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Os refrigerantes sdo bebidas ndo alcodlicas, ndo fermentadas, produzidas
basicamente com &gua, acuUcar, suco natural ou extrato vegetal, e gas carbénico.
Originalmente o refrigerante apresenta trés barreiras frente ao crescimento
microbioldgico: os conservantes, o pH baixo e o processo de adicao de gas carbdnico no
produto. Mesmo sendo um meio pouco propicio para a proliferacdo de micro-
organismos, contaminagdes podem ocorrer. Além disso, falhas na produgdo podem
ocasionar contaminagdes quimicas. A fim de evitar a presenca de perigos fisicos,
quimicos e microbioldgicos no refrigerante, fazendo com que ele deixe de ser um
produto seguro para o consumidor, algumas ferramentas da qualidade devem ser
utilizadas como: Procedimentos Operacionais Padronizados (POP), Boas Préticas de
Fabricacdo (BPF) e Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC). Além
disso, a preocupacdo com a etapa de higienizacdo da linha de producdo, que no caso dos
refrigerantes, representa um dos pontos que requer maior atencdo, pois quando mal
executada compromete a qualidade do produto final. O objetivo deste estudo foi de
entender o processo de limpeza e sanitizacdo em uma industria de refrigerantes, com o
cuidado de atender as exigéncias da legislacdo destacando a importancia da validacdo
dos programas de limpeza e sanitizacdo, seguindo a padronizacdo do processo de
producdo, através da elaboracdo de modelo de POP de higiene e relatério de validacao

do processo de higienizacéo.
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INTRODUCAO

De acordo com a legislacao brasileira, refrigerante é a bebida gaseificada, obtida
pela dissolucdo, em agua potavel, de suco ou extrato vegetal de sua origem, adicionada
de acucar (BRASIL, 2009). Os precursores foram as aguas minerais gasosas
provenientes de fontes na Europa. A producdo no Brasil comegou no século XX e o
desenvolvimento experimentado pelo pais nesse periodo proporcionou a instalacédo de
grandes industrias no pais na década de 40 (FERREIRA, 2010).

As indUstrias de refrigerantes possuem grande importadncia no mercado
brasileiro. O pais é o terceiro maior produtor de refrigerantes do mundo, seguido dos

Estados Unidos e do Meéxico. A producdo anual € de 14 bilhdes de litros

(CRIVELETTO, 2011).

Os refrigerantes em geral sdo considerados alimentos seguros, devido ao pH
relativamente baixo, conservantes quimicos e presenca de gas carbénico. Porém, existe
a responsabilidade das empresas produtoras em zelar pela qualidade dos seus produtos a
fim de evitar que passem por situagdes que possam gerar uma crise, que se for mal

gerenciada acarretara sérios problemas a industria (LOPES, 2013).

Para tanto, existem legislacdes que preconizam procedimentos e programas de
higiene que devem ser seguidos a fim de que o produto final possa ser livre de qualquer

caracteristica que possa apresentar perigos ao consumidor.

Recentemente, alguns casos de contaminacdo e falhas na producdo de bebidas
foram observados no Brasil. Estes casos foram noticiados na midia, o que acaba
trazendo uma repercussdo negativa para a empresa e a perda da confianca do
consumidor naquele produto (RIBEIRO, 2013; XAVIER, 2013;ILHA, 2014; VAZ,
2014).

A contaminagdo pode ocorrer por micro-organismos, assim como ocorreu com
um achocolatado da marca Toddynho contaminado por Bacillus cereus (ILHA,
2014;VAZ, 2014).



Porém, a contaminacdo também pode ocorrer por falhas na produgdo, muitas
vezes na etapa de higienizacdo, em que sdo utilizados agentes quimicos contaminantes,
como o caso da bebida Ades e novamente do achocolatado Toddynho, ambos
contaminados com agente de limpeza. Estes agentes podem causar ao ser humano
queimaduras, enjoos, irritacdes no sistema digestivo, entre outros sintomas (RIBEIRO,
2013; XAVIER, 2013).

Nos casos relatados, a ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria)
emitiu nota oficial em seu site informando a respeito dos problemas encontrados e das
medidas que foram tomadas contra a empresa (ANVISA, 2011; ANVISA, 2013).

Os casos apresentados nos mostram a importancia da higiene nas industrias.
Além disso, as empresas precisam de um maior comprometimento com a saude do
consumidor, zelando pela qualidade dos seus produtos e pela padronizacdo dos seus
processos. Esses problemas podem ocorrer em qualquer segmento de bebidas, seja de
bebidas tradicionais (café, cha, chocolate), bebidas alcodlicas (cervejas, vinhos,
destilados, etc), e bebidas ndo alcodlicas (sucos, isotbnicos, bebidas energéticas) como,

por exemplo, o refrigerante.

OBJETIVOS

No contexto apresentado, o objetivo do trabalho foi nhum primeiro momento, a
realizacdo de um levantamento bibliografico sobre o mercado de refrigerantes no Brasil
e conceitos sobre higienizacdo na industria de alimentos. Numa segunda etapa, a partir
do levantamento bibliografico realizado, foi elaborado um modelo de POP de higiene e
de um relatério de validacdo do processo de higienizacdo que pudessem ser aplicados

em uma industria de refrigerantes.

MATERIAL E METODOS

Para a execucdo do trabalho foi consultada a literatura impressa e digital

pertinente ao tema, utilizando inclusive as bases de dados Scopus e Science Direct com
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as seguintes palavras-chave: sanitation, sanitization, soft drinks, soda, beverage, food
microbiology. Além disso, foi realizada uma visita a uma industria de refrigerantes
localizada no municipio do Rio de Janeiro, com producdo média de 7 milhdes de litros

de refrigerante a cada 25 horas.

RESULTADOS

Revisdo Bibliografica

Mercado de Refrigerantes

A industria brasileira de refrigerantes possui uma consideravel importancia para
a economia nacional, em virtude ndo apenas do valor da producdo e da ampliacdo do
mercado consumidor, mas também do elevado dinamismo que tem apresentado, com a
inclusdo de novas marcas, e desenvolvimento de novas linhas de produtos seguindo as
tendéncias do mercado (ROSA et al., 2006; CRIVILETTO, 2011).

Existem mais de 700 fabricas espalhadas pelo pais, onde sdo produzidas mais de
3.500 marcas de refrigerantes e toda essa producdo é escoada em mais de 1 milhdo de
pontos de vendas, gerando 60 mil empregos diretos e 520 mil empregos indiretos
(LOPES, 2013).

Segundo a Associacdo de Fabricantes de Refrigerantes do Brasil - AFREBRAS,
0 setor de refrigerantes surgiu no Brasil em 1904 e rapidamente esse segmento do
mercado foi se expandindo. Parte destas empresas com caracteristicas familiares e

regionais sobrevivem até hoje, mesmo competindo com marcas nacionais e estrangeiras.

O mercado brasileiro é concentrado em basicamente duas grandes empresas: a
Coca- Cola e a AmBev (AFREBRAS, 2015). A Brasil Kirin também possui

participacdo significativa, como pode ser observado na Figura 1:



Participacaode mercado

Brasil Kirin {
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Figura 1 — Mercado Brasileiro de Refrigerantes
Fonte: AFREBRAS

Nos ultimos anos, as bebidas ndo alcodlicas ganharam espaco no mercado

brasileiro, com cerca de 16 bilhdes de litros produzidos em 2010. Os refrigerantes

representaram uma participacao de 41,5% deste mercado (LOPES, 2013).

Conforme mostra a Tabela 1, o maior consumo per capita de refrigerantes no

Brasil no ano de 2010 foi na regido da Grande Sao Paulo. J& 0 menor consumo se deu

na regido Norte do pais, reafirmando dados de 2008 em que 0 consumo na regido

Sudeste do pais representavam 16,6% e da regido Norte 4,9%, sendo ainda o mais baixo

do pais (ABIR, 2011).

Tabela I — Consumo de refrigerantes per capita no ano de 2010

Nordeste | Sudeste | Grande | Grande | Interior | Sul Centro- | Norte | Nacional
Rio de Séo SP Oeste
Janeiro | Paulo
Refrigerantes | 3.229,52 | 2.654,00 | 1.281,55 | 2.34564 | 2.139,19 | 2.760,85 | 1.09155 | 898,92 16.401,23
(litros)
Refrigerantes 19,7% 16,2% 7,8% 14,3% 13,0% 16,8% 6,7% 5,5% 100,0%
(%)
Populacéo 53,11 27,19 11,59 19,60 21,65 27,19 14,40 16,06 190,78
2010
(Milhdes)
Populagéo 27,8% 14,3% 6,1% 10,3% 11,4% 14,3% 7,6% 8,4% 100,0%
2010 (%)
Per Capita 60,81 97,62 110,58 | 119,68 98,80 101,52 75,80 55,99 85,97
Litros/Ano




Fonte: ABIR, 2011.

Producao de Refrigerantes

Historicamente, os precursores das bebidas carbonatadas, em especial os
refrigerantes, foram as aguas minerais gasosas obtidas de fontes naturais. Em 1870,
Townseed Speakman preparou o primeiro refrigerante adicionando flavorizantes e suco
de frutas a agua carbonatada. Ainda segundo a historia, a bebida estava intimamente
ligada & manipulacdo farmacéutica, pois acreditavam que ela tinha propriedades
médicas curativas e/ou tonificantes, devido aos efeitos terapéuticos herdados das aguas
minerais (BARNABE et al.,2010).

Seguindo o processo de producdo, o produto aparenta ser bem simples, porém
abriga complexas formulacdes, condi¢cBes de manufatura, controle de qualidade,
embalagem, tecnologias de inspe¢do e envase, movimentacao de carga, etc. Logo, esse
tipo de produto ocupa um segmento interdisciplinar inserido em um mercado exigente e
competitivo (BARNABE et al.,2010).

Segundo o Decreto-Lei n° 6871, publicado pelo Ministério da Agricultura, de 04
de junho de 2009, no Art. 23 “Refrigerante é a bebida gaseificada, obtida pela
dissolucdo, em agua potavel, de suco ou extrato vegetal de sua origem, adicionada de
acucar”. O refrigerante devera ser obrigatoriamente saturado de diéxido de carbono
industrialmente puro. Pode ser de varios tipos dependendo da sua composicao
(BRASIL, 2009).

Os ingredientes basicos sdo: &gua, acucar, suco e extrato vegetal e dioxido de
carbono. Além destes, podem ser adicionados: conservantes, acidulantes, antioxidantes,

aromatizantes e/ou flavorizantes e corantes (BARNABE et al.,2010).

Agqua

A 4gua é o principal ingrediente da composicdo dos refrigerantes. Além de ser o
ingrediente com maior participacdo na composicdo (90%), ela é responsavel pelo
balanco quimico entre os ingredientes do refrigerante, pois é o veiculo de dissolucdo do
acucar, conservantes, &cidos, antioxidantes, esséncias, corantes e gas carbbnico

(BARNABE et al.,2010).



A é&gua utilizada deve obedecer aos padrbes de potabilidade indicados na
Portaria n°. 2914 de 12/12/2011, que estabelece os procedimentos e responsabilidades
relativos ao controle e vigilancia da qualidade da &gua para consumo humano e seu
padrdo de potabilidade (BRASIL, 2011). Porém, em alguns parametros sao necessarios
um maior rigor (dureza, alcalinidade e determinados ions), pois a qualidade da agua
utilizada na producéo de refrigerantes tem implicagdes diretas na qualidade do produto
final, logo este tratamento é obrigatério e varia de acordo com as caracteristicas e
composicdo quimica da agua. Por este motivo, muitas industrias de refrigerantes, e até
mesmo de bebidas em geral, realizam um tratamento especial na agua que sera utilizada
na producdo, que tem como objetivos: eliminagdo de micro-organismos, eliminacgdo de
matéria organica, remocao de particulas em suspensdo, corre¢do da dureza e do sabor
(NORONHA, n.d).

Acucar
E o segundo ingrediente em maior quantidade, pois é adicionado numa

proporcao de 8% a 12% do produto final. A sacarose € o principal aglcar utilizado. As
indUstrias de refrigerantes sdo as maiores consumidoras de aglUcares do mercado
brasileiro e por isso muitas usinas vendem o chamado “actcar liquido”, um xarope de
sacarose (xarope simples) com concentracdes predeterminadas, o que simplifica o
processo industrial. Apesar das vantagens como ndo necessitar da etapa de dissolucao
do acucar e diminuicdo dos custos, o xarope simples apresenta desvantagens como ser

microbiologicamente mais sensivel do que o acucar cristal (OLIVEIRA, 2007).

O refrigerante tradicional, ou caldrico, é adocado unicamente com acucar. Ja o
hipocaldrico, também chamado de refrigerante de baixa caloria, zero caloria, light e
dietético, recebe edulcorantes como sacarina, aspartame ou estevia. A legislacao
brasileira ndo permite a associacdo de acucares e edulcorantes em refrigerantes
(CRIVILETTO, 2011).

Suco e extrato vegetal
Juntamente com a dgua e o acUcar formam a base de um refrigerante. Conferem

sabor caracteristico a bebida e a quantidade minima a ser utilizada é definida pela
legislagdo. Os sucos de fruta concentrados s&o mais utilizados, pois na diluigdo com a
agua obtém-se maior garantia do aroma da fruta, além disso, possuem maior facilidade

no transporte, armazenamento e melhor conservacio (BARNABE et al.,2010).



Demais ingredientes
Entre os outros ingredientes utilizados nas formulagdes, os acidulantes regulam a

docura do acgucar, realcam o sabor da bebida, intensificam o gosto &cido e baixam o pH
da bebida a fim de inibir a proliferagdo de micro-organismos. Os antioxidantes evitam a
acao negativa do oxigénio que oxida compostos que causam perda de cor e provocam a
deterioracdo do produto. Os aromatizantes conferem ou intensificam o aroma. Os
flavorizantes conferem ou intensificam tanto o sabor quanto o aroma, ou seja, 0
“flavor”. Os corantes sdo usados para conferir ou intensificar a cor dos refrigerantes. O
diéxido de carbono promove a carbonatacdo, que realca o paladar e a aparéncia do
produto (BARNABE et al.,2010; CRIVILETTO, 2011).

Os conservantes possuem um papel muito importante na formulacdo, pois eles
sdo as substancias que impedem ou retardam as alteracbes no produto provocadas por
micro-organismos ou enzimas. O &cido benzoico e o acido sorbico, juntamente com
Seus respectivos sais, estdo entre os conservantes mais utilizados no Brasil. Eles sdo
agentes bacteriostaticos, ou seja, ndo eliminam os micro-organismos, apenas mantém
condicBes para que eles ndo se proliferem. Logo, é de extrema importancia a condicéo
de sanidade dos ingredientes e equipamentos da industria para que a contaminagdo
inicial seja a menor possivel (BARNABE et al.,2010; CRIVILETTO, 2011).

Na Figura 2, o fluxograma descreve a producdo de um refrigerante com todas as

etapas do processo produtivo.
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Figura 2 — Fluxograma de produc&o de refrigerante
Fonte: adaptado de CETESB (2005).

Producdo de xarope simples
O xarope simples nada mais é do que o agucar cristal dissolvido em &gua. A

dissolugdo em &gua quente reduz o risco de contaminacdo microbiana. Apos isso, 0
xarope é tratado com carvdo ativado, que por adsor¢do remove cCompostos responsaveis
por paladares e odores estranhos e reduz a cor desse xarope. Ele é armazenado em
tanques esterilizados, e um filtro microbioldgico evita a entrada de ar (LOPES, 2013;
FERREIRA, 2010).

Producéo de xarope composto
E o xarope simples acrescido dos outros componentes do refrigerante. Essa etapa

é feita em tanques de ago inoxidavel, equipados com agitador, de forma a garantir a
perfeita homogeneizacdo dos componentes e evitar a entrada de ar. A adicdo dos
ingredientes deve ocorrer de forma lenta e cuidadosa e de acordo com a sequéncia
estabelecida na formulacdo. O conservante é o primeiro componente a ser adicionado.
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Em caso de adicdo apds o acidulante, forma-se uma floculacéo irreversivel, pois o
benzoato de sodio precipita. A adigdo do antioxidante ocorre minutos antes da adi¢do do
concentrado (FERREIRA, 2010).

Concluidas as adi¢des, mantém-se o agitador ligado por 15 minutos. Ao final,
retira-se uma amostra para as analises microbioldgicas e fisico-quimicas (como
turbidez, acidez e dosagem de aclcar ou edulcorante). Somente apds essas analises, 0
xarope pode ser liberado para o envasamento que devera ser feito imediatamente. A
preparacdo do xarope composto para bebidas do tipo diet ocorre em tanques especificos
para tal. Elas possuem baixa susceptibilidade a contaminacdo por micro-organismos por
n&o conter aglcares (BARNABE et al.,2010).

Carbonatacéo
A carbonatacdo € um processo que consiste na dissolucdo do gas carbonico

(CO,, gés incolor, atoxico, inerte, pureza minima de 99,9%, fornece odor ligeiramente
picante e sabor acido quando dissolvido em agua). A quantidade de CO, no refrigerante
¢ um fator importante para a qualidade final do produto, principalmente na parte

sensorial, pois afeta o sabor e 0 aroma do refrigerante (BARNABE et al.,2010).

A dissolucdo de gas carbdnico no liquido depende basicamente de dois fatores:
temperatura e pressdo. A pressdo constante, quanto maior for a temperatura, menor é o
grau de solubilidade de CO; no liquido, sendo adicionado em baixas temperaturas para
se obter um grau de carbonatacdo mais elevado. A presséo da carbonatacdo depende da
embalagem utilizada e caracteristicas dos diferentes tipos de refrigerante. As
embalagens de politereftalato de etileno (PET) requerem um nivel ligeiramente maior
de carbonatacdo comparado com o vidro, para compensar a perda de COz2 pelas paredes
do recipiente durante o armazenamento e, a cada abertura sucessiva, durante 0 consumo.
(FERREIRA, 2010).

Esta etapa ocorre dentro da etapa de envase.

Envase
Ap0s a carbonatacdo o produto € enviado para a maquina enchedora que recebe

as embalagens (garrafas ou latas) higienizadas, enche-as com a bebida (ja misturada e
carbonatada) e entdo lacra a embalagem. A enchedora devera sempre prover o

saneamento adequado para que ndo haja contaminagéo no produto (FERREIRA, 2010).
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Para as garrafas retorndveis, hd uma inspecdo prévia para que sejam retiradas
aguelas que estejam trincadas, bicadas, lascadas, lixadas, quebradas ou com material de
dificil remocao como tintas ou cimento. Apds essa selecdo, as garrafas sdo pré-lavadas
com agua. Elas depois sdo imersas em soda caustica quente para retirada de impurezas e
esterilizacdo. Em seguida, passam pelo enxague final com agua. Uma nova inspecao e
selecdo sdo feitas nessa fase. No caso das embalagens descartaveis, ndo ha necessidade
da pré-lavagem (FERREIRA, 2010).

O refrigerante é envasado em baixa temperatura (3 - 12 °C) e sob pressao para
assegurar uma elevada concentragio de CO, no produto (BARNABE et al.,2010).

Apols esta etapa de envase, o refrigerante enfim estd pronto para ser

comercializado.

Contaminantes

Os refrigerantes constituem um meio pouco propicio para o0 crescimento de
micro-organismos, em funcdo da alta seletividade do ponto de vista microbioldgico.
Este fato se deve a elevada concentracdo de CO,, alta acidez e pH relativamente baixo
(BARNABE et al.,2010). Porém, a prevencéo contra contaminages deve ser recorrente

ndo somente durante o processo, mas também durante o armazenamento prolongado.

Apesar do crescimento microbiano ser dificultado, os refrigerantes s&o muito
susceptiveis a contaminacdes, pois representam uma fonte de nutrientes para diversos
tipos de micro-organismos. O teor de carboidratos encontrados nessas bebidas,
provenientes de sacarose, glicose e frutose, encontram-se acima das quantidades

necessarias para o crescimento da maioria dos micro-organismos (ROCHA, 2006).

Este fato ocorre especialmente no xarope simples devido ao seu alto teor de
acucares. O maior problema estd na etapa ap6s o resfriamento, quando o xarope esté a
uma temperatura de aproximadamente 20°C onde o risco de contaminacdo aumenta. Ja
para 0 xarope composto, o controle maior devera ser feito nos ingredientes que serdo
adicionados ao xarope simples, pois pode haver riscos de contaminagdo cruzada, ou

seja, a matéria prima estar previamente contaminada (BARNABE et al.,2010).
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A capacidade de sobrevivéncia ou de multiplicacdo dos micro-organismos que
estdo presentes em um alimento depende de uma série de fatores. Entre esses fatores,
estdo aqueles relacionados com as caracteristicas proprias do alimento que sdo 0s
fatores intrinsecos e os relacionados com o ambiente em que o alimento se encontra que
sdo os fatores extrinsecos (FRANCO; LANDGRAF, 2008). Dentre os fatores
intrinsecos estdo o pH, a concentracdo de CO,, a concentracdo de nutrientes e 0 uso de

conservantes.

As bebidas a base de cola possuem o pH em torno de 2,4-2,5 pois utilizam &cido
fosforico em sua composicéo. Ja as bebidas produzidas com acido citrico possuem o pH

na faixa de 2,8-3,5, que é o caso dos sabores guarana e laranja (BARNABE et al.,2010).

A maioria dos micro-organismos cresce melhor com valores de pH em torno de
7,0 (6,6 — 7,5), porém alguns poucos crescem em pH abaixo de 4,0. As bactérias laticas,
por exemplo, sdo favorecidas pelo meio &cido, certamente porque ha inibicdo da
microbiota de competigdo. Fungos filamentosos e leveduras mostram maior tolerancia a
valores baixos de pH. Alimentos como o refrigerante, apresentam pH inferior ao que a
proliferacdo bacteriana é possivel. Alimentos com essa caracteristica geralmente sofrem
deterioracdo devido ao crescimento de bolores e leveduras, pois estes toleram pH
inferior a 3,5 (FRANCO; LANDGRAF, 2008).

A deterioracdo microbioldgica classica de refrigerantes geralmente ocorre
quando o produto ja esta na fase de distribuicdo, de quatro a seis semanas ap6s a data de
fabricacdo. As consequéncias da deterioracdo sdo a ocorréncia de turvacao,
sedimentacdo, floculagdo, presenca de sabor e odor desagradavel e um aumento do nivel
de gés carbdnico devido a fermentacdo que leveduras contaminantes realizam (ROCHA,
2006).

Uma grande variedade de micro-organismos pode ser encontrada nos alimentos,
porém, devido as caracteristicas do refrigerante, 90% das contaminacdes sdo causadas
por leveduras e somente 10% por bactérias e fungos. Quanto mais baixo o pH da
bebida, mais dificil o desenvolvimento dos micro-organismos. As leveduras, por serem
tolerantes a acidez e possuirem a capacidade de se multiplicarem sob condic¢Oes de

anaerobiose, sdo consideradas como 0 mais importante grupo de micro-organismos
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deteriorantes desse produto. O pH baixo ndo permite a multiplicacdo de bactérias
patogénicas (BARNABE et al.,2010).

Como a concentracdo de CO, é relativamente alta e a de oxigénio baixa, 0 gas
carbonico tem efeito sobre os micro-organismos aerdébios estritos que sdo inibidos,
porém os microaeréfilos e facultativos conseguem crescer. Os fungos filamentosos
também sdo inibidos, pois estes micro-organismos sdo aerdbios. Eles podem se
desenvolver no gargalo de refrigerantes ou na superficie da bebida em forma de anel,
pois pode haver presenca de oxigénio nessas regides (LOPES, 2013).

A utilizagdo de conservantes na formulagdo dos refrigerantes também inibe a
contaminacdo. Os conservadores quimicos sdo substancias adicionadas aos alimentos
para prevenir ou retardar a deterioracdo por micro-organismos e sua eficiéncia no
alimento depende de diversos fatores, entre eles a concentracdo em que serd utilizado, a
temperatura e o tempo de armazenamento do alimento, tipo de conservador, tipos de
micro-organismos contaminantes, além das caracteristicas intrinsecas do alimento como
pH, atividade de 4gua, composicdo quimica, etc. (FRANCO; LANDGRAF, 2008).

O emprego de conservantes quimicos é permitido pela legislacdo brasileira,
sendo o0s benzoatos e sorbatos amplamente utilizados na industria de refrigerantes,
devido a sua agdo bacteriostatica. A eficiéncia dos conservantes depende do pH do
produto e da populagio de micro-organismos presente (BARNABE et al.,2010).

O conservante ideal deve inibir o crescimento de fungos filamentosos, bactérias
e leveduras; ndo ser toxico; ser facilmente metabolizado pelo corpo humano; ser estavel

e ndo reagir com outros aditivos ou componentes naturais dos alimentos.

No caso dos refrigerantes, a atuacao sinérgica de fatores como pH, utilizacéo de
conservadores quimicos e atmosfera de CO,, garante a estabilidade do produto,
aumentando a vida Util e, consequentemente a qualidade, tornando-o inécuo a saude do
consumidor. Refrigerantes deteriorados ndo possuem mais as caracteristicas esperadas
pelo consumidor (ROCHA, 2006).
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Legislacéo

Segundo o Decreto n° 6871 do Ministério da Agricultura, de 4 de junho de 20009,
Art 23: “Refrigerante ¢ a bebida gaseificada, obtida pela dissolugdo, em agua potavel,
de suco ou extrato vegetal de sua origem, adicionada de agucar.” Este decreto
regulamenta a Lei n° 8.918 (BRASIL, 1994) que dispde sobre a padronizagdo, a
classificacdo, o registro, a inspecdo, a producio e a fiscalizacdo de bebidas. E o0 mais

recente e completo ato normativo referente a bebida.

Ainda segundo este decreto, no Art 3°, as atividades administrativas que estdo
relacionadas com a producdo de bebidas sdo: controle, inspecdo, fiscalizagdo,
padronizacdo, classificacdo, analise de fiscalizacdo, analise de controle, anélise pericial
ou pericia de contraprova, analise de desempate ou pericia de desempate, registro de
estabelecimento e registro de produto (BRASIL, 2009).

Ja no Art 78, sdo abordados os requisitos de identidade e qualidade da bebida
que sdo: “l - normalidade dos caracteres sensoriais proprios de sua natureza ou
composicdo; Il - qualidade e quantidade dos componentes proprios de sua natureza ou
composicao; 1l - auséncia de componentes estranhos, de alteracfes e de deterioracdes;
IV - limites de substancias e de micro-organismos nocivos a saude, previstos neste
Regulamento e em legislacdo especifica; V - conformidade com os padrdes de
identidade e qualidade. Paragrafo Unico. Sera considerada imprépria para 0 consumo e
impedida de comercializacdo a bebida que ndo atender ao disposto neste artigo”
(BRASIL, 2009).

No Art 83, o0 MAPA (Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento)
ficara responsavel pela certificacdo da bebida. Ou seja, o controle de qualidade € feito
através da implantacdo e utilizacdo de sistemas de identificacdo de perigos a seguranca,
qualidade e integridade econdmica dos produtos e entdo o(s) programa(s) de qualidade
do estabelecimento serdo validados e auditados pelo MAPA (BRASIL, 2009).

Como ja pbde ser observado neste trabalho, os refrigerantes constituem um meio
pouco propicio para o crescimento microbiano. Porém, um grupo necessita de maior

atencdo: fungos filamentosos e leveduras (BARNABE et al.,2010).
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Apesar disso, a Portaria n°451 (BRASIL, 1998) publicada pelo Ministério da
Saude, que preconizava limite méximo de 20 UFC/ml foi revogada e substituida pela
Resolucdo n° 12 (BRASIL, 2001) publicada pela Anvisa, que ndo exige este tipo de
analise. Sendo assim, o controle e monitoramento destes micro-organismos ficou a
critério de cada empresa (FERREIRA, 2010).

A Resolucdo da Diretoria Colegiada (RDC) 12/2001 estabelece critérios para o
padrdo microbiolégico dos alimentos. Em especial para os refrigerantes, esta resolugdo
preconiza a auséncia de coliformes a 35°C por 50 ml. Os resultados analiticos
encontrados através das analises estabelecidas para o produto devem estar abaixo ou
serem igual aos limites estabelecidos por esta resolucdo. Caso estejam inadequados, 0s

produtos serdo considerados impréprios para o consumo humano (BRASIL, 2001).

A Portaria n® 1428 (BRASIL, 1993) publicada pelo Ministério da Salde aprova
o “Regulamento técnico para inspe¢do sanitdria de alimentos; Diretrizes para o
estabelecimento de boas préaticas de producdo e de prestacdo de servigos na area de
alimentos; e Regulamento técnico para o estabelecimento de padrdo de identidade e
qualidade para servigos ¢ produtos na area de alimentos”. ESta portaria tem como
objetivo estabelecer orientagcOes que permitam a execucdo das atividades de inspegéo
sanitaria através do sistema de Avaliacdo dos Perigos em Pontos Criticos de Controle
(APPCC).

A Portaria n°® 326 do Ministério da Salde, aprova o regulamento técnico
“Condig¢des Higiénico-sanitarias e de boas praticas de fabricacdo para estabelecimentos
produtores/ industrializadores de alimentos”, onde sdo estabelecidos 0s requisitos
essenciais de higiene e boas praticas de fabricacdo para alimentos para consumo
humano (BRASIL, 1997).

A Portaria n® 368, de 04 de setembro de 1997, do Ministério da Agricultura e
Abastecimento, regulamenta as “Condi¢Oes Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas de
Fabricagdo para Estabelecimentos Elaboradores/ Industrializadores de Alimentos”, onde
também sdo estabelecidos os requisitos para higiene e boas praticas para todo
estabelecimento no qual se realizem algumas das seguintes atividades:
elaboracao/industrializagdo, fracionamento, armazenamento e transporte de alimentos

destinados ao comércio nacional e internacional (BRASIL, 1997).
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A Resolucdo n° 17 de 30 de abril de 1999, publicada pela Anvisa, aprova o
“Regulamento técnico que estabelece as diretrizes bésicas para avaliagdo de risco e
seguranga dos alimentos” (BRASIL, 1999).

A Resolugédo n° 275 publicada pela Anvisa, aprova o “Regulamento técnico de
procedimentos  operacionais  padronizados aplicados aos  estabelecimentos
produtores/industrializadores de alimentos e a lista de verificacdo de boas praticas de
fabricacdo em estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos”. Esta
resolucdo promove a harmonizacdo das a¢des de inspecdo sanitéria utilizando o roteiro
de inspecdo (lista de verificacdo ou checklist) que é um instrumento para verificacao das
boas praticas de fabricacdo (BRASIL, 2002).

Ja a Resolucdo n° 14 publicada pela Anvisa, aprova o “Regulamento técnico
para produtos saneantes com acdo antimicrobiana”. Esta possui o objetivo de definir,
classificar e regulamentar os produtos utilizados com acgdo antimicrobiana que sé&o
comercializados. Inclusive os produtos utilizados na industria de alimentos (BRASIL,
2007).

Qualidade

Atualmente existe uma grande discussdo quanto a definicdo de alimentos
seguros. Os consumidores em geral tendem a entender que os alimentos seguros
representam risco zero, enquanto que um produtor, por exemplo, considera um alimento
seguro como tendo um risco aceitavel (FORSYTHE, 2002). Segundo Jay (2005), um
alimento seguro possui risco zero impraticavel, visto a grande complexidade da cadeia
de producdo. A seguranca de alimentos esta diretamente relacionada a possibilidade de
sua contaminacdo fisica, quimica ou bioldgica, provocando as doencas de origem
alimentar — também denominadas doencas transmitidas por alimentos (DTA), ou

enfermidades transmitidas por alimentos (ETA).

Na visdo do consumidor, o conceito de qualidade estd relacionado com a
satisfacdo de caracteristicas como sabor, aroma, aparéncia, embalagem, preco e
disponibilidade. Na maioria das vezes os consumidores desconhecem o conceito de
seguranga alimentar, que esta relacionado diretamente com a satde do mesmo. Ja para
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as industrias produtoras de alimentos, a qualidade esta relacionada diretamente com o
aspecto seguranca, onde as mesmas utilizam programas voluntarios além dos exigidos
por lei como Boas Préticas de Fabricacdo (BPF) e Anélise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (APPCC) (FERREIRA, 2010 e FORSYTHE,2002).

De acordo com a Alinorm 97/13 (CODEX ALIMENTARIUS COMMISSION,
1995), a producdo de alimentos seguros requer: controle na fonte; controle no
desenvolvimento de processos e produtos; boas praticas higiénicas durante a producao,
0 processamento, a manipulacgdo, a distribuicdo, a estocagem, a venda, a preparagéo e a

utilizacdo; abordagem preventiva.

Vaérias industrias tem se esforcado para cuidar da producdo procurando evitar a
existéncia de riscos. Além disso, varios orgaos reguladores em todo o mundo tém
trabalhado de foram a garantir que os alimentos estejam seguros. Porém, nem sempre
esse objetivo € alcancado. Com isso, 0 uso de ferramentas de qualidade em toda a
cadeia de producdo se faz necesséario, a fim de que os riscos sejam reduzidos
(FRANCO, 2007).

Para algumas industrias o controle de qualidade é opcional, porém na inddstria
de alimentos, o controle se torna obrigatério e é regulamentado por 6rgdos como
Ministério da Agricultura e Ministério da Salde. Esses Orgdos podem ser a nivel
municipal, estadual, nacional e até mesmo internacional como o Codex Alimentarius.
Eles tém o objetivo de proteger o consumidor e até mesmo a industria (FRANCO,
2007).

Segundo Jay (2005), as ferramentas utilizadas para o controle de qualidade sao:

v" Boas Praticas de Fabricagdo (BPF)

v" Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO)

v Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)

v Avaliacdo do Risco Microbioldgico (MRA — Microbiological Risk Assessment)

v' Gerenciamento da Qualidade; Série 1SO (International Organization for
Standardization)

v Gerenciamento da Qualidade Total (TQM — Total Quality Management)
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Boas Préiticas de Fabricacdo (BPF) e Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional
(PPHO)

As boas praticas foram desenvolvidas por governos, Codex Alimentarius e por

industrias de alimentos e possuem como objetivos basicos garantir a qualidade sanitaria
dos alimentos e evitar danos a saude humana. BPF sdo normas que padronizam e
definem os procedimentos para a fabricacdo de alimentos com qualidade e seguranca.
Além disto, descrevem as medidas basicas de higiene que os estabelecimentos devem
manter (FORSYTHE, 2002).

As industrias de alimentos em geral sdo regulamentadas pelo Ministério da
Salde e exigem a implementacdo das BPF. Ja as industrias de alimentos e bebidas que
comercializam seu produto em territorio nacional e sdo regulamentadas pelo MAPA,
devem desenvolver o PPHO (FERREIRA, 2010).

As etapas de implantacdo das boas praticas devem seguir a Portaria n® 326 que
exige para a implementacdo das BPF as seguintes etapas: higiene pessoal e programa de
treinamento; projetos e instalacdes; processo de fabricacdo; limpeza e sanificacdo;

controle integrado de pragas e controle de qualidade (BRASIL, 1997).

Apds a implementacdo das BPF é necessario que haja supervisdo e manutencéao
do programa por parte do estabelecimento. Além disso, a empresa deve elaborar um
plano de acdo para as ndo conformidades e adequar estas quando surgirem. E em
hiptese nenhuma devera ser realizado outro método de processamento em substituicao
ao(s) estabelecido(s) pelas BPF (FERREIRA, 2010).

Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC)
A seguranca dos alimentos era tradicionalmente feita através da analise do

produto final para verificagdo da presenga ou auséncia de patdgenos e toxinas. Porém,
somente essa analise final ndo era suficiente para garantir alimentos seguros, mesmo
com a aplicacdo das boas préticas de fabricacdo. Logo, com a aplicacdo do APPCC, as
praticas higiénicas sdo alcangadas garantindo assim um alimento seguro (FORSYTHE,
2002).

O APPCC é um sistema que identifica perigos especificos e suas medidas de
controle. Possui embasamento cientifico, pois leva em consideracdo evidéncias

cientificas de riscos a saude humana e envolve todo o pessoal responsavel pela planta de
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alimentos. Este sistema pode ser aplicado ao longo de toda a cadeia de producéo, desde

a producdo priméria até o consumidor final (FORSYTHE, 2002).

O uso correto do APPCC faz com que todos os esforgos se concentrem nas areas
criticas onde séo utilizados procedimentos de controle a fim de se alcancar os limites de
tolerancia pré estabelecidos. Porém € preciso lembrar que este sistema ndo € a solugéo
dos problemas de seguranga alimentar e sim uma ferramenta que permite uma melhoria
continua da qualidade das industrias alimenticias atuais, ou seja, o sistema APPCC é
parte de um programa de seguranca alimentar, que por sua vez, faz parte de um

programa completo de exceléncia em qualidade (FERREIRA, 2010).

Em sua forma mais simples, um estudo de APPCC consiste nos seguintes
elementos: andlise de perigos (inclusive taxa de risco), identificacdo de Pontos Criticos
de Controle (pelo uso de arvores de decisdo), estabelecimento de procedimentos de
monitoracdo, descricdo de acgdes corretivas, elaboracdo de documentacdo e
procedimentos de verificagdo (FORSYTHE, 2002; VENTURINI, 2011).

O sistema APPCC conta com sete principios. Porém, antes que eles sejam
aplicados, existe a necessidade de que certos pontos sejam previamente vistos: reunir a
equipe de APPCC; descrever o produto; identificar o uso pretendido; elaborar um
fluxograma do processo e depois a confirmacdo do fluxograma no local. Este
fluxograma devera conter os sete principios (FORSYTHE, 2002; VENTURINI, 2011):

1- Analise de perigos e medidas preventivas

2- Identificacdo dos pontos criticos de controle (PCC)

3- Estabelecimento dos limites criticos

4- Estabelecimento dos procedimentos de monitoramento
5- Estabelecimento das a¢Oes corretivas

6- Estabelecimento dos procedimentos de verificacdo

7- Estabelecimento dos procedimentos de registros.

Para a implementacdo dos principios do sistema APPCC, sdo necessarios doze

etapas que estdo descritas na Figura 3:
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Formacgdo de uma equipe de APPCC

Descri¢dao do produto

Determinagado do uso previsto do
produto

Descrigdo do processo de fabricagdo

Confirmacaoin —situ do diagrama
de fluxo

Lista dos possiveis perigos
relacionadosa cada fase, realizagdo

de analise e exame das medidas de
controle

Estabelecimento dos pontos criticos
de controle

Estabelecimento doslimites criticos

Estabelecimento de um sistema de
vigilancia

Estabelecimento de medidas
corretivas

Estabelecimento de procedimentos
de verificagdo

Figura 3 - Etapas para a implementagdo do sistema APPCC.
Fonte: Adaptado de FRANCO (2007).
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Avaliacdo do Risco Microbiologico (MRA — Microbiological Risk Assessment)
Esta ferramenta possibilita que os alimentos sejam avaliados de acordo com seus

potenciais em provocar infec¢bes alimentares. Ela consiste da analise de perigos que
podem estar associados a um tipo de produto alimenticio, e entdo permite a estimativa
da probabilidade da ocorréncia de efeitos adversos a saude (FORSYTHE, 2002).

Esta andlise ndo é realizada pelas industrias de alimentos. Os &rgdos
governamentais possuem o papel de definir um nivel apropriado de protecdo ao ser
humano e as diretrizes para assegurar o fornecimento de alimentos seguros. Com isso,
as industrias possuem o papel de contribuir com dados e experiéncias de algumas etapas
da producdo (FORSYTHE, 2002).

A MRA consiste de trés etapas: Avaliagdo de risco (identificacdo e
caracterizacdo do perigo, avaliagdo da exposicdo e caracterizagdo do risco);
Gerenciamento de risco (politica de avaliagdo de risco e realizacdo do perfil de risco); e
Comunicacdo de risco (intercambio informativo de informacdes e opinides)
(FORSYTHE, 2002).

Gerenciamento da Qualidade — Série ISO
Em 1987, a International Organization for Standardization em Genebra, Suica,

publicou os padrbes 1SO 9000. Em setembro de 2005, a I1SO oficializou a norma 1SO
22000 que € um padrdo internacional para a seguranca do alimento. A Norma ISO
22000:2006 exige que a empresa tenha trés requisitos basicos: Programa de Pré-
Requisitos (PPR, podendo ser as “Boas Praticas de Fabricagdao”), APPCC e um Sistema
de Gestdo baseado na ISO 9001 (FERREIRA, 2010 e FORSYTHE, 2002). J4 a Norma
ISO 14900 descreve os elementos de um sistema da gestdo da seguranca de alimentos,

baseados nos principios do APPCC.

Sao vaérios beneficios observados, entre eles: aumento da eficiéncia e da
produtividade dos processos com a reducdo de residuos; reducdo dos custos de
fabricacdo; aumento da consciéncia da equipe, com relagdo a responsabilidade e a
qualidade dos processos fabris; melhor uso do tempo e dos recursos; entre outros
(FERREIRA, 2010).
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Os padrées ISO devem ser utilizados como ponto inicial para programas de
TQM e sdo utilizados também em sistemas APPCC (FERREIRA, 2010).

Gerenciamento da Qualidade Total (TQM — Total Quality Management)
Este sistema de gerenciamento objetiva o sucesso a longo prazo através de uma

atividade continua, envolvendo a participacdo de todos os membros da organizacdo. O
sistema oferece beneficios aos membros, a sociedade em geral e satisfacdo ao
consumidor, sendo assim os objetivos do TQM séo mais amplos que o do APPCC.
Porém, a combinacdo entre TQM e APPCC possui mais vantagens, pois fornece
qualidade, produtividade e seguranca alimentar, e entdo garante que nenhum produto
ndo seguro deixara o local de produ¢do (FORSYTHE, 2002).

As indastrias de alimentos devem demonstrar adequacdo a legislacdo, em
especial no que diz respeito as BPF e APPCC. Desta forma, iniciou-se a demanda por
auditorias em certificagdo de adequacdo aos sistemas de seguranca alimentar. Os
documentos de referéncia utilizados sdo as orientagdes do Codex Alimentarius e as
normas holandesas e dinarmaquesas de APPCC. Para atender clientes em certificacdo de
sistema de qualidade, no Brasil foram elaboradas em 2002 as Normas Brasileiras (NBR)
14900 — Sistema de Gestdo da Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle e a
NBR 14991 — Qualificacdo de Auditores em APPCC. (WURLITZER, 2006).

A NBR ISO 22000 - Sistema de gestdo da seguranca de alimentos- foi elaborada
por uma comissdo especial formada por representantes de toda a cadeia produtiva e foi
lancada em 19 de julho de 2006. A norma cancelou e substituiu a NBR 14900 —
Seguranca de alimentos. (ZIMMERMANN, 2009)

Higienizacao

A palavra “higieniza¢do” deriva do grego hygieiné que significa “saude”. Na
indUstria alimentar, o processo de higienizacdo consiste num conjunto de préticas que
tem como objetivo promover boa condi¢do higiénica. Ela deve remover os materiais
indesejados das superficies (restos de alimentos, corpos estranhos, residuos de produtos
quimicos e micro-organismos) a um nivel tal que, os residuos que persistirem, ndo

apresentem qualquer risco para a qualidade e seguranca do produto. (FARIA, 2010)
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O conhecimento em higiene industrial € necessario, pois esse processo visa criar
um ambiente seguro e livre de contaminagOes em toda a unidade fabril, auxiliando de
forma direta na qualidade do produto final ofertado ao consumidor. Cabe entdo ao
técnico responsavel por toda a unidade industrial entendimento dos varios aspectos
envolvidos nesse procedimento, desde a qualidade da &gua, os tipos de residuos a serem
removidos, as funcgdes dos diversos agentes de higienizacédo, as condi¢Ges de uso dos
detergentes e sanitizantes, os mecanismos de acdo da higienizacdo, como avaliar o
processo de higienizacdo, como corrigir eventuais falhas, como monitorar a

higienizacdo e como adequar os procedimentos a legislacdo atual (NORONHA, n.d).

Para realizar um programa de higienizacdo com sucesso, € essencial
compreender a natureza da sujidade que serd removida, saber escolher o0 método mais
adequado para remocao, assim como o0 método mais indicado para avaliar a eficacia do
processo utilizado (SILVA, 2006).

A sanitizagdo pode ser entendida como sendo um conjunto de procedimentos
higiénico-sanitarios visando garantir a obtencdo de superficies, equipamentos e
ambientes com caracteristicas adequadas de limpeza e baixa carga microbiana residual
(NORONHA, n.d; FARIA, 2010).

A adocdo de préticas higiénicas nas industrias de alimentos e o uso adequado
dos agentes de limpeza e sanitizagdo tem como finalidade obter produtos alimenticios

de qualidade satisfatoria.

Dentre os materiais residuais indesejaveis, deve ser dada atencdo especial a
eliminacdo e controle dos micro-organismos causadores de doencas (patogénicos) e dos
que causam a deterioracdo do produto até que ndo coloquem em risco a saude dos
consumidores e a qualidade do produto. Devera ser respeitada a integridade das
superficies de trabalho e deverd haver o cuidado de eliminagdo de qualquer produto

quimico utilizado na higienizacdo (NORONHA, n.d).

O processo de higienizacdo pode compreender apenas a etapa de limpeza ou a
etapa de limpeza seguida da etapa de sanificagdo, dependendo do tipo de produto, do
processo de fabricacdo, dos tipos de superficies e do nivel de higiene requerido
(FARIA, 2010). Existem produtos quimicos que sdo capazes de limpar e desinfetar ao

mesmo tempo, com isso sO ocorre uma etapa na higienizag&o.
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Consideracdes prévias a higienizacao

Para minimizar o risco de intoxicacdo por alimentos, maximizar sua vida util,
assegurar as condicdes ideais de processamento e elevar os niveis de produtividade é
essencial a escolha adequada do método de higienizacdo. Para isso, varios aspectos

devem ser levados em consideracdo, como 0s que estao citados abaixo.

Tipos de sujidades
O conceito de sujidade na industria de alimentos geralmente esta ligado a

presenca de restos de alimentos. Porém, o que antes era considerado alimento,
dependendo do local ou ponto do processo que ele estiver, pode ser também
considerado como sujidade. Contudo, ndo s os residuos alimentares sdo considerados
como sujidades. Os residuos quimicos e a propria agua podem ser considerados

também, se estiverem em local inadequado (NORONHA, n.d).

O conhecimento do tipo de sujidade é muito importante, visto que é crucial para

selecionar o método e detergente adequado para a sua remocao (FARIA, 2010).

Tipos de superficies
As superficies em contato direto com os alimentos devem ser atoxicas, ndo

absorventes, ndo porosas ou corrosivas, além de possibilitar a higienizacdo mais
facilmente. Os materiais das superficies devem ser estaveis tanto a temperatura quanto
as solucBes quimicas que serdo utilizadas na higienizacdo. Além disso, ndo devem
absorver alimentos, nem &gua, a fim de evitar a fixacdo e crescimento de micro-
organismos. Dos varios materiais utilizados na induastria alimenticia, o mais indicado
para as superficies que entram em contato direto com os alimentos é 0 aco inoxidavel.
(FARIA, 2010; NORONHA, n.d).

Qualidade da 4gua
A qualidade da &gua é também um fator determinante. Deve ser prdpria para

consumo, limpa e transparente, branda (ndo precipita sabdes nem forma incrustacées),
livre de micro-organismos e ndo corrosiva. Uma agua com dureza excessiva, isto €, com
excesso de sais inorganicos (cloretos de célcio e de magnésio, sulfatos e bicarbonatos)
reduz a eficacia de alguns detergentes e desinfetantes e contribui para a formacéo de

incrustagdes na superficie do equipamento durante a evaporagdo. O uso de &guas
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brandas estd particularmente indicado para as operacfes de limpeza quimica
(VENTURINI, 2011).

Tipo de equipamentos
Os equipamentos também constituem um item importante a ser observado, pois

a higienizacéo deve ser levada em consideracdo na construcdao dos equipamentos a fim
de evitar a contaminacdo dos alimentos. Em alguns equipamentos, deve-se proceder

previamente & desmontagem antes da higienizacdo (NORONHA, n.d).

Conceitos Bé&sicos
Segundo a RDC 275 de 21 de outubro de 2002 (BRASIL, 2002), existem as

seguintes definices:

v Limpeza: operacdo de remocdo de terra, residuos de alimentos, sujidades e ou
outras substancias indesejaveis.

v' Desinfeccdo: operacdo de reducdo, por método fisico e ou agente quimico, do
nimero de micro-organismos a um nivel que ndo comprometa a seguranca do
alimento.

v" Higienizagdo: operacgdo que se divide em duas etapas, limpeza e desinfeccao.

Além disso, temos:
v’ Sanitizacdo: procedimento de reducdo (através de agentes quimicos ou fisicos)
do numero de micro-organismos aderidos as instalagdes, maquinarios e

utensilios, em um nivel que ndo resulte na contaminagao do alimento.

Limpeza
Este processo pode ser concretizado através de uma acdo fisica, quimica ou

mecanica sobre uma determinada superficie. Na industria de alimentos, a maioria dos
procedimentos passa por uma acdo conjunta da utilizacdo de agentes quimicos,
auxiliados pela acdo mecénica. (NORONHA, n.d)

Agentes Quimicos de Limpeza - Detergentes
Séo produtos destinados exclusivamente para a etapa de limpeza. A maioria ndo

possui acdo desinfetante ou sanitizante. Sua funcdo é remover sujidades orgénicas e/ou
minerais. O detergente desempenha papel basico nos processos de limpeza, reduzindo o
tamanho e separando as particulas de residuos e remove as sujidades sem induzir a
corrosdo dos materiais submetidos a limpeza (PROFIQUA, 2000).
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E fundamental o conhecimento prévio sobre o tipo de residuo a ser removido,

pois a escolha do detergente que sera utilizado vai depender do tipo e da quantidade de

sujidade. Esse conhecimento ird determinar a técnica, 0 equipamento e o agente de

limpeza a ser empregado (FARIA, 2010).

Em geral, os residuos encontrados nas superficies dos equipamentos séo

proteinas, carboidratos, lipideos e sais minerais. Cada um desses componentes apresenta

caracteristicas préprias para serem removidos, de acordo com o demonstrado na Tabela
2 (PROFIQUA, 2000).

Tabela 2 — Caracteristicas dos componentes residuais nos equipamentos

COMPONENTES | SOLUBILIDADE | FACILIDADE ALTERAQ@ES PELO
DE REMOCAO | AQUECIMENTO NA
SUPERFICIE
Carboidratos Soluveis em agua Facil Caramelizacéo.
Maiores dificuldades na
remocéo.
Lipideos InsolUveis em &gua. | Dificil Polimerizacéo.
Solaveis em alcali. Maiores dificuldades na
remocao.
Proteinas Insollveis em agua. | Muito dificil Desnaturacao.
Solaveis em alcali. Maiores dificuldades na
Ligeiramente remocao.
soluveis em acido.
Sais minerais SolGveis em &gua. | Variavel Geralmente sem
monovalentes Soluveis em &cido. interacdo com outros
constituintes; mais
dificil a limpeza.
Sais minerais InsolUveis em agua. | Variavel Geralmente sem
polivalentes Soluveis em &cido. interacdo com outros

constituintes; mais
dificil a limpeza.

Fonte: Manual

PROFIQUA, 2000.

Higiene e Sanitizagdo para as empresas de alimentos — Série Qualidade —

De acordo com Evangelista (2008) e Faria (2010), os detergentes devem

apresentar algumas caracteristicas necessarias para a efetiva limpeza:

v Poder dissolvente: transforma os residuos insolliveis em substancias solUveis em

agua.
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v/ Acdo peptizante: capacidade de solubilizar as proteinas, formando particulas
coloidais.

v' Acdo saponificante: por acdo do detergente, as gorduras sdo saponificadas
produzindo sabdes, facilitando dessa forma sua remocao do meio.

v' Acdo emulsificante: capacidade de dividir o 6leo e a gordura na agua em
goticulas, possibilitando a solubilizacdo em &gua dos glébulos de gordura a fim
de facilitar a limpeza.

v’ Poder penetrante: poder do detergente de penetrar na sujidade através de seus
poros, orificios, fissuras ou pequenas aberturas nas suas cavidades.

v Acdo de abrandamento: possibilitam a alteracdo ou anulacdo da dureza da agua,
facilitando a remocéo das sujidades.

v Acdo de dispersdo: produzem a dispersdo de aglutinados em flocos reduzindo-os
a pequenas particulas. Eles atuam impedindo que as particulas de minerais se
depositem novamente, fornecendo a dispersao dos residuos.

v' Acdo de sequestracdo: capacidade de sequestrar inativando os ions (calcio,
magnésio, ferro), com a formacéo de quelantes.

v/ Acdo de umectacdo: capacidade de reduzir a tensdo superficial da agua,

facilitando a umectacéo das sujidades.

Além dessas propriedades, um bom detergente deve apresentar baixo custo, ser
atoéxico e pouco poluente. Com isso, nenhum composto isoladamente é capaz de
preencher em grau 6timo todas as caracteristicas desejaveis para uma boa remocéao de
sujidade. Entdo, os detergentes utilizados comercialmente podem conter varios
componentes, que sdo adicionados para funcBes especificas de acordo com a
necessidade de remocdo (NORONHA, n.d).

Logo, os detergentes comerciais podem ter a seguinte composi¢do (PROFIQUA,
2000; SILVA, 2006):

v’ Tensoativos: também denominados como “surfactantes” sdo compostos de
varios agentes ativadores de superficie e tem a finalidade de melhorar a
qualidade umectante e de penetracdo do produto. Sdo agrupados em trés tipos:
Aniodnico (Alquil Benzeno Sulfoneto de Sodio), Catidnico (Quaternario de
Amonio) e Nao I6nico (Alquil Etoxilados).
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v' Alcalis: favorecem a acdo dissolvente sobre alimentos sdlidos e possuem boa
capacidade emulsionante. Como exemplos pode-se citar a Soda Caustica
(NaOH) que é o mais forte e mais utilizado na limpeza de ago inoxidavel.

v’ Fosfatos: sua acdo principal é peptizar e dispersar a sujidade proteica, além de
possuir acdo sequestrante que reduz a precipitacdo dos sais minerais. Os
polifosfatos como o Hexametafosfato de Sodio, podem ser um exemplo.

v' Sequestrantes: sdo compostos organicos que tem a propriedade de evitar que 0s
sais de magneésio, calcio e ferro se aglomerem nas superficies. Como exemplos o
EDTA (Etileno-diamino-tetra-acético) e o NTA (Nitrilo triacetato de sddio).

v' Acidos: possuem Gtima acio para remover incrustagdes de natureza inorganica
em 4gua e em detergentes alcalinos. S&o exemplos: acido nitrico (utilizado para

limpeza em processo CIP), acido fosférico e acido glucénico.

Desinfeccéo (Sanificacdo)

Dependendo do nivel de limpeza requerido, pode-se necessitar da etapa de
desinfeccdo. Seguido a limpeza, o processo de desinfeccdo é usado para reduzir o
nimero de micro-organismos, por remocao ou destruicdo e para prevenir o crescimento

microbiano durante o periodo de producdo (NORONHA, n.d).

Realizado mediante a aplicacdo de agente ou processos (quimicos ou fisicos) a
uma superficie limpa. E essencial que a etapa anterior (limpeza) seja bem feita, para que
a sanificacdo possa ter os efeitos desejados. Existem essencialmente trés tipos:
desinfeccdo por calor, desinfecgdo por radiagdo e desinfeccdo quimica, sendo esta a

mais utilizada na industria de alimentos (FARIA, 2010).

Agentes Quimicos Sanitizantes - Desinfetantes
Sdo os produtos quimicos utilizados apds a limpeza. Sua escolha deve ser

baseada no conhecimento a respeito do alimento que estda sendo produzido e do
processo de fabricacdo. Eles séo capazes de reduzir a carga microbiana existente e uma
dose sub-letal previne que os micro-organismos se multipliqguem, porém nédo os elimina
totalmente. A proporcdo da populacdo que ird morrer depende do tipo de desinfetante

escolhido, da concentracdo, da temperatura e do tempo de contato (NORONHA, n.d).
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Logo, a escolha do desinfetante depende dos micro-organismos presentes, pois
0s agentes desinfetantes ndo possuem igual agdo sobre todos 0s micro-organismos.
Deve-se estudar as caracteristicas quimicas, fisicas e microbioldgicas do processo para
determinar o melhor produto a ser utilizado (SILVA, 2006).

Geralmente, quanto mais concentrada for a solucédo desinfetante mais rapida sera
a sua atuacdo. Todavia, ndo devem ser utilizadas concentracfes superiores as
recomendadas pelo fabricante, pois para além de ndo se obterem melhores resultados,
podem ocorrer danos nas superficies e nos operadores (FARIA, 2010).

Os desinfetantes devem possuir, entre outras, as seguintes caracteristicas:
Boa solubilidade e doseamento facil;

Destruicéo rapida dos micro-organismos;

Capacidade de atuar mesmo em presenca de sujidades;

Né&o danificar os materiais que entra em contato;

Nenhuma influéncia sobre o sabor e/ou odor dos alimentos;

Facil enxaguamento;

Possuir amplo espectro de atividade;

N N N N N IR

Ser efetivo a vérias faixas de temperatura.

Contudo, ndo existe um Unico desinfetante que reina todas estas caracteristicas.
Os desinfetantes comerciais geralmente ndo sdo constituidos por um Gnico principio
ativo, e sim por uma combinacdo deles, a fim de se obter um produto com uma acédo de
abrangéncia (SILVA, 2006).

O poder do desinfetante pode ser definido através da velocidade com que ele
elimina os micro-organismos. Os melhores sdo aqueles que matam uma larga escala

rapidamente mesmo quando utilizados em baixas concentragdes (SILVA, 2006).

Na Tabela 3, estéo listados os principais agentes sanitizantes e algumas de suas

vantagens e desvantagens:
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Tabela 3 — Vantagens e desvantagens dos principais agentes sanitizantes

Vantagens

Desvantagens

Quaternario de
amonio

- baixa toxicidade e irritabilidade a pele

- baixo efeito corrosivo

- ndo requer enxague em superficies que ndo
entram em contato com o alimento

- boa estabilidade na estocagem

-associados a tensoativos ndo idnicos,
sequestrantes e tamponantes, tem sua agdo
sanitizante aumentada.

- acdo sanitizante reduzida pela
dureza da agua e presenga de matéria
organica

- menor atividade em virus e
bactérias esporuladas
- incompativel com
anibnicos

tensoativos

Compostos
inorganicos de
cloro

- baixa toxicidade

- rapida agdo sanitizante

- efetivo em determinados tipos de virus e
bactérias esporuladas

- baixo custo

- sensivel & presenca de matéria
organica

- corrosivo em altas concentragdes

- baixa estabilidade na estocagem

- dificil manuseio

- incompativel com qualquer tipo de
tensoativo

- acdo sanitizante afetada por sais de
cobre, ferro, niquel e cromo

lodoforo

- baixa toxicidade e irritabilidade a pele

- efetivo em determinados tipos de virus e
bactérias

- compativel com todo tipo de tensoativo
- visualizagéo da concentragdo do agente
pela intensidade da cor

- ac&o sanitizante reduzida pela
presenca de matéria organica

- pode favorecer corrosdo em
aluminio, cobre e ferro

- libera vapor de iodo a temperaturas
acima de 43°C

-provoca manchas em alguns
plasticos, borrachas e tecidos

Acido peracético

- Ndo requer enxague
-excelente acdo sanitizante
-excelente atividade esporicida
- trabalha a baixas temperaturas
- baixo teor residual

- irritante a pele

- libera vapores irritantes

- odor pungente

- incompativel com cobre, ferro e
aluminio

- baixa estabilidade na estocagem

- requer muita precaugdo no
manuseio

Peréxido de
hidrogénio

- baixa toxicidade
- baixo efeito residual

- pode favorecer a corrosao de
metais

- sofre decomposicéo em presenca
de cobre, bronze e niquel

- baixa estabilidade na estocagem

- requer temperaturas acima de 40°C
para ser eficaz

- requer precaucao no manuseio e
dosagem

Fonte: Manual Higiene e Sanitizacdo para as empresas de alimentos — Série Qualidade —

PROFIQUA, 2000.
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Metodos de higienizacao

A selecdo de um sistema de limpeza deve considerar a forma como a
combinacdo real das condic¢des influenciara a limpeza. Esta selecdo € muito importante,
por razdes de eficicia e de custos. Os métodos mais comuns sdo: limpeza manual,
imersdo, alta pressdo, espuma e gel, limpeza de equipamentos e circuitos fechados e
pulverizacdo (NORONHA, n.d).

Limpeza Manual
Este tipo de limpeza necessita de muita mao de obra e requer muita atencdo, pois

pode levar a resultados variaveis. Geralmente utiliza somente dgua e um detergente e o
auxilio de esponjas, escovas, etc. Faz — se inicialmente uma pré- lavagem (com agua
morna, de preferéncia); lavagem com solucdo detergente (com ajuda de esponja ou
escova, por exemplo); enxague; sanificacdo (o agente sanificante deve ser adequado ao
material e pode ser aplicado por aspersdo ou imersdo) e enxague final para remogdo do
sanificante (NORONHA, n.d; SILVA, 2006).

Imerséo
Pode ser realizada com ou sem agitacdo. Utilizada para lavagem de

equipamentos desmontaveis (pecas, utensilios, etc.) e partes de equipamentos de dificil
acesso a limpeza manual. Geralmente com agua quente e/ou detergente. O processo
consiste de uma pré-lavagem das pecas, com agua morna; lavagem por imersdao em
tanques ou recipientes, contendo solucdo detergente apropriado (por alguns minutos),
que pode ser agitado para aumentar a agdo mecanica; enxague, Com agua para remog¢ao
do detergente; sanificacdo, com solucdo sanificante adequada, por imersao ou aspersédo
e enxague final (NORONHA, n.d; SILVA, 2006).

Alta presséo
Utiliza méaquinas que produzem jatos de agua de alta pressdo removendo

mecanicamente as sujidades. Podem ser portateis ou fixas dependendo do volume e
necessidade da operacdo. Muito utilizado para limpar equipamentos, utensilios grandes,
latbes, superficies, pisos, paredes, etc. O processo consiste de pré - lavagem com jato de
agua, de preferéncia morna; lavagem com detergente; enxague com agua; sanificacao,
caso necessario, com sanificante adequado (NORONHA, n.d; SILVA, 2006).
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Espuma e Gel
Este método permite evitar a acdo mecanica. Consiste em pulverizar a espuma

ou gel sobre a superficie do equipamento e deixar atuar durante um determinado tempo
de contato. Ha necessidade de equipamento gerador de espuma, bem como detergente
com alto poder espumante (NORONHA, n.d; SILVA, 2006).

Limpeza de equipamentos e circuitos fechados
Sistemas CIP (““Cleaning In Place”) consistem em uma instalacéo especifica para

higienizagdo em circuito fechado. Nestes sistemas, ocorre uma circulacdo, distribuicéo,
aspersdo e armazenamento de produtos de higienizacdo e &gua sobre as superficies a
higienizar. Pode ser feito de maneira automatica (circuitos fixos) ou manual (circuitos
moveis). Este tipo de sistema possui um alto custo de instalacdo e s se justificam para
empresas de grande porte (NORONHA, n.d).

O principio CIP combina os beneficios da acdo quimica dos agentes de limpeza
com a acdo mecéanica exercida pela velocidade e turbuléncia do fluxo para a remogéo da
sujidade. Utilizado em equipamentos em que ha impossibilidade de desmontagem ou
intervencdo manual, por isso, 0 procedimento conta com elevado grau de automacéo
(PROFIQUA, 1995).

Consiste de uma etapa de pré-lavagem (circulacdo de agua fria ou a 38-46°C);
limpeza com detergente alcalino (circulagdo de solucbes de soda, por exemplo);
enxague (circulacdo de agua); limpeza com detergente acido (circulacdo de &cido
nitrico, por exemplo); enxague (circulacdo de agua); sanificacdo, por circulacdo de
agente sanificante (solucdo clorada, por exemplo) e enxague final, que deve ser feito

pela passagem de agua por todo o sistema, quando necessario (FARIA, 2010).

A eficécia deste sistema depende em grande parte da construcdo da linha de
producdo. A existéncia de fendas, poros, superficies rugosas e zonas com angulos
permitem a proliferacdo microbiana e comprometem a higienizacdo podendo gerar
contaminacgdes. Além disso, deve-se assegurar que o enxague final foi corretamente
realizado a fim de evitar contaminagdes quimicas (FARIA, 2010 e NORONHA, n.d).

A Tabela 4 relata a comparacdo entre alguns métodos de higienizag&o:
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Tabela 4 — Comparacdo entre alguns métodos de higienizacéo

Manual | Baixa Alta Espuma / CIP
Presséo Presséo Gel

Tipo de sujidade
Aderente ++ + ++ - "
Soltvel em agua ++ ++ ++ ++ ++
Nivel de sujidade
Alto ++ + ++ - ++
Baixo ++ ++ ++ ++ ++
Sistema produtivo
aberto
Acesso proximo ++ ++ ++ ++ N
Acesso distante - - + + -
Superficie horizontal | ++ + ++ i+ -
Superficie vertical + - i+ — -
Espacos vazios ++ + ++ _ 3
Equipamento
fechado
Auseéncia de espagos | - - ++* - it
vazios
Presenca de espacgos | + - T N "
vazios

Fonte: Noronha, n.d.
* - no caso de recipientes./ (++) — adequado. / (+) — pode ser adequado. / (-) — inadequado.

Residuos do alimento que aderiram fortemente a superficie do equipamento
necessitam de muita energia fisica para conseguir um rendimento satisfatorio de
limpeza. Por esta razdo, os sistemas de baixa pressdo e 0s sistemas espuma/gel sdo
inadequados. Por outro lado, os residuos que sdo sollUveis em &gua podem ser
eliminados de forma satisfatoria por esses sistemas. Da mesma maneira, um elevado
nivel de sujidade sobre o equipamento implica em um grande gasto de energia, mesmo
que se trate de uma sujidade de facil remoc¢do (FARIA, 2010 e NORONHA, n.d).

Uma instalacdo aberta ndo é adequada para uma técnica de limpeza CIP. As
tubulagbes fechadas sdo normalmente adequadas, porém a existéncia de espacos vazios

em equipamentos fechados reduz a eficacia das técnicas CIP (PROFIQUA, 1995).

Os métodos de baixa pressdo e manuais ndo sdo adequados para limpeza de
zonas de dificil acesso. Superficies horizontais sdo relativamente faceis de limpar com
todos os sistemas, enquanto que as verticais 0 melhor seria sistemas de alta presséo ou
espuma/gel (FARIA, 2010; NORONHA, n.d).
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Avaliacdo da eficacia da higienizagdo

Em muitos casos, a higienizacdo pode nao trazer o resultado esperado. Seja por
aplicacdo incorreta do plano de higiene, falta de monitoramento ou até mesmo a
execucdo inadequada. Além disso, a higienizacdo completa de uma inddstria € um
procedimento que tem um custo elevado, e ndo realizd-la corretamente acarreta em

prejuizos para a empresa (FARIA, 2010).

Portanto, 0 monitoramento e a verificacdo de todas as etapas se faz necessario, a
fim de evitar que todo o procedimento de higiene empregado possa produzir resultados
satisfatorios.

A avaliacdo da eficacia da higienizacdo pode ser realizada de varias formas,
desde a verificacdo visual, verificacdo por contato, passando pela verificagcdo da carga
microbiana e de residuos quimicos e também pela verificacdo dos procedimentos e
operacdes (FARIA, 2010).

Para a avaliacdo microbiana, muitas vezes é necessario somente que a carga
microbiana esteja abaixo dos limites de tolerancia, mas em alguns casos, o fator
determinante é a presenca ou auséncia de contaminantes, como por exemplo, no caso

dos refrigerantes a auséncia de coliformes (NORONHA, n.d).

Além desses fatores, a realizacdo de uma higienizacdo adequada deve considerar
quatro fatores principais, que influenciam na mesma proporcdo a sua eficacia: a acédo

quimica, o tempo de contato, a temperatura e a acdo mecanica (SILVA, 2006).

v/ Tempo de contato: o tempo de atuacdo do produto sobre a superficie deve ser
respeitado.

v Temperatura: deve se levar em conta o tipo de detergente e o tipo de sanificante
utilizado, bem como os residuos a serem removidos.

v' Acdo mecanica: é fundamental para remocédo das sujidades. Combinada com a
acdo quimica garante a remocao dos residuos.

v/ Agdo quimica: acdo detergente sobre os residuos encontrados, facilitando a
remocio dos mesmos. E importante que o detergente utilizado seja apropriado

para o residuo a ser removido.
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Validacgdo do Procedimento

Apols o processo de higienizacdo ser realizado, e a eficacia do processo ser
constatada, se faz necessario que a empresa possa se certificar de que os dados estdo
corretos. Para tanto, existe a etapa de validacdo (FARIA, 2010; CHAVES, 2013).

A validacdo € a evidéncia documentada para obtencdo, interpretagdo e registro
de dados requeridos de que um processo alcangou todas as especificacbes pre-
determinadas. Com isso, a empresa tem um registro de que a higienizacdo foi
satisfatoriamente realizada e que o0s perigos existentes no processo foram controlados
(ANVISA, 2013).

Este documento deve conter as analises de todos os perigos existentes em cada
PCC e PPRO. A validagdo pode ser feita para controle interno da empresa ou como um
requisito de um orgao fiscalizador (ANVISA, 2013).

Para um estudo de validacdo de limpeza, é necessario inicialmente que o
procedimento de limpeza seja avaliado. Se 0 método utilizado néo estiver sendo eficaz,
ele deverd ser modificado (ANVISA, 2006).

As andlises realizadas podem ser tanto para identificacdo de perigos
microbioldgicos, quanto para identificacdo de perigos quimicos (como residuos de
sanitizante) (ANVISA, 2006; CHAVES, 2013).

O relatério de validacdo devera conter: os resultados dos testes; a avaliacdo dos
resultados em comparacdo aos limites pré-estabelecidos; descricdo e avaliacdo dos
desvios em relacdo ao planejado; conclusdes e recomendacdes, e aprovacdo formal do
respectivo método (ANVISA, 2006). Este documento devera ser colocado em local
acessivel para que os operadores possam ter acesso sempre que necessario (FARIA,
2010).

Existem inGmeras possibilidades de combinacGes para a amostragem das
analises a serem realizadas. Logo, os resultados também podem ser enormes. Porém,
eles sdo minimizados através da escolha de um pior caso. Alguns exemplos de escolha

para determinacdo do pior caso: dificuldade de limpeza, solubilidade em determinado
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solvente, alta toxicidade, baixos limites, maior concentragdo de sanitizante, menor

tempo de enxague, entre outros (ANVISA, 2013).

O relatorio de validacdo faz referéncia ao PPRO que sdo os Programas de Pré-
Requisitos Operacionais. Eles estdo ligados indiretamente ao produto, porém, se for
ignorado acarretara perigos. Este programa controla a probabilidade de introduzir
perigos a seguranca do alimento no ambiente de processo. Estes programas nada mais
sdo do que as Boas Préticas aplicadas ao seu segmento. Neste caso, as BPF — Boas
Préticas de Fabricacdo (PAULA, 2011).

Apos a validacdo ser realizada, é necessario que a etapa de verificacdo seja
realizada com certa periodicidade. Nesta etapa, € preciso que haja garantia que 0s
procedimentos estdo sendo realizados da maneira correta. Caso seja necessario, a
empresa tambeém poderd realizar a revisdo da validacdo a fim de alterar a estrutura da
higienizagdo (NORONHA, n.d).

Instrucdes para elaboracdo de POP e relatorio de validacdo

Tendo em vista todo o exposto, alguns passos devem ser seguidos a fim de se
garantir a qualidade do produto final. A legislacdo brasileira preconiza que as seguintes
ferramentas sejam utilizadas: BPF, APPCC e PPHO (BRASIL, 1993, 1997, 2002).

Inicialmente, é preciso que as BPF sejam estabelecidas. Elas sdo necessarias
para evitar contaminacao cruzada e garantir que o produto atenda as especificacdes de
identidade e qualidade. A empresa deve dispor de um manual que descreve o trabalho
executado na industria e a forma correta de fazé-lo. Para elaboracdo do manual deve-se
consultar a RDC n°275 da ANVISA (BRASIL, 2002; ANVISA, n.d).

Os POPs (ou PPHO) sdo procedimentos padronizados que contribuem para a
garantia das condi¢cdes higiénico-sanitarias necessarias ao processamento e
industrializacédo de alimentos, complementando as BPF. Sdo instrucGes sequenciais para
a realizacdo de operac0es rotineiras (BRASIL, 2002).

Segundo ainda a RDC n°275 da ANVISA (BRASIL, 2002), os POPs que devem
ser implantados, monitorados e verificados pela industria de refrigerantes que

comercializa seus produtos em territorio nacional sdo:
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v" POP 1 — Higienizacdo das instalagdes, equipamentos, maéveis e utensilios;
v" POP 2 - Controle da potabilidade de agua;

v POP 3 - Higiene e satde dos manipuladores;

v' POP 4 — Manejo de residuos;

v' POP 5 — Manutencdo preventiva e calibracdo de equipamentos;

v POP 6 — Controle integrado de vetores e pragas;

v' POP 7 — Selecdo de matérias primas, ingredientes e embalagens;

v POP 8 — Programa de recolhimento de alimentos (recall);

O POP de higiene devera conter informacdes sobre a natureza da superficie a ser
higienizada; o método de higienizacdo; especificacdo e controle das substancias
detergentes e sanitizantes e sua forma de uso; o principio ativo utilizado; tempo de
contato dos agentes utilizados; temperaturas; conservacdo e manutencdo sanitaria das
instalacOes; frequéncia; formas de monitoramento; aplicacdo de acles corretivas;

registros; e se for aplicavel, o desmonte de equipamentos (SILVA, 2007).

Para fins deste trabalho, foi elaborado (baseado em informagdes obtidas de uma
Engenheira de Alimentos de uma grande industria de refrigerantes com fabrica no Rio
de Janeiro e uma visita a esta fabrica) um modelo de POP de higiene, como segue

abaixo:
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LOGOMARCA DA NOME DO EOP '\j
missdo:

EMPRESA PROCEDIMENTO Revisdo:

Pagina:

1- Obijetivo e Aplicacdo

Estabelecer a sistemética de limpeza e sanitizacdo de equipamentos de
processo e tubulagOes, para prevenir a contaminacdo de ingredientes, produtos
intermedidrios e produtos acabados e assegurar que o produto acabado fique dentro dos

padrdes estabelecidos pela empresa.

2 - Ambito de Aplicacio

Este documento aplica-se carbonatador, enchedora e tubulagdes que fazem parte
do sistema de envase de uma linha de retornaveis (obs.: todas as superficies sdo de

aco inoxidavel).

3 — Responsabilidades

Os cuidados com a seguranca devem obedecer aos procedimentos:

- Manuseio e Estocagem de Produtos Quimicos

- Seguranga em maquinas

- Equipamentos de protecdo individual

- Saude, Seguranca e Meio Ambiente para fornecedores e prestadores de
Servico

- Seguranca em trabalho

Cuidados com Meio Ambiente:

- Residuos resultantes das atividades deverao ser tratados de acordo com o
documento Gerenciamento de Residuos.

Cuidados com os produtos quimicos:

- Amobnia: Se porventura houver algum vazamento de aménia na sala de
engarrafamento, afastar das proximidades todas as pessoas ndo envolvidas na
emergéncia; A amonia ndo é inflamavel; Em caso de pessoas envolvidas,
transportar o acidentado para fora da zona considerada perigosa. No caso de
dificuldades de respiracéo, inalacdo de oxigénio. N&o tocar nas queimaduras
ou pontos de congelamento. A hospitalizacdo deve ser urgente. Comunicar ao
servico médico.
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- Acido peracético: Produto néo é inflamavel. Porém deve-se evitar o
contato o/ou proximidade com chamas ou fontes de calor, pois libera
oxigénio que pode intensificar as chamas; Se houver envolvimento de
pessoas: Contato com o0s olhos pode causar queimaduras graves. Lavar
imediatamente com 4agua fria corrente em abundancia por pelo menos 15
minutos. Ingestdo, ndo induzir vomitos, lavar imediatamente a boca e a
garganta com agua fria e corrente. Inalacao, vapores podem causar irritacdes.
Remover o acidentado para local arejado, manter a cabeca e o peito elevados
e a camisa desabotoada, lavar a boca e a garganta com agua sem ingeri-la.
Contato com a pele, lavar a regido afetada com agua corrente abundante por
no minimo 15 minutos. Em todos os casos citados com envolvimento de
pessoas, encaminhar a vitima ao posto médico.

- Detergente alcalino: Produto caustico. Em caso de ingestdo, ndo
induzir vémitos, ministrar grande quantidade de agua e frutas citricas,
Consulte imediatamente um médico. Em caso de contato com a pele e/ou
olhos, lavar com grande quantidade de agua por pelo menos 15 minutos.
Procure um médico.

4 - Recursos Necessarios

Detergente e sanitizante.

5 - Procedimentos

AGENTES DE LIMPEZA

Requisitos/Condi¢des de Operacao

Concentracao
Solucdo de detergente entre 0,5 % a 1,0 % p/v

(como NaOH)

Tempo Minimo de | Sistema convencional (imersdo): 20 minutos
Contato (*) Sistema CIP: 15 minutos

(*) Temperatura ambiente ou a quente.

AGENTES SANITIZANTES
Sanitizantes por calor:

- Detergente quente
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Detergente Quente

Concentragéo
Solucéo de detergente entre 0.5 a 1.0 % p/v (como NaOH)
Tempo minimo de contato/temperatura

15 minutos com a temperatura na saida do equipamento que esta
sendo sanitizado igual a 75°C.

10 minutos com a temperatura na saida do equipamento que
esta sendo sanitizado igual a 85°C.

Sanitizantes quimicos:

- Acido peracético

Agente
Sanitizante

Requisitos/Condicbes de Operagdes

Acido Peracético

Concentracéo

Tratamento normal: uso de solucdo de 0.1% a 0.3 %
v/v de acido peracético.

Tratamento de choque: uso de solugéo a 1% a 2% v/v
de &cido peracético.

Tempo minimo de contato
Sistema convencional (imersdo): 20 minutos
Sistema CIP: 10 minutos.

Temperatura
Ambiente

Notas

N&o aquecer 0s sanitizantes quimicos;

Usar equipamentos de protecdo individual como, avental, luvas,
mascaras contra vapores acidos, botas e éculos de seguranca ao manusear 0
acido peracético puro;

O é&cido peracético s6 pode ser utilizado puro em equipamentos

dosadores;

Nos casos em que o sistema de enchimento ndo va ser utilizado apés a
sanitizacdo e o sanitizante utilizado para sanitizacdo dos equipamentos
(carbonatadores e enchedora) foi o &cido peracético/detergente quente/agua
quente, logo apds o tempo de contato, enxaguar o sistema e afoga-lo com
hipoclorito de s6dio nas concentragdes entre 6 a 8 ppm;
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Na utilizacdo dos sistema CIP, a agua contida no tanque de
recuperacdo da dgua de enxague ( utilizada no primeiro enxagiie do proximo
CIP) devera ser estocada por no maximo 24 horas, desde que os resultados de
testes de odor e turbidez atendam aos critérios especificados para &gua
tratada;

- O procedimento é totalmente automatizado.

- A sanitizacdo pode ser realizada a quente ou a frio.

- Saindo do CIP, a maquina passa para os passos de drenagem até o
esvaziamento completo do tanque.

- Ao final do CIP, o analista devera fazer analises para detectar presenca
de soda e se necessario, analises microbiologicas.

- Ao final da sanitizacdo, o analista devera realizar o teste de presenca de
acido com indicadores.

5 — Periodicidade
- Apos o0 uso do equipamento;
- Se ocorrer contaminagao;

- No final da producéo;

Elaborado por: Aprovado por:
Data: Data:
Revisado por: Revisédo n°:
Data: Rever em:

O relatorio de validagdo deve ser baseado no resultado do PPRO. Neste caso, 0
modelo segue os padrdes especificados pela Anvisa (ANVISA, 2013), como pode ser

visto abaixo:
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RELATORIO DE VALIDACAO DOS PROGRAMAS DE PRE-
REQUISITOS DE SANITIZACAO DO PROCESSO

1. OBJETIVO

Validar os Programas de Pré Requisitos Operacionais (... como, por
exemplo, rinsagem de vasilhames, sanitizacdo da rede de &gua, sanitizacdo dos
filtros, sanitizacdo do sistema de CIP para os perigos microbiologicos bactérias
totais, coliformes totais, bactérias laticas, bolores e leveduras, e para o perigo

quimico residuo de sanitizante).

2. INTRODUCAO
(Fazer uma breve introducdo sobre a limpeza, a sanitizacdo, 0s

detergentes e 0s sanitizantes utilizados).

3. METODOLOGIA

(Descrever toda a metodologia utilizada nas analises, bem como a forma

como a amostragem foi utilizada).
4, PROCEDIMENTOS

(Descrever os procedimentos utilizados nas analises).
5. RESULTADOS

(Resultados das analises realizadas)

6. DISCUSSAO
(Comparagdo entre o0s resultados encontrados e os limites pré-
estabelecidos, utilizando a comprovacao estatitica)

7. CONCLUSAO
(Promove a validacéo dos resultados).
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DISCUSSAO

Uma indUstria sempre estara susceptivel a problemas com sua producéo. Porém,
a probabilidade de que um perigo existente possa trazer consequéncias para 0
consumidor pode ser diminuido se todos os procedimentos forem corretamente
seguidos.

Em uma industria de refrigerantes, os perigos sdo menores, por exemplo, se
comparados a uma industria de bebidas alcoodlicas em que o risco de contaminagédo
microbiana € alto, por ndo ter as mesmas barreiras aos perigos que os refrigerantes tém.
Porém, mesmo com 0s riscos minimizados, a atencdo e o cuidado com as etapas do
processo sdo necessarios para que se evitem problemas, principalmente na pos-
producao.

Quanto a limpeza, em uma inddstria de refrigerantes, 0 método mais indicado € a
limpeza CIP, pelo fato do uso de equipamentos fechados, e entdo o processo € todo
automatizado. Como o principal residuo deste produto sdo carboidratos, a limpeza é
facilitada com o uso de detergente alcalino, sendo o hidroxido de sddio o detergente
mais indicado para utilizacdo. Para a etapa de sanitizacdo, como ja mencionado no
trabalho, ndo existe um Unico sanitizante que retina todas as caracteristicas necessarias.
Logo, devem ser escolhidos os sanitizantes que possam ter acdo principalmente sobre
bolores e leveduras que sdo 0s maiores responsaveis por contaminacao.

A utilizacdo de ferramentas da qualidade exigidas pela legislacdo como Manual
de BPF e APPCC é muito importante, pois diminuem os possiveis perigos existentes
nos refrigerantes, a fim de que o consumidor possa usufruir de um produto seguro.

A avaliacdo da eficacia da higienizacdo também € um fator importante, pois sem
a garantia de que os procedimentos estdo sendo corretamente seguidos, todo o esforco é

em vao.
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CONCLUSOES

A partir da realizagdo do presente trabalho pode-se concluir que sdo escassos
estudos académicos sobre higienizacao na industria de alimentos e, consequentemente,
de bebidas. A maior parte da literatura encontrada & béasica e pouco atualizada.
Enquanto que nas bases de dados ndo foi encontrado material relevantes. Séo, também,
escassas as publicacdes de estudos de caso em inocuidade na industria de refrigerantes.
Em contrapartida, percebe-se uma cobrangca cada vez maior pela seguranca desses
produtos e foram encontrados casos recentes de contaminagdo quimica associada a

bebidas, em consequéncia de processos inadequados de higienizagéo.

Assim, atraveés do entendimento em relacdo a higienizacdo na industria de
alimentos, foi possivel estabelecer um plano de higienizacdo mais especifico para a
indUstria de refrigerantes, de acordo com suas caracteristicas. Além disso, a elaboragéo
de Procedimento Operacional Padrdo e de um relatorio de validacdo do Programa de
Pré-Requisito de Sanitizacdo, especificos para a higiene que facilitam a qualidade nas

indUstrias de refrigerantes.
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