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A higienizacdo na industria de alimentos visa basicamente a preservacdo da pureza, da
palatabilidade e da qualidade microbiol6gica dos alimentos. Auxilia, portanto, na obtencao
de um produto que, além das qualidades nutricionais e sensoriais, tenha uma boa condicdo

higiénico-sanitaria, ndo oferecendo riscos a satude do consumidor.

Além de contribuir decisivamente para a producdo de alimentos dentro dos padrbes
microbiol6gicos recomendados pela legislacdo, a higienizacdo correta tem papel relevante
quando se observam os aspectos econémicos e comerciais. A producdo de alimentos
seguindo normas adequadas de controle de qualidade viabiliza os custos de producéo e

satisfaz aos anseios dos consumidores.

Uma das consequéncias mais graves da ma higienizacdo nas industrias alimenticias € a
possivel ocorréncia de doencas de origem alimentar. Este € um dos problemas que mais

preocupa os responséaveis pela qualidade dos alimentos comercializados.
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As bactérias representam o grupo de maior importdncia, sendo responsaveis pela
ocorréncia de cerca de 70% dos surtos e 90% dos casos de intoxicagdo de origem
alimentar. Alguns exemplos de bactérias patogénicas responsaveis por doencas de origem
alimentar sdo: Staphylococcus aureus, Clostridium botulinum, Bacillus cereus, Listeria

monocytogenes, Escherichia coli, Salmonella e Shigella.

A higienizacdo divide-se em duas etapas muito bem definidas: a limpeza e a sanificagcdo. O
objetivo primordial da limpeza é a remocé&o de residuos organicos e inorganicos também e

minerais aderidos as superficies, constituidas principalmente por proteinas, gorduras e sais

minerais (Figura 1).

Fonte:
www.agrolink.com.br/ferrugem/N
oticiaDetalhe.aspx?codNoticia=8
1554

Fonte:
www.milkpoint.com.br/radar-
tecnico/qualidade-do-
leite/limpeza-e-desinfeccao-de-
equipamentos-de-ordenha-e-

www.rehagro.com.br/plus/modulo
s/noticias/ler.php?cdnoticia=2064

Figura 1. Residuos orgéanicos na inddstria de leite.

J4, a sanificagdo objetiva eliminar microrganismos patogénicos e reduzir o numero de
deteriorantes a niveis considerados seguros. A limpeza, sem duavida, reduz a carga
microbiana das superficies, mas ndo a indices satisfatorios. Por isso, a sanificacdo é

indispensavel.

Uma higienizacao eficiente depende de um conjunto de fatores referentes as energias
guimica, mecanica e térmica, além do tempo de contato usado no procedimento. A

otimizacao destes fatores implicard numa maior eficiéncia da higienizagao.

A energia quimica se refere a acdo de agentes alcalinos, ou acidos ou mesmo agentes
sanificantes, que eliminam substancias organicas, minerais e microrganismos,
respectivamente. A acdo quimica é necessaria para a remocdo de residuos aderidos as
superficies, particularmente aqueles insollveis na agua; é normalmente, usada na etapa de

pré-lavagem do procedimento de higienizacao.
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A energia mecanica é responsavel pelo contato eficiente entre os residuos e os
microrganismos com o0s agentes de higienizacédo, o que pode ser obtido, esfregando-se os
agentes contra as superficies, como acontece em limpezas manuais ou imprimindo
velocidade as solu¢des como cocorre no processo CIP (“cleaning in place”), muito aplicado

em equipamentos industriais tubulares (Figura 2).

Figura 2. Exemplos de equipamentos tubulares nos quais aplica-se a tecnologia CIP (cleaning in place) de
higienizacdo (Fonte: www.higiplus.com.br/img/alimentos-bebidas-2.jpg).

Quanto a acao térmica, sabe-se que a medida que se aumenta a temperatura das solucdes
obtém-se uma maior eficiéncia da higienizacdo. Por outro lado, a temperatura maxima
utilizada é limitada por outros fatores como o método de higienizagdo e o residuo a ser

removido.

Finalmente, € necessario um tempo de contato entre os sanificantes e os residuos para que
as reagfes quimicas ocorram. A principio, quanto maior o tempo de contato, mais eficiente
serd a higienizacdo. No entanto, as reagdes quimicas ocorrem com mais eficiéncia nos
minutos iniciais da aplicacdo dos agentes quimicos. Por outro lado, as solugfes tornam-se
saturadas com materiais resultantes das reagbes e, as etapas de higienizagdo muito

prolongadas aumentam o custo do procedimento.

Para procedimentos de higienizacao eficientes nas industrias de alimentos, é fundamental a
escolha correta dos agentes de limpeza e sanificacdo. Nesta selecdo, deve-se analisar o
tipo e grau dos residuos aderidos as superficies, a qualidade da agua empregada, a
natureza da superficie a ser higienizada, os métodos de higienizacao aplicados e, os tipos e

niveis de contaminacao microbioldgica.
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A legislacdo brasileira sobre alimentos € regulamentada pela ANVISA — AGENCIA
NACIONAL DE VIGILANCIA SANITARIA, a qual prevé uma série de normas técnicas que
englobam os mais variados assuntos referentes aos alimentos. Por exemplo, as Boas
Praticas de Fabricacdo (BPF) de Alimentos sdo regulamentadas pela Portaria n°® 326 de
30/07/1997, assim como os Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHO) estdo
estabelecidos na Resolu¢cdo RDC n°275 de 21/10/2002. Também, o uso de saneantes esta
regularizado pela ANVISA através de Informes Técnicos (INF), e os Padrdes Microbiologicos
Sanitarios de Alimentos estdo estabelecidos na RDC n° 12 de 2001. Todas essas
legislacdes estdo disponiveis para consulta no site da ANVISA através do endereco:

www.anvisa.gov.br.

Na industria de alimentos, a higienizagcéo é frequentemente negligenciada ou efetuada em
condi¢bes inadequadas. Esta situacdo pode e deve ser revertida pelos profissionais que

atuam na area, cuja postura deve ser eminentemente preventiva.

Para isso, é fundamental um sélido conhecimento de processamento de alimentos, controle
de qualidade microbiol6gico e de higienizacdo industrial. Além disso, aquisicdo de novas
técnicas e o desenvolvimento de agentes quimicos mais adequados na industria de

alimentos é fundamental.
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