (ANDRADE E MACEDO, 1996).

2.7.2 - Sanificantes quimicos

Os fabricantes de produtos quimicos sanificantes realizam testes laboratoriais para
avaliar a eficiéncia de seus produtos em relagdao a diferentes microrganismos contaminantes.
Os testes sdo importantes, pois possibilitam indicar para qual microrganismo o sanificante ¢
mais efetivo, além de determinar suas condi¢des de uso, tais como, tempo de contato,



concentragdo e temperatura ideal. Tanto os testes em superficie quanto os testes em suspensao
podem ajudar nestas determinagdes. No entanto, as condigdes laboratoriais podem nao refletir
as condigdes ambientais, nas quais os microrganismos estdo inseridos durante o
processamento de alimentos. Alguns testes detectam apenas se as c€lulas microbianas estdao
viaveis ou ndo, nao levando em considera¢dao a formacgao de biofilmes e também o stress nas
c¢lulas microbianas que pode ser causado pela etapa de limpeza, por exemplo (HOLAH, et
al, 1998).

«  Compostos clorados

Os compostos clorados lideram a gama de aplicagdes na industria de alimentos, devido
ao baixo custo e também pelo largo espectro de atuagdo. Dentre eles destacam-se os
hipocloritos, cujas vantagens e desvantagens estdo mostradas na tabela 2. O hipoclorito de
sodio, comercializado sob a forma liquida em teores de 1 a 10% de cloro residual total (CRT),
¢ o mais usado. Os hipocloritos de calcio e litio contém, respectivamente, cerca de 70 a 35%
de CRT e sdo comercializados nas formas em p6 ou granulada (ANDRADE E MACEDO,
1996).

A Tabela 2 relaciona os principais compostos clorados inorganicos e organicos
disponiveis para as industrias de alimentos. E a Tabela 3 apresenta as principais vantagens e
desvantagens do uso destes compostos pela industria de alimentos.

Tabela 2 — Relagdo dos principais compostos clorados inorginicos e organicos

Compostos clorados % de Cloro Residual Total
Inorgénicos
Hipoclorito de sédio 1-10
Hipoclorito de calcio 70 -76
Hipoclorito de litio 30-35
Cloro gas 100
Dioxido de cloro 17
Orgénicos
Cloramina T 24 -26
Dicloramina T 56 - 60
Dicloro dimetil hidantoina 66
Acido tricloroisocianiirico 89-90
Acido dicloroisocianiirico* 70

*Disponiveis também as formas de sais de sodio e potassio
Fonte: DYCHDALA, 1977, apud ANDRADE E MACEDO (1996).



Tabela 3 — Vantagens e desvantagens dos hipocloritos como sanificantes

Vantagens Desvantagens
Relativamente baratos Instaveis ao armazenamento
Agem rapidamente Inativados pela matéria organica
Nao afetados pela dureza da agua Corrosivos quando ndo usados corretamente

Efetivos contra uma grande variedade de microrganismos  Irritante para a pele
inclusive esporos e bacteriofagos

Efeitivos em baixa concentra¢des Podem provocar odores indesejaveis
Relativamente ndo toxico nas condigdes de uso Precipitam em agua contendo ferro

Faceis de preparar e aplicar em equipamentos Menor eficiéncia com aumento do pH da solugéo
Concentragdes facilmente determinadas Removem carbono da borracha

Podem ser usadas em tratamento de agua -

Os equipamentos ndo necessitam ser rinsados apos -
sanificagdo

Fonte: BANWART, 1989 apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Outro agente sanificante clorado ¢ o dioxido de cloro que tem sido largamente
pesquisado para a cloracdo da 4dgua usada na industria de alimentos. Comparado aos demais
compostos clorados inorganicos, o uso do dioxido de cloro como bactericida apresenta
algumas vantagens. Ele ¢ estidvel em solugdes aquosas e por isso sua agdo sobre os
microrganismos se mantém por mais tempo. Hidrolisa compostos fendlicos, diminuindo a
possibilidade de sabores e odores indesejaveis na agua. Além disso, esse composto reage com
menos intensidade com a matéria organica e, como conseqiiéncia forma quantidade menores
de trihalometanos, compostos clorados organicos considerados carcinogénicos, cujos teores
maximos permitidos pela legislacdo americana sdo de 100pg/ml de agua. Por outro lado,
embora seja cerca de 2,5 vezes mais oxidante que o cloro e apresentar boa agdo esporicida o
didxido de cloro tem problemas de manuseio e estocagem, e que limita seu uso (ANDRADE
E MACEDO,1996).

Para minimizar a instabilidade dos compostos clorados, particularmente dos
inorganicos, que resulta numa diminui¢do do teor de cloro residual, a industria de alimentos
deve armazenar os produtos comerciais sob condi¢cdes adequadas, isto ¢, em recipientes
escuros, bem fechados e em locais bem ventilados e de temperaturas nao elevadas. O contato
com a luz decompde os produtos clorados e a temperatura elevada provoca sua volatilizagao.
Um aspecto importante para a induastria de alimentos ¢ a determinagdo do principio ativo da
porcentagem de cloro residual dos produtos comerciais adquiridos, facilmente realizada pela
titulagdo iodométrica. E a partir desta determinagiio que estio calculados os volumes ou os
pesos do produto necessario ao preparo das solugdes diluidas. A Tabela 4 apresenta a
atividade dos compostos clorados sobre os microrganismos.



Tabela 4 — Atividade dos compostos clorados sobre microrganismos

Microrganismo Grau de atividade

Bactérias

Gram + +++

Gram - +++

Fungos ++/--

Virus ++/--

Esporos bacterianos ++-

+++ Eficaz

++- Moderadamente eficaz
+-- Baixa eficacia

--- Ineficaz
Fonte: MICRORGANISMOS...(sd). apud ANDRADE E MACEDO (1996)

As hidrolises dos compostos clorados inorganicos estdo abaixo representadas pelo Cl,
e pelo NaClO, enquanto as cloraminas organicas sao representadas pela estrutura = N-CI.

Cl;+ H;O «~ HCIO + HC1
NaClO + H;O < HCIO + NaOH
=N-Cl+H,0+~ HCIO+ =H-Cl

Acido hipocloroso é um acido fraco cuja constante de dissociagio, a 30°C, é 3,18 x10*
e que em solugdo aquosa se dissocia para formar o ion hidrogénio e o ion hipoclorito.

HCIO < ClO + H*

Os compostos clorados sdo mais eficientes em valores de pH baixos, quando a
presenca de acido hipocloroso ¢ dominante. Existe mais de um mecanismo de ag¢dao do cloro
sobre formas vegetativas de bactérias. Na literatura encontram-se varias pesquisas
demonstrando serem os esporos aerdbios mais resistentes aos compostos, a excecao do
didxido de cloro, do que os anaerdbios. A resisténcia dos esporos depende das concentragoes,
dos valores de pH, das temperaturas e dos tempos de contato com as solu¢des sanificantes.
Além disso, varia em func¢ao dos tipos de agentes quimicos (ANDRADE E MACEDO, 1996).

As industrias de alimentos rapidamente aderiram ao uso do cloro para melhorar a
qualidade da agua que utilizavam e também na sanificagdo de pisos, paredes, utensilios e
equipamentos. Assim, em 1939, quando o “United States Milk Ordinance and Code”
recomendou o cloro como um dos agentes disponiveis para a sanificacdo de equipamentos,
seu uso ja era uma pratica amplamente difundida. Ao longo do tempo o uso do cloro na
industria de alimentos evoluiu e atualmente tem outras aplicagdes. Assim, concentragdes
acima daquelas utilizadas no tratamento convencional da agua para consumo humano sao
recomendadas para a agua de processamento de alimentos (4-8 mg/Lde cloro disponivel
livre), a de limpeza em geral (20-25 mg/L), a de resfriamento de produtos enlatados
esterilizados (2-5 mg/L) e a de sanificacdo de equipamentos e utensilios (100-200 mg/L).
Uma outra aplica¢ao das solugdes cloradas ¢ a reducdo microbiana das superficies de varios
alimentos. Nesse caso, a concentragdo de cloro varia com o produto alimenticio. A Tabela 5



apresenta exemplos de utilizagdo do cloro na industria de alimentos.

Tabela 5 — Uso de cloro na industria de alimentos

Aplicagdo Concentracdo PH Temperatura Contato (min)
mg/LCRT °C
Abastecimento publico 0,1-1,0 6,8 —7,0 20 -25 15
Cloragéo residual 5,0-17,0 6,8—-7,0 20 -25 15
Resfriamento de enlatados 5,0-7,0 6,8 -7,0 20 -25 5

Sanifica¢do de equipamentos

Imersao/Circulagdo 100 7,5-8.,5 20 -25 15-30
Aspersdo/ Nebulizacdo 200 7,5-8,5 20-25 1-2
Redugdo microbiana de 50 -100 7,5-8,5 20 -25 30

superficies de alimentos

Fonte: KATSUYAMA E STRACHAN, 1980, apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Uma outra funcdo extremamente importante do cloro € o seu emprego como
sanificante nos procedimentos de higienizacdo adotados nas industrias de alimentos. A
sanificagdo visa eliminar as formas vegetativas dos microrganismos patogénicos e reduzir, até
niveis seguros, os ndo patogénicos, de utensilios e equipamentos que entram em contato com
alimentos. Na sanificacdo as concentracdes de cloro disponivel nas solu¢des sao bem mais
elevadas do que em outras aplicagdes dos compostos clorados. Recomenda-se, geralmente,
uma concentragao de 100mg/L de cloro residual livre quando a sanifica¢do ¢ efetuada por
imersdo ou circulagdo, e 200mg/L, quando o processo e aspersdo ou nebulizacdo com um
tempo de contato de até 15 ou 20 minutos. Quando se usam compostos clorados organicos,
por apresentarem agdo mais lenta, sugere-se que essas concentracdes sejam aumentadas.
Entretanto, existe uma recomendacdo do Departamento de Satde e Bem Estar dos Estados
Unidos da América para que as concentragdes das solugdes sanificantes usadas em superficies
que entram em contato com alimentos ndo ultrapassem 200mg/L de cloro residual livre. O
uso de solugdes cloradas mais concentradas na etapa de sanificagdo se faz necessario, pois
existe a possibilidade de nas etapas anteriores da higienizacdo ndo se terem removido
completamente os residuos organicos das superficies, os quais reagem e inativam rapidamente
o cloro. Por outro lado, concentragdes mais elevadas de cloro residual podem agir com mais
eficiéncia sobre os esporos bacterianos que contaminam as superficies. Outros fatores que
melhoram a eficiéncia dos sanificantes clorados sao a temperatura, o tempo de contato e a
diminui¢do do pH. Entretanto, abusos em quaisquer desses pardmetros podem ocasionar
problemas de corrosdo nas superficies sanificadas, mesmo que sejam de aco inoxidavel
(ANDRADE E MACEDO, 1996).

Outra aplicacdo das solugdes cloradas ¢ na reducdo da carga microbiana das
superficies de alimentos. Na literatura, encontram-se relatos do uso de solugdes cloradas nas
superficies de camarao, de frango, de carnes, de alface, de pepino e de ovos. Uma redugdo de
75% na carga microbiana em camardes foi constatada apos o uso de solu¢do com 200 mg/Lde
cloro residual, a pH e tempo de contato de 15 minutos. Foi constatada também uma reducao
de aerdbios mesoéfilos e de coliformes nas superficies de frangos apds serem imersos
rapidamente em solugdes com 20 mg/L de cloro residual. A eliminacdo de patdogenos como
Salmonella e o Staphylococcus aureus das superficies de ovos usados em massas alimenticias



pode ser obtida através da aplicacdo da solucdo clorada com 100 mg/L de cloro residual livre
num tempo de contato ndo inferior a 30 segundos. O sucesso do uso das solugdes cloradas
sobre as superficies dos alimentos depende da escolha correta do sanificante, da concentragao
a usar e do tipo de microbiota contaminante, entre outros fatores (ANDRADE E MACEDO,
1996).

O cloro em elevadas concentragdes, baixos valores de pH, altas temperaturas ou
prolongado tempo de contato pode ser corrosivo em determinadas superficies (Tabela 6).
Para reduzir o risco de corrosdo deve-se atentar para os seguintes aspectos:

« usar corretamente as concentragdes recomendadas para a superficie a ser sanificada;
+ ndo usar cloro em pH abaixo de 6;

- aplicar as solucdes a temperatura ambiente;

- utilizar o menor tempo de contato;

- evitar materiais passiveis de corrosao ¢;

+ usar agua com baixo teor de sulfato e cloretos

(ANDRADE E MACEDO, 1996).

Tabela 6 — Efeito corrosivo do cloro sobre diferentes superficies.

Superficies Concentragoes de Cloro
Smg/L 100 mg/L 1000 mg/1
Vidro, borracha dura Nenhum Nenhum Nenhum
Concreto, borracha mole Nenhum Nenhum Desintegra
Madeira Nenhum Nenhum Desintegra
Ferro, cobre, aluminio Corrosivo Corrosivo Muito corrosivo
Acgo inoxidavel Nenhum Corrosivo Corrosivo

Fonte: KATSUYAMA E STRACHAN, 1980. apud ANDRADE E MACEDO (1996).
« Cloraminas

No grupo dos compostos organicos clorados destacam-se as cloraminas, caracterizadas
pelo fato de possuirem um ou mais atomos de hidrogénio substituidos pelo cloro em seu
grupamento amino. A mais simples ¢ a monocloramina (NH,Cl). As cloraminas organicas,
cujo uso tem se expandido nas industrias alimenticias brasileiras sdo produtos de reagdes do
acido hipocloroso com aminas, iminas, amidas e imidas. Dentre as cloraminas organicas
destacam-se a cloramina-T, a dicloramina-T, o diclorodimetil hidantoina, os acidos
dicloroisocianpurico e tricloroisocianurico e seus sais de sodio e potassio. Estes produtos, que
apresentam teores de Cloro Residual Total (CRT) entre 24 e 90 %, geralmente sdo
comercializados na forma em p6 e apresentam uma melhor estabilidade ao armazenamento do
que os compostos clorados inorganicos. Também sdo mais caros € mais estaveis em solucao
aquosa o que implica numa liberagdo mais lenta de 4cido hipocloroso e consequentemente
permanecem efetivos por periodos de tempos maiores (ANDRADE E MACEDO, 1996).

BUNDGAARD-NIELSEN E NIELSEN (1995), pesquisaram a resisténcia de 19
bolores e 6 leveduras, isolados do ambiente de producdo de industrias de panificagdo e de
queijo, contra sanificantes comerciais a base de compostos clorados (hipoclorito, cloramina-T
e dioxido de cloro). A resisténcia destes fungos foi determinada através do método de



suspensdo, no qual o efeito fungicida e o tempo de germinagdo foram determinados a 20°C.
Os autores concluiram que os sanificantes a base de hipoclorito e diéxido de cloro tiveram
performace similar. As leveduras, Debaryomyces hansem, Hyphopichia burtou e algumas
produtoras de ascosporos como a Pichia anomala foram significativamente mais resistentes
ao dioxido de cloro do que as outras leveduras. O hipoclorito (1:10) indicou melhor
capacidade de oxidagdo mesmo em condi¢des muito diluidas. A cloramina-T 0,1% foi
ineficaz como agente sanificante contra bolores e leveduras. HEGMA E CLAUSEN (1988),
apud BUNDGAARD-NIELSEN E NIELSEN (1995) pesquisaram Aspergillus fumigatus e
Candida albicans e concluiram que as leveduras foram resistentes a cloramina-T em
condi¢des consideradas “limpas”, todavia a cloramina T provou um forte efeito fungicida
quando uma biomassa de levedura a 5% foi testada simulando-se condi¢des consideradas
“sujas”. O 4cido dicloroisociantrico de sodio foi eficaz contra todas as leveduras, exceto
aquelas formadoras de ascosporos, porém, ndo foi eficaz contra os bolores testados.

+ Peréxido de Hidrogénio

O peroéxido de hidrogénio ¢ um forte oxidante devido a liberagdo do oxigénio, sendo
ha décadas usado como agente bactericida e esporicida. Tem sido aplicado a esterilizacdo de
tubulagdes em industrias de dgua mineral, nas esterilizacdes de embalagens de produtos
assepticamente embalados e na sanificacdo de equipamentos e utensilios na industria
alimenticia. Também, ¢ componente de algumas formulacdes de sanificantes, particularmente
em equilibrio com &cido acético, dando origem ao d4cido peracético. As vantagens e
desvantagens do uso do perdxido de hidrogénio como sanificante estdo presentes na Tabela 7.

Tabela 7 — Vantagens de desvantagens do peroxido de hidrogénio como sanificante.

Vantagens Desvantagens
Baixa toxicidade Corrosivo a cobre, zinco € bronze
Baixo efeito residual Baixas temperaturas requer longo tempo de
contato

Requer precaugdo no manuseio e dosagem

Nao requer enxaguagem Requer controle do oxigénio ativo na utilizagao

Fonte: MICRORGANISMOS...(sd), apud ANDRADE E MACEDO (1996).

As solugdes de peroxido de hidrogénio ndo sdo estaveis, razdo pela qual os produtos
comerciais geralmente apresentam em sua composi¢do substancias organicas estabilizantes,
por exemplo acetanilida, uréia e acido trico. Ao receber o produto comercial ha necessidade
de dosar a concentragdo do principio ativo com metodologia apropriada. As solugdes
comerciais desse sanificante sdo usualmente encontradas na forma de solu¢des aquosas
contendo cerca de 6, 12 ou 30% de peroxido de hidrogénio, frequentemente chamadas de 20,
40 e 100 volumes, respectivamente. Esta terminologia ¢ baseada no volume de oxigénio que ¢
liberado, quando a solug¢do é decomposta por aquecimento. Assim, 1 ¢cm® do peroxido de
hidrogénio a 100 volumes produz 100cm’ de oxigénio, nas Condi¢des Normais de
Temperatura e Pressdo (CNTP). A Tabela 8 apresenta a atividade do perdxido de hidrogénio
sobre microrganismos.



Tabela 8 — Atividade do perdxido de hidrogénio sobre microrganismos.

Microrganismo Grau de Atividade

Bactérias

Gram + +++

Gram - ++-
Fungos ++-
Virus ++-
Esporos Bacterianos +++
+++ Eficaz

++- Moderadamente eficaz

+-- Baixa eficécia

--- Ineficaz

Fonte: MICRORGANISMOS. (sd). apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Em concentracdes mais baixas, o perdoxido de hidrogénio atua sobre células
vegetativas por meio de um processo de forte oxidacdo dos componentes celulares. Para agir
como esporicida, ha necessidade do uso de concentracdes mais elevadas. Por exemplo, para
esterilizacdo de embalagens de produtos esterilizados usa-se peroxido a 30%. Nesta
concentragdo, esse agente apresenta uma eficiente e rapida agdo esporicida. As condi¢des para
o uso eficiente de peréxido na industria alimenticia foram apresentados na Tabela 9.

Tabela 9 — condicdes para uso do peroxido de hidrogénio na industria de alimentos como
sanificante.

Concentracdo (%) pH Temperatura (°C) Contato (min)

0,3-30 4,0 Ambiente até 80 5-20

Fonte: MICRORGANISMOS. (sd). apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Além da concentragdo, a temperatura tem grande influéncia no efeito esporicida.
Como o peroxido de hidrogénio ¢ estdvel a altas temperaturas, alguns pesquisadores tém
utilizado temperaturas de até 95°C na esterilizagdo de embalagens ou tratamento com
peroxido seguido de ar quente a 125°C. O ar quente dissipa o peroxido na superficie
contribuindo para nao ultrapassar o limite residual de 0,Img/L de perdéxido no produto
alimenticio, recomendado pela legislagdo vigente.

O perdxido de hidrogénio ¢ mais eficiente em condi¢des mais acidas, com pH em
torno de 4,0. Apesar de forte oxidante, este sanificante ¢ capaz de gerar radicais hidroxilas sob
radiacdo ultravioleta. Ac¢do sinérgica foi observada entre o peroxido de hidrogénio e a
radiacdo U.V. Também, alguns sais inorgéanicos, especialmente sais de cobre, aumentam a
atividade bactericida e esporicida desse sanificante (ANDRADE E MACEDO, 1996)

. Acido Peracético

O 4cido peracético ¢ o principio ativo de diversos sanificantes disponiveis
comercialmente destinados ao procedimento de higieniza¢ao na industria de alimentos. Trata-
se de um composto bastante reativo, capaz de oxidar tanto a matéria organica quanto
inorganica, como fenois, cetonas, aminas e compostos dissulfidricos, entre outros. Sao
produtos constituidos de uma mistura estabilizada de acido peracético, perdxido de hidrogénio



(H20,), acido acético e um veiculo estabilizante. Originalmente o produto era comercializado
em soluc¢des concentradas, contendo nominalmente 35% do acido peracético, 7% de peroxido
de hidrogénio, 38% de 4cido acético e 19% de 4gua. Devido aos perigos associados a solugdes
fortemente oxidantes, atualmente o sanificante ¢ oferecido na forma de solugdes diluidas,
contendo entre 2 a 15% do principio ativo. No mercado brasileiro encontram-se, por exemplo,
uma solucdo comercial contendo 4% de acido peracético e 20% de perdxido de hidrogénio.
Um outro produto contém cerca de 2% e 7% dos principios ativos, respectivamente. O
mecanismo de acdo antimicrobiana ¢ analogo ao dos compostos hidrogenados, ou seja,
oxidacdo. E a grande capacidade de oxidagdo dos componentes celulares que torna o acido
paracético um excelente sanificante. Como o 4cido peracético estd em equilibrio numa
solucdo como o peroxido de hidrogénio e o acido acético, ndo ha dividas que a agdo sobre as
células vegetativas e também sobre os esporos bacterianos, fungos, leveduras, e virus sdo
também devido ao teor de peroxido de hidrogénio presente nas formulagdes comerciais. A

atividade do 4cido peracético sobre microrganismos esta apresentada na Tabela 10.

Tabela 10 — Atividade do 4cido peracético sobre microrganismos.

Microrganismos Grau de atividade

Bactérias

Gram + +++

Gram - +++
Fungos +++
Virus +++
Esporos bacterianos +++
+++ Eficaz

+-- Baixa eficacia

++- Moderadamente eficaz

--- Ineficaz

Fonte: MICRORGANISMOS. (sd). apud ANDRADE E MACEDO (1996).

As solugdes comerciais do acido peracético sdo fortemente acidas cujos principios
ativos, para indicar individualmente as concentragcdes de peracético e de agua oxigenada,
devem ser determinados. Este monitoramento que pode ser efetuado por simples titulagdo de
volumetria de oxi-redu¢do, ¢ importante tanto para lotes adquiridos quanto as solucdes
diluidas para uso, devido a instabilidade dos principios ativos. Portanto, necessitam de técnico
capacitado para esta funcdo. Além disso, o acido peracético ¢ irritante a pele e mucosas
necessitando de cuidados para o seu manuseio. Recomenda-se o manuseio do produto
concentrado com roupas protetoras, luvas de PVC, mascara provida contra gases toxicos e
protecao ocular. O produto deve ser mantido em local fresco e ventilado, afastado da luz
direta do sol, fontes de calor e materiais incompativeis. Na industria alimenticia recomenda-se
solucdes diluidas em concentragdes variando entre 300 e 700mg/L. de acido peracético no
procedimento de sanificagao.

Quanto a estabilidade, o 4cido peracético ¢ neutralizado por solugdes alcalinas e ndo
pode ser incorporado em uma combinacdo de detergente/sanificante, além das solucdes
concentradas serem mais estaveis que as diluidas.

Quanto a corrosdo, deve-se ter cuidados para evitar o desencadeamento deste
processo. O acido peracético ataca ferro, cobre, niquel, titanio, cromo, prata, zinco, aluminio e
suas respectivas ligas. Nao ataca vidro, porcelana, PVC, polietileno, polipropileno, teflon e



aco inoxidavel AISI 316 e 316L. Além disso, € um agente quimico que ataca borracha
naturais ou sintéticas. Por isso deve-se estar alerta quando se usa este sanificante em
equipamentos que tenham componentes de borracha. A faixa de aplicacdo deste 4cido como
sanificante para equipamentos varia entre 10-500mg/L, dependendo do grau de higienizagao
exigido. Nesta faixa de concentracdo, e sob as condi¢des ideias, estas solugdes ndo sdo
corrosivas ao ago inoxidavel. Porém, o efeito corrosivo dos ions cloreto é potencializado na
presenga dos agentes oxidantes. Devido a este fato ¢ importante que se tenha conhecimento do
nivel de cloragdo da agua empregada na diluicdo do acido, pois hd um potencial de risco de
corrosao em solugdes com elevado teor de cloro (MARTINS E KUAYE, 1996). As vantagens
e desvantagens do uso do 4cido peracético como sanificante foram apresentadas na Tabela 11.

Tabela 11 — Vantagens e desvantagens do acido peracético como sanificante

Vantagens Desvantagens
Excelente agao sanificante Irritante a pele
Excelente atividade esporicida Vapores sdo irritantes
Age em baixas temperaturas Incompativel com ferro, latdo e aluminio
Baixo efeito residual, baixa toxicidade Baixa estabilidade a estocagem
Concentragdes facilmente determinada Requer cuidados no manuseio
Nao ¢ afetado pela dureza da agua Cpmposto concentrado tem odor pungente de
vinagre
Praticamente inodoro na forma diluida Custo elevado

Fonte: MICRORGANISMOS. (sd). apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Existem controvérsias quanto as vantagens do acido peracético segundo MARTINS E
KUAYE (1996), em artigo de revisao sobre sanificantes, o acido peracético apresenta boa
estabilidade ao armazenamento discordando de ANDRADE E MACEDO (1996).

A atividade antimicrobiana das solugdes de 4cido peracético tem sido comprovada por
varias pesquisas, tais como no emprego para controle de bolores em tomates. A aplicagdo do
acido retardou o crescimento de bolores por periodos de 2 a 3 dias, além de aumentar o
volume de suco extraido. Em escala laboratorial, JONES JR. et a/ (1967) comprovaram a
atividade esporicida do acido sob temperaturas inferiores a 0°C. BALDRY (1983), avaliou as
propriedades bactericidas, fungicidas e esporicidas do produto, verificando que o mesmo ¢
superior ao perdxido de hidrogénio. O 4cido peracético também apresenta propriedades
sinérgicas com o perdxido de hidrogénio e com o alcool. Quanto ao seu emprego nas
industrias alimenticias, o setor cervejeiro tem sido um dos mais citados. Além desse
segmento, FRASER (1987), apresenta seu emprego em laticinios, tratamento de esgotos e
esterilizacdo de material cirurgico. LEAPER (1984) sugere o uso do composto como um
esterilizante de embalagens. YEGHIALAN E CHRISTO (1994), empregaram o produto na
reducdo microbiana de carcacas em um abatedouro avicola em substituicdo ao cloro e
obtiveram resultados satisfatorios.. Os produtos de decomposi¢do do sanificante sdo o acido
acético, oxigénio e a agua, substancias ndo poluentes, no entanto, os residuos de solugdes de
acido peracético podem inibir culturas laticas empregadas na produc¢do de queijo tipo
Cheddar (MARTINS E KUAYE, 1996).



« Quaternario de Amonio

Os compostos quaternarios amonio sdo agentes tensoativos catidnicos que apresentam
uma atividade germicida mais relevante do que sua capacidade de atuar como detergente.
Viarios mecanismos de agdo associados parecem estar relacionados originando a atividade
germicida dos compostos quaternario de amonio. Dentre estes mecanismos estao incluidos.
> Inibi¢do enzimatica;
> Desnaturacdo proteica;
> Lesao da membrana citoplasmatica com vazamento dos constituintes celulares.

Nao ha davidas que a acdo dos compostos quaternarios de amoénio diferem dos
compostos clorados. Eles formam um filme bacteriostatico sobre as superficies. Em baixas
concentragdes, menos que S0mg/L de Compostos Quaternario de Amonio (CQA) e a baixas
temperaturas, estes compostos sao seletivos em sua agao germicida (ANDRADE E MACEDO
1996).

Atuam com menos eficiéncia sobre bactérias gram-negativas como coliformes e
psicrotroficos, quando comparados as gram-positivas como espécies de Staphylococcus e
Streptococcus. O quaternario de amonio ndo apresenta atividade esporicida, mas podem ser
esporostatico e ndo sdo eficientes contra bacteridfagos. No entanto, apresentam uma excelente
atividade sobre bolores e leveduras (ANDRADE E MACEDO, 1996). A Tabela 12 apresenta
a atividade dos quaternarios de amonio sobre microrganismos.

Tabela 12 — Atividade dos quaternarios de amonio sobre microrganismos.

Microrganismo Grau de atividade
Bactérias
Gram + +++
Gram - +--
Fungos +++
Virus +--

Esporos bacterianos -

+++ Eficaz

++ - Moderadamente eficaz

+ - - Baixa eficacia

- - - Ineficaz

Fonte:MICRORGANISMOS. (sd). apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Estes compostos, frequentemente chamados de ‘“quats”, sdo muito usados na
sanificacdo de ambientes e também de pisos, paredes, equipamentos, utensilios e
manipuladores de alimentos. As condi¢des de uso mais comuns destes sanificantes sdo na
desinfeccao de equipamentos e utensilios (Tabela 13). A Tabela 14 apresenta as vantagens e
desvantagens do uso dos compostos quaternario de amonio.



Tabela 13 — Condi¢des de uso dos compostos quaterndrios de amonio na industria de
alimentos.

Concentracio (mg/l) pPH Temperatura (°C) Contato (min)

300 400 9,5 -10,5 Ambiente 10 --15

Fonte: MICRORGANISMOS. (s.d), apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Tabela 14 — Vantagens e desvantagens do uso dos compostos quaternarios de amonio.

Vantagens Desvantagens
Estdveis ao armazenamento In(;omparaiveis com agentes tensoativos
anionicos
Vida de prateleira longa Caro em relagdo aos compostos clorados
Estaveis a mudanca de temperatura Baixa atividade em 4gua dura
Efetivo em condi¢des alcalinas Pouco efetivo contra esporos bacterianos,

bacteriofagos, coliformes e psicrotréficos

Nao corrosivo E necessario efetuar a rinsagem do
equipamento
Inodoro Problemas com formacgao de espuma

Pouco afetado por matéria organica
Efeito bacteriostatico residual

Nao irritante a pele quando em limpeza
mecanica

Facilmente controlado

Controla odores desagradaveis

Nao toxico

Efetivo contra microrganismos termoduricos

Boa agao de penetragao

Fonte: BANWART, 1989, apud ANDRADE E MACEDO (1996).

Segundo GIESE (1991) e ANDRADE E MACEDO (1996) compostos quaternario de
amonio sdo eficazes contra bolores e leveduras discordando de MARTINS (1996), em artigo
de revisao sobre sanificantes.

. Acidos

Os acidos acético, latico, propidnico, formico e fosforico sdo os mais frequentemente
usados como agentes sanificantes. Estes acidos sdo considerados toxicologicamente seguros,



sendo capazes de neutralizar o excesso de alcalinidade remanescente dos compostos de
limpeza, prevenindo a formagdo de depdsitos alcalinos. Os acidos em sua forma nao
dissociada atravessam a membrana celular e dissociam, provocando um abaixamento do pH
no interior da célula. Essas formulacdes acidas sdo estaveis ao calor, podendo ser usadas a
qualquer temperatura abaixo de 100°C. Nao sdo afetadas pela matéria organica e ndo
presentam volatilidade. Além disso, ndo sdo seletivas, atuando sobre todas as células
vegetativas e sdo seguras para uso na maioria das situacdes ocorridas nas induastrias de
alimentos. No entanto, sdo caras e tendem a corroer o ferro e alguns outros metais.

O uso dessas formulacdes de acidos ¢ preconizado para sistemas automatizados de
higienizac¢do, quando se deseja combinar sanificagdo e a rinsagem final numa sé etapa. Sao
especialmente recomendados para sistemas CIP (clean in place) e COP (cleaning out of
place). Normalmente, a industria de alimentos usa essas formulagdes acidas como sanificantes
numa concentragdo entre 200 e 400mg/1, pH entre 1,6 — 2,4 e tempo de contato acima de 30
segundos (ANDRADE,1996).

2.7.3 - Outros sanificantes importantes

As aplicagdes de formaldeido em processos de redugdo microbiana na industria de
alimentos se relacionam basicamente a sanificagdo de ambientes, quando outros agentes mais
adequados nao sdo disponiveis. Este sanificante ¢ um gas que se mostra estdvel somente em
altas concentragdes € em temperaturas elevadas, sendo que a temperatura ambiente, ele se
polimeriza, formando uma substancia sélida.

Irgasan € o nome comercial de um derivado fenodlico normalmente constituinte de
formulacdes detergentes com efeito sanificante indicado para manipuladores. Este sanificante,
0 2,44 tricloro 2'-hidroxidifenol éter, que sé apresenta efeito residual satisfatério quando
usado em concentragdes superiores a 2%. No entanto, ¢ um bactericida com vasto campo de
aplicacdo e largo espectro de efetividade, além de apresentar as vantagens de ser economico e
nado irritar a pele. A agdo bactericida do Irgasan ocorre ao nivel de membrana citoplasmatica,
impedindo a entrada de substancias essenciais a célula. Para assegurar répida destruicao
bacteriana, o Irgasan tem sido formulado com agentes apropriados.

O dlcool etilico, entre diversos alcoois, apresenta uma maior utilizacdo como agente
sanificante na industria de alimentos, particularmente na desinfeccdo de maos de
manipuladores e de algumas superficies. O alcool etilico pode ser usado individualmente ou
em formulagdes, por exemplo, com iodo. A concentracdo de 70% ¢ mais usada, apresentando
uma boa acao sobre formas vegetativas, mas nao contra esporos bacterianos.

Os alcoois propilicos e isopropilicos em concentragdes de 40 a 80%, sdo usados na
reducdo da microbiota da pele. Ja o alcool metilico, além de menor a¢do antimicrobiana, é
muito toxico, nao apresentando uso como sanificante. Os alcoois amilico, butilico embora
mais eficazes que o alcool etilico, sio menos misciveis em agua, o que os tornam pouco
aplicados na industria de alimentos.

Os alcoois apresentam atividade anti-microbiana devido sua capacidade desnaturante
de proteinas e por serem solventes de lipideos, provocando lesdes na membrana
citoplasmatica. Os alcoois, por serem agentes altamente desidratantes em concentragcdes muito
elevadas, podem retirar grandes quantidade de agua das células microbianas, tornando-se
inefetivos. Essa desidratagdo severa impede a entrada do alcool na célula, afetando sua
atividade germicida. Nessas condi¢des, as solucdes alcoolicas apresentam apenas efeito
bacteriostatico. Por isso, recomendam-se solucdes contendo na maximo 70% de alcool etilico,
para minimizar seu efeito desidratante (ANDRADE E MACEDO, 1996).

2.8 - Higiene Ambiental

Equipamentos e utensilios tém sido relatados como fatores associados ou isolados de



casos de doencas transmitidas por alimentos ou por alteragdes de alimentos processados
(ANDRADE et al, 2003; BEUMER E KUSUMANINGRUM, 2003), pois microrganismos
patogénicos sobrevivem em particulas de alimentos ou agua presentes nestas superficies
quando lavadas inadequadamente. (SIVA JR, 2002)

Alguns dados epidemiologicos nacionais podem ser citados (Tabela 15) para
confirmar o envolvimento da higienizagdo inadequada dos ambientes, equipamentos e
utensilios em surtos de DTA.

Tabela 15: Contribuicdo de fatores ambientais na ocorréncia de surtos de DTAs no Brasil,
aliados a outros fatores.

Local Periodo Total de surtos Fatores causais Porcentagem

Parana 1978 — 1999 1781 Equipamentos 34,6 %

contaminados
Parana 1978 — 1999 1781 Contaminag¢do cruzada 34,6 %
Sdo Paulo 1983 — 1990 Ambiente durante a 33,3 %

preparagao

Sao Paulo 1983 — 1990 Contaminac¢ao cruzada 4,7 %
Curitiba 1985 — 1988 159 Higiene deficiente de 9,8 %

equipamentos
Rio Grande 1987 —1998 1375 Higiene deficiente de 7,3 %
do Sul equipamentos e

utensilios

Rio  Grande 1987 —1998 1375 Contaminacao cruzada 4,3 %
do Sul
Sao Paulo 1990 Higiene deficiente de 3,7%

equipamentos
Sao Paulo 1990 Higiene deficiente de 10 %

instalagdes,
equipamentos e
utensilios

Sao Paulo 1990 Contaminac¢ao cruzada 5%

Fonte: compilado de SILVA JR., (2002) apud PAULA, (2005).

A limpabilidade de uma superficie pode ser definida como um conjunto de
caracteristicas e/ou propriedades que facilitam a limpeza, ou seja, a habilidade e capacidade
de ser limpo adequadamente sem ser danificado ou causar prejuizo ao ambiente ou alimento
processado (USA).

A facilidade de remocdo das sujidades pelos métodos normais de limpeza, através de
design, uso de materiais, constru¢ao e instalacao adequados, assim como a impossibilidade de
contaminacdo por microrganismos ou agentes patogénicos na superficie conferem
caracteristicas de limpabilidade as superficies (USA).

Na escolha dos equipamentos e utensilios da cozinha industrial ¢ necessario considerar
alguns atributos importantes, como facilidade de limpeza, protecdo contra contaminagdes e
controle do funcionamento do mesmo, para garantir a seguranca dos alimentos processados.
(SILVA JR, 2002)

Silva Jr (2002), considera os equipamentos e utensilios da cozinha em alto risco e
baixo risco, de acordo com a probabilidade de provocar doengas transmitidas por alimentos
através do contato. De alto risco sdo aqueles utilizados na preparagdo das refeicdes, pois
entram em contato com grandes quantidades de alimentos in natura e ja processados, portanto
estdo sujeitos a contaminagdo advinda da matéria prima e, conseqiientemente, & promogao de
contaminacao cruzada aos alimentos prontos. Sao exemplos deste tipo o moedor e amaciador



de carnes, fatiador de frios, liquidificador, batedeira, picadores e placas de polipropileno.

Os equipamentos e utensilios de baixo risco sao aqueles que entram em contato com
os alimentos somente durante o consumo da refei¢dao, ndo havendo, portanto, tempo suficiente
para reproducdo microbiana e/ou uma eventual producdo de toxinas no alimento consumido,
como, por exemplo, talheres de mesa, pratos e/ou bandejas (SILVA JR, 2002).

Segundo Riedel (1987), as maquinas que entrardo em contato com os alimentos devem
ser construidas de maneira a facilitar a limpeza e desinfec¢do através de um desenho
adequado e da escolha de materiais resistentes aos processos de higienizagio adotados. E
importante ressaltar que estas caracteristicas devem proteger os alimentos de qualquer tipo de
contaminacdo e permitir o controle e monitoracdo adequada das fungdes do
equipamento.(MACHADO et al, 2004)

Portanto, além do design do equipamento, torna-se importante o cuidado com a
escolha do material utilizado na fabricacdo da maquina ou utensilio, pois certos metais
enferrujam com facilidade ou reagem quimicamente com alimentos, permitindo a formagao
de sustancias toxicas ou solubilizagdo de substancias que serdo indevidamente ingeridas.
(SHAPTON et al, 1991; RIEDEL, 1987)

Os materiais utilizados devem ser escolhidos para atender determinados requisitos, de
modo que nado liberem substancias toxicas, odores e sabores; que sejam nao absorventes; que
sejam resistentes a corrosdo e capazes de resistir a sucessivas operagdes de limpeza e
desinfec¢do. (AMSON et al, 2003)

O ago inoxidavel tem sido a escolha preferencial para revestimento das superficies das
cozinhas e dos equipamentos, por sua resisténcia mecanica e anticorrosdo, longevidade e
facilidade de fabricagdo. Entretanto, mesmo que as particulas de alimentos sejam removidas
das superficies de aco inoxidavel durante uma higienizacdo bem conduzida, algumas bactérias
ficam aderidas a estas superficies. No estudo de Kusumaningrum et a/ (2003), a sobrevivéncia
de Salmonella enteritidis, Staphilococcus aureus ¢ Campylobacter jejuni em superficies de
aco inoxidavel foi detectada, assim como a contaminagdo cruzada da esponja de limpeza para
as superficies de aco e destas para os alimentos em ambientes domésticos.

Locais ou objetos contendo quantidades elevadas de microrganismos que podem ser
transmitidos a outras superficies sdo considerados reservatdrios ou disseminantes da
contaminacdo. Portanto, onde um risco potencial ¢ identificado, deve-se aplicar
procedimentos de higienizagdo eficazes como medida profilatica da contamina¢do cruzada.
(BEUMER E KUSUMANINGUM, 2003)

Devido a impossibilidade de fabricagdo de equipamentos e/ou utensilios isentos de

reentrancias e recortes, deve-se atender a facilidade de desmonte para higienizagao satisfatoria
dos mesmos (RIEDEL, 1987; ANSON et al, 2003).
A superficie pode ser considerada limpa quando atende a requisitos minimos fisicos, quimicos
e microbiologicos. Fisicamente, quando residuos sélidos e poeira sao removidos pela
operagdo de limpeza ou lavagem; quimicamente, quando os produtos usados na limpeza e/ou
sanificacdo sao totalmente removidos durante a operacao de enxague; e microbiologicamente,
quando os diferentes tipos de microrganismos presentes na superficie sdo reduzidos a
nameros aceitaveis para a seguranca do alimento manipulado (SHAPTON et al,1991).

Comumente, a eficacia dos procedimentos de higienizagdo ¢ medida através da
observagdo, mas, considerando que o controle microbiolégico efetivo envolve varios fatores,
incluindo o uso do produto apropriado, a dilui¢do correta, o tempo de contato com a
superficie, e outros, somente a inspec¢do visual ndo ¢ o método mais indicado para julgar a
performance dos agentes utilizados na higienizagao (WADE, 1998).

Atenta-se para o fato de que a superficie pode aparentar estar limpa e ainda estar
microbiologicamente inaceitavel, assim como pode ndo aparentar limpeza e estar aceitavel
para determinadas operagdes sem que a seguranga do alimento seja afetada. (SHAPTON et
al,1991). A limpeza aparente possibilita uma avaliacdo errdnea ou uma falsa sensagdo de
seguranca, portanto ¢ desejavel confirmar a eficacia dos procedimentos de limpeza e



desinfeccao adotados através de andlises microbiologicas periddicas (ANDRADE et al, 2003;
CHESCA et al, 2003; SILVA JR, 2002).

A higienizacdo deve reduzir o nimero de microrganismos em utensilios e
equipamentos a numeros aceitdveis, em aproximadamente 4 a 8 ciclos logaritmicos, pois a
diminui¢do da contagem total promove a redugdo de bactérias patogénicas e toxigénicas
(REUTER, 1998, SHAPTON E SHAPTON, 1991).

Na pratica, a escolha de melhor agente sanificante estd condicionada a natureza do
trabalho a ser feito. Fatores como o tipo de superficie, o desenho do equipamento e o espectro
de acdo do sanificante devem determinar a alternativa cabivel (SHAPTON E SHAPTON,
1991).

Assim como para os detergentes, estes produtos devem ter um gerenciamento
cuidadoso através de treinamento e supervisdo, em relagcdo a seguranga do manuseio, diluicdo
apropriada e tempo de acdo. Além disso, evidéncias experimentais de eficacia devem ser
obtidas, para maior seguranca do processo a ser definido (SHAPTON E SHAPTON, 1991).

E essencial que os panos, esponjas, escovas e outros instrumentos usados na limpeza
manual sejam lavados e desinfetados regularmente, através de meio fisico (calor) ou quimico,
por imersdo em solucdo com 200 ppm de cloro livre ou 400ppm de compostos de quaternario
de amdnio, por dez minutos (SHAPTON E SHAPTON, 1991).

No quadro a seguir tem-se uma comparagdo dos tipos de compostos usados em
produtos desinfetantes comumente utilizados em ambientes de manipulagao de alimentos.

Quadrol: Comparacdo entre diferentes tipos de compostos usados em desinfetantes
comerciais

Cloro Iodoforos Compostos de | Surfactante acido
quaternario de | anionico
amdonio
Eficacia contra
bactérias GRAM + (laticas, | Boa Boa boa boa
clostridios, Bacillus, Staphylococcus)
bactérias GRAM - (E. coli,| Boa Boa pobre boa
Salmonella, psicrotroficos)
Esporos Boa Pobre satisfatoria satisfatoria
bacteriofagos Boa Boa pobre pobre
Propriedades
Corroséo Sim levemente nao levemente
Afetado por dgua dura Nao levemente levemente
Irritabilidade a tecidos humanos Sim sim, em algumas | ndo sim
pessoas

Incompatibilidade metais leves, | amido, prata Madeira, roupas, | Detergente alcalino e

fenois, aminas celulose, nylon surfactante anidnico
Estabilidade em solucdes Volatilizagdo Volatilizacdo estavel estavel

rapida lenta
Estabilidade em solugdes aquecidas > | Instavel alta estabilidade | estavel estavel
66°C acima de 45°C
Acéo residual Nao Sim sim sim
Efetividade em pH neutro Sim Nao sim nao
Concentracdo maxima permitida pelo | 200ppm 25ppm 200ppm -
USDA e FDA
Fonte: (SHAPTON, 1991 apud PAULA, 2005)

A limpeza manual ¢ aplicavel a quase todos os tipos e tamanhos de equipamentos, mas
sua eficacia depende da integridade do processo. Portanto, a renovagdo das solugdes
detergentes e sanificantes utilizadas e os cuidados na prevengao da contaminagdo cruzada sao
essenciais (SHAPTON E SHAPTON, 1991).

A quantificagdo dos riscos associados a contamina¢do cruzada nas varias etapas da
preparacdo dos alimentos pode prover de bases cientificas o esforco de gerenciamento destes
riscos nas cozinhas dos servigos de alimentacio (KUSUMANINGRUM et al, 2003).



A inocuidade dos alimentos é de fundamental importancia social e econdmica. A
ado¢do de medidas preventivas nesta area ¢ indicativa de desenvolvimento social e faz-se
necessaria frente as exigéncias nacionais e internacionais em relagdo a seguranca alimentar.

Atualmente, se aceita que as iniciativas que tenham como finalidade garantir a
inocuidade dos alimentos devem estar focalizadas no controle dos perigos ao longo do
processo produtivo, abrangendo a qualidade da matéria prima, manipulacdo e limpeza e
sanificacdo do ambiente de trabalho.

Nos ultimos anos houve grande desenvolvimento de tecnologia de limpeza,
tanto em relacdo aos produtos, como aos equipamentos, aumentando o leque de opg¢des
disponiveis no mercado para uma higienizagao satisfatoria (PAULA, 2005).

2.9 - Parametros Microbioldgicos para Superficies

Doengas transmitidas por alimentos (DTAs), em particular infecgdes gastrintestinais,
representam um grande niimero de patologias com potencial de impacto muito negativo para a
saude publica. Algumas consideragdes devem ser feitas devido ao fato que os sintomas destas
enfermidades geralmente sdo moderados e auto-limitados, provocando uma subestimagao de
sua importancia e, conseqiientemente, a preservagdo de praticas incorretas de preparagdo e
conservagdo dos alimentos, resultando em muitas ocorréncias envolvendo grupos varidveis de
pessoas (LEGNANI et al, 2004).

As causas mais comuns de DTAs incluem a preparacdo antecipada do alimento em
relacdo a hora do consumo, permitindo o crescimento de microrganismos patdogenos presentes
nos alimentos a nameros acima das doses infectantes; assim como o cozimento €
reaquecimento a temperaturas inadequadas e refrigeracdo ineficiente (BEUMER E
KUSUMANINGRUM, 2003; MARTINEZ-TOME, 2000). Um outro aspecto, com
significante fator de risco associado, € a contaminacao cruzada via superficies inanimadas e
os alimentos manipulados (BEUMER E KUSUMANINGRUM, 2003; LEGNANI et al,
2004).

Tragar o perfil microbiologico da unidade operacional permite minimizar o risco de
ocorréncia de casos de DTAs, além de detectar que tipo de microrganismo estd atuando
naquele ambiente visando avaliar a importancia que esta alteragdo tem para o comensal. A
identificacdo das razdes que provocaram o desvio observado permite a acdo na origem do
problema, prevenindo-se a repeti¢dao do evento. (NERY et al, 2003)

Nery et al (2003) promoveu uma pesquisa em UANs militares do Exército Brasileiro e
teve como resultado que as respostas positivas para realizagdo de analises microbioldgicas
ndo atingiram 10% das unidades, sendo que nos hospitais, onde este recurso ¢ imprescindivel,
por se tratar de uma coletividade com estado de saide comprometido, este nimero cai para
3%. Ainda nesta pesquisa, 16% da populacio estudada ndo respondeu a questdo,
demonstrando o desconhecimento sobre o assunto.

Nas UANSs grandes quantidades de alimentos produzidos sdao submetidos a operacdes
de risco, confirmando a importancia de identificagdo de pontos do ambiente que possam
representar potenciais fontes de contaminagdo, de forma a orientar medidas efetivas de
controle de patéogenos e, em particular, acdes corretivas em processos de higienizacao
(ANDRADE et al, 2003; MENDES et al,2004).

No estudo feito por Kusumaningrum et a/ (2003), os autores sugerem que os residuos
de alimentos em superficies que secaram lentamente formam uma prote¢do para as células,
resultando em uma sobrevivéncia prolongada das bactérias presentes. Estas bactérias
permanecem viaveis nas superficies secas de aco inoxidavel, tornando-se um perigo potencial
de recontaminagao dos alimentos por periodos consideraveis de tempo.

Portanto, as superficies utilizadas na preparacao dos alimentos sofrem, com facilidade,
a agregacdo de residuos organicos decorrentes de uma higienizacdo mal feita. Estes residuos
transformam-se em fonte de energia para que os microrganismos fiquem aderidos a esta



superficie e multipliquem-se. Esta multiplicagdo forma colonias e, quando a massa celular é
suficiente para agregar nutrientes, residuos e outros microrganismos, formam-se os chamados
biofilmes (CHESCA et al, 2003; MACHADO et a/,2004; SILVA JR, 2002).

Os biofilmes possuem moléculas de proteina, lipidios, fosfolipidios, carboidratos, sais
minerais e vitaminas, formando uma pelicula, abaixo da qual os microrganismos crescem em
cultivos puros ou associados com outra espécie (CHESCA et al, 2003; SILVA JR, 2002).

Esta retengdao das bactérias nas superficies de contato com alimentos provoca o
aumento do risco de contaminagdo cruzada. Este risco diminui quando as superficies estdo
secas, mas, algumas bactérias ndo formadoras de esporos sdo capazes de permanecer viaveis
nestas condic¢des por longos periodos de tempo, aumentando o potencial de biotransferéncia
aos alimentos (KUSUMANINGRUM et a/, 2003).

Com a finalidade de atender a legislacdo brasileira em vigor (BRASIL, 1997;
BRASIL, 2002; BRASIL, 2004) e, principalmente, ndo colocar em risco a saude dos usuarios
pela veiculagdo de microrganismos patogénicos, deve-se controlar a contaminagao,
multiplicagdo e sobrevivéncia microbiana nos diversos ambientes, tais como equipamentos e
utensilios.

Os estudos promovidos por andlises microbiologicas se tornam importantes para os
equipamentos de preparo devido ao risco de promogao de contaminagdo cruzada através dos
mesmos (ANDRADE et al, 2003; SILVA JR, 2002).

Normalmente, o tempo transcorrido entre a coleta de amostra e o resultado da analise
microbiologica ¢ longo para ser adotado como procedimento de monitora¢dao, mas, deve ser
adotado como validacdo, confirmagdo ou verificacdo dos procedimentos (ANDRADE et al,
2003; SILVA JR, 2002).

Esta avaliacdo microbiologica pode melhorar sensivelmente a qualidade dos alimentos
servidos aos usudrios, pois permitem uma avaliagdo objetiva do estado higiénico dos
equipamentos e utensilios e dos procedimentos de limpeza adotados no ambiente de
processamento dos alimentos. (ANDRADE et al, 2003; ANDRE et al, 1999)

Dentre os diversos grupos de microrganismos, a contagem de bactérias aerdbias
mesofilas, além de avaliar as condi¢des higiénicas pode indicar também um perigo potencial
da veiculacdo de patdégenos, pois a grande maioria das bactérias patogénicas pertence a
classificagdo supracitada. (ANDRE et al, 1999; FRANCO E LANDGRAEF, 1996)

Os resultados obtidos com essa monitoragcdo, normalmente sd3o comparados as
especificagdes ou recomendagdes propostas por 6rgao oficiais ou entidades cientificas, como
a American Public Health Association (APHA) e a Organiza¢do Pan-Americana da Saude
(OPAS), mediante a inexisténcia, na legislacao nacional, de um padrdao microbioldgico para as
superficies em ambientes processadores de alimentos (ANDRADE et al, 2003).

A APHA propde “como guia a recomendagdo de que equipamentos de servigos de
alimenta¢do que foram adequadamente limpos e sanificados ndo tenham mais que 100
colonias por utensilio ou area de superficie do equipamento amostrado”. Esta organizacao
americana determina que a area de coleta seja de 50 cm? ou seja, o namero de
microrganismos encontrados ndo deve exceder 2 ufc cm? (log 0,30) para ser considerado em
condig¢oes higiénicas satisfatorias (DOWNES E ITO, 2001).

Outros autores e organizagdes sugerem classificagdes diferentes, como a seguir nas
Tabelas 16 e 17.



Tabela 16: Interpretacdo de resultados de analises microbioldgicas de swab de superficies de
equipamentos e utensilios em areas manipuladoras de alimentos, segundo Organizagdo Pan-
Americana da Saude (OPAS).

Contagem de aerdbios mesofilos Classificacdo
em ufc cm?
<10 excelente;
11-29 bom;
30-49 regular;
50-99 mau;
> 100 péssimo estado higiénico.

Fonte: Moreno (1992), citado por Silva Jr (2002) e Chesca (2003).

Harrigan (1998), determina a classificacdo contida na tabela abaixo.

Tabela 17: Interpretacao de resultados de analises microbioldgicas de swab de superficies de
equipamentos e utensilios em areas de manipulagao de alimentos, segundo Harrigan, 1998.

Contagem de aerdbios Classificacao

mesofilos em ufc cm™

<5 Satisfatorio

5-25 Requer investigag¢ao adicional
>25 Altamente insatisfatorio,

requer acdo imediata.

Fonte: Harrigan (1998), pag 308.



3 MATERIAL E METODOS

3.1- Diagnéstico

Inicialmente foi elaborado um Checklist diagndstico para identificar as caracteristicas
das cozinhas dos restaurantes comerciais ou unidade de alimentacao comercial.

O Checklist diagnostico foi aplicado em sete cozinhas de uma rede de restaurantes da
cidade do Rio de Janeiro. Apos os resultados, foi escolhida uma cozinha de uma das lojas para
a utilizagcdo dos Procedimentos Operacionais.

A escolha deste estabelecimento comercial utilizou os critérios da propria empresa,
que estabeleceu a loja que prioriza como modelo, a fim de posteriormente difundir os
treinamentos as demais.

O Checklist foi dividido em duas etapas:

1. Caracterizag¢do e dimensionamento da unidade operacional

« Aspectos quantitativos em relagao as refei¢cdes produzidas e pessoal,
« Aspectos qualitativos em relacdo a politica de administragdo dos recursos humanos na
unidade.
As informacgdes deste primeiro bloco, ndo foram pontuadas para a qualificacdo da
unidade operacional.

2. Diagnostico operacional
Os aspectos abordados neste item foram os seguintes:

« Procedimentos
« Tecnologia

« Qestdo

« Limpabilidade

O Checklist diagnoéstico foi minuciosamente elaborado e ao final de cada subitem ele
foi pontuado, conforme descreve o Quadro 2. A soma da pontuacdo geral do Checklist
diagnostico  foi transformada em  porcentagem criando uma situacdo final de cada
estabelecimento comercial em:
 inadequado,

« regular,
« bome
+ adequado.



Quadro 2 - Pontuagao das respostas do check list

Respostas SIM Respostas NAO
Valor 4 Valor 3 Valor 2 Valor 1 Valor 0
Conformidade Conformidade Desejavel agdo Exige acfo corretiva | Exige a¢o corretiva imediata
exigida necessaria corretiva

Fonte: Checklist diagnostico. PAULA (2005).

Posteriormente apurou-se o valor maximo ¢ minimo de pontos alcancaveis em cada
secdo-diagnostico. A composi¢cdo destes valores permitiu a construcdo de cenarios diversos
(melhor = pior). Isto gerou uma faixa varidvel de pontuacado, especifica para a secdo, com
um limite inferior, representado pelo niimero minimo possivel de pontos (pior cendrio),
contrastado por um cendrio ideal, resultante do somatdrio de valores maximos de pontos na
se¢do considerada. A analise destes cenarios levou a definicdo de um limite de corte de 50%
dentro da faixa especifica de pontos para identificar inadequacao, ou seja, existéncia de um
cenario com potencial para gerar falhas na operag@o segura da unidade (Quadro3).

Quadro 3 - Pontuacdo e classificagdo da cozinha comercial conforme pontuacgao obtida:

Pontuacio (% do Classificacao Interpretacao
somatorio de pontos)
<50% Inadequado | Exige acfo corretiva imediata ou emergencial
51a75% Regular Exige agfo corretiva para adequacdo
76 a 90% Bom Desejavel agdo corretiva para adequacao
91 a 100% Conforme Em conformidade com os requisitos do checklist

Fonte: Checklist diagnostico. PAULA (2005)
A distribuicao de pontos em cada diagnodstico encontra-se descrita no Quadro 4.

Quadro 4 - Distribuicao de pontos por se¢do analisada:

Distribuiciao | Diagnéstico | Diagnostico | Diagnostico | Diagnostico de | Diagnostico
de de de Gestao | Limpabilidade | consolidado
Procedimen | Tecnologia (pontos) (pontos)
tos (pontos) (pontos)

Inadequado <35 <76 <32. <45 <188
Regular* 36 - 46 77-101 33-45 46 - 66 189 — 258
Bom 47 - 52 102 -116 46 — 53 67 - 80 259 -301
Conforme** 53-56 117 -126 54 -58 81-87 302 —327

*pontos correspondentes a 50% da faixa especifica de pontuagdo
**yalor maximo corresponde a somatoria maxima de pontos na se¢do
Fonte: Checklist diagnostico. PAULA (2005).

O somatdrio de pontos foi usado para classificar as cozinhas das lojas em cada secao-
diagnéstico. A totalizagdo dos pontos foi usada para um diagndstico consolidado.

3.2 - Elaboracao dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs)

Utilizou-se a Resolugdo RDC n° 216 de 15/09/2004, que dispde sobre Regulamento
Técnico de Boas Praticas para Servigos de Alimentagdo, como base para o desenvolvimento
de POPs. Esta Resolugdo estabelece a obrigatoriedade de POP para higienizagdo de
instalagdes, equipamentos e moveis. Neste desenvolvimento foram, também, seguidos os
conceitos expressos por Lopes (2004) e Trigo (1999).

Foram elaborados POPs para trés equipamentos e foram testados: maquina fatiadora



de frios, moedor de carne adaptado para nhoque e ralador de mussarela.
3.3 — Escolha de equipamentos e utensilios para elaboraciao do POP.

Os equipamentos foram escolhidos de acordo com a frequéncia de uso e o local onde
se encontravam oS mesmos, ou seja, na propria area da cozinha ou numa area reservada
(produgdo). Os mais utilizados diariamente e com maior necessidade em realizar a
higienizagdo foram: fatiador de frios, ralador de mussarela e o moedor de carne adaptado
para fazer nhoque.

3.4 - Implementacio do Procedimento Operacional Padronizado (POP) de Higienizagao
dos Equipamentos.

O POP higienizagao ¢ a descrigao completa das atividades necessarias para manter as
instalagdes , equipamentos, superficies, utensilios e as mados dos manipuladores livres de
microrganismos patogénicos € com microbiota minimizada, consequentemente evitando a
contaminag¢do do alimentos, conforme estabelecido pela resolu¢do RDC n° 275 de 21/10/2002
da ANVISA/MS. O POP ¢é composto dos seguintes itens:

« Descricdo dos procedimentos operacionais de higienizagdo administrados pelo
estabelecimento;

 Especificagdo da frequéncia dos procedimentos;

« Especifica¢do do produto quimico (concentracao e principio ativo) utilizado;

+ Especificagdo do equipamento de protecao individual necessario;

+ Quando necessario, instrugdes para desmonte do equipamento;

+ Identificacdo do(s) individuo(s) responsavel(s) por implementar ¢ monitorar o POP
(Procedimento Operacional Padronizado)

3.5 — Obtenc¢ao das Amostras

Foram efetuadas quatro coletas de amostras (quatro ocasides diferentes) para
equipamento e superficie. As amostras foram acondicionadas em caixas de material
isotérmico (isopor) e mantidas sob refrigeracdo, sendo transportadas para analise imediata ao
laboratério de Microbiologia de Alimentos do DTA/UFRRJ. Todas as andlises foram
realizadas em duplicata. Os seguintes itens foram avaliados:

3.6 - Coleta de Amostras

As coletas foram feitas em dias aleatérios. A técnica de amostragem das superficies
foi por swab de areas delimitadas conforme descrito no Quadro 5 ¢ o Quadro 6 descreve as
condi¢des do ambiente em que as amostras foram coletadas.

As determinagdes microbiologicas dos equipamentos foram precedidas de dilui¢des
decimais e efetuadas em condigdes assépticas.

Utilizou-se swabs para remover os microrganismos dos equipamentos. Os
equipamentos foram considerados higienizados pelos proprios manipuladores. Depois de
umedecidos, o swab era friccionado na superficie por cinco vezes fazendo movimentos de
translagdo e de vai-e-vem. A remogdo compreendeu uma area delimitada de 38,48cm? usando-
se a borda de um copo de plastico desinfetado com alcool. Os swabs utilizados eram de
alginato, estéreis e embalados individualmente. Os swabs foram umedecidos em solucdo de
agua peptonada 0,1%. Os microrganismos aderidos aos swabs foram transferidos para tubos
com 10 ml solugdo estéril de Ringer a 4 adicionada de hexametafosfato de sodio a 0,1%.

Em alguns equipamentos ndo foi possivel delimitar a area, como, por exemplo, na



rosca sem fim do moedor de carne adaptado para massa de nhoque, neste caso foram feitas
estimativas e as coletas efetuadas da mesma forma em todas as visitas. Os resultados foram
expressos em Unidades Formadoras de Colo6nias (ufc) por cm? de superficie (ufc cm?),
quando ocorreu a delimitagdo da area, ¢ Unidades Formadoras de Coldnias por unidade
(ufc/unidade), quando a 4rea nao foi delimitada. Foi realizada a andlise de contagem total de
aerdbios, utilizando o meio de cultura PCA (Agar Contagem Padrio).

Quadro 5 — Selegao de equipamentos, utensilios e superficies em relagdo a area de produgao.

Setor Equipamento Identificacdo da drea analisada Utensilio Area amostrada
Area de produgio de|NQ Moedor de carne utilizado para|Rosca sem fim 115,44 cm?
nhoque massa de nhoque

Disco perfurado

Lamina de corte

Area de produgio de| MM Moedor de mussarela Disco raiado 115,44 cm?
mussarela moida

Area de produgdo|F Fatiador Lamina fatiadora 115,44 cm?

frios i
Parte moével e

removivel

Total 3 - 6 -

Quadro 6: Condicdes sob as quais foram feitas as coletas

Coletas Condicoes

1? Os equipamentos e utensilios estavam prontos para o uso ¢ nao sofreriam processo
adicional de higienizacdo. OBS: foram observados residuos de alimentos em todos os
equipamentos avaliados.
27 Os equipamentos e utensilios estavam prontos para o uso e ndo sofreriam processo
adicional de higienizagdo. OBS: foram observados residuos de alimentos em todos os
equipamentos avaliados.
3? Os equipamentos ¢ utensilios estavam prontos para o uso € nao sofreriam processo
adicional de higienizagdo. OBS: Esta coleta foi realizada apds o dia do “faxinago”. Os
equipamentos estavam cobertos com plastico transparente e guardados, porém foram
observados residuos de alimentos em todos os equipamentos avaliados.
4° Os equipamentos e utensilios foram higienizados conforme a descrigdo dos POPs,
utilizando os produtos de limpeza em uso na unidade. OBS: foram observados residuos de
alimentos em todos os equipamentos e também foi observado presenga de vetores nos
arredores (baratas).

3.7 - Contagem Total de Bactérias Mesofilas

Foram coletadas trés amostras de cada equipamento perfazendo um total de 9
amostras.

Para cada amostra, apoés o swab ter sido transferido para solucdo de Ringer,
considerou-se essa diluigdo sendo 10 . Pipetou-se assepticamente 1,0ml da solugdo 10" para
um tubo de ensaio contendo 9,0ml de agua peptonada 0,1% estéril. Repetiu-se 0 mesmo
procedimento para as demais dilui¢des até atingir a diluigdo 10,

Para todas as amostras cuja dilui¢do era 10", semeou-se 0,1ml da solugdo para uma
placa de Petri com PCA pelo método de superficie com auxilio de uma alga de Drigalski. As
placas foram feitas em duplicata e incubadas a 30°C por 48h.

Pelo método da microgota e utilizando-se placas em duplicata, foram semeadas as



quatro dilui¢des de cada amostra. As areas das placas foram delimitadas em forma de cruz,
identificando cada area de acordo com a diluicao a ser inoculada.
Os resultados foram expressos em ufc/mL.

3.8 — Produtos de Limpeza Utilizados na Cozinha

Os produtos utilizados pela loja padrao para higienizacdo dos equipamentos e
utensilios sdo os descritos a seguir:

+ Detergente liquido concentrado especialmente formulado para cozinhas industriais e
restaurantes comerciais

« Desingordurante caustico para remog¢do de gorduras carbonizadas de fornos, grelhas,
chapas, fogoes, fritadeiras e demais equipamentos de cozinha.

- Sanificante liquido, a base de hipoclorito de sodio, para utilizagdo em equipamentos,
utensilios, areas de preparo, acougue, balcoes climatizados, camaras frigorificas, pisos,
parede, lixeira etc. Possui largo espectro antibacteriano. Composi¢do segundo o
fabricante é: alcalinizante, alvejante, sequestrante, agua. Principio ativo: potassa
cdustica. Dosagem: 0,2 — 0,5 % a 55°C -65°C.



4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 — Aplicacao do Check List nas cozinhas (ANEXO A)

4.1.1 — Resultado da caracterizacao das cozinhas - caracterizacio e dimensionamento da
rede de restaurantes.

O objetivo desta etapa foi caracterizar e dimensionar as cozinhas, sem pontud-las,
utilizando o primeiro bloco do Checklist diagnostico.

O resultado da caracterizagdo da cozinha obtido na primeira etapa, informou os tipos
de refeicdes servidas, o nimero médio de refeicdes servidas por dia, o numero total de
funcionarios, a existéncia de banheiros e vestidrios separados por sexo, € também a existéncia
de pontos exclusivos para a lavagem das maos.

O checklist diagnostico revelou que em todas as unidades sdo servidas duas refeigdes,
almocgo e jantar, numa média de 101 a 500 refeigdes didrias em trés lojas, e 501 a 2000
refei¢cdes nas quatro unidades restantes.

A média de funciondrios na cozinha foi acima de 51 pessoas em dois turnos de
trabalho em duas das unidades. Nas demais (cinco unidades) encontrou-se média inferior a 50
pessoas em um turno de trabalho, revezando-se a cada 24 horas.

Existem banheiros e vestiarios separados por sexo, € na cozinha pontos exclusivos
para higieniza¢do de maos.

Para a etapa de caracterizacdo e dimensionamento da mao de obra empregada nas
cozinhas, foram informados aspectos qualitativos em relacdo a politica de administracdo dos
recursos humanos na unidade.

Para o diagndstico de mao de obra, considerando apenas os funcionarios da limpeza e
sanificacdo, os cargos envolvidos eram: auxiliar de servicos gerais, lider de equipe e auxiliar
de cozinha.

Dentre os critérios determinantes empregados na selecdo de funcionarios para fungdes
de limpeza e sanificacdo, bastava ser alfabetizado e ser indicado por um antigo funcionario da
empresa. A faixa salarial dos funcionarios envolvidos na limpeza e sanificagdo ¢ acima do
piso da categoria e eles recebem como beneficios vale transporte, ticket alimentagdo, refeicao
no local e assisténcia médica.

Todos os funciondrios encarregados da limpeza e sanificagdo também auxiliavam em
outras areas da cozinha.

Na ocasido da contratacdo de funcionarios para a funcdo de limpeza e sanificacdo, eles
receberam treinamento adicional especifico para cada equipamento sendo o mesmo reciclado
em periodicidade ndo determinada, e registrados. Os treinamentos eram ministrados por uma
equipe constituida de um Nutricionista e um consultor técnico cuja formag¢do ¢ Medicina
Veterinaria.

As necessidades de limpeza e sanificagdo foram identificadas pelo gerente, supervisor
de cozinha, encarregado de cada setor ou responsavel técnico e as instrugdes de limpeza
diarias eram transmitidas verbalmente.

Analise Consolidada

O diagndstico de mao de obra constatou que os auxiliares de servigos gerais sdo 0s
funcionarios comumente envolvidos nas operac¢des de limpeza e sanifica¢do e os critérios de
selecdo deste pessoal exigem, normalmente, ser alfabetizado e ser indicado por outro
funcionario.

Estes funcionarios ndo sdo exclusivos nas funcdes de limpeza e sanificagdo, mas
recebem treinamento especifico para estas atividades. Este treinamento ¢ feito, normalmente



através de funciondrios experientes na fungdo, e ocasionalmente por um Nutricionista ¢ um
Médico Veterinario. O treinamento formal na época da contratagdo ¢ uma constante nas
cozinhas estudadas.

A auséncia de um programa formalizado de capacitagdo dos manipuladores gera
diversas situacdes indesejadas para a seguranga do alimento. O treinamento feito somente
através do contato com funciondrios experientes na funcdo promove uma perpetuacao de
pratica inadequada ou inapropriada das atividades. Portanto, o repasse destes maus habitos,
ou mesmo vicios operacionais, prejudica a garantia da qualidade dos procedimentos.

As instrucdes para as atividades diarias sdo repassadas, geralmente, de forma verbal
em situacdes individuais ou coletivas, sendo ndo ha registro escrito, individual ou por fixacao
das instrucdes nos locais a serem limpos. Esta situagdo d4 margem a ma interpretacao das
instrugdes por falhas na comunicacao entre os interlocutores.

Sobre este aspecto podemos destacar que a principal exigéncia de escolaridade
encontrada nas cozinhas foi ser alfabetizado, entretanto, mesmo que as instrugdes fossem
repassadas por escrito em todas as cozinhas, haveria a possibilidade de falta de compreensao
pelo manipulador.

As observagdes feitas mostram que, em todas as unidades objeto deste trabalho, os
profissionais que identificam as necessidades de limpeza e sanificacdo sdo supervisores e/ou
lideres de equipe, ou o bom senso dos funcionarios, acarretando numa informalidade ao
processo de limpeza.

Importantes problemas, também verificados por Wade (1998), incluem a inexperiéncia
e a falta de treinamento continuado dos manipuladores, confirmando a necessidade de
formagdao de equipes especificamente treinadas em limpeza e desinfec¢do do ambiente,
equipamentos e utensilios, com o objetivo de romper com o paradigma da pluralidade de
fungdes destes profissionais dentro da cozinha.

Apenas em uma cozinha, chamada de unidade de apoio operacional (UAO), ha a
presenca do Manual de Boas Praticas (MBP). Observa-se que o MBP ndo esta disponivel
para consulta por parte do pessoal operacional, caracterizando sua sub-utilizagdo ¢ mesmo
uma utilizacdo incorreta, pois a fungdo do manual € nortear as agdes e dirimir davidas a
respeito dos procedimentos durante as operagdes, além do que ndo had descri¢do de
higienizacao especifica para cada equipamento, utensilio e ambiente.

Wade (1998), ressalta que a monitoracdo, tanto quantitativa quanto qualitativa, dos
processos de higienizacao ¢ necessaria na garantia do servico de limpeza e para a seguranca
dos alimentos.

Em relagdo ao grau tecnologico dos recursos usados na limpeza e sanificacdo,
percebe-se que a maioria dos procedimentos ¢ manual. O sistema de limpeza, incluindo
procedimentos e produtos, ¢ definido em contrato fechado com fornecedor especializado.

A escolha de detergentes e sanificantes depende de planejamento que compatibilize
sujidades envolvidas, principios ativos, condi¢des operacionais praticadas, design de
equipamentos, méveis e superficies, lay-out, elementos arquitetonicos, eficiéncia e resultados
esperados. O desconhecimento do uso de sanificantes e métodos de limpeza foi observado em
todas as unidades avaliadas. Também a decisdo do uso e compra dos produtos ¢ feita quase
que exclusivamente por influéncia do fornecedor. Ha, portanto, necessidade de desenvolver a
capacidade interna da rede de avaliar tecnicamente a relagdo custo/beneficio dos produtos,
sistemas e procedimentos de limpeza e sanificagao.

Nao foram percebidos investimentos na area de higienizagdo como a necessaria
codificagdo e localizacdo diferenciada de instrumentos e materiais de limpeza (como baldes,
vassouras, rodos e MOP's) para as areas de cozinha, banheiro, saldo e producao. Isso expde a
operagdo a um potencial de risco maior, podendo comprometer a seguranga dos alimentos
produzidos.

O conceito de limpabilidade de cozinhas envolve a facilidade de higienizacao
adequada dos ambientes em relacdo a circulagdo e troca de ar, materiais adequados,



integridade das superficies e design de equipamentos, no entanto, as dificuldades mais
comuns encontradas nas cozinhas sao construgdes inadequadas em relagdo ao fluxo de
operacdes e material de acabamento desfavoravel a correta higienizagdo. Portanto, propde-se
que responsaveis pelo design das cozinhas consultem especialistas em servigos de
alimentacdo, durante o planejamento da obra, pois erros cometidos neste estdgio podem
comprometer a eficiéncia dos processos de limpeza. Esta visdo também ¢é compartilhada por
WADE (1998)..

Da mesma forma, a manutengdo predial e dos equipamentos, apesar de ser deficiente
nas cozinhas estudadas, ¢ uma premissa de uma higiene satisfatoria, pois a constante
necessidade de investimentos em equipamentos e uma constatada falta de reparos se
transformam em risco para a seguranca dos alimentos. A manuten¢do preventiva favorece a
higienizagdo adequada e € prevista na legislagdo brasileira atual. (BRASIL, 2004-b; WADE,
1998).

Especificamente, esta rede de restaurantes trabalha com uma cozinha central chamada
de unidade de apoio operacional (UAQO). Na UAO sdo produzidos alguns alimentos como
molhos, massas e paes, alguns deles resfriados e outros congelados, que sao distribuidos as
demais unidades da rede e tem um prazo de validade mais prolongado. Os pratos para
consumo imediato, como por exemplo, arroz, puré, farofa sdo preparados em cada unidade.
Esses ultimos t€ém um curto prazo de validade, mas sua saida ¢ imediata.

A pressdo exercida sobre os manipuladores para atender a padronizacdo de
atendimento ao cliente e a atingir metas monetarias, torna o ato de higienizagdo da cozinha,
utensilios e cuidados no preparo de alimentos deficiente.

Por tratar-se de um restaurante comercial, a premissa em atender ao cliente em menor
tempo ¢ fundamental, principalmente nos horarios e ocasides onde ha maior movimento.
Cliente satisfeito ¢ sinal de retorno. Ha metas de vendas que devem ser alcancadas e por isso
ha um tempo de preparo padronizado pela rede para melhor atender a seus clientes e
concomitantemente, bater sua meta de vendas. O tempo de preparo de cada prato esta
estabelecido entre 15 e 20 minutos, dentro da cozinha.

Além da pressdo de atingir metas através do atendimento rapido e eficiente ao cliente,
ha mais um agravante que colabora para a contaminagdo dos alimentos servidos em
restaurantes a la carte: a interferéncia direta do consumidor na escolha dos pratos € uma
maior manipulagdo devido a decoracdo dos mesmos.

Os pratos servidos em restaurantes a /a carte, sao padronizados e decorados de forma
artesanal, ou seja, utilizando muito as maos do chef de cozinha. A interferéncia do
consumidor na escolha dos pratos advém da sua preferéncia ou rejeicao desse ou daquele
alimento que melhor o satisfaz ou ndo. Isso cria inimeras combinacdes de alimentos que
muitas vezes sdo inusitadas, e aumenta ainda mais as chances de contaminagao cruzada.

Smith (1996), afirma que um restaurante deve ter uma excelente gastronomia, bom
atendimento, dimensionamento adequado, ambiente agraddvel e limpeza eficiente. Essas
cinco premissas nao estdo em ordem de relevancia, mas andam concomitantemente juntas e
uma depende invariavelmente da outra.

4.2 — Resultado da Caracterizacdo das Cozinhas — Diagnéstico Operacional
4.2.1 - Diagnostico de procedimentos:
As cozinhas analisadas nao alcancaram um grau de adequagdo neste diagnostico, pois

a classificacdo de todas foi inadequado, isto é, exige agdo corretiva imediata e emergencial
(Figura 1).
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Figura 1: Classificagdo das cozinhas segundo o diagndstico de Procedimentos.

Nos

quadros 7 e 8 encontra-se uma analise mais detalhada do Diagnostico de

Procedimentos, contendo as conformidades encontradas e os pontos criticos das cozinhas.

Quadro 7: Conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relagdo ao diagnostico de
procedimentos

Conformidades

Cozinha 1

A existéncia de Manual de Boas Praticas de Fabricagao

Comuns a
todas as
cozinhas

A existéncia de Manual da Qualidade

Existéncia de um checklist para limpeza que ¢ aplicado ao iniciar o dia de
trabalho

Existéncia de uma sala especifica para armazenamento de material de limpeza

Quadro 8:

Nao conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relagdo ao

diagnostico de procedimentos

Pontos que requerem aten¢do

Comuns a |Nao ha descricdo da higienizagdo de utensilios e equipamentos tanto anterior
todas as | como posterior ao uso.
cozinhas ~ . c A C e .
Nao ha existéncia de um plano base para higienizagdo, Procedimentos
Operacionais (POP)
A frequéncia de higieniza¢@o nao tem uma defini¢do especifica
Cozinha |Nao ha Manual de Boas Praticas de Fabricagao

2,3,4,5,6,7




Pontos que requerem atengdao

Cozinha 1 |Utilizagdo inadequada do Manual de Boas Praticas de Fabrica¢do, pois os
manipuladores ndo tem acesso ao mesmo, ndao ha monitoracdo dos
procedimentos descritos no Manual de Boas Praticas.

Ha sala especifica para o material de limpeza, mas este ¢ armazenado com
insumos, o que ¢ considerado um grande risco de “contaminag¢do quimica
cruzada”.

Cozinha | Nao h4 sala especifica para guardar material de limpeza.
2,3

Cozinha |Ha sala especifica para material de limpeza, porém estava vazia (cozinha 4),
4,5,7 pouco organizada (cozinha 5), mal organizada (cozinha 7).

Apenas na cozinha 1 foi encontrado o Manual de Boas Praticas (MBP), no entanto
observa-se que no mesmo nao ha a descri¢ao dos procedimentos de higienizacdo do ambiente,
equipamentos e utensilios, € também nao estd disponivel para consultas por parte do pessoal
operacional. O MBP deve se utilizado para nortear as ac¢des e dirimir duvidas a respeito dos
procedimentos durante as operagdes, caracterizando uma falha na elaboracdo do mesmo, ja
que ndo ha descri¢do dos procedimentos de higienizacao.

Em algumas cozinhas foram encontradas salas especificas para material de limpeza,
porém ou ela estava vazia ou guardava os materiais de limpeza junto com insumos, o que
aumenta o risco de contaminagao cruzada quimica e ambiental j& que alguns produtos exalam
cheiro contaminando o ambiente o colocando em risco a qualidade do alimentos armazenados,
pois alguns deles absorvem odores.

Wade (1998), ressalta que a monitorizacdo tanto quantitativa quanto qualitativa dos
processos de higienizacdo € necessaria na garantia do servigo de limpeza e para a seguranca
dos alimentos.

4.2.2 - Diagnéstico de tecnologia:

As cozinhas analisadas nao alcancaram um grau de adequagao neste diagnostico, pois
a classificacao de todas foi inadequado (Figura2).
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Figura 2: Classificacdo das cozinhas segundo diagndstico de tecnologia.
Nos quadros 9 e 10, a seguir, encontra-se uma analise mais detalhada do Diagndstico
de Tecnologia, contendo as conformidades encontradas e os pontos criticos das cozinhas.

Quadro 9: Conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relagdo ao diagnostico de
tecnologia.

Conformidades

Comum |Ha utilizagdo de borrifadores

:Stodas Compram produtos do fornecedor homologado pela rede. Os produtos mais
cozinhas utilizados sdo: detergente neutro, desengordurante, desincrustante e sanificantes

como hipoclorito de sddio e alcool.

H4 dosadores de produtos de limpeza para aqueles comprados pelo fornecedor.

Cozinha | Utlizava alcool com dilui¢ao recomendada, 70%.

Quadro 10: Nao conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relacdo ao
diagnostico de tecnologia.

Pontos que requerem atencdo

Comum a | Os procedimentos sdo manuais, a exce¢do do uso de maquinas de lavar pratos ¢ copos,
todas as | que requer o uso de equipamentos corretos € de seguranga para manusea-los.

cozinhas ~ , ~ " . . ..
Nao ha separacdo de utensilios de limpeza, ou seja, baldes, vassouras distintas para

banheiro e cozinha.

Nenhum dos borrifadores em nenhuma unidade esta identificado. Pode-se encontrar
hipoclorito de s6dio ou alcool nos borrifadores.

O sistema de limpeza utilizado independe de fornecedor especializado, uma vez que as
lojas ndo compram exclusivamente do fornecedor homologado pela rede, e sim
daquele fornecedor em que o preco ¢ mais barato, ou seja, nao ha uma padronizagdo com
relacdo a utilizagdo de produtos de higienizagao.

Cozinha |As vassouras ficavam espalhadas pela cozinha apoiadas nas paredes.

2 Utilizava élcool puro sem a dilui¢cdo adequada.

Cozinha |Quando perguntado sobre a lavagem dos banheiros, a informacdo € que se usava esponja
4 “fibrago”e apos a lavagem ela era descartada.

Em relagdo ao grau tecnoldgico dos recursos usados na limpeza e sanificagdo,
percebe-se que a maioria dos procedimentos ¢ manual. O sistema de limpeza, incluindo
procedimentos e produtos, ¢ definido em contrato fechado com fornecedor especializado.

E recomendavel que o plano de limpeza seja desenvolvido de acordo com o ambiente,
equipamentos e produtos utilizados, mas, o que se percebe sobre este aspecto, nas cozinhas
analisadas, ¢ que a definicdlo do modelo de higienizagdo ¢ feita pelo fornecedor,
desconsiderando as caracteristicas individuais de cada unidade através de um “pacote
fechado” de produtos a serem usados.

Neste cenario, a gestdo exime-se da responsabilidade pela definicdo dos



procedimentos adotados nas condi¢des operacionais da cozinha e dos principios
ativos/produtos a serem utilizados, assim como de monitoracdo e validagao do processo de
limpeza e sanificag¢do, porque estas a¢des, teoricamente, estariam a cargo do fornecedor.

Até mesmo os treinamentos sao delegados aos fornecedores, em alguns casos.

Em todas as cozinhas analisadas o agente sanificante adotado ¢ a base de cloro e
alcool 70%, porém algumas lojas desconhecem essa diluicdo recomendada e utilizam o alcool
puro.

A presenga de borrifadores foi apontada, porém nao ha identificacio dos mesmos
assim como a separacao de utensilios de limpeza devidamente separados e identificados para
cada area de atuacao.

4.2.3 - Diagnostico de gestao de higienizagao.

As cozinhas analisadas alcangaram um grau de adequagdo muito pequeno no
diagnodstico de gestdo, pois a classificacio maxima de quatro cozinhas foi regular, isto é
exige agdo corretiva para adequagcdo, as trés restantes obtiveram a classificagdo
inadequadas (Figura3).
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Figura 3: Classificacdo das cozinhas segundo o Diagndstico de Gestao

A andlise mais detalhada do diagndstico de gestdo da higienizagdo, contendo as
conformidades encontradas e os pontos criticos de cada cozinha, ¢ apresentado no quadro 11 e
12.

Quadro 11: Conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relacao ao diagndstico
de Gestao

Conformidades

Comuns |Ha desinsetizagao periodica
a todas as
cozinhas

Cozinha |Ha coleta seletiva de lixo, ou seja, separa-se papelao, vidro e lixo organico.
3,4,6




Conformidades

Cozina
1,2,3,4,5,
7

A frequéncia de retirada do lixo ¢ satisfatoria.

Quadro 12: Nao conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relacdo ao
diagnostico de Gestao.

Pontos que requerem aten¢do
Comuns |N3ao hd uma pessoa especifica para supervisionar a equipe de limpeza, ou seja, o
proprio gerente ou supervisor faz esse trabalho. Também nao ha um responsavel
técnico encarregado da higienizagdo em cada unidade.
Nao ha controle integrado de pragas.
Nao ha programa de qualidade da dgua (analise periddica da dgua).
Sugere-se utilizar filtros nos pontos de agua com a data da préxima troca.
Sugere-se utilizar hidro jateador para higienizacdo de cagambas de lixo.
Cozinhas | A higienizacdo de caixas d' 4gua nas lojas de shopping, ¢ de responsabilidade da
2,3,4,5,6 |administracao que ndo entrega nenhum certificado a loja.
Sugere-se solicitar uma copia atualizada ao shopping, da empresa que presta
servigo de higienizacdo de caixas d' dgua.
Cozinha |Como sdo unidades proprias, a responsabilidade da higienizacdo das caixas d'
1,7 agua ¢ de responsabilidade do gerente.
Cozinhas |O espago fisico dificulta a higieniza¢do dos cestos. Eles sdo lavados na propria
2,3,4,5,6 | cozinha na ocasido da faxina.
Cozinha |O lixo atravessa o saldo dos clientes para ser retirado, com isso a frequéncia de
6 retirada € prejudicada.
Cozinha |Presenca de vetores (baratas) em cima do freezer horizontal.
2

O diagnostico de gestao mostrou situagdes diferentes nas cozinhas analisadas. O ponto
comum, e mais grave, ¢ em relacdo a limpeza do reservatério da dgua, pois ndo ha registro de
regularidade de higienizacdo dos mesmos tanto nas lojas de shopping como as proprias..

Este fato torna as cozinhas vulnerdveis tanto em relagdo a legislacdo sanitdria

(BRASIL,

2004-a), quanto, principalmente, ao potencial de veiculagdo de agentes

microbianos patégenos ou deteriorantes aos alimentos manipulados.

Quanto a frequéncia de retirada do lixo, ela ¢ satisfatoria na maioria das lojas, porém
o leiaute das cozinhas dificulta a higienizacdo, uma vez que sdao lavadas sem uma area
destinada para tal evidenciando e facilitando a presenca de vetores.

4.2.4 - Diagnéstico de limpabilidade

As cozinhas analisadas alcangaram um grau de adequagdo muito pequeno no




diagnéstico de limpabilidade, pois a classificagdo maxima de quatro cozinhas foi regular e as
trés restantes obtiveram a classificagdo inadequadas (Figura 4).
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Figura 4: Classifica¢do das cozinhas segundo o diagndstico de Limpabilidade.

A analise mais detalhada do diagndstico de gestdo da limpabilidade, contendo as
conformidades encontradas e os pontos criticos de cada cozinha, ¢ apresentado no quadro 13 e
14.

Quadro 13: Conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relagcdo ao diagnostico
de Limpabilidade.
Conformidades

Comuns a | As condi¢des de limpeza de pisos, paredes, bancadas, equipamentos e utensilios
todas as | (visualmente) € regular.
cozinhas Ha isolamento das instalagdes elétricas.

Os pisos, paredes e tetos sao lavaveis.

As janelas sao teladas e bem ajustadas

As tampas dos ralos sdo presas ao chio, o que facilita a limpeza, uma vez que

eles nao sao retirados para empurrar a sujeira.

As estantes sdo mantidas a 10cm das paredes e 20cm de distancia do piso.
Cozinha |Ha cestos de lixo com sacos plasticos, tampa e pedal
1,3,4,5,6




Quadro 14: Nao conformidades encontradas nas cozinhas analisadas, em relacdo ao
diagnostico de Limpabilidade.

Pontos que requerem atengdo

Comuns |Os estrados nao tem altura de 40cm e protecao nos pés com canoplas contra
acesso de insetos e roedores e também nao estdo distantes de 5S0cm das paredes.

Nao ha circulagdo suficiente para ndo criar congestionamento e dificultar a
passagem de carro e manipulacao de utensilios de limpeza como vassoura, rodo,
etc.

Os vestiarios apesar de apresentar superficies lisas, impermeaveis e lavaveis, nao
tinham rejuntes bem feitos e resistentes.

Nao ha entrada separada para pessoas e géneros.

Nao h4 saida para o lixo.

Cozinhas | O leiaute em cozinhas pequenas dificulta o fluxo de mercadorias, pessoas e ar.
2,3,4,6

Cozinha | O teto de placas dificulta a limpeza e facilita o abrigo de pragas.
7

Cozinha | Apresentavam cestos de lixo com tampa e pedal com defeito.

2e7 e o ) )
Utiliza-se um orificio na bancada com cesto embaixo da mesma, porém aberto.

As cozinhas 2, 3, 4 ¢ 6 possuem leiaute e infraestrutura que nao favorecem a correta
higienizacdo dos ambientes, pois os fluxos de pessoas e géneros sdo cruzados e a area de
circulagdo ¢ insuficiente para garantir uma higienizagdo adequada. Em todas as cozinhas ndo
ha saida independente para o lixo.

O conceito de limpabilidade de cozinhas envolve a facilidade de higienizacdo
adequada dos ambientes em relacdo a circulagdo e troca de ar, materiais adequados,
integridade das superficies e design de equipamentos, no entanto, as dificuldades mais
comuns encontradas nas cozinhas sdo constru¢des inadequadas em relacdo ao fluxo de
operagOes ¢ material de acabamento desfavoravel a correta higienizagdo. Portanto, propde-se
que responsaveis pelo design das cozinhas consultem especialistas em servicos de
alimentacdo, durante o planejamento da obra, pois erros cometidos neste estagio podem
comprometer a eficiéncia dos processos de limpeza. Esta visdo também ¢ compartilhada por
WADE (1998).

Da mesma forma, a manutencdo predial e dos equipamentos, apesar de ser deficiente
nas cozinhas estudadas, ¢ uma premissa de uma higiene satisfatoria, pois a constante
necessidade de investimentos em equipamentos € a constatada falta de reparos se transformam
em risco para a seguranca dos alimentos. A manuten¢do preventiva favorece a higienizacao
adequada e ¢ prevista na legislacao brasileira atual (BRASIL, 2004-b; WADE, 1998).

4.2.5 — Avaliacao consolidada
A seguir s3o mostrados os desempenhos individuais das cozinhas em relagdo a

soma de pontos alcancados (Figura 5), sendo que nenhuma unidade alcangou sequer a
classificagdo regular. A classificagdo totalizada ¢ mostrada no Quadro 15.
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Figura 5: Grafico de classificagdo das cozinhas segundo diagnostico consolidado
O quadro 15 apresenta a classificagcdo das cozinhas e seus respectivos diagnosticos.

Quadro 15: Diagndstico consolidado das cozinhas analisadas

Diagnostico

Cozinha 1 |[INADEQUADO: agdes corretivas imediatas/emergenciais sdo exigidas

Cozinha 2 |INADEQUADO: acdes corretivas imediatas/emergenciais sao exigidas

Cozinha 3 |INADEQUADO: agdes corretivas imediatas/emergenciais sdo exigidas

Cozinha 4 |INADEQUADO: acdes corretivas imediatas/emergenciais sao exigidas

Cozinha 5 |INADEQUADO: agdes corretivas imediatas/emergenciais sdo exigidas

Cozinha 6 |INADEQUADO: acdes corretivas imediatas/emergenciais sao exigidas

Cozinha 7 |INADEQUADO: acdes corretivas imediatas/emergenciais sao exigidas

De acordo com a avaliacdo dos somatorios de pontos das cozinhas, percebe-se que
nenhuma delas alcancou ao menos o grau de regularidade, o que compromete o
funcionamento das mesmas e as expdem em situagdo de risco quanto a qualidade e a
integridade dos alimentos servidos.

4.3 -Elaboracio dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs)

Os POPs elaborados e testados encontram-se no ANEXO B:




4.4 - Teste dos Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs)

Para a etapa dos testes dos POPs foram feitas andlises microbioldgicas utilizando
como meio de cultura o Agar Padrdo para Contagem (PCA).O método de contagem de
microrganismos em placas ¢ um método geral, que pode ser utilizado para a contagem de
grupos microbianos, como aerobios mesoéfilos, psicrotroficos, termofilos, variando-se apenas
a temperatura de incubagdo e o tempo. Como as células microbianas ocorrem em
agrupamentos, nao ¢ possivel estabelecer uma relagdo direta entre o nimero de coldnias e o
nimero de células, por isso, o resultado deve ser expresso em ufc (unidades formadoras de
coldnias) por ml ou grama de amostra. (HAJDENWURCEL, 1998)

Tabela 18: Resultados da contagem de microrganismos aerdbios mesofilos nas analises
microbiologicas efetuadas.

Ident la. ufc cm-2 2a. ufc cm-2 3a. ufc cm-2 4a. ufc cm-2
Fatiador <2,6x10? 1,5x10* 2,1x10° <2,6x10?
Maquina <2,6x10? 2,5x10° 1,8x10° 5,3x10?
de nhoque
Maquina 3,8x10° 1.2x10° 1,0x10° 1,9x10°

de
mussarela

A tabela mostra a contaminacao dos equipamentos e utensilios analisados nas quatro
amostragens feitas durante o trabalho. Baseando-se nas recomendacdes do autor citado como
pardmetro (HARRIGAN, 1998), 100% das amostras encontram-se fora dos padrdes
especificados de qualidade higiénica, como altamente insatisfatorio, requerendo agdo
imediata..

Nas duas primeiras coletas para andlise, os equipamentos encontravam-se prontos para
uso e nenhuma higienizagdo anterior ao inicio do dia de trabalho foi realizada. Havia residuos
de alimentos em todos os equipamentos.

A terceira coleta realizada, foi posterior ao dia do “faxinaco”. O dia do “faxinago” é o
dia em que ao final do expediente toda a cozinha, equipamentos, grelhas, utensilios, etc sao
rigorosamente lavados e higienizados, segundo a informacdo da rede. No dia do “faxinago” ha
uma equipe especifica formada pelo gerente, sub gerente e chef de cozinha que monitora a
execucao.

No dia posterior ao “faxinaco”, os equipamentos aparentavam estar limpos, pois
estavam guardados na estante e cobertos com um plastico transparente. Apesar da aparéncia, o
resultado da andlise microbioldgica ndo coincidiu com o esperado. Os equipamentos também
continham residuos de alimentos e ndo foram bem lavados e sequer higienizados como
deveriam.

No quarto e ultimo dia de coleta, os POP's foram aplicados e orientados
rigorosamente, porém os resultados ainda encontraram-se  altamente insatisfatorios
requerendo agdo imediata, segundo Harrigam (1998). Ainda neste dia, foi observado a
presenca de vetores (baratas), andando nos azulejos da cozinha onde havia residuos de
alimentos aderidos.

O estado de conservagdo dos equipamentos também colaborou para um resultado
negativo. O moedor de carne adaptado para nhoque, estava em estado avancado de corrosao.

Apesar da aplicagdao dos POP's, o resultados ainda permaneceram insatisfatorios. Uma
provavel explicagdo para isso, seria a formacao de biofilmes. As falhas no procedimento de
higienizagdo permitem que os residuos aderidos aos equipamentos e superficies transformem-
se em potencial fonte de contaminacdo. Sob determinadas condi¢des, os microrganismos se



aderem, interagem com as superficies e iniciam crescimento celular. Essa multiplicagdo da
origem a colonias e quando a massa celular ¢ suficiente para agregar nutrientes, residuos e
outros microrganismos, estd formado o que se denomina biofilme (COSTERTON et al., 1985;
ZOTTOLA, 1994).

Biofilmes sdo complexos ecossistemas microbiologicos embebidos em uma matriz de
polimeros organicos, aderidos a uma superficie (CARPENTIER E CERF, 1993; SURMAN,
et al., 1996; COSTA, 1999).

O biofilme contém particulas de proteinas, lipideos, fosfolipideos, carboidratos, sais
minerais € vitaminas, entre outros, que formam uma espécie de crosta , debaixo da qual, os
microrganismos continuam crescer, formando um cultivo puro ou uma associagdo com outros
microrganismos. No biofilme os microrganismos estdo mais resistentes a agdo de agentes
quimicos ou fisicos, como aqueles usados no procedimento de higienizagdo (MOSTELLER E
BISHOP, 1993; PARIZZI, 1998).

Harrigan (1998), orienta que equipamentos e utensilios apresentando contagens na
faixa de 5-25 ufc cm™, deverdo ser lavados novamente.

As coletas foram realizadas na unidade de treinamento da rede. Essa unidade tem a
fungdo de formar novos operadores que serdo posteriormente transferidos para as outras lojas
como multiplicadores.

Durante a visita a essa unidade treinamento, pode-se observar diversos aspectos que
corroboram para a deficiéncia no processo de higienizacdo. Dentre eles pode-se citar a
presenca de entulhos no subsolo da loja, com elevadores inoperantes também lotados de
entulhos, e a completa inexisténcia de barreiras fisicas adequadas para que ndo houvesse uma
contaminacdo cruzada até a cozinha. Havia também um mal cheiro na area de Producao -
anexo a cozinha onde ficavam os equipamentos analisados e onde era realizado o pré preparo
- borrifadores com cheiro de desinfetantes, ndo havia latas de lixo com pedal, tanque de
higieniza¢dao e vassouras eram vistas apoiadas nas paredes. Outro agravante era a utilizagao
do fatiador de frios para diversos alimentos como pdo, salame, mussarela sem que fosse
higienizado entre as etapas.

A grande variagdo do nimero de microrganismos aerobios mesofilos encontrados
sugere a falta de constancia e eficidcia no procedimento de higienizacdo das superficies
estudadas.

E sabido que a maioria das bactérias patogénicas de origem alimentar sdo mesofilas,
portanto uma alta contagem destas bactérias significa que houve condicdes para que estes
patdgenos se multiplicassem (FRANCO E LANDGRAF, 1996).

Com este resultado fica claro que as condi¢des de higieniza¢do das cozinhas podem e
devem ser melhoradas, para isso medidas emergenciais devem ser tomadas como a retirada
dos entulhos, adequacdo da area de Producdo, capacitagdo técnica dos responsaveis pela
higieniza¢ao e disponibilizacdo das informagdes aos manipuladores, em prol da garantia de
qualidade dos alimentos processados.

M¢étodos cientificos de monitoragdo, como andlises microbiologicas por testes de
swab, sdo importantes para atestar os procedimentos operacionais adotados (WADE, 1998),
entretanto, a legislacdo brasileira ndo estabelece padrdes microbioldgicos para resultados de
swab-test de equipamentos e utensilios em UAN..



5 CONCLUSAO

Este trabalho mostra o perfil de atitudes e abordagens em relagdo a higienizagdo de
rede de restaurantes comercial do municipio do Rio de Janeiro.

As observagdes realizadas permitem concluir que existe um excesso de improvisagdes
com impacto na operagdo higiénica da unidade. Isto ¢ claramente observado quando a rede
resolve preparar nas diversas unidades alguns alimentos que anteriormente eram feitos de
forma centralizada na UAO, sem nenhuma estruturagdo e/ou adequacdo pré-formada do
ambiente. As areas destinadas a este foram preparadas as pressas e o risco ampliado pelas
condi¢des inadequadas de manipulagdo. Esse arranjo, via de regra, dificulta o processo de
higienizacao.

Embora tenha sido apurada a existéncia de treinamentos, estes ndo tem estruturacao
formal, periodicidade regular apesar de registrados. O pessoal envolvido em limpeza e
sanificagdo, assim como os manipuladores de alimentos, devem ser capacitados
adequadamente, e devidamente acreditados. A capacitagdo deve ser continua e os
colaboradores da limpeza. tanto quanto aqueles da manipulagao, testados com regularidade.

Uma das caracteristicas deste tipo de estabelecimento ¢ a concentracdo da demanda
numa faixa de horario de atendimento relativamente estreita. Existem picos de demanda em
horarios como o almogo. Estes picos de demanda também podem mostrar variagdes em
intensidade conforme o dia da semana. As pressdes a que os manipuladores sdo submetidos
para producao de alimentos de qualidade e em grande quantidade em curto espago de tempo,
contribui para a promog¢ao de hébitos higiénicos negligentes. Considerando que foi observada
uma duplicidade de fungdes do manipulador, acumulando a esta a funcao de higienizador, e a
pressdo que sobre ele ¢ exercida nestes horarios de pico de demanda para que priorize o
atendimento ao cliente, tem-se como resultante um quadro de atitudes complacentes aos
padrdes lineares desejaveis de higienizagao.
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ANEXOS

ANEXO A - Checklist Diagnostico

ANEXO B - Procedimentos Operacionais Padronizados



Checklist Diagnostico - Gestiao de Higienizacio em Cozinhas Comerciais

Nome/RazaoSocial:

Identificacio da empresa

Endereco:

Telefone:

Unidade Operacional:

Responsavel Técnico:

Aplicador:

Caracterizacao

Check List Diagnostico

1) Tipo de refeigdes 2) Numero médio de 3) Numero total de funcionarios da
servidas refei¢oes/dia cozinha

Desjejum > At¢ 100 () « A6 ( )
« Almogo > De 1012500 ( ) - De7a20( )
 Jantar > De 501 22000 ( ) « De2lal50( )
- Lanche > Acima de 2001 ( ) « Acimade 51 ( )

Ceia

sim | ndo Comentarios

4) Existéncia de
banheiros e
vestiarios

5) E separado
por sexo

6) Existéncia de
pontos
exclusivos para a
higienizacao de
maos




Diagnoéstico de Mo de Obra

Maio de obra Comentarios

7) Considerando apenas os funcionarios da limpeza e
sanificagdo, quais sdo os cargos envolvidos?

« Auxiliar de servigos gerais ()

+ Encarregado ()

« Supervisor ()

« Lider de equipe ( )

+ Auxiliar de cozinha ()

« Outros ()

8) Dentre os critérios determinantes empregados na
sele¢do de funciondrios p/ fungdes de limpeza e
sanificagdo, estdo:

e 1°grau completo ()

e 2°grau completo ()

* ser alfabetizado ()

* Ter tido experiéncia anterior na fungio ()

* Ter tido treinamento anterior na funcao ()

* Indicagdo de outro funcionario da empresa ()
» Ser aprovado num teste da empresa ()

e OQutros ()

9) Os funcionarios encarregados da limpeza e
sanificagdo também auxiliam em outras areas da
cozinha?

Sim ()

Nao ()

10) Os funciondrios contratados p/ a fung¢do de limpeza
e sanificacdo recebem algum treinamento adicional
especifico p/ a fun¢ao?

Sim ()

Nao ()

11) Em caso afirmativo, a que tipo de treinamento o

funcionario ¢ submetido?

3. O treinamento ¢ dado nas atividades do diaadia ( )

4. O funcionario novo ¢ colocado em acompanhamento
de outro funcionario experiente na funcdo ()

* Treinamento formal especifico na época da
contratagao ()




Maio de obra

Comentarios

12) Ha reciclagem do treinamento?
Sim ()
Nao ( )
Qual a periodicidade?
v Mensal ()
« Bimestral ()
1. Semestral ()
2. Outros ()

13) Hé registro de treinamento?
Sim( ) Nao( )

14) Os funcionarios recebem treinamento de
higienizagao especifico para cada equipamento da
cozinha?

Sim( ) Nao( )

15) O treinamento ¢ feito por:
2. Equipe propria ()

3. Ofertado por terceiros ()
4. Terceiros contratados ()
5. Responsavel Técnico ()

16) Quem identifica as necessidades de limpeza e
sanificagao?

« Lider de equipe ()

« Bom senso do auxiliar de servigos gerais ()
« Supervisor de cozinha ()

« Gerente ()

« Encarregado de cada setor ()

« Responsavel Técnico ()

+ Outros ()

17) Como os funcionarios da limpeza sdo instruidos

para as atividades diarias?

+ Recebem individualmente instru¢des verbais ()

« Recebem coletivamente instrugdes verbais ()

« Recebem individualmente instrug¢des por escrito ()

« Recebem coletivamente instrugdes por escrito ()

« As instrugdes sao afixadas nos locais a serem limpos
()

« As instru¢des sao afixadas no mural de aviso ()

+ As instrucdes sdo repassadas a um supervisor ou
lider de equipe ()

+ As instrugdes sao repassadas no treinamento ()

« Espera-se que cada um tenha bom senso e “mostre
trabalho” ()

« Outros ()




Mao de obra Comentarios
18) Numero de turnos de trabalho na cozinha é:
3.01 ()
4. 02( )
5.03( )
6. 04( )

19) Faixa salarial do funciondrio envolvido na limpeza
e sanificagao

3. piso da categoria ()

1. piso acima do piso da categoria ()

2. gratificacdo ()

3. diferenciado ()

20) Beneficios

 vale transporte ()

» cestabasica( )

* ticket alimentagdo ()

* refeicdo no local ()
 assisténcia médica ()

* assisténcia odontologica ()
e outros ()

Diagnostico de Procedimentos

Procedimentos Sim | Nao| Comentarios | Peso Peso nio
sim

21) Existe manual da qualidade? 4 2
22) Existe Manual de Boas Praticas 4 0
de Fabricagao?
23) Ha descricao de procedimentos 4 0
de higienizacdo do ambiente?
24) Ha descricao de higienizagdo de 4 0
equipamentos?
25) Estes procedimentos foram 4 1
validados?
26)Em caso afirmativo este manual 4 0
estd sendo devidamente utilizado?
27) Ha registros e monitora¢ao dos 4 1
procedimentos operacionais
padrao?
28) Na inexisténcia de Manual da 4 0
Qualidade e Manual de Boas
Préticas, héd organizagcdo de um
plano base para limpeza (POP)?
29) Ha APPCC em alguma linha de 4 2
processo?




Procedimentos Sim | Nao| Comentarios | Peso Peso nao
sim
30) A freqiiéncia de higienizagao ¢ Na soma de
definida com base em: pontos sim,
3. Cardapio do dia ( ) somamos 8 4 0
4. Freqiiéncia do uso do pontos para 4 0
equipamento ( ) este grupo de 3 2
5. Indicagao do fabricante () itens 3 2
6. Indica¢ao do fornecedor de 3 2
produtos de limpeza ()
7. Outros ()
31) Existem procedimentos para 4 0
limpeza/higienizagao posterior ao
uso dos equipamentos e utensilios
de limpeza?
32) Existe sala especifica para 4 0
armazenamento dos
materiais/equipamentos de
limpeza?
33) Esta organizada? Na soma de
() Bem organizada pontos sim, 4 0
() Razoavelmente organizada somamos 4 3 0
() Pouco organizada pontos para 0 0
() Nao organizado este grupo de 0 0
itens
Diagndstico de Tecnologia
Tecnologia sim | ndo | Comentarios | Peso Peso nao
sim
34) O sistema de limpeza utilizado 4 2
nao depende de fornecedor (es)
especializado? Qual (is)?
35) Os produtos de higienizag¢ao 4 2
sdo adequados as necessidades?
36) Procedimentos usuais de
limpeza 4 2
( ) E manual? 4 2

( ) E mecanizado?




Tecnologia

sim

Comentarios

Peso
sim

Peso nao

37) Equipamentos/utensilios de

limpeza utilizados
Lavadora de pratos ()
Lavadora de copos ()
MOP seco ()

MOP tmido ()

« Lavadora Rotativa ()
Toalhas descartaveis ()
Toalhas (perfex) ()

Toalha (outro) / Pano de prato (
)

« Escova dupla face ( )
Escova macia ()

Espatula metalica ( )
Espatula de borracha ()
Banheiro MOP especifico ( )

Banheiro escova vaso sanitario (

)
« Banheiro balde especifico ( )

Borrifadores identificados
(multicoloridos) ()
Vassoura para servico pesado

()

. Jateador/propulsor de espuma (
)
Hidrojateador ()
Mangueira ()
“Squeejee” ()
Escova de ago ( )
Palha de aco ( )

« Fibrago
Vassoura especifica para
banheiro
Luva de borracha
Rodo de pia

WChrbbhr,owWwbrrpr,rbrrr,rbrr,rbbr,rbbbr,rbdbbr,rpr,p,r,orrbrr,rbdr,rbdps

SO OO IONNNININNNINODOD OO NDO

39) Hé dosadores de produtos de
limpeza?




Tecnologia sim | ndo | Comentarios | Peso Peso nao
sim
39) Quais agentes sanificantes sao Na soma de
utilizados? pontos sim, 4 0
3. Cloro () somamos 4 3 0
4. Quaternario de amoénio () pontos para 3 0
5. Acido peracético () este grupo de 3 0
6. lodo () itens 3 0
7. Alcool 70% ()
Diagnoéstico de Gestido
Gestao Sim | Nao | Comentarios | Peso Peso nao
sim

40) Ha supervisor p/ equipe de 4 0
limpeza?
41) Ha responsavel técnico pelo plano Na soma de
de higienizagao? pontos sim, 4 0
3. Nutricionista () somamos 4 4 0
4. Engenheiro de Alimentos () pontos para 4 0
5. Economista Doméstico () este grupo de 4 0
6. Técnico em Nutricdo () itens
42) Quem monitora a aplicagdo do Na soma de
plano de higienizagao? pontos sim, 3 0
Supervisor () somamos 4 4 0
Responsavel técnico () pontos para 0 1
Outros () este grupo de

itens
43) H4 manutengao preventiva dos 4 0
equipamentos?
44) Hé controle integrado de pragas? 4 0
45) Ha dedetizacao periodica? 4 0
46) Hé coleta seletiva de lixo? 3 2
47) Hé& programa implantado de 3 2
reciclagem de lixo?
48) O lixo ¢ manipulado internamente 4 0
em recipientes fechados?
49) Qual a freqiiéncia de retirada do Na soma de
lixo? pontos sim, 0 0
Diariamente () somamos 4 3 0
I vezaodia( ) pontos para 4 0
2 ou mais vezes ao dia () este grupo de

itens
50) Ha programa de qualidade da 4 2

agua?




Gestao Sim

Nao

Comentarios | Peso
sim

Peso nao

51) Qual a periodicidade de
higienizagao da caixa d’agua?
Semestral ()

Menor que semestral ()
Maior que semestral ()

Na soma de
pontos sim,
somamos 4
pontos para
este grupo de
itens

A~

[

S OO

52) Ha registro desta higieniza¢ao?

Diagnostico de Limpabilidade

Limpabilidade

—

Nao | Comentarios

Peso
sim

Peso nao

53) O leiaute (fluxo de pessoas) favorece a
limpeza?

54) O leiaute (fluxo de mercadorias) favorece
a limpeza?

55) O leiaute fluxo de ar) favorece a limpeza?

B

56) Condigdes gerais de limpeza sdo
adequadas?

Pisos ()

Paredes ()

Bancadas ()

Equipamentos ()

Utensilios ()

N L

57) Ha isolamento de instalagdes elétricas?

58) Existéncia de cestos de lixo ¢/ pedal, saco
plastico e tampados?

RS

59) Pisos, paredes e teto: superficies lisas,
impermedveis e lavaveis. Rejuntes bem feitos
e resistentes.

60) Janelas: fechaduras bem ajustadas,
protegidas por telas metélicas ou plésticas
com malha fina.

61) Ralos de pisos: de facil limpeza, com boca
de saida com vedacao através de sifao.

62) Estantes, estrados e méveis: com facil
acesso e remanejamento para facilitar a
limpeza. Montadas a 10cm das paredes e
20cm do piso.

63) Caixas: de material metéalico ou plastico
para produtos a granel, inteiricas ou vazadas




Limpabilidade S | Nao | Comentarios | Peso | Peso ndo
1 sim
m
64) Estrados: com altura de 40cm e com 4 0
prote¢do nos pés (canoplas) contra acesso de
insetos e roedores e instalacao distante das
paredes de 50cm.
65) Circulagdo: o suficiente para nao criar 4 0
congestionamento nem dificuldade para
passagem de carro e manipulacao de
utensilios de limpeza como vassoura e rodos
66) Os carros para detritos adaptados para a 3 2
coleta seletiva.
67) Vestiarios com superficies lisas, 4 0
impermeaveis e lavaveis. Rejuntes bem feitos
e resistentes.
68) Forro e teto com superficies lisas, 4 0
impermedveis e lavaveis.
69) Entrada separada para pessoas ¢ géneros 4 0
70) Saida independente para lixo 4 0
Bem | Razoavel| Pouco Nao
organiza | organiza | organiza | organizado
do do do
71) Organizagao dos vestirios e
sanitarios
72) Limpeza dos vestidrios e sanitarios
Classificacio das respostas
Respostas SIM Respostas NAO
Valor 4 | Valor 3 (trés): Valor 2 Valor 1 (um): Valor 0 (zero):
(quatro) : | Situagdo ndo (dois): Exige acao Exige acdo corretiva
Situagdo critica Desejavel corretiva imediata
critica acgao corretiva
Qualificacdo do estabelecimento
Qualificacao Diagnéstico
Inadequado: nlimero de pontos menor Exigéncia de agdo corretiva imediata ou
que 50% emergencial
Regular: nimeros de pontos entre 51 ¢ | Exigéncia de acdo corretiva
75%
Bom: niimero de pontos entre 76 ¢ 90% | Desejavel a¢do corretiva
Adequado: numero de pontos entre 91 ¢ | Em conformidade com o padrao e/ou pequenas
100% modificagoes




Distribuicao de pontos por setor analisado

Distribuicao

Diagnostico de
Procedimentos-
Pontos obtidos

Diagnéstico de
Tecnologia-
Pontos obtidos

Diagnostico de
Gestao-
Pontos obtidos

Diagnéstico de
Limpabilidade-
Pontos obtidos

Menos que
50%
51a75%
76 a 90%
91 a 100%

Menos que 35 p.
36 a 46 pontos
47 a 52 pontos
53 a 56 pontos

Menos que 76 p.
77 a 101 pontos
102 a 116pontos
117 a 126pontos

Menos que 32
p-

33 a 45 pontos

46 a 53 pontos

54 a 58 pontos

Menos que 45 p
46 a 66 pontos
67 a 80 pontos
81 a 87 pontos




HIGIENIZACAO DE MAQUINA
FATIADORA DE FRIOS DATA: 19/08/2005

DOCUMENTO N° 001 REVISAO: 0 FOLHA N° 01/02

Objetivo do Procedimento:
Descrever as operagdes de higienizagdo do equipamento maquina fatiadora de frios.
Periodicidade:
Antes e ap0s 0 uso
Descricio do procedimento antes do uso:
Borrifar solugdo sanificante nas partes méveis e deixar agir por 15 minutos..
Descricdo do procedimento apos o uso:
* Desligar o equipamento e a alimentagdo elétrica (desligar da tomada);
* Desmontar o fatiador, retirando as partes moveis. As partes moveis sdo: disco fatiador,
protecao de disco fatiador, garras e bandeja.
Pecas Modveis
» Esfregar com esponja e detergente neutro;
* Enxaguar com 4gua;
* Borrifar solugdo sanificante e deixar agir por 15 minutos;
* Secar naturalmente.
Pecas Fixas
* Limpar o corpo do fatiador com uma esponja embebida em solu¢do de agua com
detergente neutro;
* Passar um pano descartdvel molhado com dgua sem detergente neutro;
* Borrifar solugdo sanificante e deixar agir por 15 minutos;
e Secar naturalmente;
* Montar o equipamento e cobrir com plastico branco transparente.
Produtos utilizados
* Detergente neutro
 Sanificante: soluc¢do de hipoclorito de sddio (cloro) a 200ppm
EPI's utilizados
- Luvas anti-corte para desmonte, lavagem do disco e montagem do fatiador.
« Luvas de borracha para lavagme de pegas moéveis e limpeza de pegas fixas.
Responsabilidade
Manipulador usuario do equipamento.
Fluxograma
Desligar o equipamento

l

Desmontar o equipamento
Higienizar partes moveis

Higienizar partes fixas

l

Montar o equipamento
!
Cobrir com plastico
Referéncias:
BRASIL, Ministério da Satide. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolugdo RDC
no 216 de 15/09/2004. Dispde sobre o Regulamento Técnico de Boas praticas para Servigos

de Alimentagdo. Disponivel em http:/e-legis.bvs.br/leisref/public/showAct.php?id=1254Eword=.


http://e-legis.bvs.br/leisref/public/showAct.php?id=1254&word

Acesso em: 09/08/2006.
LOPES, E.A. Guia de Elaboracao dos Procedimentos Operacionais Padronizados
exigidos pela RDC no 275 da ANVISA. Sdo Paulo: Varela, 2004, 236p.

Lista de Distribuicao:
« Responsavel pela empresa

« Responsavel técnico pela unidade ou supervisor da unidade
+ Responsavel pela equipe ou supervisor da equipe

Emitido por: Aprovada por:

(responsavel pela emissao) (responsavel pela aprovagio)




HIGIENIZACAO DO MOEDOR DE
CARNE ADAPTADO PARA NHOQUE DATA: 19/08/2005

DOCUMENTO N° 002 REVISAO: 0 FOLHA N° 01/02

Objetivos do Procedimento:

Descrever as operacdes de higieniza¢dao do equipamento moedor de carne adaptado para nhoque.
Periodicidade:

Antes e apds 0 uso

Descricao do procedimento de higienizacdo antes do uso:

Borrifar a solugdo sanificante nas partes méveis e deixar agir por 15 minutos.

Descriciio do procedimento apos o uso:

.

.

Desligar o equipamento ¢ a alimentagdo elétrica (desligar da tomada)

Desmontar o moedor, retirando as partes moveis. As partes moveis sdo: disco perfurado, lamina
cortadora e rosca sem fim.

Pecas moveis

Limpar com escova de cerdas macias;

Esfregar com esponja e detergente neutro;

Enxaguar com agua.

Pecas Fixas

Limpar o corpo do moedor com uma esponja embebida com solucdo de 4gua com detergente
neutro;

Passar um pano descartavel molhado com agua sem detergente neutro;

Borrifar a solugfo sanificante e deixar agir por 15 minutos;

Secar naturalmente;

Montar o equipamento e cobrir com pléstico benco transparente.

Produtos utilizados:

Detergente neutro
Sanificante: solu¢ao de hipoclorito de sddio (cloro) a 200ppm

EPI's utilizados

Luvas de borracha para lavagme de pecas méveis e limpeza de pegas fixas.

Responsabilidade
« Manipulador usuario do equipamento.
Fluxograma
Desligar o equipamento
!
Desmontar o equipamento
l
Higienizar partes moveis
)
Higienizar partes fixas
)
Montar o equipamento
l
Cobrir com plastico
Referéncias:
Referéncias:

BRASIL, Ministério da Satde. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolugdo
RDC no 216 de 15/09/2004. Dispoe sobre o Regulamento Técnico de Boas praticas para
Servigos de Alimentacao. Disponivel em http://e-
legis.bvs.br/leisref/public/showAct.php?id=1254Eword=. Acesso em: 09/08/2006.

LOPES, E.A. Guia de Elaboracio dos Procedimentos Operacionais Padronizados



http://e-legis.bvs.br/leisref/public/showAct.php?id=1254&word
http://e-legis.bvs.br/leisref/public/showAct.php?id=1254&word

exigidos pela RDC no 275 da ANVISA. Sdo Paulo: Varela, 2004, 236p.
Lista de Distribuicao:

+ Responsavel pela empresa
« Responsavel técnico pela unidade ou supervisor da unidade
« Responsavel pela equipe ou supervisor da equipe

Emitido por: Aprovada por:

(responsavel pela emissdo) (responsavel pela aprovagdo)




HIGIENIZACAO DO MOEDOR DE
MUSSARELA DATA: 19/08/2005

DOCUMENTO N° 003 REVISAO: 0 FOLHA N° 01/02

Objetivo do procedimento:

Descrever as operacdes de higieniza¢do do equipamento moedor de mussarela.

Periodicidade:

Antes e apds 0 uso

Descriciio do procedimento de higienizacio antes do uso:

« Borrifar solugao sanificante nas partes moveis e deixar agir por 15 minutos.

Descricdo do procedimento de higienizaciao apés o uso

« Desligar o equipamento e a alimentagdo elétrica (desligar da tomada);

» Desmontar o moedor, retirando a parte movel. A parte movel €: disco raiado.
Pecas moveis

+ Limpar com escova de cerdas macias;

» Esfregar com esponja e detergente neutro;

- Enxaguar com agua

« Borrifar com solu¢ao sanificante e deixar agir por 15 minutos;

« Secar naturalmente.
Pecas fixas:

« Limpar o corpo do moedor com uma esponja embebida em solugdo de agua com
detergente neutro;

« Passar um pano descartdvel molhado com dgua sem detergente neutro;
+ Borrifar solugdo sanificante e deixar agir por 15 minutos;

« Secar naturalmente;

«  Montar o equipamento e cobrir com plastico branco transparente.

Produtos utilizados:

* Detergente neutro

» Sanificante: solugdo de hipoclorito de sodio (cloro) a 200ppm

EPI's utilizados:

« Luvas de borracha para lavagem de pegas méveis e limpeza de pegas fixas.
Responsabilidade:

Manipulador usuario do equipamento.

Fluxograma:

Desligar o equipamento

l

Desmontar o equipamento

l

Higienizar partes moveis

l

Higienizar partes fixas

!



Montar o equipamento

l

Cobrir com plastico

Referéncias:

- BRASIL, Ministério da Satde. Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria. Resolugdo
RDC no 216 de 15/09/2004. Dispde sobre o Regulamento Técnico de Boas praticas para
Servigos de Alimentacao. Disponivel em http://e-
legis.bvs.bt/leisref/public/showAct.php?id=1254Eword=. Acesso em: 09/08/2006.

« LOPES, E.A. Guia de Elaboracio dos Procedimentos Operacionais Padronizados
exigidos pela RDC no 275 da ANVISA. Sdo Paulo: Varela, 2004, 236p.

Lista de Distribuicao:

« Responsavel pela empresa

« Responsavel técnico pela unidade ou supervisor da unidade
+ Responsavel pela equipe ou supervisor da equipe.

Emitido por: Aprovada por:

(responsavel pela emissao) (responsavel pela aprovagao)



http://e-legis.bvs.br/leisref/public/showAct.php?id=1254&word
http://e-legis.bvs.br/leisref/public/showAct.php?id=1254&word
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No do setor de food service, a higienização adequada do ambiente, equipamentos e utensílios é uma condição básica para a segurança dos alimentos. Dentro desta premissa, o trabalho foi realizado através da confecção e aplicação de check list para diagnóstico de limpeza em sete cozinhas de uma rede de restaurantes e posterior elaboração e teste de Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) para higienização de três equipamentos, em uma das cozinhas auditadas. O check list consta da caracterização da unidade operacional e detalhamento acerca de PROCEDIMENTOS adotados, GESTÃO de higienização, TECNOLOGIA empregada e LIMPABILIDADE do ambiente. A caracterização das cozinhas aponta para a pluralidade de funções da mão de obra dentro deste ambiente, critérios de admissão de pessoal pouco seletivos e treinamento em limpeza e sanificação inadequados. A aplicação do checklist mostrou que os procedimentos de higienização, devem constar no Manual de Boas Práticas (BPF) definindo os locais a serem limpos e sanificados.O manual de BPF estava presente em apenas uma unidade, porém inacessível para treinamento e consulta por parte dos funcionários. Os responsáveis técnicos controlam os procedimentos implantados, mas não há registros de monitoração da higienização em geral, não há registro válido de higienização do reservatório de água, não é feita manutenção preventiva predial e dos equipamentos e tampouco controle integrado de vetores e pragas urbanas.  Os produtos de limpeza e respectivas concentrações utilizadas são definidos por fornecedores especializados. O POPs foram desenvolvidos para fatiador de frios, moedor de carne adaptado para nhoque e moedor de mussarela, cuja aplicação e teste microbiológico mostrou que houve uma redução da contaminação das superfícies analisadas em relação às três primeiras coleta teste, mas, ainda fora dos parâmetros microbiológicos definidos por Harrigan e OPAS - Organização Panamericana de Saúde para equipamentos e utensílios. Este estudo confirma a falta de padrão de higienização, o risco de contaminação cruzada entre as superfícies e os alimentos manipulados e sugere a possibilidade de formação de biofilme na superfície dos equipamentos analisados. Todos os resultados apontam para uma ausência de ações específicas na gestão de limpeza e sanificação como: formação de equipes especiais, adequação do ambiente às necessidades de higienização, adequação dos produtos/sistemas/métodos de limpeza utilizados à realidade da unidade, e normatização e treinamento dos procedimentos adotados. 
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	Sabe-se que no Brasil a maioria dos restaurantes não possui um responsável pela higiene e qualidade dos serviços (PANZA et al., 2003). Este fato traz conseqüências sérias em termos de saúde, pois os índices de doenças veiculadas por alimentos (DVAs) vêm aumentando, tanto em países em desenvolvimento como em países desenvolvidos, como constataram Rego et al., 2001.
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