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Resumo

Este projeto centra-se na revisdo e otimizacdo do plano de higienizacdo numa
fabrica de embalagens alimentares de papel, com o0 objetivo de garantir a qualidade e
seguranca dos produtos. Foi realizada uma avaliacdo do plano original, identificando a
necessidade de melhoria e atualizacdo de acordo com as melhores praticas e diretrizes

atuais na inddstria alimentar.

As metodologias utilizadas na revisdo compreendem uma analise aprofundada do
plano original, a transcricdo e adaptacdo das informacdes relevantes para o novo plano, a
revisdo dos procedimentos, frequéncias e métodos de limpeza, a escolha criteriosa de
equipamentos e produtos de limpeza e a atualizacdo do registo do plano de higienizacéo.
Adicionalmente, foi promovida a formacdo da equipa responsavel, garantindo a correta
execucédo do plano revisto.

Os efeitos da implementacdo do plano de higienizacdo revisto foram avaliados
através de analises microbioldgicas e inspec¢fes visuais, comprovando a sua eficacia.
Verificou-se uma diminuicdo na contagem de microrganismos a 30°C, corroborando a
importancia da atualizacdo do plano de higienizacdo para garantir um ambiente de

producéo seguro e higiénico.

Este trabalho enfatiza a relevancia da higieniza¢cdo adequada na industria alimentar
e refor¢a a necessidade de revisdes periodicas e atualizagdes dos planos de higienizagéo,
assegurando a conformidade com as normas de seguranca alimentar e a satisfacdo dos

consumidores.

Palavras-chave: Higienizagcdo; Seguranca Alimentar; Plano de Higienizacdo; Reviséao;

Embalagens Alimentares; Qualidade.






Abstract

This project focuses on the review and optimization of the sanitation plan in a paper food
packaging factory with the aim of ensuring product quality and safety. An evaluation of the original
plan was conducted, identifying the need for improvement, and updating in accordance with best

practices and current guidelines in the food industry.

The methodologies used in the review encompass a thorough analysis of the original plan,
transcription, and adaptation of relevant information for the new plan, review of cleaning
procedures, frequencies, and methods, careful selection of cleaning equipment and products, and
the updating of the sanitation plan record. Additionally, training of the responsible team was
promoted to ensure the correct execution of the revised plan.

The effects of implementing the revised sanitation plan were evaluated through
microbiological and visual inspections, confirming its effectiveness. A decrease in the count of
microorganisms at 30°C was observed, underscoring the importance of updating the sanitation

plan to ensure a safe and hygienic production environment.

This work emphasizes the relevance of proper sanitation in the food industry and
reinforces the need for regular reviews and updates of sanitation plans, ensuring compliance with

food safety standards and customer satisfaction.

Keywords: Hygiene; Food Safety; Hygiene Plan; Review; Food Packaging; Quality
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1. Introducéo

As embalagens alimentares, outrora vistas apenas como um simples recipiente,
tém evoluido significativamente, desempenhando um papel ativo na qualidade dos
alimentos. Nao apenas protegem os alimentos contra agentes externos, como oxigénio,
humidade e sabores impréprios, mas também contribuem com caracteristicas que
potenciam a conservacao dos alimentos, como as embalagens ativas que podem conter
agentes antimicrobianos contribuindo para um maior tempo de prateleira dos alimentos.
Além disso, a embalagem tem sido crucial na inovagéo e criagdo de novas categorias
de produtos no mercado, como o milho para pipocas de micro-ondas e produtos frescos
cortados (Risch, 2009).

Em paralelo, a implementacéo de sistemas de gestdo de seguranca alimentar,
como o HACCP, é central no controlo de perigos alimentares. Estes sistemas, baseados
em medidas preventivas, ndo s6 aumentam a seguranca e confianca do consumidor,
mas também asseguram o cumprimento das exigéncias legais e o controlo das etapas
de producédo (Domingues, 2018; Safefood 360°, 2012)

A higienizacdo dos equipamentos € um aspeto crucial para a seguranca
alimentar. Um adequado plano de higienizacdo € necessario para minimizar o risco de
contaminacdo e garantir um ambiente seguro para o fabrico de alimentos (Safefood
360°,2012; SASUTAD,2013). Esta tarefa essencial pode ser frequentemente
subestimada, ndo sendo reconhecido o seu valor a longo prazo, apesar da sua relagéo

direta com a prevencao de intoxicagdes e infegdes alimentares (Batista, 2003).

A higienizacdo adequada dos equipamentos e a sua implementagéo sistematica
podem ser afetadas por varios fatores, incluindo a falta de formagdo adequada dos
trabalhadores, a inexisténcia de procedimentos escritos, a utilizacdo de produtos de
limpeza inadequados, entre outros. Para garantir a eficacia dos planos de higienizacao,

é fundamental a realizacdo de atividades de monitorizacao e validacéo (Batista, 2003).

Para além do aspeto de higiene, a aparéncia visual de uma fabrica reflete a
cultura e os padrbes da empresa, influenciando a percecdo dos auditores ou visitantes.
Um plano de higienizacédo adaptado as necessidades especificas de cada instalacao e
processo é crucial, ndo s6 para garantir a seguranca alimentar, mas também para criar
um ambiente de trabalho mais agradavel e evitar interrup¢cdes na producéo (Safefood
360°, 2012; Sobreira dos Ramos, 2014).



A interacdo entre a embalagem e o alimento também é fundamental para a
qualidade e seguranca dos alimentos A selecdo de materiais de embalagem adequados
e o desenvolvimento de embalagens ativas e inteligentes sdo determinantes para
maximizar a qualidade do produto, seguranca e vida Util, minimizando mudancas
indesejaveis. AlteracBes no sabor do produto devido a absorcdo de aromas ou a
transferéncia de sabores indesejaveis da embalagem para os alimentos representam
mecanismos de deterioracdo significativos quando os alimentos sdo acondicionados em

materiais a base de polimeros (Vasile & Baican, 2021).

E imperativo, entdo, reconhecer a importancia do binémio embalagem-
higieniza¢@o no contexto da industria alimentar. A embalagem ndo s6 desempenha uma
funcdo protetora e informativa, mas também interage diretamente com o alimento,
podendo afetar a sua qualidade e seguranca (Risch, 2009; Vasile & Baican, 2021). Por
outro lado, a higienizacdo adequada das instalages, equipamentos e veiculos de
transporte é fundamental para evitar a contaminacdo dos alimentos e garantir a
seguranca do consumidor (Batista, 2003; SASUTAD, 2013).

Nesta perspetiva, este projeto pretende rever o plano de higienizagdo de
equipamentos numa fabrica de embalagens alimentares, tendo em conta as recentes
evolugdes no campo das embalagens e a relevancia da higiene na seguranca alimentar.
Através desta revisdo, pretende-se desenvolver e implementar estratégias que
garantam a eficicia e adequacédo dos procedimentos de higienizag¢édo, contribuindo

assim para a qualidade e segurancga dos produtos alimentares.



2. Caracterizacdo da empresa

A empresa Seda lbérica (figura 1) é parte de um grupo composto por dez
empresas operacionais na Europa e América do Norte, todas coordenadas pela holding
Seda International Packaging Group. Fundada por Salvatore D’Amato em 1964, a Seda
tem um histérico de sucesso ao entrar no ramo de papel, quando o plastico era a grande
tendéncia. A empresa tem como missdo fornecer as solucbes de embalagens
sustentaveis mais inovadoras, superando as expectativas dos clientes com um nivel
superior de qualidade e um servico diferenciado. A sede da empresa esta localizada em
Itdlia, onde estdo concentradas todas as fung¢des corporativas-chave, incluindo o Centro
Corporativo de R&D e Sustentabilidade (Seda packaging, s.d).

A Seda Ibérica, a empresa em questao, integrou-se no grupo em 1991, apés a
aquisicao da Novembal, fundada em 1955. A empresa esta localizada perto de Lisboa,
em Portugal, e é especializada na producao de copos e embalagens de "folding cartons"
(caixas dobraveis) para o setor de food service e industria alimentar, bem como para a

indastria ndo alimentar (seda packaging, s.d).

Figura 1. Seda ibérica. Fonte: (Google, 2018).

2.1 Produtos produzidos

No grupo Seda, é produzida uma variedade de produtos para diferentes setores
da induastria alimentar (figura 2). Na categoria de "ice cream", sdo produzidos cones de
papel, multipacks, terrinas e tampas de gelado, copos e tampas de gelado. Na categoria
de "dairy and spreads", produz-se copos para iogurte e tampas. Na categoria de "food

service", produz-se copos para bebidas frias e quentes, saladeiras e tampas, copos

3



double wall e tampas, cartons, caixas e fries, copos de sopa e tampas. Na categoria de
"food industry”, o grupo produz carton boxes e multipacks e recipientes com barreiras e
tampas. Na Seda Ibérica, os produtos produzidos inserem-se na categoria de food

service e food industry (Seda packaging, s.d).

CATEGORIA PRODUTOS PRODUZIDOS

ICE CREAM

DAIRY AND
SPREADS

FOOD
SERVICE

FOOD
INDUSTRY

Figura 2. Produtos produzidos no grupo Seda. Fonte: (Seda packaging, s.d)



3. Embalagens Alimentares

De acordo com a Diretiva 94/62/CE (1994) do Parlamento Europeu, referente a
embalagens e residuos de embalagens, entende-se por embalagem todos e quaisquer
produtos feitos de materiais de qualquer natureza utilizados para conter, proteger,
movimentar, manusear, entregar e apresentar mercadorias, tanto matérias-primas como
produtos transformados, desde o produtor ao utilizador ou consumidor, incluindo todos

os artigos descartaveis utilizados para os mesmos fins.
A definicdo de embalagem engloba apenas:

e Embalagem de venda ou embalagem primaria, ou seja, qualquer embalagem

concebida com o objetivo de constituir uma unidade de venda ao utilizador ou

consumidor final no ponto de compra;

e Embalagem grupada ou embalagem secundaria, ou seja, qualquer embalagem

concebida com o objetivo de constituir, no ponto de compra, uma grupagem de
determinado nimero de unidades de venda, quer estas sejam vendidas como tal
ao utilizador ou consumidor final, quer sejam apenas utilizadas como meio de
reaprovisionamento do ponto de venda; este tipo de embalagem pode ser

retirado do produto sem afetar as suas caracteristicas;

o Embalagem de transporte ou embalagem terciaria, ou seja, qualquer embalagem

concebida com o objetivo de facilitar a movimentagéo e o transporte de uma série
de unidades de venda ou embalagens grupadas, a fim de evitar danos fisicos
durante a movimentacao e o transporte. A embalagem de transporte ndo inclui

0s contentores para transporte rodoviario, ferroviario, maritimo e aéreo.

3.1 Histéria das Embalagens

A evolucdo das embalagens alimentares estd4 diretamente relacionada as
mudancas no estilo de vida humano. No periodo inicial da histéria, as pessoas
alimentavam-se apenas do que podiam coletar nas suas areas circundantes. Com o
estabelecimento de &reas habitadas, surgiu a necessidade de recipientes para
armazenar alimentos. Até ao século XIX, os materiais de embalagem eram pouco
sofisticados, sendo utilizados itens naturalmente disponiveis, como cabagas, conchas e
folhas (sendo estes amplamente utilizados para essa finalidade). Gramineas, madeira e

bambu eram materiais frequentemente utilizados para tecer cestos. Materiais como
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ceramica, papel e vidro foram utilizados para criar recipientes para alimentos, sendo que
as primeiras evidéncias de producéo de ceramica e vidro datam de cerca de 7000 a.C.
A historia do desenvolvimento das embalagens de alimentos demonstra a constante
procura humana por solucdes mais eficazes e inovadoras para satisfazer as

necessidades basicas de sobrevivéncia e conveniéncia (Risch, 2009).

No inicio do século XIX, surgiram as primeiras latas de conservas e, a0 mesmo
tempo, comecou a ser desenvolvida a caixa de cartdo no Reino Unido. O embalamento
de comprimidos em caixas de cartdo, remete a primeira utilizacdo das mesmas, sendo
John Bradbury Robinson um dos pioneiros na produgédo dessas caixas. Durante a
primeira metade do século XIX, as caixas rigidas eram utilizadas quase exclusivamente
na indastria farmacéutica. Somente na década de 1850, surgiram as primeiras caixas
de chocolate com formatos e designs mais elaborados. Richard Cadbury contribuiu
significativamente para a historia das embalagens quando, na década de 1860, decidiu
criar o seu proprio design de caixas (Gray, 1939).

A Revolucao Industrial acelerou o desenvolvimento das embalagens. Foi o vapor
gue impulsionou a producdo, permitindo a criagdo de um novo mercado para 0S
fabricantes de alimentos, bebidas, sabdo e medicamentos patenteados. No final do
século XIX os principios basicos da fabricagdo de embalagens foram estabelecidos. A
evolugdo das embalagens e das caixas dobraveis tornou o cartdo num material de
embalagem préprio. As primeiras embalagens eram feitas de cartdo canelado, polpa
mecénica de madeira e manilha branca revestida. Quando impressos ou litografados, o
cartdo canelado ou polpa de madeira era revestido com papel de impressao de maquina.
Assim, embalagens para ovos, manteiga, geleia, vinhos e bebidas destiladas e cereais

tornaram-se comuns (Gray, 1939).

3.2 Fungdes das Embalagens

As embalagens desempenham fun¢fes de protecdo, conservacéo, informacao e uso
ao longo do ciclo de vida do produto desde a producéo até a sua utilizacao final (Pocas
& Moreira, 2003).

3.2.1 Protecéo

A embalagem deve proteger o produto durante o transporte e distribuicdo, evitando

danos fisico-mecanicos, que possam afetar a qualidade do produto ou até mesmo



resultar na perda total do mesmo. Além disso, a embalagem desempenha um papel
importante na seguranca do produto, evitando adulteracdo e perda de integridade
causadas por diversos fatores, como erros de fabricacdo, agbes maliciosas, vinganca,
extorsdo e ganho financeiro. A adulteracdo de produtos é um problema que afeta
diferentes categorias de produtos, desde itens de higiene e medicamentos até produtos

alimentares, como chocolates e refrigerantes (Pogcas & Moreira, 2003).

Desde o caso dos comprimidos Tylenol adulterados em 1982 nos Estados Unidos
da América, o nimero de casos de alteracdo ou violacdo de produtos aumentou
significativamente. Isso provocou uma mudanca na perce¢ao do consumidor em relagédo
a importancia da embalagem. Hoje, a Food and Drug Administration (FDA) exige que
certos produtos tenham embalagens a prova de intrusao ou com evidéncia de abertura.
Essa tendéncia também se aplica ao setor de alimentos e bebidas, que utilizam sistemas
de embalagem com evidéncia de abertura para proteger a integridade do produto e a
imagem da empresa. Existem diversos tipos de sistemas disponiveis, como bandas de
plastico termo-retracteis, embalagens tipo "blister", tampas com botdo indicador de
vacuo, bisnagas com orificio fechado e selos interiores para frascos de vidro e plastico,
além de fitas gomadas especiais para caixas de transporte (Pogas & Moreira, 2003). A

figura 3 apresenta exemplos de sistemas de evidéncias de abertura.

3.2.2 Conservacao

A embalagem de produtos alimentares tem como funcéo prolongar a vida-util
dos produtos, mantendo as suas caracteristicas fisicas, quimicas, microbiologicas e
organoléticas. A embalagem varia de acordo com o tipo de processamento do produto
e pode incluir requisitos de barreira a gases (oxigénio e didxido de carbono), resisténcia
mecanica e térmica, formato e outras caracteristicas especificas (Pocas & Moreira,
2003).

Atualmente, muitos sistemas de embalagem atuam ativamente na conservacao

dos produtos, resultando num aumento da vida-util ou melhoria das suas caracteristicas.



Essas embalagens sao designadas por “embalagem ativa”’. Exemplos de sistemas de
embalagem ativos incluem: sistemas com absorventes de oxigénio, de etileno e

indicadores de humidade (figura 4), sistemas com emissores de didxido de carbono e

etanol, controladores de humidade, materiais com propriedades antimicrobianas, etc.
(Pogas & Moreira, 2003).

Figura 4. Exemplo de absorventes de etileno, oxigénio e indicadores de humidade. Fonte: (Pocas & Moreira,
2003, p.7)

3.2.3 Informacéo

A embalagem desempenha um papel crucial na transmissédo de informacgbes
sobre o0 produto tanto na distribuicdo e venda como para o consumidor final. Na
distribuicdo, fornece informacdes sobre gestdo de stocks, preco, identificagéo,
rastreabilidade, armazenamento e manuseio. Para o consumidor, inclui informacdes
requerida pela legislacdo de rotulagem alimentar (figura 5), como a designacao e tipo
do produto, lista de ingredientes, data de consumo, identificacdo do lote, condi¢des de
conservacgao e de preparagao ou utilizagdo. Além disso, a embalagem também fornece
informagfBes importantes sobre a seguranga alimentar, como armazenamento,
conservacao e utilizacdo adequados onde a qualidade e seguranca do produto é
garantida. A informacdo da embalagem também pode ser utilizada para a
rastreabilidade do produto, como o n° do lote, para localizar, limitar e recolher produtos
defeituosos ou que possam colocar em risco a seguranca do consumidor em caso de

problemas com matérias-primas, processo ou outros (Pocas & Moreira, 2003).



Figura 5. Tabela com informacao nutricional e lista de ingredientes. Fonte: (Moema e regido,
2020)

3.2.4 Servico

A embalagem desempenha um papel crucial na seguranca e na experiéncia do
consumidor com o produto. Além de proteger o produto, a embalagem deve ser
projetada para evitar riscos ao consumidor. Exemplos de fun¢des de servico incluem:
abertura facil (figura 6), fecho entre utilizacdes para melhor conservacao, possibilidade
de aquecer ou cozinhar o produto na embalagem e garantia de segurangca em caso de
rutura, bem como a reutilizacdo da embalagem, que pode representar riscos de

contaminagdo quimica e microbiologica (Pocas & Moreira, 2003).

Figura 6. Embalagem com sistema de abertura facil. Fonte: (Google, s.d)



3.3 Embalagens Alimentares de Cartédo

O grau de protecdo necessario para um produto alimentar € um dos fatores-
chave na selecdo do material e design da embalagem. No geral, a protecéo é definida
em termos de uma variedade de fatores que podem afetar os atributos de qualidade do
produto alimentar desde o momento em que o produto é colocado no recipiente até o
momento do consumo. Parametros ambientais, como oxigénio, nitrogénio, diéxido de
carbono, vapor de 4gua ou aromas, em contato direto ou indireto com o produto, sao
influenciados pelas propriedades da embalagem. Muitos alimentos sdo sensiveis a
concentracdo de oxigénio no ambiente imediato devido a deterioragdo associada a
oxidacdo. A vida Util de alimentos frescos é afetada pelas concentracfes de diéxido de
carbono em contato indireto com o produto. De maneira semelhante, a concentragéo de
vapor de agua no ambiente em contato direto com um alimento seco e/ou com humidade
intermediaria deve ser controlada. Em todas as situagfes, as propriedades do material
de embalagem desempenham um papel significativo no estabelecimento da vida util e
da qualidade do produto que chega ao consumidor (Singh & Heldman, 2014).

Neste sentido, existem varios tipos de materiais utilizados para as embalagens
alimentares tais como vidro, metal, plastico e papel. Cada material tem propriedades e

aplicacdes Unicas para as embalagens alimentares (Singh & Heldman, 2014).

Em relagdo as embalagens de cartdo, o tipo de produto a ser embalado, o
método de enchimento e a forma como as caixas serdo distribuidas, exibidas e
utilizadas, influenciam as dimensdes e o design em geral. Formatos retangulares sao
faceis de manusear mecanicamente, especialmente quando o produto é embalado em
grandes volumes e a alta velocidade. O cartdo pode ser formado em bandejas, através
de selagem térmica, trava de abas ou colagem com cola quente, dependendo da

aplicacdo (Coles et al., 2003).

Apesar de ter existido um declinio em certa medida na industria de embalagens
de papel e cartdo devido ao avanco do plastico, atualmente, procura-se combinar os
dois materiais de forma a criar produtos com determinadas caracteristicas, como por
exemplo, apresentar boa resisténcia a gordura e a humidade (Giovannetti, 1997; Pocas
& Moreira, 2003).
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As embalagens de cartdo podem ser classificadas em duas categorias:

e Embalagem de cartdo, que utilizam um papel com maior espessura para produzir
caixas de leite e sumos, caixas de cereais, embalagens de alimentos

congelados, etc.;

e Embalagens de cartdo canelado, que podem ser utilizadas como embalagem
exterior, ndo destinadas a entrar diretamente em contacto com géneros
alimenticios ou podem ser utilizadas em contato direto com produtos frescos,
como frutas e legumes, e alimentos para viagem, como pizzas (Domingues,
2018).

Com o desenvolvimento nas embalagens alimentares no sentido de responder tanto
as necessidades de protecdo do produto como as questbes ambientais devido as
expectativas do cliente para a conveniéncia e protecdo do produto, as embalagens de

papel e cartdo tém um lugar privilegiado para atingir estes fins (Singh & Heldman, 2014).

3.3.1 Tipos de embalagens de cartdo

No contexto das embalagens de cartdo, existem diversas estruturas disponiveis
que podem ser flexiveis, semirrigidas ou rigidas, e ainda combinadas com outros
materiais, como aluminio e plastico. Na industria alimentar, as embalagens flexiveis e
semirrigidas, também conhecidas como folding, sdo as mais comuns. Ja as embalagens
rigidas sdo geralmente utilizadas em produtos de alto valor agregado, que exigem um
trabalho gréafico de cartonagem mais sofisticado e producdo mais onerosa, mas que
resultam numa apresentacdo de grande qualidade. Para produtos alimentares de
consumo, as embalagens semirrigidas ou folding sdo mais adequadas, permitindo

rapida producéo e alta qualidade (Defino, 2013).
Os modelos basicos de embalagem (Figura 7) sao os seguintes (Defino, 2013):

1.Tipo americana (Slotted). No processo de producdo de caixas de cartdo, a

maquina slotter é a principal responséavel por transformar as folhas de cartdo em caixas
com a forma desejada numa Unica passagem. Esta maquina é composta por
ferramentas rotativas, como cortantes e vincadores, que Sao responsaveis por

determinar as dimensdes das caixas produzidas;

2.Caixas telescopicas. Sdo fabricadas com mais de uma pega de cartédo e
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caracterizam-se pela presenca de uma tampa e/ou fundo que desliza sobre o corpo da

caixa;

3.Caixas dobraveis e bandeja. Fabricada com uma Unica peca de cartédo, na qual

o fundo da caixa é dobrado para formar duas ou todas as paredes laterais, bem como a
tampa. O design dessas caixas pode incluir elementos como fechos, asas, painéis

expositores, entre outros;

4.Caixas de tipo deslizante. Estas caixas sdo compostas por varias pec¢as de

forro interiores e capas que se movem em diferentes direcfes, deslizando uma dentro

da outra. Esse tipo de caixa também pode incluir capas exteriores para outras caixas;

5.Caixas de tipo rigido. Constituidas por duas pec¢as de extremidade separadas

e um corpo, sendo necessaria uma operacgao de jungdo, para a sua armagao;

6.Caixas coladas e de facil montagem. Sdo geralmente fabricadas numa Unica

peca de cartdo e podem ser vendidas em plano (abertas) ou coladas e dobradas,
prontas para serem utilizadas mediante uma operacéo simples de montagem. As caixas
com fundo automatico e as caixas com encaixe sem cola sao exemplos desse tipo de

caixa.

7.Acondicionadores interiores, forros, reforcos e separadores que podem

ajustar-se a um modelo de caixa ou como pegas avulsas.
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1 < 6. Caaxa com fundo smtomanco

6. Caixa cotn cncaixe scmm oola Acondicionadores mteriores

Figura 7. Modelos de embalagens. 1- Embalagem tipo americana; 2- Caixas telescdpicas; 3- Caixas dobraveis e
bandeja; 4- Caixas de tipo deslizante; 5- Caixas de tipo rigido; 6- Caixas coladas e de facil montagem; 7-
Acondicionadores interiores, forros, refor¢os e separadores. Fonte: (Defino, 2013)

3.3.2 Fabrico de embalagens de cartéo
3.3.2.1 Impresséo

A primeira etapa para o fabrico de embalagens de cartdo € a impressado. Esta
operacdo envolve a producdo de impressdes sélidas, textos, ilustracbes e
representacdes diagramaticas adequadas para o tipo de produto e a sua posicéo de
mercado. Existem muitos processos de impresséo, como offset, flexografia e gravura. A
impressao digital € uma op¢éo mais recente e pode ser utilizada em pequenas tiragens
ou personalizacdo de embalagens ja produzidas em grande escala. A redugcédo dos
tempos de processamento pré-impressdo, incluindo provas, reduziu o tempo de

resposta (Kirwan, 2005).

A litografia, também conhecida como offset, € um processo de alta qualidade
onde as &reas de imagem e ndo-imagem estdo na mesma superficie plana, mas sdo

quimicamente diferenciadas para atrair tinta e agua, respetivamente (figura 8). A
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fabricagdo das chapas é relativamente simples. Folhas finas de uma placa revestida
com granulado e sensivel a luz (aluminio) sdo expostas através de uma pelicula
negativa ou positiva - ou por imagens de computador - para criar a imagem e areas sem
imagem, e posteriormente tratadas quimicamente para auxiliar a recetividade de tinta
ou agua, conforme necessario. Uma vez montada o cilindro da chapa na prensa, esta
contacta repetidamente apés cada impressao com rolos de amortecimento e de tinta;
amortecimento, que é na sua maioria agua, para as areas sem imagem, e a tinta para
as areas de imagem (Kirwan, 2005).

LITHOGRAPHIC
PRINT PROCESS
PROCESSO DE IMPRESSAO

OFFSET

INK DUCT ROLL

ROLO DO TINTEIRO

INK VIBRATOR

ROLO TOMADOR

INKTRAIN
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BRIDGING ROLLER
ROLO DE PONTE

INK FORM
ROLLERS
ROLOS
TINTADORES

PLATE

CYLINDER
CILINDRO
DA CHAPA

PAPER PILE

HA DE
SARTOUNA

BLANKET
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CILINDRO §
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SYSTEM
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MOLHA

CYLINDER SHEET COLLECT
CILINDRO CYLINDER
IMPRESSOR CILINDRO
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Figura 8. Processo de impresséo. Fonte: Seda Ibérica

3.3.2.2 Corte e Vinco

O processo de corte e vinco transforma o cartdo, com ou sem impressao, em
perfis individuais planos, das embalagens pretendidas (figura 9). No caso das
embalagens com impresséao, todas as arestas cortadas, vincos, abas, elementos de
encravamento, relevo, etc. devem estar alinhados com a impresséo. E importante que
o corte deixe as margens das embalagens limpas e sem detritos fibrosos, pois esses

materiais soltos podem interferir no processo de colagem ou contaminar o produto na
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linha de embalagem (Kirwan, 2005).

Em relacdo aos vincos, estes sdo uma ranhura no cartdo que facilita a dobragem
ao longo de uma linha claramente definida. Os vincos definem as arestas dos painéis e
abas que sdo dobrados durante a colagem, enchimento e fecho da embalagem. A
dobragem ao longo das linhas de vinco contribui para a resisténcia a compressao da
caixa. O corte e a vincagem sdo operacdes distintas que sdo realizadas
simultaneamente por uma ferramenta conhecida como cortante. Existem dois tipos de
equipamentos de corte e vincagem, o cortante plano e rotativo. No caso das embalagens
semirrigidas, é utilizada um cortante plano (Kirwan, 2005).

Embora os critérios de corte e vincagem sejam especificos, existem muitas
maneiras diferentes de alcanga-los na pratica. Isso tem implicacbes comerciais
significativas relacionadas ao tamanho do pedido (nimero de caixas no plano) (Kirwan,
2005).

DIE CUTTING PROCESS
PROCESSO DE CORTE E VINCO

Figura 9. Processo de corte e vinco. Fonte: Seda Ibérica
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3.3.2.3 Colagem

A colagem é a técnica utilizada para erguer e fechar embalagens, utilizando
adesivos também conhecidos como "colas". Varios tipos de colas séo utilizados nas
embalagens folding, dependendo das superficies que serdo coladas e dos parametros

de pressao-tempo do sistema de colagem (Kirwan, 2005).

No fabrico de embalagens de cartdo, a operacdo de colagem ¢é utilizada para
selar as abas laterais das caixas, colagem de cantos e na selagem das abas de base
de um fundo automatico. O tipo mais comum de embalagens folding é em linha reta,
colada lateralmente, estilo tubular com as extremidades abertas. As embalagens planas,
sdo colocadas no alimentador da coladora com a face impressa para baixo. S&o
realizadas duas operacdes distintas. Primeiro, a vincagem da aba de colagem (aba 1) e
vincagem da aba 3, isto é, a aba oposta a aba de colagem na embalagem, € pré-vincada
0 maximo possivel, o mais proximo possivel de 180° e voltando a horizontal. Em
seguida, a cola é aplicada na aba 1. As abas 2 e 4 da embalagem, séo entdo dobradas
e criadas uma ligacéo entre a aba de cola e a aba do painel sobreposto. A caixa € entao
comprimida para permitir que a cola possa aderir. Posteriormente, as embalagens sdo
contadas e colocadas em caixas de cartdo onduladas, onde ocorre 0 processo de

secagem (figura 10) (Kirwan, 2005).

A colagem das embalagens de fundo automatico, é semelhante as embalagens
com colagem lateral, com a adicdo de colagem de duas abas diagonais presas a base

das abas 1 e 3, ou das abas 2 e 4.

Pré-vincagem Aplicagdo da cola Dobragem e fecho
Prefolding Adhesive Foldingand Compression Packaging
(prebreaking) Application Closing Compressao E’mbalamento
2
———— g ?’—A~ -os-—* ..,- —4&-. é::‘b-o &‘)
76::;-*".(,:',”’ "*——:’" g & T G
—_— .‘-. S y” = . L
— Compressuon
lo— Time ——ei
Tempo de compressao
@ Setting Time e —« « -»
Primary Bond

¢ Drying Time
Tempo de secagem

Figura 10. Processo de colagem. Fonte: (Kirwan, 2005, p.319)

16

Final Bond =



3.3.3 Seguranca das embalagens

A seguranca alimentar das embalagens, pode ser referida de duas formas: por
um lado, a embalagem deve proteger e conservar o produto contribuindo para a sua
seguranca; por outro lado, a propria embalagem ndo deve constituir uma fonte de
perigos para a seguranca e qualidade do produto. Neste sentido, uma vez que as
embalagens podem ter diversas origens encontrando-se estas em contacto direto com
o alimento, ndo devem originar contaminag@es fisicas, quimicas e microbiolégicas
(Santos et al., 2017).

Os materiais de embalagem nao sdo completamente inertes e podem transferir
substancias para os alimentos, ap6s um determinado periodo de contacto entre o
material e o alimento, representando um perigo potencial para o consumidor e podendo
afetar as propriedades organoléticas e a vida util do produto. Este processo é designado
por migracdo. (Pocas, s.d; Pocas & Moreira, 2003).

A Diretiva da Comissdo Europeia 89/109 regula as condi¢cdes gerais dos
materiais de embalagem para contacto com alimentos, abordando tanto a toxicidade
guanto os aspetos organoléticos e nutricionais. A migracdo de substancias da
embalagem para o alimento depende da natureza do material, da concentragdo da
substancia migrante, das caracteristicas do alimento e das condi¢des de temperatura e

tempo de contato. (Pocas & Moreira, 2003).
As substancias com capacidade para migrar podem ser:

e Substancias utilizadas durante o processo de fabrico dos materiais ou na sua

transformacg&o como tintas de impresséo, colas e adesivos;

e Substancias formadas, inadvertidamente durante o processo, por degradacéo,

ou posteriormente por reagdo com o proprio alimento (Pocas, s.d).

Apesar destas substancias serem, na grande maioria, de baixa toxicidade e a sua
migracao ser em baixas concentracdes (com valores inferiores a 10 ppb até 60 ppm), o
consumidor pode estar exposto as mesmas durante um longo periodo, sendo por isso
necessario serem controladas de forma a garantir a seguranca do consumidor (Pocas,
s.d).

O papel e o cartdo sdo frequentemente utilizados para embalar alimentos, desde
envoltorios simples até sistemas mais complexos combinados com outros materiais

como plastico ou folha de aluminio. Embora o papel simples s6 possa ser usado para
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alimentos secos, 0os papéis modificados e complexos possuem boa resisténcia a
humidade e gordura. No entanto, a interacdo entre os materiais celulésicos e 0s
alimentos pode resultar na migracdo de substancias utilizadas na fabricagcdo ou
transformacdo do papel, bem como em substancias contaminantes, especialmente
quando a fibra reciclada é incorporada, aumentando o risco de contaminacao por
residuos de tintas de impresséo, pigmentos, conservantes e outros aditivos (Pocas &
Moreira, 2003).

Para além do aumento da consciencializagdo dos consumidores para 0s perigos da
migracdo de composto, tem existido um aumento também em relagdo a seguranca

microbioldgica e higiénica das embalagens alimentares (Hladikova et al., 2015).

A monitoriza¢ao microbiana dos materiais de embalagem é um passo essencial para
proteger os alimentos da contaminac¢ao microbioldgica, comecando com a produc¢éo do
papel. A produgédo de papel ocorre num ambiente aberto e nédo estéril, onde a agua, pH
e temperatura sdo favoraveis ao crescimento microbiano. As principais fontes de
contaminacdo microbiana nas fabricas de papel sdo a agua reciclada, as matérias-
primas, as pe¢as das maquinas e o ambiente da fabrica. Embora as temperaturas
extremas nos secadores das fabricas matem a maioria das células microbianas, os
esporos resistentes ao calor podem sobreviver e contaminar tanto as maquinas, quanto

os produtos de papel acabados (Hladikova et al., 2015).

Bactérias e fungos presentes no papel e cartdo podem permanecer nas embalagens
alimentares, onde encontram condigfes ideais para o crescimento, causando graves
problemas de salde. Neste sentido, é essencial monitorizar a pureza microbiana desde
a producdo do papel de forma a proteger os alimentos da contaminagdo microbiana
(Hladikové et al., 2015).

Como referido anteriormente, a embalagem pode apresentar riscos/perigos para a
seguranca e qualidade do produto, provocando contaminacdo fisica, quimica e
microbiolégica. Para evitar estes riscos, a abordagem HACCP é aplicada ao
fornecimento de materiais e sistemas de embalagem, garantindo a seguranca do
produto acondicionado. Varias entidades, incluindo associagbes setoriais,
desenvolveram codigos de boas praticas especificos para as suas industrias. Sao

exemplos (Pocas & Moreira, 2003):

e “Guidelines for the Hygienic Production of Plastic Food Packaging”
elaboradas por European Plastics Converters

(https://www.plasticsconverters.eu/publications-studies);
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“CEPI Guide for Good Manufacturing Practice for Paper and Board for
Food Contact” elaborado pelo Conselho da Europa
(https://Iwww.cepi.org/updated-good-manufacturing-practice-gmp-guidelines-

for-the-manufacture-of-paper-board-for-food-contact/);

“Technical Standard and Protocol for Companies Manufacturing and
Supplying Food Packaging Materials for Retailer Branded Products”
elaborado pelo British Retail Consortium Global Standards (BRCGS) e pelo
Institute of Packaging (I0P) (https://tda-systems.ru/wp-
content/uploads/2020/04/brc-packaging-6_english.pdf).
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4. Sistemas de Gestado de Seguranca Alimentar

Os sistemas de gestdo da seguranca alimentar, como a Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controlo (HACCP), sdo centrais no controlo de perigos alimentares
especificos. No entanto, um programa sdlido de controlos basicos € necessario para
abordar perigos gerais, muitos dos quais podem néo ser identificados. Esses programas
sdo conhecidos como Boas Praticas de Fabrico (BPF), Programas Pré-requisitos (PPR)
e Pontos de Controlo (PC), entre outros (Safefood 360°, 2012).

Este capitulo centra-se em dois sistemas de gestdo e seguranca alimentar -
Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP) e a British Retail Consortium
Global Standards (BRCGS) para embalagens e materiais.

O foco neste par de sistemas é intencional, pois sdo estes os métodos
implementados no local de estudo para garantir a seguranca alimentar e a higiene
adequada dos equipamentos. Ao analisar o HACCP e o BRCGS na prética, podemos
obter uma compreensédo mais clara de como a fabrica mantém a integridade dos seus

produtos e, consequentemente, a seguranca do consumidor.

Dentro do objetivo deste projeto (revisdo do plano de higienizacdo dos
equipamentos utilizados na produgcédo de embalagens alimentares), a relevancia destes
dois sistemas é indiscutivel. Ambos os sistemas — o HACCP, com o seu foco na
identificac@o e controlo de perigos, e a BRCGS, com a sua abordagem na gestéo de
gualidade abrangente - fornecem estruturas cruciais para a manutencdo da higiene dos

eguipamentos.

4.1 HACCP

Este sistema € utilizado na producéo de alimentos para garantir a seguranga do
consumidor, através da identificacao, avaliacéo e controlo de perigos que podem ocorrer
durante todas as etapas de produc¢do. O HACCP é um sistema preventivo baseado em
principios cientificos e técnicos, que procura respostas para questdes relacionadas com
0 produto e o processo produtivo. O objetivo é controlar todos os potenciais perigos,
tornando o produto mais seguro para o consumidor. Existem sete principios base para

elaborar, implementar e manter o plano de HACCP (Pocas & Moreira, 2003).

Este sistema foi criado na década de 1960 pela Pillsbury, em conjunto com os

Laboratorios do Exército e a National Aeronautics and Space Administration (NASA),
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para garantir a seguranca alimentar dos astronautas. O HACCP foi inspirado na Andlise
Modal de Falhas e Efeitos, que procura relacionar potenciais falhas em cada etapa de
um processo produtivo com as causas e efeitos verificados. Em 1993, foi publicado o
Cddigo de HACCP pela Comissdo do Codex Alimentarius (Organizacao Mundial de
Salde - OMS) e transposto para a legislacdo da Unido Europeia através da Diretiva
93/43. Em Portugal, essa diretiva foi transposta para a lei nacional em 1998 pelo
Decreto-Lei n® 67/98 de 18 de marco (Pocas & Moreira, 2003).

De acordo com o Regulamento (CE) n° 852/2004, do Parlamento Europeu e do
Conselho, de 29 de abril de 2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, artigo 5°,
os operadores das empresas do sector alimentar criam, aplicam e mantém um processo

Ou processos permanentes baseados nos principios HACCP. Sendo estes:
1. Andlise dos perigos;
2. Determinacgédo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC);
3. Estabelecimento de limites criticos para cada PCC;
4. Definicdo de procedimentos de monitorizagéo;
5. Estabelecimento de agbes corretivas;
6. Estabelecimento de procedimentos de verificagcéo;

7. Estabelecimento da documentacéo e registos.

Para prevenir, eliminar ou reduzir os perigos que podem contaminar o género
alimenticio durante o seu processo produtivo e distribuicdo deve-se ter em conta
requisitos que, uma vez contemplados, permitam a aplicacéo efetiva do sistema HACCP
(Mil-Homens, 2007).

Os pré-requisitos controlam os perigos associados ao meio envolvente do processo
de producgdo do género alimenticio, enquanto o sistema HACCP controla os perigos

associados ao processo de producéo (Mil-Homens, 2007).
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Neste sentido, devem ser considerados 0s seguintes pré-requisitos:
e Estruturas e Equipamentos;
e Plano de Higienizac&o;
e Controlo de Pragas;
e Abastecimento de agua;
e Recolha de residuos;
e Materiais em contacto com alimentos;
e Higiene Pessoal;

e Formacao.

Os planos de higienizacdo incluem equipamentos, superficies, instalacdes,
utensilios entre outros. E importante a manutencdo da limpeza de forma a reduzir a
contaminacao microbiol6gica. Para isso, € necessério estruturar planos de limpeza,
onde séo determinadas as periodicidades de limpeza, tipos de detergentes e estruturar

e escolher os métodos de limpeza a utilizar (Delgado, 2018).

A revisédo do plano de HACCP é realizada para avaliar se o plano ainda é adequado
ou é necessério ser atualizado. Essa revisdo pode abranger diversas areas, como o
layout da fabrica ou ambiente, o programa de limpeza e desinfecdo, o sistema de
processamento, os riscos de contaminagdo associados ao produto, as mudancas no
equipamento de processamento e a nova informacgdo sobre perigos e riscos. E
importante garantir que todas essas areas sejam avaliadas e atualizadas, caso

necessario, para garantir a seguranca do produto final (Pocas & Moreira, 2003).

22



4.1.1 |dentificacao de Perigos

De acordo com o Codex Alimentarius, perigo é definido como qualquer agente
biolégico, quimico ou fisico presente no alimento com o potencial de provocar efeito

nocivo na saude humana.

Na area alimentar podem ser considerados o0s seguintes perigos: fisicos,
quimicos, biolégicos e nutricionais. Este ultimo foi adicionado recentemente onde se
consideram aspetos relacionados com a presenca de alergénios, sal, aclcar e gorduras
nos alimentos (ASAE, s.d.).

4.1.1.1 Perigos Biologicos

Os perigos biolégicos podem ser macrobiol6gicos ou microbiolégicos, mas
geralmente sdo os riscos microbiol6gicos que mais preocupam no que diz respeito a
seguranca dos alimentos. Isto ocorre porque 0s perigos macrobiolégicos, como a
presenca de moscas ou insetos, embora desagradaveis quando encontrados,
raramente representam um risco para a seguranca do produto. No entanto, eles ainda
podem ser um risco indireto ao abrigar microrganismos patogénicos e introduzi-los no
produto (Mortimore & Wallace, 2013)

Os microrganismos sao caracterizados, classificados e identificados com base
nas suas propriedades morfolégicas e fisiolégicas. Esses microrganismos podem
desempenhar diferentes papéis nos alimentos, e sao divididos em trés grupos:
microrganismos que causam altera¢des quimicas originando deterioragdo microbiana,
microrganismos patogénicos que representam um risco para a salde e microrganismos
benéficos que atuam sobre as caracteristicas originais dos alimentos, como no caso de

iogurtes e cervejas (Vaz et al., 2000).

No caso dos microrganismos patogénicos, estes podem exercer 0s seus efeitos
diretamente ou indiretamente nos seres humanos. Os efeitos diretos resultam de uma
infecdo ou invasdo dos tecidos do corpo e sdo causados pelo préprio organismo
(bactérias, virus, parasitas/protozodrios) enquanto os efeitos indiretos sao causados
pela formagédo de toxinas (bactérias e bolores). Embora as bactérias e as suas toxinas
sejam normalmente consideradas como perigos biolégicos, a presenca de micotoxinas
provenientes do crescimento de bolores é geralmente tratada como uma questdo de

perigo quimico. Isto porque nos bolores, a toxina é deixada no produto alimentar
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podendo causar danos mais tarde, provavelmente por meio de doencas cronicas,
enguanto, com as bactérias, a multiplicacdo de curto prazo do organismo e/ou toxina
produzida durante o crescimento pode causar doencas agudas (Mortimore & Wallace,
2013).

Apesar dos microrganismos se encontrarem em quase todos os alimentos a sua
transmissdo, na maioria dos casos, deve-se a procedimentos incorretos ou nhao

adequados nas ultimas etapas da sua confe¢do ou distribuicdo (ASAE, s.d.)

Na tabela 1 encontram-se alguns exemplos de perigos bioldgicos.

Tabela 1 - Exemplos de perigos biolégicos. (Mortimore & Wallace, 2013)

Bactérias Virus Parasitas Fungos
Salmonella
Campylobacter jejuni Taenia saginata
Clostridium perfringens Trichinella spiralis
Staphylococcus aureus _ Clonorchis sinensis _
- Hepatite A - Aspergillus flavus
Listeria monocytogenes _ Toxoplasma gondii
o ) Norwalk virus o -
Escherichia coli Giardia intestinalis
Shigella Cryptospridium parvum

Bacillus cereus

4.1.1.2 Perigos Quimicos

Embora muitas empresas do ramo alimentar empreguem ou tenham acesso a
microbiologistas e possuam especialistas em contaminantes fisicos, ha ainda uma falta
de conhecimento em toxicologia na industria, 0 que torna as ameacas quimicas uma

das areas mais dificeis de entender e gerir para a equipa de HACCP.

Existem dois tipos de perigos quimicos que podem afetar os alimentos. O
primeiro tipo inclui substancias que ocorrem naturalmente em alguns alimentos, como
micotoxinas, histamina, toxina de cogumelos, pirrolidina e fitohemaglutinina. J& o
segundo tipo de perigos quimicos € composto por produtos quimicos adicionados aos
alimentos durante o processo de colheita, armazenamento, embalamento ou
distribuicdo, como metais pesados, residuos de pesticidas fungicidas, fertilizantes,

antibidticos, chumbo, arsénio, conservantes (nitritos e sulfitos) agentes de
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limpeza/desinfecao e lubrificantes (Vaz et al., 2000).

Assim, a contaminacao quimica dos alimentos pode ocorrer em qualquer estagio
de producdo, desde o cultivo das matérias-primas até o consumo do produto acabado.
O efeito da contaminag¢do quimica no consumidor pode ser a longo prazo (crénico),
sendo estes produtos quimicos carcinogénicos ou acumulativos (por exemplo, mercario)
que se acumulam no corpo por varios anos, ou pode ser a curto prazo (agudo), como o

efeito de alimentos alergénicos (Mortimore & Wallace, 2013).

Na tabela 2, encontram-se exemplos de perigos quimicos.

Tabela 2 - Exemplos de perigos quimicos. (SASUTAD, 2013)

Produtos de Produtos Quimicos _ Residuos de
o . . Toxinas o Outros
Higienizacéao de Manutencéao Pesticidas
Lubrificantes _ Verniz de unhas
. Ocratoxina A o
Detergentes Oleos _ Herbicidas Compostos
_ Aflotoxina B1, B2, .
Desinfetantes Massas Fungicidas polares
: GleG2 . ”
Tintas . Inseticidas Aditivos
Patulina )
Colas alimentares

4.1.1.3 Perigos Fisicos

Assim como os perigos biol6gicos e quimicos, os perigos fisicos podem
contaminar o produto alimenticio em qualquer fase da sua producdo. Existem varios
itens fisicos que podem entrar na comida como material estranho, mas apenas alguns
representam perigos para a seguranca alimentar. E importante avaliar cuidadosamente
se esses itens representam um risco para a satde do consumidor. O controlo de corpos
estranhos é uma area importante nos programas pré-requisitos HACCP, pois o produto
pode ser considerado inadequado para 0 consumo, mesmo que 0 corpo estranho ndo
apresente um risco real para a saude do consumidor. Qualquer material estranho ao
produto pode ser um perigo a seguranca alimentar se puder causar asfixia no
consumidor, especialmente em criancas pequenas. Além disso, esses itens podem

transportar perigos microbiol6gicos para o produto (Mortimore & Wallace, 2013).

Assim, o0s objetos estranhos sdo considerados um perigo alimentar se
(Mortimore & Wallace, 2013):
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¢ Forem afiados e que possam causar ferimentos;

e Forem duros e poderem causar danos dentarios;

e Forem capazes de bloquear as vias respiratorias e causar asfixia.

Na tabela 3, encontram-se alguns exemplos de perigos fisicos.

Tabela 3 - Exemplos de perigos fisicos (SASUTAD, 2013)

Madeira Metais Objetos Pessoais Outros
Agrafos Papel
Brincos
Paus Clipes Pedra
Anéis
Farpas Parafusos Cabelo
Botbes
Arames Unhas posticas

4.2 British Retail Consortium Global Standards - Embalagens e Materiais para

embalagens

A necessidade de atender aos requisitos de higiene e seguranca dos produtos
de marca prépria, bem como aos requisitos de embalagem desses produtos, levou os
comerciantes e retalhistas do Reino Unido a estabelecer um protocolo entre o British
Retail Consortium Global Standards (BRCGS) e o Institute of Packaging (IOP). Esse
protocolo resultou na criagdo de um referencial comum para auditorias de higiene e
seguranca nos fornecedores de embalagens, envolvendo todos os intervenientes da
cadeia, desde as matérias-primas até ao enchimento do produto. Este referencial tem o
formato de norma técnica e apresenta como requisitos de base: um sistema de andlise
de perigos/riscos, um sistema documentado de gestdo da qualidade e o controlo de
requisitos especificos relacionados ao ambiente, produto, processo e pessoal.
Estabelece procedimentos de gestdo de higiene que devem ser utilizados pelos

produtores e fornecedores de materiais e sistemas de embalagem (Pocas & Moreira,
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2003).

A primeira a ser reconhecida pela Iniciativa Global de Seguranca Alimentar
(GFSI), a norma BRCGS para Materiais de Embalagens ja se encontra na sua sexta
edicdo e tornou-se no padréo de referéncia global da industria. Esta norma é aplicavel
a producdo e fornecimento de embalagens utilizadas no enchimento e
acondicionamento de produtos alimentares, bem como a materiais/embalagens
descartaveis, como pratos e copos para maquinas de self-service. Ela também se
destina a demonstrar a implementacdo de procedimentos para garantir a higiene e
seguranca e o controlo do processo para produtores de embalagens, enchedores,
embaladores de produtos alimentares e retalhistas (BRCGS, s.d; Pocas & Moreira,

2003).
Assim, este sistema deve garantir que a empresa (Domingues, 2018):
e Produz embalagens que ndo representem perigo para a saude humana;

e Fornece um ambiente de processamento que garanta que 0s riscos de

contaminacdo do produto sejam minimizados;

e Utiliza matérias-primas ou ingredientes que ndo sao prejudiciais a saude

humana;

o Conserva, protege e contem os produtos de forma adequada em toda a cadeia

de suprimentos;

e Garante que as informacbes sobre o produto sejam apresentadas ao

consumidor.

Atualmente, é reconhecida globalmente tanto em inddstrias alimentares como ndo
alimentares, sendo a sua certificagdo um dos rigorosos de obter dentro deste género
(BRCGS, s.d).
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5. Higienizacdo de Equipamentos

A origem da palavra "higienizacdo" vem do termo grego hygieine, que tem o
significado de "saude". No contexto da industria alimentar, a higieniza¢do é um conjunto
de procedimentos que tem como propdésito restaurar a boa condicao higiénica inicial
(inicio da producdo) do ambiente de processamento, que inclui superficies,

eguipamentos e utensilios (Silva et al., 2010).

As industrias alimentares tém vindo a adotar sistemas de seguranca alimentar e
boas praticas de fabrico de forma a garantir a seguranca dos consumidores. As boas
praticas de fabrico dizem respeito a medidas complementares de suporte que
contribuem para garantir a seguranca do produto (Batista, 2003).

Para além das medidas adotadas mencionadas anteriormente, inclui-se também
a existéncia de um programa de higienizagéo (limpeza e desinfecdo) das instalacdes,
dos equipamentos, dos utensilios e das superficies que tém contacto direto ou indireto
com produtos alimentar ou com potencial de os contaminar (Batista, 2003).

5.1 Limpeza

A limpeza € um processo que consiste na remocao da matéria indesejada de
uma superficie de forma a permitir gue a mesma possa ser utilizada novamente para
um diferente produto ou servigo (evitando a contaminacao cruzada). Também pode ser
utilizada para remover residuos com riscos para a saude como alergénios. Constitui a
primeira etapa fundamental de qualquer programa de higienizacdo (Batista, 2003;
Wilson et al., 2022).

O conceito de uma superficie "limpa" ndo € um conceito linear e direto. Quando
afirmamos que uma superficie esta limpa apds a limpeza, isso significa que esta
"relativamente limpa". Podemos utilizar expressdes como "sensorialmente limpa",
"visualmente limpa" ou "macroscopicamente limpa" para descrever a limpeza. Dessa
forma, a natureza e o estado da sujidade sdo fatores importantes para o sucesso da

limpeza (Faria, 2010).

Existem diversos métodos de limpeza utilizados na industria alimentar, cada um
com suas vantagens e limitagdes. Estes métodos incluem: limpeza manual (utilizacdo
de escovas, raspadores, panos, etc.), imerséo, alta presséo, espuma e gel, pulverizacéo
e Sistemas Cleaning-In-Place (CIP) (Carvalho, 2017).
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A limpeza manual é provavelmente o método mais utilizado na industria
alimentar. As caracteristicas deste método podem variar muito, ja que dependem dos
eguipamentos, superficies e até do operador responsavel pela tarefa. Geralmente, é
utilizado em areas menores, em equipamentos que ndo sao a prova de agua ou que

néo precisam ser desmontados para uma limpeza adequada (Inécio, 2015).

Quando a sujidade pode ser removida somente através de acdo mecanica, é
importante escolher as escovas e as esponjas adequadas. Se a sujidade for dificil de
remover, as escovas com cerdas mais duras devem ser utilizadas. Além disso, é
importante evitar a contaminagao cruzada entre as areas limpas e sujas, sendo por isso

necessario ter equipamentos de limpeza separados para cada area (Batista, 2003).

Se a acdo mecanica nao for suficiente, o detergente pode ser combinado para
ajudar na limpeza. E importante escolher o produto de limpeza correto para o tipo de
sujidade presente e selecionar o método de limpeza mais adequado para otimizar os
resultados. Também é essencial manter os equipamentos de limpeza em bom estado e
substitui-los quando necesséario de forma a evitar a contaminagdo dos alimentos
(Batista, 2003).

Nesta etapa, apesar do objetivo ndo ser a destruicdo dos microrganismos,
verifica-se na fase de enxaguamento, com a eliminacéo de sujidade, uma diminuicdo do
seu numero. Assim, quando a limpeza é realizada de uma forma rigorosa, obtém-se

uma diminuicao parcial do nivel de contaminacéo inicial (Batista, 2003).

Apesar desta redugdo, os microrganismos ndo sdo destruidos, mas sim
deslocados do local original para outro. Algumas bactérias (incluindo patogénicas)
conseguem adaptar-se a condi¢cdes rigorosas ao formar biofilmes. A remocdo das
bactérias no biofilme n&o é eficaz com procedimentos normais de limpeza, sendo uma
das razbes para a necessidade de desinfecdo ap0s a limpeza, especialmente nas zonas
de risco (Batista, 2003).

5.1.1 Fatores que Influenciam a Limpeza

Os resultados da limpeza dependem de diversos fatores como os quatro fatores
do ciclo de Sinner, tipo de superficie, o tipo de sujidade e qualidade da agua. Estes
fatores sdo importantes na melhoria do processo (Domingues, 2018; Wilson et al.,
2022).
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5.1.1.1 Ciclo de Sinner

O ciclo de Sinner (figura 11) descreve os quatro fatores mais importantes a
considerar em qualquer operagéo de limpeza, sendo estes: tempo, temperatura, agéo
mecéanica e quimica. Estes fatores sado representados num grafico circular (Wilson et al.,
2022)

A denominacdo deste grafico deve-se em homenagem ao quimico aleméo
Herbert Sinner. O seu objetivo era demonstrar que a reducdo de um dos fatores pode
ser compensada com qualquer um dos outros fatores (tabela 4). Este processo pode ser
percebido como um mecanismo que funciona num contexto fechado, onde as variaveis

mudam de maneira restrita (Domingues, 2018; Wilson et al., 2022).

Acdo
Quimica

Ciclo de
Sinner

Acto
Térmica Acéo
Temporal

Figura 11. Ciclo de Sinner. Fonte: (kunzendorff, s.d)
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Tabela 4 - Fatores que influenciam a limpeza (Batista, 2003; Safefood 360°, 2012)

Fatores Descricao
Aco No_rmalmente apresenta;se sob a form:il de agua guente ou vapor. Em termo§
térmica gerais, um aumento de 10 C numa soluggo detergente duplica a taxa das reacoes
guimicas envolvidas na limpeza.
Acio Envolve~o uso de escovas, jato_s de agua e qux_o turbul?ntg,_com a dg_vida
mecanica consideracdo a superficie para eV|t,ar danos. IncIquemogao fisica de sujidade e
uso de agua sob presséo.
Energia A eficég:ia da limpeza depende qo tipp e concentrggéo .dq Qetergente usado, sendo
Quimica crucial escolhe_r 0 adequado a Sl:ljlda.d,e e seguir a diluicéo recom_endada pelo
fabricante para evitar ineficicia ou gasto desnecessario.
Uma vez que a atuagdo dos detergentes ndo é imediata, € necessario assegurar o
Tempo tempo adequado para que o detergente consiga penetrar na sujidade e solte-se da

superficie. O tempo de atuacao depende do tipo de detergente, tipo de superficie e
guantidade de sujidade.

5.1.1.2 Tipos de Sujidade

A natureza e composicao quimica da sujidade podem variar dependendo da sua

origem. Portanto, € quase impossivel encontrar um Unico produto capaz de limpar todos

os tipos de sujidade. Geralmente, a sujidade é composta por varios tipos de particulas

heterogéneas do ponto de vista da sua origem, natureza quimica, estrutura fisica e

tamanho, unidas entre si por uma substancia normalmente designada por matriz
(Batista, 2003; Faria, 2010) .

A origem da sujidade pode ser: animal (gorduras, sangue), vegetal (6leo e

gordura vegetal) e mineral (6xidos e depdsitos minerais como incrustacdes calcérias)
(Batista, 2003) .

No que diz respeito a sua natureza e composi¢ao quimica, a sujidade pode ser

classificada em trés grupos (Batista, 2003):

e Organica - Gorduras, proteinas, acucares, 6leos, residuos de alimentos;

e Inorgénica — Substancias minerais como carbonatos de célcio, magnésio,

6xidos metalicos;

e Mista — Sujidade constituida por material organico e inorganico.

Deve-se conhecer adequadamente as caracteristicas da sujidade uma vez que

este é um dos critérios determinantes na escolha do produto de limpeza.
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5.1.1.3 Tipos de Superficie

Os materiais utilizados para entrar em contato com alimentos devem ser capazes
de resistir a temperatura e as solu¢des quimicas utilizadas na limpeza e desinfecdo. A
textura da superficie também influencia a eficacia dos procedimentos de higiene, uma
vez que superficies porosas favorecem a fixacdo de microrganismos e dificultam a
higienizacdo adequada. Portanto, é desaconselhavel a utilizagcdo de madeira no setor
alimentar, devido a sua absorcao de agua e liquidos organicos e enervagdes, 0 que

pode propiciar o desenvolvimento microbiano e gerar perigos fisicos (Faria, 2010).

Neste sentido, o aco inoxidavel é o melhor material para a constituicdo das
superficies uma vez que é composto essencialmente por uma liga de ferro e cromio,
protegendo a superficie exposta contra processos corrosivos, aumentado assim a sua
durabilidade (Batista, 2003).

Neste tipo de superficies, ndo devem ser utilizados materiais abrasivos ou
produtos quimicos a base de cloro ou acido uma vez que estes podem remover a
camada protetora deste tipo de superficies, tornando-a desprotegida e facilitando a sua
corroséo (Sobreira dos Ramos, 2014).

5.1.1.4 Qualidade da Agua

No processo de higienizacdo, a dgua € comumente utilizada como solvente,
principal nas solug6es de limpeza e desinfecéo, representando a maior parte do volume
dessas solugBes (geralmente entre 95% e 99%). A principal fungdo da agua como
solvente é transportar 0 detergente ou o desinfetante para as superficies a serem

higienizadas e remover a sujidade (Faria, 2010).

No entanto, a composi¢cdo quimica da agua pode ter um impacto negativo nas
suas funcdes vitais durante o processo de higienizacdo. Além de ter de ser potavel, a
dureza da 4gua é uma das caracteristicas mais importantes a ser considerada na

escolha da agua a ser utilizada no processo de limpeza (Faria, 2010).

A presenca de determinadas espécies idnicas (como ides calcio e magnésio)
podem afetar a eficacia dos produtos de limpeza. Estas espécies quimicas ligam-se
através de reacfes de complexacao e reagem com as espécies ativas dos produtos de
limpeza, reduzindo a concentracdo dos agentes quimicos ativos disponiveis para reagir

com os componentes da sujidade (Batista, 2003).

32



A agua pode ser classificada como dura ou muito dura se a concentragcfes de
ibes de célcio for muito elevada (superior a 150 mg/L de CaCOs). Este tipo de 4guas
pode levar a diminuicdo da capacidade do detergente e a alguns inconvenientes como
(Batista, 2003):

e Formacédo de incrustagbes em todos os equipamentos e zonas onde

ocorra um aumento de temperatura;

e O favorecimento da deposi¢éo da sujidade quando esta é arrastada e co-
precipita conjuntamente com as espécies minerais (ex. incrustacfes de

carbonato de calcio — calcério);

e O aparecimento de incrustagdes, constituindo um suporte ideal para o
desenvolvimento de microrganismos, por isso capazes de contaminar 0s

produtos que com eles contactem;
e O aparecimento de corrosdo associado ao processo de incrustagao;

e O aumento dos gastos de manutencdo e dos tempos de paragem para
desincrusta¢fes bem como a reducéo da eficiéncia de processos (ex.

processos de pasteurizacdo e de esterilizacao).

5.1.2. Detergentes

Os produtos de limpeza, conhecidos como detergentes, sao utilizados
especificamente para remover sujidades e ndo possuem a capacidade de desinfetar ou
higienizar. Existem diferentes tipos de detergentes, incluindo os acidos, alcalinos,
neutros, com solventes, alcalinos com solventes, desincrustante acido, desincrustante

alcalino, entre outros (Silva et al., 2010).

Os detergentes sdo produtos quimicos produzidos de sabdo ou substancias
sintéticas, com ou sem aditivos, estando disponiveis em diferentes formas como po,
liguido, espuma ou gel. Os detergentes ajudam a agua a penetrar e a remover a
sujidade, impedindo que esta volte a depositar. Eles tém duas propriedades principais:

reduzem a tensao superficial da agua e emulsionam a gordura e sujidade (Faria, 2010).

Em relac&do ao modo de agéo, os reagentes podem apresentar diversas reacoes

fisicas e quimicas. As reacdes fisicas sédo:
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e Poder molhante

Quando se trata de limpeza, é necessario deslocar um fluido de uma superficie
solida para remover sujidade, seja ele ar, liquido ou gordura. Agua ou solucdo
detergente sdo normalmente utilizadas para este fim, mas em alguns materiais, a agua
nao é suficiente para molhar a superficie (figura 12). De forma a ultrapassar esse
problema, séo utilizados surfactantes, que sdo moléculas com uma carga diferente em
cada extremidade e ajudam a atrair agua e 6leos para molhar eficazmente a superficie
(Safefood 360°, 2012).

/\gua Water Detergent Solution

- Detergente

Hydrophobic Surface

Figura 12. Molhagem nas superficies hidrofébicas. Fonte: (Safefood
360°, 2012, p. 5)

e Penetracéo

Esta reacdo segue-se a molhagem e consiste na capacidade do detergente em
penetrar e infiltrar através dos poros, fissuras ou orificios que a sujidade possa
conter (Inacio, 2015; Safefood 360°, 2012).

¢ Emulsao

As emulsfes sdo misturas de dois liquidos que normalmente ndo se misturam.
Gorduras e 6leos ndo se dispersam naturalmente em agua. Para mistura-los, primeiro
€ necessario fracionar o 6leo em pequenas goticulas. A molhagem é a primeira fase,
uma vez que o detergente enfraquece a atracao entre o 6leo e a superficie, come¢ando
a deslocar o 6leo em goticulas (figura 13). No entanto, isto ndo é permanente e as
goticulas podem separar-se novamente. Para evitar isto, sdo adicionados surfactantes

para revestir as goticulas e manté-las juntas (Safefood 360°, 2012).

34



Detergente
Detergent solution

TN
Hard Surface

Figura 13. Efeito do detergente na acao de molhagem. Fonte: (Safefood
360°, 2012, p. 5)

e Disperséo

A suspensédo de particulas sélidas é semelhante a emulsdo, mas em vez de
goticulas de liquido, sdo particulas sélidas que sdo quebradas e mantidas suspensas
num liquido (Safefood 360°, 2012).

e Solubilizacdo

Refere-se ao processo de dissolugdo dos componentes da sujidade numa
verdadeira solucdo em vez de quebra-los em pequenas particulas ou dispersa-los. Este
processo € comumente utilizado para sujidades soliveis em agua (Safefood 360°,
2012).

Em relacdo as reacdes quimicas, estas incluem:

e Hidrolise

Refere-se a proteinas e hidratos de carbono que sdo moléculas grandes
compostas por pequenas subunidades, como peptideos e aminoacidos no caso das
proteinas. A hidrélise é o processo de quebrar essas moléculas nas suas unidades mais
pequenas, libertando moléculas mais pequenas sollveis em agua. Este processo ocorre
mais rapidamente em pH extremo, e sao utilizados alcalis e acidos para este fim
(Safefood 360°, 2012).
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e Saponificacéo

Refere-se as gorduras e aos 6leos. E um tipo especifico de hidrélise em que um
alcali reage com as moléculas de gordura dos triglicerideos, dividindo-as em trés partes

para produzir glicerol e sabdo, ambos soltveis em agua (Safefood 360°, 2012).
e Acdo gquelante

Diz respeito a ides metalicos insoltveis, como o célcio, magnésio e ferro. Estes
ides podem formar depésitos e locais onde a sujidade pode acumular. Os quelatos
ligam-se a estes ides e formam “gaiolas” sollveis em agua, removendo os depdsitos
(Safefood 360°, 2012).

e Oxidacao

Alguns tipos de sujidade podem ser efetivamente removidos com o uso de cloro
na forma de hipoclorito de sédio alcalino. O cloro pode alvejar depdsitos de cor e quebrar

depdsitos de proteinas ou gordura (Safefood 360°, 2012).

5.1.2.1 Tipos de detergentes

A natureza e complexidade do detergente utilizado depende da variacdo dos tipos
de sujidade, da dureza da agua, da temperatura do processo, das superficies e da
seguranca. Os fornecedores de detergentes geralmente tém uma variedade de
detergentes para serem utilizados em circunstancias variadas e especificas (Safefood
3600, 2012).

Os principais elementos que compdem estes produtos sdo substancias alcalinas,

acidas, tensoativas e quelantes (Faria, 2010).

Assim, os detergentes podem ser classificados por:

e Agentes Alcalinos

Os agentes alcalinos sdo amplamente utilizados como ingrediente ativo em muitos
dos detergentes utilizados na industria alimentar. Eles possuem um valor de pH entre 7

e 14. A alcalinidade de um agente de limpeza é determinada pelo tipo e classe dos
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componentes alcalinos presentes. Dependendo do nivel de alcalinidade, diferentes
compostos sdo adequados para diferentes situacfes, desde a limpeza em circuito

fechado (CIP) até a lavagem manual (Faria, 2010; Inacio, 2015).

Quando combinados com as gorduras, ocorre uma reacdo de saponificacdo e
solubilizacao, permitindo que as gorduras sejam arrastadas pela solu¢cédo de detergente.
Por outro lado, na presenca de uma solucéo alcalina, as proteinas mudam de carga

elétrica, tornando-se soluveis na solugéo alcalina (Inacio, 2015).

Os detergentes alcalinos para superficies também sdo conhecidos como
detergentes desengordurantes, pois sua funcdo principal € remover gorduras. Aditivos
sequestrantes podem ser adicionados para evitar a formacdo de depdsitos nas
superficies e equipamentos (Batista, 2003).

Dependendo da sua alcalinidade, os agentes de limpeza alcalinos podem ser
classificados como:

o Agentes alcalinos fortes

Tém uma grande capacidade de dissolver a estrutura de proteinas, gorduras,
hidratos de carbono e outros compostos orgéanicos, tais como carne, leite, peixe e 0s
seus derivados. Geralmente, contém hidréxido de sédio (soda caustica) ou potassio,

com pH préximo de 13. Sao téxicos, irritantes para a pele e corrosivos (Silva et al., 2010).

O hidréxido de sédio (NaOH) é o agente altamente alcalino mais forte e, portanto, é
utilizado em preparagfes muito causticas. Devido a sua eficicia e preco acessivel, € o
produto mais usado na indastria alimentar. No entanto, o NaOH n&o possui
caracteristicas emulsionantes, dispersantes e molhantes na auséncia de aditivos
funcionais. Outros exemplos de agentes altamente alcalinos séo o hidroxido de potassio
(KOH) e os silicatos (SixOy) (Batista, 2003; Faria, 2010).

o Agentes moderadamente alcalinos

Tém baixa capacidade de dissolver residuos organicos. Apresentam uma
condicdo moderada de irritabilidade para a pele e baixo poder corrosivo em contato com
materiais. A sua formula contém carbonato de sédio, fosfato trissédico e tensoativos, e
o pH é inferior a 9 (Silva et al., 2010).

O carbonato de sddio (Na.COs3) € um exemplo deste tipo de agentes e é

frequentemente utilizado na constituicdo de muitos produtos de limpeza, sendo muito
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utilizado na limpeza manual e em sistemas de producédo de vapor (Faria, 2010).

o Agentes alcalinos suaves

Esses produtos ndo sdo corrosivos e nao irritam a pele. Eles sao utilizados em
procedimentos de limpeza onde a sujidade (do tipo organica) esta fracamente aderida
a superficie de contacto, sendo indicados para uso doméstico. O pH € préximo ou igual
a 7. O bicarbonato de sédio (NaHCO3) é um exemplo (Faria, 2010; Silva et al., 2010).

e Agentes Acidos

s

A utilizacdo de &cidos na higienizacdo da industria alimentar € necesséria para
eliminar os depdésitos minerais que se formam devido ao tipo de agua utilizada no
processo e ao proprio produto em si. Esses depdsitos sdo normalmente removidos
através de misturas de &cidos orgéanicos (acético, citrico, lactico e glucénico) e
inorganicos (&cido nitrico, sulfarico e fosférico), sendo o mecanismo de acédo destes
agentes a combinacdo dos minerais depositados nas superficies, favorecendo a sua
solubilizacéo através da formacao de sais. Como resultado, os ides ficam em solugéo e

libertam-se das superficies (Inacio, 2015; Seabra, 2016).

Em relagédo aos acidos organicos, estes apresentam menor poder desincrustante,
mas sao faceis de incorporar nos detergentes e apresentam poucos riscos para o
manipulador. J& os &cidos inorganicos sdo mais apropriados para a remocao e controlo
dos depdsitos minerais. Devido ao seu pH baixo (inferior a 6), esses produtos séo
corrosivos e, em alguns casos, apresentam acao desinfetante devido ao baixo pH (Faria,
2010; Silva et al., 2010).

O ingrediente ativo em ambos os &cidos fracos e fortes é o ido hidrogénio (H*), no
entanto, a sua concentracao varia, resultando em detergentes com diferentes valores
de pH. Os agentes acidos sao utilizados apenas em situacdes muito especificas. Ao
contrario dos agentes alcalinos, a sua utilizacdo nao é geral, sendo menos frequente
(Faria, 2010).

Acidos fortes, como o cloridrico, nitrico, sulfirico e férmico, sdo considerados
perigosos e devem ser manuseados com precaucdo por pessoal especializado e
medidas de seguranca adequadas. Para minimizar os riscos de corrosao e toxicidade,
a industria de detergentes criou detergentes acidos com uma quantidade muito pequena

de acido e pH mais seguro para a industria alimentar. Estes detergentes sdo formulados
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para ter uma atividade desincrustante ou desoxidante adequada para a sua finalidade,

combinando a menor periculosidade possivel com a eficacia necessaria. (Batista, 2003).

Assim como nos detergentes alcalinos, os detergentes acidos também sao

divididos em funcéo do pH:

o Agentes fortemente acidos

Sdo eficazes na remocdo de sujidades e depdsitos minerais incrustados nas
superficies, tornando-os mais faceis de remover. Eles dissolvem o0s minerais
depositados para facilitar a sua remoc¢ao, mas € importante notar que esses minerais
podem voltar a depositar-se e formar uma pelicula se a solucéo estiver muito quente.
No entanto, é necessario manusea-los com precaucdo, pois Sd0 corrosivos para a
maioria dos metais e estruturas de acgo, além de serem irritantes para a pele. Quando
aquecidos, podem produzir gases téxicos e corrosivos que afetam os pulmdes. Um

exemplo de agente acido € o acido fosforico (HsPO.) (Faria, 2010; Seabra, 2016).

o Agentes moderadamente acidos

Estes produtos possuem um poder desincrustante inferior aos acidos fortes, no
entanto, sdo consideravelmente menos corrosivos e irritantes, tornando-os adequados
para limpezas manuais. Apesar disso, sdo mais dispendiosos do que outros produtos

acidos. O 4cido hidroacético € um exemplo desse tipo de produto (Faria, 2010).

e Agentes Tensioativos ou Surfactantes

Um agente tensioativo € um composto quimico organico que reduz a tenséo
superficial das solugbes aquosas, e por isso, tem ampla aplicacdo técnica como
componente de detergentes e produtos de limpeza (emulsionantes, humectantes,
dispersantes, espumantes e similares). As moléculas desses agentes tensioativos
possuem componentes hidréfilos (que sao atraidos pelas moléculas de agua - polar) e
hidrofobos (que ndo exercem nenhuma forca atrativa sobre as moléculas de agua -
apolar). Estas moléculas sao capazes de modificar a tensado superficial na interface de
duas fases imisciveis, como sélido-liquido, liquido-liquido e gas-liquido (Barbosa, 2019;
Porto Editora, s.d).

Devido a propriedade anfipatica das suas moléculas, quando uma solucdo aquosa

contendo um surfactante é colocada em contacto com uma sujidade a base de éleo, por
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exemplo, a componente hidrofébica associa-se a esta, reduzindo a tenséo superficial
entre as duas fases e permitindo a agua penetrar no seio da sujidade, removendo-a da
superficie. E essencial que ndo ocorra novamente deposicdo da sujidade, sendo isto
conseguido pela quebra em pequenas particulas que permanecem em suspensao na

solucéo de limpeza (Seabra, 2016).

Dependendo das propriedades dos materiais, da sujidade e da agua, pode ser
necesséria a adicdo de outros ingredientes aos detergentes, como agentes
anticorrosivos, enzimas e agentes quelantes. Estes Ultimos, onde se destaca o &cido
etilenodiamina tetra-acético (EDTA) , previnem ou auxiliam na remocao de complexos
metalicos formados pelos ides que conferem dureza a dgua usada no processamento
(Seabra, 2016).

Estes agentes ndo sao corrosivos nem irritantes e ndo séo afetados pela dureza da
agua. Muitos destes agentes sao estaveis tanto em ambiente acido como alcalino
(Inécio, 2015).

Podem ser divididos em substancias aniénicas (sabao, sulfonatos), substancias
catidnicas (aminas e seus sais e compostos de amoénio quaternarios) e substancias ndo
i6nicas (poliésteres e polidlcoois). A maioria dos detergentes e produtos de limpeza
domésticos sao anibnicos. Alguns produtos catidnicos sao utilizados como desinfetantes
(Porto Editora, s.d).

e Agentes quelantes ou sequestrantes

Estes compostos sao utilizados para combater os efeitos indesejaveis dos sais que
contribuem para a dureza da agua. Ao ligarem-se aos ides metalicos presentes na agua,
formando complexos, impedem a formacdo de depdsitos calcarios que interferem
negativamente no processo de limpeza, diminuindo a eficacia dos agentes de limpeza
anionicos. Por isso, 0s agentes quelantes sdo adicionados as formulas dos detergentes
para remover ides de calcio e magnésio em solucfes aquosas, evitando a precipitacao
e mantendo a presenca desses i6es em solucdo. Os sequestrantes mais comuns sdo o

acido etilenodiamina tetra-acético (EDTA) e os polifosfatos (Barbosa, 2019; Faria, 2010).

O EDTA é capaz de se ligar aos ibes calcio, magnésio e ferro presentes na agua,
através dos seus sais de sbédio e potassio. Esta molécula é estavel a altas temperaturas,
nao € corrosiva e € compativel com aménios quaternarios. Com base no EDTA, foram
criados compostos tensioativos quelantes que combinam a capacidade do EDTA de

formar complexos com iBes metélicos com a atividade dos agentes de limpeza (Faria,
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2010).

Os fosfatos inorganicos, como o trifosfato de sodio, sdo eficazes sequestrantes por
formarem complexos com ides metalicos e apresentarem diversas vantagens que
influenciam positivamente o processo de limpeza. No entanto, a sua utilizacdo foi
proibida em alguns paises europeus devido ao seu contributo para a eutrofizacao dos
rios. O acido fosférico também é utilizado como sequestrante em produtos de limpeza,
especialmente devido a sua boa resisténcia a hidrolise e a temperaturas elevadas
(Faria, 2010).

Alguns acidos organicos, como o0 acido citrico e o acido glucénico, tém propriedades
quelantes, embora em menor grau em relagdo aos sequestrantes mencionados

anteriormente, e a sua eficicia diminui com temperaturas elevadas (Faria, 2010).

5.1.2.2 Selecao do detergente

Ao escolher um detergente a ser utilizado na unidade fabril, deve-se considerar que
0 mesmo apresente caracteristicas de desempenho técnico-profissional tais como
(Batista, 2003; Silva et al., 2010):

v' Apresentar um baixo custo devido a alta diluicdo (hiperconcentrado);

v Ser atoxico;

v' Ser pouco poluente e biodegradavel,

v Ter estabilidade durante o armazenamento;

v Ser facil de utilizar no processo de enxaguamento;

v N&o ser corrosivo;

v Autorizacao de utilizagdo do produto para a finalidade pretendida;

v" Tipo e nivel de contaminag&o ou sujidade presente na superficie;

v' Tempo disponivel para a limpeza,;

v' Dureza da agua disponivel e a natureza das superficies a serem limpas;

v' Meios disponiveis para enxaguar as superficies;
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v' Equipamento utilizado para a limpeza,;

v' Préticas de limpeza e a experiéncia dos operadores envolvidos;

v' Acessibilidade das areas e superficies a serem limpas.

A efichcia da limpeza depende de varios fatores béasicos que devem ser

considerados ao selecionar e utilizar qualquer tipo de detergente em qualquer tipo de
sujidade (Batista, 2003; Inacio, 2015):

Tempo de contato: os detergentes ndo atuam instantaneamente, por isso é

necessario assegurar o tempo adequado para que o detergente penetre na
sujidade e a solte da superficie;

Temperatura: geralmente, a eficacia dos detergentes aumenta com a

temperatura, mas alguns tém a tendéncia a degradar-se;

Concentracdo: existe uma concentragdo especifica para cada detergente que

corresponde & maxima eficacia da sua acao quimica;

Rutura fisica da sujidade: a intensidade da a¢do mecéanica para uma adequada

limpeza das superficies depende das caracteristicas do detergente selecionado

e do método de limpeza utilizado;

Quimica da 4gua: a agua pode conter ides dissolvidos, como calcio e magnésio,

gue podem afetar a eficacia do agente de limpeza. Portanto, ao selecionar o
agente de limpeza e dosa-lo na preparacéao das solucdes de limpeza, devem ser

consideradas as caracteristicas fisico-quimicas da agua utilizada.

Sempre que possivel, devem ser selecionados agentes de limpeza menos

agressivos, desde que garantam a limpeza adequada das superficies. A adequacéao de

um agente de limpeza deve ser validada apés um periodo de teste. E importante

sensibilizar os operadores para ndo misturarem detergentes, pois isso pode resultar em

reacOes violentas com projecao de liquidos ou libertagdo de vapores que podem causar

queimaduras e inalagédo de gases toxicos (Batista, 2003).

42



5.1.3.3 Caracteristicas do detergente

Os agentes de limpeza devem atender a uma série de requisitos essenciais para
garantir a eficiéncia do processo e a seguranca dos usuarios. Entre as caracteristicas
mais importantes estdo a alta eficacia na remocdo da sujidade e dos residuos, a
tolerdncia aos materiais que entram em contacto, a boa solubilidade do produto, a
facilidade de dosagem e a escassa ou nula formacdo de espuma (com excecao da
limpeza feita com espuma). Além disso, o agente de limpeza deve apresentar tolerancia
suficiente a aguas duras e ser faciimente removido através de enxaguamento. E
fundamental que o produto cause a menor contaminacao possivel das aguas residuais

e seja seguro para o utilizador (Faria, 2010).

Assim, existem diferentes formas de eliminar sujidades especificas, como
azeites ou gorduras minerais, utilizando detergentes com teores especificos de
dissolventes organicos para aumentar a capacidade de dissolucdo desses residuos.
Noutros casos, a eficacia do detergente é alcancada por meio de uma reagdo quimica
entre o acido ou a base e o residuo, como a reacdo de acidos com residuos minerais
(Batista, 2003).

5.2 Desinfecéo

Dependendo das necessidades especificas dos produtos e dos perigos
associados a eles, pode ser necessério realizar uma operagédo de desinfecdo apos a
limpeza. O objetivo da desinfe¢&@o é reduzir o nUmero de microrganismos viaveis, seja
por remogdo ou destruicdo, e para prevenir o crescimento de microrganismos que
possam causar doengas ou deterioracdo nos alimentos (por exemplo, bactérias
patogénicas) durante o periodo de producdo, ndo sendo eliminadas as formas
esporuladas. E importante distinguir a desinfecdo da esterilizacdo, uma vez que as
superficies ou equipamentos desinfetados ndo séo estéreis (Faria, 2010; Pinto et al.,
2003; Silva et al., 2010).

Para a realizacédo da desinfecéo, aplicam-se agentes ou processos (quimicos ou
fisicos) numa superficie limpa, sendo o papel mais importante na desinfegéao,
desempenhado pelos desinfetantes. E necessario desinfetar especialmente superficies
hamidas, que oferecem condi¢Bes favoraveis para o crescimento de microrganismos
(Batista, 2003; Pinto et al., 2003).
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5.2.1 Tipos de desinfecéo

Existem trés tipos de desinfecdo: desinfecdo por calor, desinfecdo por radiacédo

e desinfecdo quimica (Pinto et al., 2003).
o Desinfecdo por calor

A desinfecdo através do calor é um método eficaz, pois ndo é corrosivo e elimina
todos os tipos de microrganismos. No entanto, tem a limitagéo de ndo poder ser utilizada
em superficies sensiveis ao calor e ser relativamente dispendiosa. Este método é eficaz
se a temperatura atingir toda a superficie a ser desinfetada e for mantida durante o
tempo necessario para destruir os microrganismos (€ eficaz em circuitos fechados)
(Pinto et al., 2003).

e Desinfecdo por radiacéo

A radiacao ultravioleta (UV) ndo inativa microrganismos através da interacao
guimica, o que € a grande diferenca deste método. O seu mecanismo consiste na
absorcdo de luz UV pelos microrganismos, provocando uma reagdo fotoquimica que
altera a estrutura molecular do microrganismo, impossibilitando a reproducéo celular e
atividade nociva. A acdo dos raios ultravioleta ocorre no nudcleo da célula do
microrganismo. Normalmente é mais utilizada na area da saude, em laboratérios e
alguns processos de desinfecdo em equipamentos que apresentam alto risco de

contaminacado. (Silva et al., 2010).
e Desinfecdo quimica

A desinfecdo por meio de substancias quimicas é o método mais comum de
desinfecdo. E amplamente utilizado na industria alimentar devido a grande quantidade
de produtos desenvolvidos para essa finalidade. Esses produtos tornam este processo
pratico, onde algumas substancias séo mais eficazes na sua acao, dependendo do tipo
de sujidade, superficie e tempo de contato. Além disso, esse método apresenta melhor

relacdo custo-beneficio (Silva et al., 2010).

Uma vez que nao existem desinfetantes universais, € necessario ter cuidado na

escolha e aplicacdo dos desinfetantes (Pinto et al., 2003).at
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5.2.2 Desinfetantes

Os desinfetantes sdo produtos quimicos utilizados apés a limpeza de forma a
eliminar certos tipos ou propor¢cdes de microrganismos viaveis das superficies. Ha uma
ampla variedade de compostos disponiveis e utilizados no processo de desinfecao.
Essa variedade esta relacionada a diferentes propriedades quimicas que afetam, entre

outras coisas, 0 mecanismo e o espectro de acao do agente desinfetante (Faria, 2010).

Os desinfetantes quimicos sao normalmente divididos de acordo com o
composto que elimina os microrganismos. Entre eles, destacam-se os desinfetantes
antifngicos (que eliminam bolores) e os desinfetantes bactericidas (que eliminam
bactérias). Quanto a forma de apresentacéo, eles podem ser liquidos (como alcoois),
sélidos (em pé para diluir em &gua, como pastilhas de cloro) ou gasosos (como gas de
cloro) (Marriott & Gravani, 2006; Pinto et al., 2003).

Em alguns casos, a limpeza e a desinfecdo podem ser combinadas numa Unica
operacdao utilizando um desinfetante que tenha a acdo de detergente e desinfetante. No
entanto, acredita-se que a abordagem em dois estagios seja mais consistente e eficaz
(Safefood 360°, 2012).

Existem muitos tipos diferentes de desinfetantes disponiveis no mercado, mas
os trés mais utilizados sdo compostos de cloro (como o cloro em si), compostos de iodo

e compostos de amanio quaternario (Pinto et al., 2003).
e Cloro e compostos de cloro

Os compostos de cloro sdo desinfetantes amplamente utilizados na indUstria
alimentar devido & sua eficacia contra bactérias, fungos e virus, além de serem
econdmicos (Barbosa, 2019; Pinto et al., 2003). O hipoclorito de calcio e o hipoclorito de
sédio sdo os principais compostos de hipoclorito e sdo comumente utilizados como

desinfetantes apos a limpeza (Marriott & Gravani, 2006).

Apesar das desvantagens, como a acao corrosiva para o ser humano e para
muitas superficies de metal, o odor irritante, a baixa estabilidade e a possivel formacao
de subprodutos organoclorados potencialmente toxicos, as vantagens dos compostos
de cloro superam as desvantagens quando utilizados em superficies limpas, durante um
tempo de contato suficiente e seguindo as devidas precaucdes de seguranca no

manuseamento (Faria, 2010; Marriott & Gravani, 2006).
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e Compostos deiodo

Os compostos de iodo, sdo amplamente utilizados como desinfetantes devido a
sua capacidade de eliminar uma ampla gama de bactérias, esporos, virus e fungos
(Silva et al., 2010). Esses compostos podem ser utilizados juntamente com produtos de
limpeza &cidos e requerem um curto periodo de contacto com as superficies (Pinto et
al., 2003). No entanto, € importante salientar que os compostos de iodo perdem a sua
eficacia na presenca de residuos alimentares e sujidade (Saraiva, 2011).

Os principais compostos de iodo utilizados para a desinfecao séo os iodo6foros,
as solucdes alcodlicas de iodo e as solu¢des aquosas de iodo, sendo as duas ultimas
normalmente utilizadas como desinfetantes para a pele (Marriott & Gravani, 2006).

Embora o modo exato de acdo dos iod6foros ndo seja conhecido, sabe-se que
€esses compostos penetram nos microrganismos e atacam grupos especificos de
proteinas, nucleétidos e acidos gordos, de forma semelhante aos compostos de cloro.
Os iodoforos apresentam varias vantagens em relacdo aos compostos de cloro, como
maior estabilidade, capacidade de tolerar sujidade e menor impacto da dureza da agua
(Faria, 2010).

e Compostos de amoénio quaternario

Os compostos de amoénio quaternario (ou "quats") constituem agentes
desinfetantes eficazes com uma acgdo corrosiva reduzida, sendo ndo prejudiciais a
saude. Frequentemente aplicados em superficies como pavimentos, paredes e
equipamentos, destacam-se pela boa capacidade de penetracdo, com acdo de
destruicdo da L. monocytogenes e ha reducdo do crescimento de fungos (Marriott &
Gravani, 2006; Pinto et al., 2003).

Caracterizam-se por quatro grupos organicos ligados a um atomo de nitrogénio,
formando um ido positivo (catiao). O seu mecanismo de acdo germicida ocorre através
do recobrimento e invasdo da membrana externa da célula, resultando na rutura da
parede celular. Ao contrario dos compostos de cloro e iodo, os "quats" formam uma

pelicula antimicrobiana residual apés a sua aplicacéo (Marriott & Gravani, 2006).

Contudo, apesar das vantagens, como serem inodoros, incolores, resistentes a
corrosdo de metais e eficazes num pH elevado, apresentam limitagdes. Entre estas,

destacam-se a efetividade limitada contra a maioria dos microrganismos gram-negativos
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e a incompatibilidade com sabdes e detergentes sintéticos do tipo aniénico(Marriott &
Gravani, 2006).

5.2.2.1 Caracteristicas e escolha do desinfetante

A escolha e eficicia dos desinfetantes dependem de diversas caracteristicas,
levando em consideracdo as necessidades especificas de cada contexto. O desinfetante
ideal deve possuir propriedades como: destruicdo microbiana de amplo espectro,
resisténcia ambiental, boas propriedades de limpeza, ndo ser toxico e ser de facil
utilizacéo (Faria, 2010; Marriott & Gravani, 2006).

Outras caracteristicas desejaveis nos desinfetantes incluem: poder de
eliminagéo ou redu¢do de microrganismos, Nndo ser corrosivo, néo ter efeito residual no
alimento, ser lavavel, ndo ser irritante para a pele, atéxico, facil de dosar e compativel
com outros agentes quimicos. Além disso, o desinfetante ideal deve ser eficaz contra
bactérias gram-positivas e gram-negativas, esporos bacterianos e virus, sendo
razoavelmente estavel na presenca de matéria organica e agua dura (Pereira, 2019;
Silva et al., 2010).

Contudo, na pratica, todos os agentes desinfetantes apresentam limitacdes que
restringem o0 seu campo de aplicacdo. Essas limitagbes podem resultar das
caracteristicas dos préprios desinfetantes, das caracteristicas das superficies a serem
desinfetadas e dos sistemas de desinfe¢do. Portanto, a escolha do desinfetante deve
levar em conta as suas caracteristicas e o fim a que se destina, seguindo as

recomendacdes do fornecedor (Batista, 2003; Pinto et al., 2003).
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5.3  Processo de higienizacéo

A limpeza e a desinfecdo devem garantir a remogéo das sujidades visiveis e
invisiveis, bem como a eliminagdo de microrganismos prejudiciais e deteriorantes do
produto até niveis seguros para a saude dos consumidores. Deve ser preservada a
integridade das superficies de trabalho e garantir a total remoc&o dos produtos quimicos
utilizados no processo de higienizagdo. Dependendo do processo de fabrico, tipo de
produto, superficies e nivel de higiene exigido, a limpeza pode ser suficiente (L) ou ser
seguida de desinfecdo (L+D) (Pinto et al., 2003).

Higienizagdo = Limpeza (L) ou Limpeza + Desinfecéo (L+D)

O processo de higienizacdo é composto por diversas fases que devem ser
seguidas de forma a garantir a eliminacdo completa de impurezas e bactérias (ASAE,
s.d). A figura 14 apresenta esquematicamente as fases do processo de higienizacéo.

Limpeza prévia (forca fisica e remocao de detritos)

Limpeza profunda (aplicagdo de detergente para

remover matéria organica e inorganica)

Figura 14. Etapas do processo de higienizagéo. Fonte: (ASAE, s.d)

A primeira fase é a limpeza prévia, onde se utiliza forca fisica para remover
detritos e residuos solidos. Em seguida aplica-se o detergente para remover matéria
organica e inorganica e reduzir a aderéncia das particulas de sujidade e microrganismos
nas superficies (ASAE, s.d; Pinto et al., 2003)

Apo6s a limpeza profunda, é necessario realizar o enxaguamento para remover
completamente as particulas de sujidade e o detergente, e novamente, alguns

microrganismos. Em seguida, caso seja aplicavel, ocorre a desinfecao, onde é utilizada
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uma substancia especifica para eliminar bactérias e outros microrganismos e enxagua-
se para remover completamente os desinfetantes. Por fim, faz-se a secagem para evitar
o crescimento de microrganismos devido a humidade residual (ASAE, s.d; Pinto et al.,
2003).

7 7

Quando néo é necessario desinfetar, a higienizacdo é reduzida aos trés
primeiros passos: limpeza prévia, limpeza e enxaguamento. Em certas situacoes, é
possivel realizar a limpeza e desinfe¢do simultaneamente, utilizando um produto que
combine as caracteristicas de um agente de limpeza e desinfetante. Neste caso,
também haveria apenas trés passos principais: limpeza prévia, limpeza e desinfecéao
simultaneas, e enxaguamento (Batista, 2003).

Um programa de higienizacao é fundamental na garantia da seguranca alimentar
para que este funcione eficazmente, tendo de ser adequado as necessidades de cada
instalacdo e de cada processo. Para isso, para a correta implementagcdo do programa
de higienizacéo, é necessério (Batista, 2003):

v' Utilizar agentes de limpeza e desinfecdo compativeis com a industria

alimentar;

v' Estabelecer um programa de limpeza e desinfecao das instalacdes, dos
eguipamentos, dos utensilios e das demais superficies, que contemple
os procedimentos, a frequéncia e a responsabilidade associados as

respetivas atividades;

v' Realizar testes que comprovem a eficacia do programa de limpeza e

desinfec¢éo;

v' Registar os desvios e as a¢des corretivas implementadas.

5.3.1 Plano de higienizacéo

O plano de higienizagcado € um documento essencial (figura 15) para garantir a
limpeza e desinfecdo adequadas das instalagbes e equipamentos numa unidade
industrial, contribuindo para o controlo efetivo de possiveis contamina¢fes cruzadas no
local de trabalho (Goncalves, s.d; Pinto et al., 2003). Este documento estabelece as
acOes necessarias e deve ser fixado num local visivel, servindo como referéncia para

0s envolvidos no processo (ASAE, s.d).
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Para elaborar um plano de higienizacdo eficiente, é necessério identificar as
areas, superficies, equipamentos e utensilios a serem higienizados, definir os produtos
quimicos a serem utilizados nas atividades de limpeza e desinfecdo (como detergentes
e desinfetantes), determinar a frequéncia das operacdes de higienizacdo e designar os

responsaveis pelas operacdes e pela verificacdo (ASAE, s.d; Gongalves, s.d).

Os planos de higienizacdo detalhados para as diferentes areas devem incluir:
informacfes sobre o0s produtos utilizados, a concentracdo dos detergentes e a
frequéncia em que a higienizagéo é realizada. Além disso, é crucial manter um registo
das atividades de higienizac&o, que deve conter informacfes como: data, produtos e
acessorios de limpeza utilizados e o responsavel pela limpeza (ASAE, s.d; Dias, 2008).
Estes registos sédo fundamentais para comprovar a conformidade com o Plano HACCP
(Gongalves, s.d).

Se ocorrerem quaisquer alteracdes, é necessario rever o plano de higienizacéo.
Isso inclui a introducdo de novos produtos de limpeza, aquisicdo de novos
equipamentos, alteracdes na disposicao das instalagdes e apds a conclusao de obras

de manutengéo ou alteragfes nas infraestruturas (SASUTAD, 2013).

EDJ/REV. 1.0

EMPRESA

XY¥Z PLANO GERAL DE HIGIENIZAGCAO DATA: DDMM.AA

PAG: 1/1

N SUPERFICIE P i :
AREA EQUIPAMENTO ACTIVIDADES FREQUENCIA | PRODUTO | RESPONS. REGISTO

Figura 15. Exemplo de plano de higienizacdo. Fonte: (Batista, 2003, p.47)
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5.3.1.1 Importancia da implementacao do plano de higienizacao

7

A importancia do plano de higienizacdo na inddstria € inquestionavel, sendo
fundamental por diversas razdes. A implementacdo deste plano garante um ambiente
de trabalho agradavel, seguro e atrativo, além de contribuir para promover uma imagem
favordvel da empresa aos clientes e auxiliar nas estratégias de marketing. A
implementacao adequada do plano também ajuda a eliminar residuos que possam servir
de alimento ou abrigo para pragas, prevenindo infestacfes indesejadas, e a garantir a
qualidade e seguranca dos produtos (Faria, 2010).

Diversos beneficios podem ser alcangados com o plano de higienizagéo, incluindo
(Safefood 360°, 2012):

e Reduzir os riscos de perigos alimentares, como intoxicacdo alimentar e

contaminacgao por corpos estranhos;
e Cumprir a legislacao local e internacional;
¢ Atender aos requisitos especificos dos clientes;
e Cumprir os requisitos dos padrfes globais de seguranca alimentar (GFSI);
e Manter resultados positivos em auditorias e inspec¢oes;
e Permitir a maxima produtividade da fabrica;
e Apresentar uma imagem visual higiénica;

e Promover condi¢cdes de trabalho seguras para funcionarios, empreiteiros e

visitantes;
e Evitar infestacBes por pragas;

e Prevenir reclamacdes por parte dos clientes.
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5.3.1.2 Validacéo e verificacdo dos procedimentos de higienizacao

Uma vez estabelecido um procedimento de limpeza, € fundamental que o
mesmo seja validado. Isto implica responder a pergunta - o procedimento, tal como
documentado, é capaz de controlar os perigos identificados? Estes perigos podem
incluir patégenos bacterianos ou alérgenos. O método de validacdo de um procedimento

de limpeza é o seguinte (Safefood 360°, 2012):

e Documentar o procedimento de limpeza tal como ele realmente existe. Neste
ponto, a preocupacao ndo estad centrada em saber se ele cumpre requisitos
especificos. Este passo deve ser feito em contexto de trabalho e em conjunto

com aqueles que realizam a limpeza;

e |dentificar o programa de monitorizacdo, por exemplo, visual, testes quimicos,
etc. Isto incluird o padrao a ser atingido e pontos de amostragem especificos

baseados numa avaliacdo de risco;

e Executar o programa de limpeza conforme documentado varias vezes e efetuar

as verificacdes de monitorizagao;

¢ Confirmar que o procedimento, tal como documentado, é capaz de cumprir 0s

critérios de monitorizacao;

e Se o0 procedimento nao for capaz, modificar o método de limpeza ou corrigir 0

problema;

e Repetir o processo acima até que o procedimento de limpeza documentado seja

confirmado como capaz de cumprir o padrdo e aprovar o procedimento;

e Realizar a formagédo dos funcionarios de acordo com o procedimento e

implementar o programa de monitorizagao;

e Manter registos completos dos dados e do processo acima mencionados,

incluindo as conclusodes.
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A avaliacdo regular da adequacdo do plano de higienizacdo e a sua execucao €
essencial para garantir a qualidade e a seguranca dos produtos alimentares. Esta

avaliacdo pode ser realizada de duas formas (ASAE, s.d) :

1) Controlo qgualitativo, através da verificacdo dos procedimentos de limpeza e

desinfecdo realizados ou por meio de inspec¢ao visual;

2) Controlo quantitativo, através de analises microbiolégicas e/ou quimicas.

e Inspecdo visual

A inspecéo visual, embora ndo seja um método totalmente confiavel, pode permitir
a detecdo de falhas na higienizacdo que potencialmente comprometem a seguranca
alimentar. Embora a auséncia de sujidade numa superficie ndo seja garantia de que ela
esteja devidamente higienizada, a identificacdo de uma superficie suja indica
imediatamente uma falha que pode ser corrigida. A avaliacdo do estado de limpeza dos
equipamentos, superficies e instalacdes € a Unica abordagem que permite verificar os

resultados da maioria das operacdes de limpeza realizadas (Batista, 2003).

Além da avaliacdo do estado de limpeza, a inspec¢éo visual também deve contemplar
a observacao da realizacdo das operacdes de limpeza e desinfecdo. Essas inspecdes
devem ser realizadas por pessoas com experiéncia e capacidade para avaliar
corretamente o nivel de limpeza e entender o impacto da higiene no produto. Realizar
essa avaliacdo de forma sistemética e analisar os resultados ao longo do tempo permite
as empresas identificar equipamentos e areas com pontos fracos no programa de
higienizacéo, facilitando a implementacdo de acdes corretivas. A confiabilidade desse
método de inspec¢do visual deve ser verificada por meio de andlises microbiol6gicas,

gue possuem um nivel de confiabilidade superior (Batista, 2003).
e Analises microbioldgicas

A avaliacdo da higienizacao através de analises microbioldgicas é essencial para
garantir a qualidade e seguranca dos produtos alimentares. Existem varias técnicas para
verificar a contaminagcdo microbioldgica em superficies e a eficacia da higienizacéo,
incluindo zaragatoa, inoculacdo por contacto e determinacdo da adenosina trifosfato
(ATP) através de bioluminescéncia (Batista, 2003; Pinto et al., 2003):

53



v/ Zaragatoa - € uma técnica amplamente utilizada para verificar a eficacia dos
procedimentos sanitarios. A zaragatoa, mergulhada em agua ou solucéo
estéril, é esfregada na superficie a analisar (figura 16). Em seguida, é
colocada novamente no liquido, agitada e os microrganismos sdo contados
em placas. A enumeracao é feita com meios de cultura especificos (Pinto et
al., 2003).

T

Figura 16. Técnica de zaragatoa. Fonte: (Safefood 360°, 2016, p.13)

v" Inoculagdo por contato - utiliza placas Replicate Organism Direct Agar
Contact (RODAC). Estas placas contém um meio de cultura que entra em
contacto com a superficie a analisar (tipo carimbo — figura 17). Fecham-se
as placas, incubam-se e contam-se as colénias formadas. E uma técnica
econOmica, rapida e eficiente na monitorizacdo de limpeza e desinfecdo
(Batista, 2003; Pinto et al., 2003).
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Figura 17. Inoculagao por contacto. Fonte: (Quinsa, 2023)

v' Determinacao do ATP — A bioluminescéncia é uma técnica rapida que deteta
a presenca de adenosina trifosfato (ATP) na superficie testada. Esta técnica
possibilita verificar os niveis de higiene e a eficacia das atividades de
higienizagdo em tempo real (figura 18). Essa abordagem utiliza um sistema
enzimatico para converter o ATP em luz, que pode ser quantificada por um
fotometro. E uma ferramenta eficaz para monitorizar a higiene e obter

resultados imediatos (Batista, 2003; Pinto et al., 2003).

Py

A B

Figura 18. Etapas para a medi¢cdo do ATP por bioluminescéncia. A — Esfregar a zaragatoa na
superficie; B — colocar a zaragatoa no liquido; C - Agitar o liquido de extracdo para que reaja com
o reagente; D — Colocar a zaragatoa no aparelho e registar o valor. Fonte: (Kikkoman Food
Products Company. Biochemical Department, 2009)
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Independentemente do método utilizado, € importante (Pinto et al., 2003):

a) Confirmar que o sistema de limpeza utilizado permite atingir resultados

microbiologicos aceitaveis.

b) Produzir informacfes que demonstrem que os resultados satisfatorios continuam a

ser obtidos.

e Anélises quimicas

A validacdo da higienizacdo através de andlises quimicas € uma abordagem
complementar as andlises microbiol6gicas e envolve a avaliagdo da presenca de
residuos quimicos e a manutencdo das propriedades dos produtos de limpeza e
desinfecdo (Batista, 2003; Pinto et al., 2003).

A realizagdo de analises fisico-quimicas em solucdes, detergentes e
desinfetantes pode ser relevante para avaliar a preservagdo das propriedades dos
produtos de limpeza e desinfecdo. Uma vez que a maioria destes produtos possui
natureza &cida ou alcalina, a medi¢cdo do pH é o método mais rapido para verificar
possiveis alteracdes nas suas caracteristicas. Contudo, apresenta algumas limitagdes,
como a falta de precisdo e a incapacidade de avaliar individualmente a concentracdo de
cada agente ativo no detergente ou desinfetante. Nesses casos, quando necessario,

deve-se medir a concentracao individual de cada principio ativo (Batista, 2003).

Assim, a monitorizagdo permite identificar mas praticas e possiveis focos de
contaminacdo microbiologica, além de contribuir para a melhoria continua das
condi¢Bes de higiene relacionadas a produgdo dos produtos e otimizacdo dos custos

dessas operacOes (Batista, 2003).
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6. Metodologia

A metodologia adotada para a concretizacdo deste estudo foi criteriosamente
estruturada em varias etapas com o objetivo de assegurar a eficacia dos processos de

higienizac¢ao.

Inicialmente, procedeu-se a um minucioso levantamento de informacgdes
relevantes sobre a fabrica, englobando as instalacbes, equipamentos e processos. Esta
fase compreendeu a analise pormenorizada dos planos de higienizagéo vigentes, com
a identificacdo de eventuais lacunas e a delimitagdo das areas que requeriam maior
atencdo. Com base nas informacdes recolhidas, estabeleceram-se metas e objetivos
claros para a revisao dos planos de higienizacdo. Estas metas abrangeram a reducéo
dos riscos microbiolégicos, a melhoria da eficiéncia dos processos de higienizacao e o
cumprimento escrupuloso das regulamentacées e normas vigentes em matéria de

seguranca alimentar.

Com vista a garantir a efetividade dos planos de higienizac&o, concebeu-se um
cronograma minucioso das atividades a realizar (tabela 5). Este cronograma teve em

consideracao todas as etapas necessarias a revisao do plano de higienizacao.

Tabela 5 - Cronograma de atividades

Tarefas

W10 W11 | W12 (W13 W14 W15/W16(W17|W18 W19|\W20(W21|W22 W23

W24

w25

W26

Rever plano de higienizac&o atual

de higienizacéo

Definir maquinas e equipas piloto para o novo plano

Definir areas de limpeza

Definir frequéncias de limpeza

Definir produtos de limpeza

Definir equipamentos de limpeza e seguranga

Definir métodos de limpeza

Definir responsaveis de operagdes e verificagéo

higienizacéo

Elaborag&o da proposta do novo plano de

higienizagéo

Validag&o, em produgé&o, do novo plano de

Criar documentagao e codificagdo

Recriac&o de postos de limpeza

Avaliagéo da eficacia
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6.1 Analise do plano de higieniza¢do de equipamentos em vigor

Durante a andlise, verificou-se que o plano de higienizacdo de equipamentos
estava acoplado ao plano de manutencdo preventiva, compartiihando muitas das
informacdes e diretrizes. Essa integracao pode ser explicada pela percecédo de que a
manutencdo adequada dos equipamentos esta diretamente relacionada com a sua
higienizacdo, uma vez que residuos de sujidade e detritos podem comprometer o

desempenho e a vida Util dos equipamentos.

Constatou-se que a integracdo com o plano de manutencgao preventiva resultou
num plano de higienizacdo pouco detalhado e especifico. Para resolver essa questao,
tornou-se necessario transferir as informacgdes pertinentes do plano de manutencgéo
para o plano de higienizacao, a fim de estabelecer diretrizes claras e abrangentes para
a limpeza dos equipamentos. Além disso, foi necessario rever as frequéncias e métodos
de execucgédo das tarefas de limpeza, dos equipamentos e dos produtos de limpeza, de
forma a adequar o plano de higienizacdo aos requisitos de seguranca alimentar e as
melhores préticas reconhecidas.

No processo de transferéncia, incorporou-se ao plano de higienizagdo as
instrucdes especificas e os cronogramas de manutencdo preventiva relacionados com
a limpeza dos equipamentos. Também foi constatado, durante a revisao, que alguns
procedimentos de higienizagédo j4 estavam documentados no plano de manutencéo
autbnoma. Para evitar duplicacdes, optou-se por transcrever diretamente essas
informagfes para o novo plano de higienizagdo (anexo 1), garantindo assim a sua

inclusé@o e consisténcia com as atividades de manutencéo.
Assim, as principais alteragfes realizadas ao plano foram:
e Areas damaquinaa limpar

Ao identificar as areas que requeriam ajustes, considerou-se tanto os aspetos de
limpeza como as tarefas de manutengcdo autbnoma necessarias para assegurar o bom
funcionamento dos equipamentos. Deste modo, foram acrescentadas areas especificas
gue anteriormente ndo estavam contempladas no plano de higienizagdo. Alguns

exemplos das areas das maquinas que foram acrescentadas incluem:

1. No processo de offset, foram acrescentadas as seguintes areas de limpeza
(figura 19):

o Rolos do tapete logistico da entrada da palete: Esta area € crucial, pois
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€ onde a matéria-prima entra na fabrica e pode estar sujeita a

contaminagfes externas. Portanto, a limpeza regular dessa area é

essencial para garantir a qualidade do produto;

o Mesa do marginador: A mesa do marginador foi incluida no plano de

higienizag&o devido a sua importancia como parte essencial da maquina,

onde o produto entra em contato direto. A acumulagéo de po nessa area

pode representar um risco de contaminacao.

Rolos do tapete logistico da entrada da
palete

Mesa do marginador

Figura 19. Areas da maquina de offset adicionadas ao plano de higienizacéo

2. No processo de corte e vinco, foi adicionada a seguinte area de limpeza (figura

20):

o Mesa de travamento: Esta area desempenha um papel fundamental no

processo de corte e vinco, e a sua limpeza regular foi incorporada no

plano de higienizacdo para garantir um ambiente de trabalho limpo e

seguro.

Figura 20. Area da méquina de corte e vinco adicionada ao plano de higienizacdo —

Mesa de travamentos
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3. No processo das coladoras, foi adicionada a seguinte area de limpeza (figura
21):

o Corpo de fecho: Esta area é critica para o processo de colagem das

embalagens. A sua inclusdo no plano de higienizagéo visa manter os

mais altos padrdes de higiene nesta fase crucial da producéo.

>

Figura 21. Area da maquina coladora adicionada ao plano de higienizac&o — Corpo de Fecho

Estas adigbes das areas das maquinas ao plano de higienizacdo refletem o
compromisso da fabrica em garantir a seguranca alimentar e a qualidade dos produtos
embalados em cartdo, abordando &reas criticas que anteriormente ndo estavam

adequadamente contempladas no plano de higienizagéo.

e Frequéncias de limpeza

Foram identificadas areas criticas que requeriam atencdo especial no que diz
respeito as frequéncias de limpeza. Entre essas areas, destacam-se 0 processo de
offset e o processo de corte e vinco, que passaram por ajustes significativos nas
frequéncias de limpeza.

No caso do processo de offset, especificamente na zona da maquina do marginador,
uma alteragdo crucial foi implementada. Anteriormente, a frequéncia de limpeza nessa
area era semanal. No entanto, devido a sua importancia como parte essencial da
maquina em que o produto entra em contato direto, bem como a possibilidade de
acumulacgéo de pé, a frequéncia de limpeza foi ajustada para didria. Essa mudanca foi
vital para garantir a maxima higiene e minimizar qualquer risco de contaminagdo do

produto. J& no processo de corte e vinco, a atencdo foi direcionada para a zona da
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maquina da cabeca do marginador. Anteriormente, a frequéncia de limpeza nessa area
era mensal. No entanto, devido a identificagcdo de uma consideravel acumulagéo de p6
e a constatacao de que a frequéncia mensal ja resultava numa excessiva acumulacao
de sujidade, a frequéncia de limpeza foi aumentada para semanal. Essa alteracdo foi
necessaria para garantir a manutencdo de padrdes rigorosos de higiene e prevenir

qualquer potencial contaminacgéo.

E importante salientar que, no processo das coladoras, as frequéncias de limpeza
nao sofreram alteracgdes significativas. Isso se deve ao fato de que essas frequéncias ja
estavam adaptadas ao processo e consideradas adequadas para garantir a higiene

necessaria.

Portanto, ao determinar as frequéncias de limpeza, diversos fatores foram
cuidadosamente considerados, incluindo o nivel de exposi¢éo a sujidades, a presenca
de residuos e a potencial presengca de microrganismos. A procura por um equilibrio
adequado entre a frequéncia necessaria para manter a seguranca alimentar e evitar
interrupcdes excessivas nas operacdes foi um elemento fundamental na revisdo do

plano de higienizacéo.

e Produtos de limpeza

Ao identificar a disponibilidade de novos produtos de limpeza, foi realizado um
estudo comparativo para determinar a sua adequagdo as necessidades da fabrica.
Levou-se em consideracdo fatores como efichcia na remocdo de sujidades,
compatibilidade com as superficies dos equipamentos, além de atender as normas e

regulamentos especificos da industria alimentar.

Com base nessa avalia¢do, decidiu-se incorporar os novos produtos de limpeza
(anexo II) ao plano de higienizag&o, substituindo ou complementando os produtos
anteriores. Essa atualizacdo permite utilizar formulacdes que sejam mais eficientes na
eliminacdo de microrganismos indesejados, proporcionando uma maior garantia de

higiene e seguranca dos produtos produzidos.

Devido a natureza da matéria-prima utilizada (cartdo), ndo foi verificada a

necessidade da utilizacdo de desinfetantes nos produtos de limpeza.
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e Métodos de limpeza

Embora os métodos anteriores estivessem em uso, verificou-se a importancia de
torna-los mais claros e compreensiveis para garantir a execucao consistente das tarefas

de higienizacdo em toda a fabrica.

Durante o processo de revisdo, enfatizou-se a necessidade de descrever de forma
precisa e detalhada os métodos de limpeza a serem seguidos em cada éarea e
equipamento. Isso incluiu a definicdo das etapas especificas a serem realizadas e a
identificacdo dos produtos de limpeza adequados a serem utilizados.

Consequentemente, estas alteracdes exigiram uma revisdo abrangente do registo
do plano de higienizacdo (anexo IlIl). Este registo, que documenta a implementacdo do
plano e os resultados da higienizacdo, foi atualizado para refletir as novas orientacdes
e procedimentos. O registo atualizado permite agora uma monitorizagcdo mais precisa e
sistemética da eficacia da higienizacdo, contribuindo para a melhoria continua dos

procedimentos de higiene.

Com o propésito de assegurar a correta implementacdo dos novos planos de
higienizacéo, definiram-se méaquinas piloto, sendo escolhida uma em cada processo
para a fabricacdo de embalagens (offset, corte e vinco e coladoras - tal como referido
no capitulo 3.3.2) e formaram-se equipas piloto responsaveis pela execucdo das
atividades. Estas equipas foram devidamente capacitadas através de formacdes
especificas, abordando as boas préticas de higienizagéo e a utilizagcdo adequada dos

produtos quimicos.

6.2 Validag&o do plano de higienizagéo

Apos a implementacédo dos novos planos de higienizagéo, estabeleceu-se um
sistema de monitorizag&o e avaliagcdo continua, com o intuito de verificar a eficacia das

acOes adotadas.

A validacao foi realizada por um laboratério externo, através de zaragatoas para

analises microbiolégicas de superficies. Estas analises sdo realizadas com uma
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periodicidade definida pela empresa (duas vezes por ano), garantindo uma avaliacdo

regular e consistente da eficicia do plano de higienizacao.

Neste contexto, 0s microrganismos a serem analisados também ja estavam
previamente definidos, sendo estes microrganismos totais a 30°C, os coliformes a 30°C,
a Escherichia coli a 44°C, a Salmonella spp., e Listeria. E crucial caracterizar cada um
deles, pois a sua presenca pode ter diferentes implicacfes na seguranca dos alimentos
(Jay, 2000):

¢ Os microrganismos totais a 30°C sdo comumente utilizados como indicadores
de higiene em ambientes hospitalares, industrias farmacéuticas e na producao e
processamento de alimentos. Estes microrganismos incluem bactérias como
Staphylococcus aureus e Pseudomonas aeruginosa, que podem causar infecoes

em humanos;

e Jaos coliformes a 30°C séo utilizados como indicadores de seguranga alimentar,
pois a sua presenc¢a pode indicar contaminacdo fecal. Estes microrganismos

incluem bactérias como a Escherichia coli e a Klebsiella pneumoniae;

e A Escherichia coli a 44°C é uma bactéria patogénica que pode causar infegées
graves em humanos. A sua presenca em alimentos € um importante indicador

de segurancga e higiene, pois é um indicativo de contaminacéao fecal,

e A Salmonella spp. € outra bactéria patogénica que pode causar infe¢cdes graves
em humanos. Esta bactéria pode ser encontrada em alimentos como carne, ovos
e produtos lacteos e a sua presenca em superficies € um importante indicador

de segurancga;

e A Listeria monocytogenes é uma bactéria patogénica que pode causar infecdes
graves em humanos, especialmente em pessoas com o sistema imunol6gico
comprometido. A sua presenca em superficies € um importante indicador de
higiene e seguranca em ambientes onde s&o produzidos e armazenados

alimentos.

Para validar o plano de higienizacdo, além das analises microbiolégicas, foram
conduzidas inspecdes visuais peridédicas como parte integrante do processo. Estas

inspecdes visuais desempenham um papel crucial na identificacdo rapida de eventuais
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problemas que possam comprometer a seguranca dos alimentos. Elas abrangem a
verificacdo minuciosa dos equipamentos apés a limpeza, com o intuito de assegurar a
auséncia de quaisquer vestigios visiveis de sujidade ou produtos de limpeza. Além
disso, incluem a avaliacdo do estado geral do ambiente de produc¢édo, procurando por

indicios de deterioracdo ou danos que possam prejudicar a higiene das instalagdes.

Desta forma, a validagcédo do plano de higienizacao englobou a realizacao regular de
andlises microbiologicas e inspecdes visuais, sendo estas conduzidas tanto por
laboratérios externos como pelos colaboradores da empresa. Os resultados obtidos a
partir dessas avaliagbes constituem uma medida objetiva da eficacia do plano de
higienizacdo, facultando a empresa a capacidade de efetuar ajustes sempre que

necessario, com vista a garantir a segurancga dos alimentos.
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7. Analise e discussao de resultados

Este capitulo apresenta os resultados decorrentes da implementacdo do novo
plano de higienizacdo. As estratégias de higienizacdo adotadas tinham como objetivo a
revisdo do plano de higienizacao para aprimorar a seguranca e a qualidade dos produtos
finais. A eficacia deste plano foi avaliada através de duas principais abordagens:

analises microbioldgicas e verificagdes visuais.

As andlises microbioldgicas permitiram a quantificagdo e identificacdo de
microrganismos especificos antes e depois da implementagdo do plano. Com base
nessas informacdes, foi possivel avaliar se a nova estratégia de higienizacao conseguiu

reduzir a carga microbiana e controlar a presenca de potenciais riscos microbiol6gicos.

Por fim, as verificagdes visuais complementaram as analises microbiolégicas
realizadas através de laborat6rio externo, proporcionando uma avaliagdo direta e
imediata das condi¢cdes de higiene dos equipamentos e instalagbes. Esta avaliacdo
incluiu a inspecao dos equipamentos apos a limpeza e higienizagéo e a verificagao do
estado geral do ambiente de producéao.

Os resultados destas duas abordagens, apresentados em detalhe nos proximos
segmentos, fornecem um panorama abrangente da eficacia do novo plano de
higieniza¢éo implementado na promocdo da seguranca alimentar e da qualidade dos
produtos finais, permitindo que sejam realizados os ajustes conforme necessario para

garantir a seguranga dos alimentos.

7.1 Resultados microbiol6gicos

A andlise microbioldgica é fulcral para aferir a eficacia de qualquer plano de
higienizagédo, dado que permite avaliar a presenca e a quantidade de microrganismos
especificos nas superficies dos equipamentos e nas instalacoes.

Os microrganismos analisados neste estudo, tal como mencionado
anteriormente, ja se encontravam estabelecidos uma vez que a empresa ja tinha um
plano de monitorizacdo implementado, sendo estes estes microrganismos a 30°C, os
coliformes a 30°C, a Escherichia coli a 44°C, a Salmonella spp. e Listeria
monocytogenes. Os resultados sdo expressos em ufc/cm?.

Na tabela 6 encontra-se os métodos de andlise realizados pelo laboratério

externo para cada grupo de microrganismo.
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Tabela 6 - Metodologia de andlise para cada grupo de microrganismo (Silliker Portugal, S. A. - Mérieux
NutriSciences, s.d)

Determinacédo analitica Método
Contagem de microrganismos a 30°C ISO 4833-1:13
Contagem de coliformes a 30°C NF V 08-050:09
Contagem de Escherichia coli ISO 16649-2:01

Pesquisa de Salmonella spp PAM 55.3

Pesquisa de Listeria monocytogenes PAM 16.4

Os valores de referéncia para os limites microbiolégicos de aceitacéo (tabela 7)
foram fornecidos pelo laboratério que conduziu as analises sendo estes valores
retirados do Compendium of Methods for the Microbiological Examination of Foods e da
D.C. 2001.471

Tabela 7 - Valores de referéncia microbiologicos (Silliker Portugal, S. A. - Mérieux NutriSciences, s.d)

Satisfatorio

Contagem de microrganismos a 30°C < 10 ufc/ cm?
Contagem de Enterobacteriaceae < 1 ufc/ cm?
Contagem de Escherichia coli < 1 ufc/ cm?
Contagem de Estafilococos Coag. Pos. < 1 ufc/ cm?

Antes da implementacdo do novo plano de higienizacdo, foram recolhidas
amostras nos equipamentos e analisados os resultados, de forma a estabelecer uma
referéncia para a contagem microbioldgica. Na tabela 8 encontram-se os resultados das
analises microbiologicas, realizadas externamente, antes da revisao e implementagao

do plano de higienizagéo.
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Processo

Tabela 8 - Resultados microbiolégico antes da implementacéo do plano de higienizacédo

Contagem de

Data
(2022)

microrganismos
30°C (ufc/cm?)

Contagem de

coliformes
30°C

(ufc/cm?)

Contagem de

Escherichia

coli (ufc/cm?)

Pesquisa de

Salmonella

Spp

Pesquisa de
Listeria

monocytogenes

Maio 7 <1 <1 N&o detetado N&o detetado

Offset
Novembro 3 <1 <1 N&o detetado N&o detetado
Corte e Maio <1 <1 <1 N&o detetado N&o detetado
vinco Novembro <1 <1 <1 N&o detetado Nao detetado
Maio <1 <1 <1 N&o detetado N&o detetado

Coladora

Novembro <1 <1 <1 N&o detetado N&o detetado

Os resultados pré-implementagcdo revelaram uma presenca varidvel dos
microrganismos a 30°C no processo de offset, com valores que, apesar de estarem
dentro dos limites apresentados na tabela 7, evidenciavam a necessidade de melhoria

da estratégia de higienizacao.

Apos a implementacdo do novo plano de higienizagéo, foi recolhida uma nova
série de amostras para analise. Na tabela 9 encontram-se os resultados das analises
microbiologicas, realizadas externamente, apdés a implementagdo do plano de

higienizagéo revisado.

Tabela 9 - Resultados microbioldgico apés implementagéo do plano de higienizagdo

Contagem de

Contagem de  Contagem de Pesquisade

Pesquisa de

Data
Processo (2023) microrganismos coliformes Escherichia Salmonella Listeria
30°C (ufc/cm?) 30°C (ufc/cm?)  coli (ufc/cm?) spp monocytogenes
Offset Maio <1l <1 <1 Nao detetado Nao detetado
Corte e _
] Maio <1 <1 <1 N&o detetado N&o detetado
vinco
Coladora Maio <1 <1 <1 Nao detetado Nao detetado

Apo6s a implementacdo do novo plano de higienizacédo, foi observada uma
melhoria ainda mais significativa na contagem de microrganismos a 30°C num dos

processos, comparativamente aos ja bons resultados obtidos antes da implementacéo.
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7.2 Verificagdes visuais

As verificagBes visuais sdo um complemento indispensavel as andlises
microbioldgicas, proporcionando uma avaliagéo direta e imediata do estado de higiene
dos equipamentos e das instalacdes. Este tipo de avaliacdo é especialmente (til para
identificar areas de dificil limpeza, acumulacdo de residuos, ou qualquer outra questao

gue possa nao ser facilmente detetada através de andlises laboratoriais.

Para garantir a objetividade e precisdo desta avaliagdo, as verificagdes visuais
foram documentadas através de fotografias. As imagens captadas oferecem uma
perspetiva "antes e depois” da implementagéo do plano, ilustrando de forma inequivoca
0 impacto das medidas de higienizagdo nos trés processos principais: offset, corte e

vinco, e coladoras:

o Offset — Nas figuras 22 e 23 estéo representadas diferentes partes da maquina

onde se verifica o0 antes e o depois do processo de higienizagao.

Antes da higienizagio Apos higienizagdo

Figura 22. Maquina de offset - Zona do corpo de impressao
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Antes da higienizagao Ap6s higienizagio

Figura 23. Maquina de offset - Zona do corpo de verniz

e Corte e vinco — As figuras 24 e 25 estdo representadas diferentes partes da
maquina onde se verifica 0 antes e 0 depois do processo de higienizacao.

Antes da higienizagao Apos higienizagao

Figura 24. Maquina de corte e vinco - zona da platine
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Antes da higienizagao Apés higienizagao

Figura 25. Maquina de corte e vinco - zona do 1° corpo

e Coladora — As figuras 26 e 27 estdo representadas diferentes partes da maquina
onde se verifica 0 antes e o depois do processo de higienizagao.

Antes da higienizagao Apos higienizagdao

Figura 26. Coladora - zona do esquadro
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Antes da higienizacao Apos higienizagao

Figura 27. Coladora - zona do tapete

Os resultados das verificagbes visuais, aliados as analises microbiologicas,
reforcam a eficacia do novo plano de higienizacéo. As fotografias, em particular, revelam
uma melhoria na limpeza e higiene geral dos equipamentos e instalages, validando

assim o esforgo investido na revisdo e implementagcéo do novo plano.
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8. Conclusao e perspetivas futuras

A concretizacdo do renovado plano de higienizacao na fabrica de embalagens
alimentares representa um marco significativo na procura continua pela qualidade,
seguranca e fiabilidade dos processos e produtos. Este projeto, elaborada a partir de
uma revisdo bibliogréfica abrangente, recolha minuciosa de informacoes,
estabelecimento de objetivos e metas, selecao de equipamentos e formacao de equipas,
evidenciou a importancia da revisdo e da otimizacdo dos planos de higienizacdo
existentes, visando assegurar a conformidade com as diretrizes mais recentes e as

melhores préticas.

A analise minuciosa do plano de higienizacdo inicial evidenciou algumas
limitacdes, como a auséncia de orientacdes detalhadas, uma abordagem genérica dos
métodos de limpeza e a falta de um enfoque especifico para garantir a eficacia da
higienizacdo. Este cenario levou a necessidade de uma revisdo profunda e a
implementacdo de um novo plano de higienizacédo, capaz de superar essas limitacbes

e assegurar uma higienizacao eficaz e segura dos equipamentos.

Com a implementacdo do novo plano de higienizacdo, observou-se uma
melhoria nos resultados microbiolégicos. Mesmo antes da sua aplicacdo, os resultados
eram satisfatorios, mas havia margem para melhorar a contagem de microrganismos
totais a 30°C num dos processos. O novo plano permitiu reduzir esta contagem,

comprovando a eficacia da nova abordagem.

Para além destes progressos, é importante salientar que ainda ha espacgo para
futuras melhorias. Uma perspetiva promissora envolve a realizacdo de analises
qguimicas. Apesar de nado terem sido conduzidas no &mbito deste estudo, essas analises
podem desempenhar um papel crucial na validacéo do plano de higienizag&o. Permitirdo
uma avaliacdo mais abrangente da eficacia na remocdo de residuos quimicos,
fornecendo dados quantitativos que podem ser comparados ao longo do tempo. Esta
abordagem complementar ndo so reforcaria a confianca na eficacia do plano, como
também contribuiria para garantir um ambiente de producdo ainda mais seguro e
higiénico. Assim, a realiza¢do de andlises quimicas no futuro representa uma valiosa

perspetiva para a melhoria continua e validacédo do plano de higienizacdo da fabrica.
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Este estudo sublinha a importancia da revisdo dos planos de higienizacdo como
um processo continuo e ndo pontual. Assegurar a higienizacdo adequada dos
eguipamentos na industria alimentar é fundamental para garantir a seguranca e a
qualidade dos produtos processados. Através deste trabalho, ficou evidente a
importancia de uma abordagem alinhada e integrada entre os planos de higienizacéo e
de manutencdo autonoma. Esta colaborag¢do contribui para fortalecer a cultura
organizacional de cuidado e prevencdo, criando um ambiente mais seguro, limpo e

funcional tanto para os colaboradores como para os utilizadores dos equipamentos.

Em resumo, este estudo confirma a importancia de planos de higienizagéo
robustos e eficazes na garantia da qualidade, seguranca e fiabilidade dos equipamentos
utilizados em diversos setores, contribuindo para a protecdo da saude publica e a
satisfacdo dos consumidores. A implementacdo de um plano de higienizagéo atualizado
e otimizado demonstrou ser eficaz na melhoria dos resultados microbiol6gicos,
validando a abordagem adotada e consolidando a confianca na eficacia das praticas de
higienizagéo implementadas.
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Anexos

Anexo | — Plano de higienizacao

Plano de Higignizagéo Equipamentos
Area:Offset

Diluigdo

Equipamentos/ Produto produto
Utensilios limpeza de

. limpeza

Areaa Higienizar llustragdo Responsavel

Limpar com um pano secoe limpo e
Pano de limpeza - com o produto de limpeza adequado
Mesa do marginador Mewa L OI\::OLI;IAGIC 3-3% atoda a mesa do marginador. Operador
Ar comprimido Caso necessario, utilizar ar
comprimido.
Limpa com um pano seco € limpo e
Pano de limpeza - com o produto de lim peza adequado
Esquadro de marginacdo Mewa T Ohﬂbl\;AGlC 3-3% o esquadro de marginacdo. Operador
Ar comprimido Caso necessario. utilizar ar
comprimido.
Limpar com um pano secoe limpo e
92 z P Pano de limpeza { THOMILMAGIC com o
Acrilico saida da maquina Mawa N° 2 3-3% produto de lim peza adequado 6 Operador
acrilico de saida da maquina
1x tumo
Com putador Pano de limpeza - s Limpar com um pano secoe limpo a Operador
Mewa zona do computador
2 % Limpar com um pano seco e limpo a
Raigelde apertura =-fecho Pano:de Bmpeza:, - zona do painel de abertura e fecho Operador
de tintagem Mewa 2
de tintagem
Dasaesat: Pano de limpeza - B Limpar com um pano sec_ o_ elimpo a Operador
Mewa zona do densitronic
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Area Offset

FPlano de Higienizacio Equipamentos

1= Dia

Semanal
[sexta-feira)

Torre de secagem
intermedia

Corpos de impress 3o

|Pano de limpeza -

THOMILMAGIC

Limpa com um pano seco e limpo e
com o produto de limpeza adegquado

Corpos de wverniz

Marginador

Rolos do tapete logistico
da entrada da palete

Fosso da pilha da
aimentacio

Estufa final

Tapete logistico de saida
da palete

rodo de limpeza

palete.
Caso necessario, utilizar ar
comonmico

Mewa M= 2 3% toda a area enmvolvente da torre de Operadar
secagem intermeéedia
Limpa com um pano seco e limpo e
Pano de limpeza { THOMILMAGIC com o produto de limpeza adegquado
Mewa M= 2 3% toda a area envolvente dos corpos Cperador
de impress3o
Limpa com um panc seco e limpo e
FPano de limpeza { THOMILMASIC com o produto de limpeza adequado
Mewa M= 2 +3% toda a area envolvente dos corpos Operadar
de vemiz
Pano de limpeza 4 Limpar com um pano seco e limpo e
Mewa* THDN:JE;IAGIC 3% com o produto de limpeza adequado O perador
toda 3 zona do marginador.
Limpar com um rodo de limpeza e o
L produto de limpeza adequado. o rolo
Arcomprimido; P
Vassours THDN:Ji-Zﬂhﬁl = 2 me do tapete logi 5‘!:{;—? da entrada de Operador
rodo de limpeza palete. -
Caso necessario, utilizar ar
comprimido
Limpar com um aspirador toda a
Y, / zona do fosso da pilha de
Sss0ura e/ou - alimentagio. O perador
aspirador - o
Caso necessario, utilizar uma
VASSOUFR.
Limpar com um pano seco e limpo e
; . com o
F'ElHDdE|ImpEZEI-THDM|L_W1AG|C 3-3% produto de limpeza adequado toda a O permador
Mewa M= 2 - : .
area emvolvente (incluindo na zona
superior) da estufa final
Limpar com um rodo de impeza e o
P oduto de limpeza adeqguado. o rolo
Ar comprimido; pr P -
Vassours THDNP'I}‘I’J‘;AGIC 5 am do tapete logistico da saida de Operador
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Area: Corte e Vinco

Plano de Higienizacado Equipamentos

Saoda
Ar Limpar com um pano seco e
Mesa do Pano de limpeza THOMILMAGIC 339 limpo e com o produto de Operador
marginador B Mewape M 2 ° limpeza indicado a mesa do P
marginador
Limpar com um pano seco e
limpo e com o produto de
1% Turno 1® corpo Fano de limpeza THDhﬂ';hé‘AGm 3-3% limpeza indicado a zona do Operador
bernouli, assim como, toda a
zona por baixo do 1° corpo
Limpar com um pano seco e
limpo e com o produto de
22 corpo Pano de limpeza THDTJ”;';AG'C 3-3% limpeza adequado a zona do| Operador
bernouli, assim como, toda a
zona por baixo do 2° corpo
Passar com ar comprimido
Cabeca do Ar na zona da cabeca do
mar Ei‘ﬁador Pano de limpeza MA MNA marginador g, Operador
9 - Mewa posteriormente, limpar com
um pano seco e limpo
Passar com ar comprimido
Batentes do Ar na zona dos batentes do
Semanal marainador Pano de limpeza MA MNA marginador g, Operador
9 - Mewa posteriormente, limpar com
um pano seco e limpo
Limpar com um pano seco e
Mesa de Pano de limpeza| THOMILMAGIC 339 limpo e com o produto de Operador
travamentos - Mewa M 2 ¢ limpeza indicado a mesa de P

travamentos
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Frequéncia

Mensal

Plano de Higieniza¢do Equipamentos

Area Corte e Vinco

- : Diluigao
_A_raa_a llustragio Equlpam'gntos.-' F_roduto produto Descrigdo Responsavel
Higienizar Utensilios limpeza ! -
lim peza
Ar Passar com ar comprimido nos carros de
Carros de : . : :
incas Pano de limpeza - - pincas e, posteriormente, limpar com um Operador
pIng - Mewa pano seco e limpo
Limpar com um pano seco € limpo a parte
Ar de cima e partes moviveis da platine, assim
: : : como toda a area envolvente da mesma.
Platine Pano de limpeza - - . Operador
Retirar com um pano todo o excesso de
- Mewa . . .
oleo que existir antes de proceder a
limpeza
Parie lateral oy — = Limpar com um pano Seco e limpo e com 0
- A r Pano de limpeza - - produto de limpeza adequado toda azona | Operador
da maquina ‘_'--..I‘;_—_ , lateral da maguina
Parte suberior Pano de Limpar com um rodo extensivel e utilizar o
. p-e Limpeza - - produto de limpeza adequado toda a zona | Operador
da maquina : L
Rodo superior da maguina

81




0
N\

Frequéncia

Mensal

Area: Coladoras

Plano de Higienizacao Equipamentos

< . Diluigao
Areaa - Equipamentos/ Produto - -
Higienizar llustracao Utensilios limpeza produto Descricao Responsavel
limnera
Ar Limpar com um pano limpo e
Batch THOMILMAGIC _ o seco e com o produto de
inverter _|Fano {;ﬂiur;lpeza [ bl | 3-3.3% limpeza indicado, toda a area O perador
envolvente do batch inverter
?I"'"“’ o l"if d Lim par com um pano limpo e
Batch Ar seco e com o produto de
inverter - (|Pano de limpeza | THDM&';';"AG IC 3 -3.3% |limpeza indicado, o tapete do O perador
Tapete Mewa batch inverter, incluindo as
cintas
Batch Ar Limpar com um pano limpo e
inverter - = de li | THOMILMAG IC 3 _13.39% secd e com o produto de o d
Zona de ano ME Impeza Me1 . limpeza indicado,a zona de perador
; ewa . .
viragem viragem do batch inverer
Ar Limpar com um pano limpo e
- THOMILMAG IC a seco e com o produto de
Easvieeder Pano {'ilde limpeza | Mo 3-3.3% limpeza indicado, toda a drea O perador
ewa envolvente do easvfeeder
Ar Limpar com um pano limpo e
Alimentador 4|Pano de limpeza | THDM";MAG Il 3-33% _seco e com o produto de O perador
= Mewsa Me1 limpeza indicado toda a zona
envolvente do esquadro
A Limpar com um pano limpo e
r R
i THOMILMAG IC seco e com o produto de limpeza
Esquadro Pano {'ilde limpeza 4 N 3-33% indicado toda a zona envolvente O perador
ewsa do esquadro
12 Compo Ar THOMILMAG IC et com o rodute o lmpeza
) Pre- Pano de limpeza - Ne1 3-3.3% indicado toda a zona envolvente O perador
vincagem Mewa

do 12 corpo
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Mensal

Plano de Higienizacdo Equipamentos
Area: Coladoras

Area a = Equipamentos/
. . Hustracao P
Higienizar Lensilios
22 Corpo Ar Limpar com um panc limpo e
B i THOMLMASIC seco e com o produto de limpeza
Desvincage de limpeza 3-3.3% - O perador
" =1 indicado toda a zona envolvente
wa do 22 corpo
32 Corpo Ar Limpar com um panc limpo e
. seco e com o produto de limpeza
Zona de de Ilmpeza-THOMLmelc 3-3.2% o P P O perador
ImoressSo M= indicado toda a zona envolvente
B wa do 32 corpo
Limpar com um pana limpo e
Zona de d;lrir'r‘l za THOMLMASIC 3 _ 3. 30 seco e com o produto de limpeza Operador
Injegcao e [ el | - @ indicado toda a zona envolvente P
wa da zona de injec3o
Tapete Ar Limpar com um panc limpo e
i THOMLMASIC seco e com o produto de limpeza
Z d - 2
I:'I:IEE.E: dElLr:pEZEI. M2 3-3.3% indicado o tapete da zona de Operador
== injegcao
Ar Limpar com um panc limpo e
Tapete . T, seco & com o produto de limpeza
E:[LIIJEEIEI de limpeza - THON:II“‘_‘1 Gle 3-3.3% indicado DI':EIpEtE da quecll:;l Operador
Mewa ! - y
assim como a area envolvente
Ar Limpar com um pano limpo e
Catonpack - de limpeza THOMILMAGIC 5 _ 5 =ey seco & com o produto de Operador
Tapete wape 21 SoE limpeza indicado a o tapete do P
cartonpack
Ar Limpar com um pano limpo e
Cartonpack de limpeza - THOMLMAGIC 3 _ 3 30 seco e com o produto de Operador

MMewa

M=

limpeza adequado a area
envolvente do cartonpack
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Anexo Il — Ficha técnica dos produtos quimicos

Produto quimico utilizado nos processos de offset e corte e vinco:

CONCENTRADOS

. (Descrigao:
o m I Desengordurante para a limpeza de todo o tipo de gorduras.
S M P Ideal para a limpeza didria de todas as superficies de uma Ind.
v Agro-Alimentar, tais como pavimentos, paredes, equipamentos,
Dosing \ fogdes, exaustores, filtros.
System
/Modo de Utilizacao: N

1. Levante o manipulo de blogueio do doseador.

2. Cologue a embalagem no doseador ThomilMagic SMP e baixe
o manipulo de blogueio e suc¢cdo de concentrados.

3. Pressione o botdo de dilvicGo para baldes ou o botdo de

dilvicdo para pulverizadores/garafas, de acordo com a

necessidade, até encher o balde ou embalagem. A diluicGo

exata entre o produto concentrado e a agua é realizada

automaticamente gragas aos restritores incorporados na

embalagem do produto concentrado.

Fechar o pulverizador e agitar suavemente.

Aplicar o produto com o pulverizador a uma distancia de uns

15 cms.

6. Deixar agir durante uns segundos.

7. Lavar com un esfreg&o até elfiminar toda a gordura.

o

Q Enxaguar abundantemente e secar. /
LIMPADOR 52 .
N 9 2 0 (Caracteristicas Técnicas: )
DESENGORDURANTE ESPECIFICACOES CONCENTRADO | DILUIDO
ASPECTO Liguido Transparente
Picto mas uso: COR Amarelo
rams de ODOR Caracteristico
pH 13- 14 13-14
DENSIDADE 1202 - 1206 kg/m* | 1007 — 1011 kg/m?
[&c) 120°C)
SOLUBILIDADE Muito soluvel em dgua
— *COMPOSICAO:
Mistura: solugGo aquosa em base alcalis, sequestrantes e
sentacdo: \ agentes de superficie. J
. e = N
CSMP122: 2 garrafas de 1,8 I. Conservagdo e Armazenagem:

Guardar na embalagem original bem fechada mantendo-o afastado do
& frio e calor intenso. Evitar que congele. N&o expor a radia¢do solar directa. )

(Seguranca e Manejo: S

PERIGO. Contém: Hidroxido de potassio; Poliglucosido de clquilo. Provoco
queimaduras na pele e lesdes oculares graves. Usar luvas de
protecdo/vestuério de protecdo/protecdo ocular/protecéo facial. EM
CASO DE INGESTAO: enxaguar a boca. NAQ provocar o vémito. SE ENTRAR
EM CONTACTO COM A PELE (ou o cabelo): refirar imediatomente todc o
roupa contaminada. Enxaguor ¢ pele com dgua/tomar um duche. SE
ENTRAR EM CONTACTO COM OS OLHOS: enxaguar cuidadosamente com
Ggua durante varios minutos. Se usar lentes de contacto, retre-as, se tal lhe
for possivel. Continuar o enxaguar. Eliminem-se o conteldo efou seu
recipiente de acordo com o regulomento sobre residuos perigosos ou

Pictogramas de sinalizag#io:

Empresa certificada por BVOIL: embalagens e residuos de embalagens respetivamente. USO PROFISSIONAL.
ENAC N°© 03/C-MA007/ISO 14001 X J
GESTAO AMBIENTAL (Adverténcias: 2

Em caso de acidente consultar o Centro Informacdo Antivenenos (CIAV)
\_Tel. 800250250.

Thawst grodect J

APPROVED ]
O nosso DEPARTAMENTO TECNICO
atenderd sem compromisso p
TENSIOACTIVOS BIODEGRADAVEIS CONFORME: qualguer davida ou pergunta sobre Tho m I I
Regulamento 648/2004/CE o produto ou a sua aplicacdo. fosi 1
Tel. (+34) 91.691.02.63 PEORNNNS
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Produto quimico utilizado no processo das coladoras:

CONCENTRADOS

Thomil

SMP

Dosing
System

MULTIUSOS
LIMPIACRISTALES

N2 1

Pictogramas de uso:

iile

Presentacién:
CSMP112: 2 Botellasde 1,8 |,

Pictogramas de sefializacién:

O&S

E hcad BYOQI
ENAC N© 03/C-MA007/ISO 14001
GESTION AMBIENTAL

= ()

TENSIOACTIVOS BIODEGRADABLES SEGUN:
Reglamento 648/2004/CE

(Descripcién:
Limpia, desengrasa y aobrilionta en segundes todo fipo de
superficies lovables (cristales. azulejos, espejos. formico, cerdmico,
cromados, efc...)

Ideal para la impieza diaria. Seca rapidamente gn dejar rastros ni
\vetos de la boyeta, Agrodoblemente perfumado con croma cocoj

/" Modo de Empleo: N\

1. Levanior ka palanca de bloqueo del dosiicador.

2. Colocor ol envase en el dosificedor ThomiMiagic SMP y bajar lo
polanco de blogueo y ospirocion de concenkrodaos.

3. FPresionar el boidn de diucién de cubos o el botén de dilucidn de

botelos. segin necesded, hasto llenor el recipiente, Lo dilucién

exccta entre el producto concentrodo y ogua se reclize de forma

outomahco gracios a los fips incorporades en lo botella del

producto.

Cermar el envase con la pistola y ogitar sucvemente.

Pulvenaar ol producto drectamente sobre ko superficie g impior o

una distancio de uncs 25cm,

Dejor aciuar durcnte unos segundos,

En coso de superficies delicodos o accesos a circuitos electdnicos

opicar sobre un pofio,

Limpror lo superficie y secor hasta obtener el ballo desecdo. /

(.“?‘ Lo

ESPECIFKCACIONES CONCENTRADO | DILVIDO
ASPECTO Uquido fransparente
COLOR Axul

OLOR Carocterstico

pH 65-7.5 55-65
DENSIDAD [20°) 905 - 909 wairm? 998-1002 kgim?

*COMPOSICION: Mezcla: Solucién acucsa perdfumada en base
a oicocholes y tersooctivos. /

\

[ Conservacién y Almacenaje:

Almacenar en el envase ongnal bien cerado preservandolo del fno y calor
.

nbenso. Eviter sy CONQelacitn, No exponeric o rodacion solor drecio

/' Seguridad y manipulacién: N\
PEUIGRQ, Contene: kogropancl, Alcohcles efoniodos. Provoca lesones
oculares graves Liquidos y vopores inflamables. Puede provocar
Iomnolencia o vérligo. Uevar guantes/ golos. BN CASO DE INHALACIKON
Trarsportar a ko victima ol exdencr y mantenera en reposo en una posicidn
confortable para resprar, EN CASO DE CONTACTO CON LOS OJOS: Aclarar
cudodosomente con ogua durante vanos mnutos. Ouitor los lenfes de
contacto, & lleva y rewita faci. Segur oclarando. &n caso de incendio:
Utikzar extintor de poivo ABC para lo extincién. Confiene: Cumarna. Puede
PrOVOCAr UNG reaccion akbrgica. No ingers, Manténgase luera del oicance
Q.- los rifios. USO PROFESIONAL

- r g
Advertencias:

En coo de accidents, cormllar of Servicio Médico de nformocion

| Toxcoldgico. Tel. 715620420. )

Nuestro DEPARTAMENTO TECNICO
atenderd sin compeomiso
cuaiquier dudo o consuiio sobre el
producto o w aplicacion.

Tel (+34) 91.691.02.63

Thomil

profesional
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Anexo lll — Registo de limpeza

S,

Seda

Registo de higienizacao

Maquina:

Data

Hora

Efetuado por

Observacdes

Legenda:
D — Diario
S — Semanal

M — Mensal
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