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RESUMO

Anélise de perigos e pontos criticos de controle- APPCC- na preparagdo de quatro pratos carneos
foi conduzida em um restaurante institucional da Universidade Estadual de Campinas, em
Campinas, SP. Esta anilise consistiu do acompanhamento dos processamentos de bife a rolé, bifes
ao molho, & "pizzaiollo" e acebolado, carne moida e carne assada para elaboragdo do fluxograma
dessas preparagbes, para identificagdio dos pontos criticos de controle (PCC) em cada
processamento. Os pontos criticos de controle identificados foram monitorados através da
checagem do binémio tempo-temperatura de processamento e de analises microbiologicas dos
alimentos, dos utensilios e das mdos de manipuladores consistindo de contagem de
microrganismos aerobios mesofilos totais, Staphylococcus aureus, Clostridium perfringens e
Salmonella spp. e da contagem de aerébios mesofilos totais do ar ambiente. Para alguns pontos
criticos de controle foram adotadas medidas corretivas e avaliagio da eficacia das mesmas.

Os PCC identificados nos processamentos de todos os bifes e da carne moida foram as matérias
primas e as etapas da cocgdo, adigdo de ingredientes e a manuten¢do. No processamento da carne
assada os PCC identificados foram as matérias primas e as etapas da cocgdo, resfriamento,
fatiamento e aquecimento.

Em geral, os alimentos foram cozidos a temperaturas que destruiram as formas vegetativas dos
microrganismos patogénicos responsaveis por toxinfecgdes alimentares. Embora, na manutengio,
os alimentos tenham sido deixados a temperatura ambiente, o intervalo de tempo inferior a 2
horas, impediu grandes aumentos da populagdo microbiana, permanecendo as contagens baixas.

Foram observados perigos microbiolégicos nos PCC em relagdo a contagem de S. aureus nas
matérias primas do bife a rolé e carne moida. Durante o resfriamento da carne assada, verificou-se
que 83% das amostras apresentavam condigdes de tempo-temperatura que permitiam a
multiplicagdo de células vegetativas de microrganismos patogénicos e na etapa do aquecimento,
67% das amostras apresentaram condigdes para a sobrevivéncia dos microrganismos
mencionados. Também observou-se praticas inadequadas no fatiamento, tais como manipulagdo
por mdos nuas e utilizagdo de utensilios ndo sanificados, que permitiam a ocorréncia de
contaminagio cruzada.

Na investigagdo dos utensilios usados, 83% das pas de madeira e 73% das cubas apresentaram
contagens de microrganismos aerdbios mesofilos totais na classificagdo "perigoso" ou
“insatisfatorio” (>20 UFC/cm?), de acordo com os padrdes sugeridos na literatura. As facas e
assadeiras utilizadas no processamento da carne assada também apresentaram-se com as
contagens microbianas nessa classificagio em 80% e 20% das amostras, respectivamente. 5.
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aureus foram isolados das pas de madeira, cubas e facas e C. perfringens foram isolados das
cubas.

Na investiga¢do das mios dos manipuladores as contagens de microrganismos aerébios mesofilos
totais atingiram valores de até 107 UFC/mdo e estavam contaminadas com S. aureus e C.
perfringens. Estes resultados evidenciaram os riscos da transmissio de microrganismos
patogénicos aos alimentos pelas m3os destes manipuladores.

No monitoramento do ar ambiente a contagem média de microrganismos aerébios mesofilos totais
na secdo entre fritura e cocgdo foi de 8,2 X 101 UFC/cm?/semana e na se¢do de fatiamento foi de
7,4 X 10! UFC/cm?semana, superiores ao padrdo da NASA, 3,2 X 101 UFC/cm?semana, porém
inferiores dquelas encontradas em outras cozinhas de restaurantes nacionais.

A adogdo de medidas corretivas como controle de tempo-temperatura nos processamentos,
antissepsia das mdos dos manipuladores com um iodéforo, emprego de luvas descartaveis e
sanitizagio dos utensilios com hipoclorito de sédio, contribuiu para abaixar o nivel de
contaminantes anteriormente observado e, dessa forma, ter sob controle aqueles pontos criticos
que ndo atendiam aos critérios adotados no sistema.



ABSTRACT

Hazard analysis critical control points (HACCP) evaluations were made on the manufacture of
four meat dishes in an institutional restaurant of the Campinas State University, in Campinas city
of the state of Sdo Paulo, Brazil. These analyses consisted in detailed studies of the manufacture
process of rolé beef, beef slices, beef slices in sauces, onion beef slices, pizzaiollo beef slices,
ground beef and roast beef in order to construct flow diagrams (flow charts) of these preparations
to identify the critical control points (CCP). Identified critical control points were monitored by
recorded time-temperature processing data and by microbiological testing of these meat dishes, of
the utensils, and workers' hands. Samples were examined for the common indicators, including
total aerobic mesofilic plate counts (APC), as well as the common food pathogens such as S.
aureus, C. perfringens and Salmonella spp., air samples were also submitted to APC.
Appropriated corretive measures were implemented at CCP that showed hazards to the
manufacturing of these meat dishes and evaluation of their efficacy.

The critical control points identified from all beef and gound beef processing are raw meat and
ingredients, and the stages of cooking, addition of ingredients and holding. In the process of roast
beef the CCP are raw meat at the stages of cooking, cooling, slicing and heating.

Meat dishes were usually cooked in temperatures that should have killed vegetative forms of
foodborne pathogens. Although, at holding, the dishes were held at ambient temperatures, the
periods were short to preclude multiplication of these bacteria.

Hazards of CCP were primarily associated to S. aureus counts from raw meats used to the
manufacture of rolé beef and ground beef During cooling of roast beef, the potential for
multiplication of vegetative cells of foodborne pathogens existed in 83% of the samples and during
reheating, these organisms would have survived in 67% of the geometric centers of the roast beef
Opportunities were observed for cross contamination of roast beef during slicing operations by
workers' hands and utensils.

Investigations on the utensils showed that 83% of the wooden paddle and 73% of the stainless
steel containers had high counts of APC (>20 CFU/cm?2) and were classified as "hazardous" or
“unsatisfactory”, according to standards of literature. Eighty percent of the knives and 20% of
aluminum baking pans used in the processing of roast beef were out of the standards. S. qureus
was isolated from the wooden paddles, stainless steel containers and knives and C. perfringens
was isolated from the containers.

Workers' hands showed PCA counts up to 107 CFU/hand and presence of S. aureus and C.
perfringens. These results show that handling of food by such workers would be a risk in
transmitting pathogenic microrganisms to them.

vi



Monitoring ambient air, the APC counts range in the cooking section were 8,2 X 101
CFU/cm?/week and the slicing section were 7,4 X 101 CFU/cm?/week, which are greater than
NASA standard, 3,2 X 101 CFU/cm?/week, but at lower levels than those in national restaurants.

The adoption of apropriate measures such as time-temperature control, antiseptic treatment of
hands with iodophors; utilization of plastic gloves, utilization of sanitized utensils with sodium
hipoclorite, contributed to the reduction of the microbiological counts as well as to control the
critical points.
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1. INTRODUCAO

As mudangas na sociedade, como o decréscimo do tamanho da familia, aumento do nimero de
pessoas que moram s6, aumento do numero de mulheres empregadas fora do lar, e as dificuldades
da realizagdo de refeicdes em casa, tém estimulado o crescimento dos servigos de alimentagdo.
Consequentemente, observa-se uma mudanga dos habitos alimentares e o aumento da
popularidade dos lanches rapidos. De acordo com MARRIOT (1985), até aquela data, 85% dos
americanos faziam pelo menos uma refeigio fora de casa e o Instituto Nacional da Industria de
Servigos de Alimentagdo (NIFI) dos EUA, estimou que, na proxima década, um terco ou mesmo a
metade de todas as refei¢des servidas seriam oriundas dos estabelecimentos de servigos de
alimentagdo. Na Franga, pesquisas mostraram que 15 milhdes das refeigdes ja eram realizadas fora
do lar, o que afetava mais ou menos 27% da populagio (GRIGORIWITSCH e alli., 1982).

No Brasil, pode-se afirmar que os servigos de alimentagéo institucional foram implantados pelo
Servigo Social da Industria (SESI). Mais tarde, porém, surgiu a cozinha industrial para superar as
inconveniéncias e limitagSes da alimentagdo preparada numa cozinha centralizada e distribuida
para as industrias, tal como fazia o SESI. As dificuldades comegavam no cardéapio que podia ser
oferecido, pois o preparo antecipado € o transporte das refei¢des limitavam uma série de
preparagGes, tendo em vista o perigo de contaminagdo e deterioragio das mesmas, bem como a
modificagdo de sabores de certos alimentos. Devido a todos esses inconvenientes as empresas
procuraram autogerir seus proprios servigos de alimentag3o.

A prestagdo de servigos de alimentagdo por empresas concessionarias surgiu em consequéncia do
alto grau de especializacdo exigido para este tipo de trabalho, porém, o grande desenvolvimento
dos restaurantes industriais ocorreu através do Programa de Alimentagio do Trabalhador (PAT),
do Ministério do Trabalho, em 1977. Esse mercado, com pouco mais de 20 anos de existéncia,
conta com mais de mil empresas em atividade, movimenta cerca de 4,5 bilhdes de dolares por ano,
mantém 800 mil empregos e atende diariamente a mais de 2 milhdes de trabalhadores em todo o
Pais (ABERC, 1991).

Esses servigos possuem como meta comum o fornecimento de refeigdes de boa qualidade a um
grande segmento da populagdo e para tal, existe hoje um padrdo minimo de exigéncias para a
composi¢cdo do cardapio de uma refeicdo e para as condigSes operacionais de uma cozinha.
Entretanto, com o crescimento do setor, observa-se que os alimentos ficaram mais €xpostos a uma
série de perigos e/ou oportunidades de contaminagdo microbiologica associados a praticas
incorretas de manipulagdo e processamento, requerendo cuidados maiores do que aqueles do
sistema tradicional caseiro de preparo e distribuicido (MAXCY, 1976). A detecgdo e rapida
corre¢do desses erros, bem como a adogio de medidas preventivas tornou-se o principal objetivo
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para o controle de qualidade. Uma tentativa racional para identificagdo e controle desses perigos é
hoje conhecida como Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC).

Todas as atividades industriais desenvolvidas atualmente no mundo buscam um sistema de
gerenciamento de qualidade que assegure a eficiéncia de suas operagdes e a qualidade de seus
produtos, satisfazendo assim o mercado consumidor, as instancias legais e mantendo o seu nivel
de competitividade. Nesse sentido, o sistema de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle
(APPCC) ou "Hazard Analysis Critical Control Points - HACCP", tém sido adotado por varias
empresas de alimentos em todo o mundo.

No Brasil, a portaria 1.428 de 26/11/93 do Ministério da Saude estabelece uma nova realidade de
produgdo e consumo, dentro da filosofia do sistema mencionado e que vem corroborar com o
Codigo de Defesa do Consumidor, implantado ja ha trés anos, com os principios e disposi¢des que
previlegiam o consumidor, colocando-o na condigdo de fiscalizador dos seus proprios direitos.

O aparecimento de toxinfecgdes alimentares associadas aos servigos de alimentag@o € reconhecido
em muitos paises, principalmente os da Europa e os dos Estados Unidos. Nesses paises, com
melhor estrutura social do que o Brasil, as doengas veiculadas por alimentos constituem um
problema de relevante importancia sanitaria e as dificuldades para enfrenta-lo, ainda que menores
que as nossas, sio significativas (BRANDAO et alli, 1991).

Este estudo foi planejado para implantar o sistema APPCC em cozinha de restaurante institucional
(restaurante universitario), pois embora recomendado ndo ha ainda trabalhos nacionais nessa linha.



2. OBJETIVOS

2.1. Estudar os fluxogramas das preparagdes para identificar os Pontos Criticos de
Controle (PCC);

2.2. Monitorar os PCC identificados pela avaliagio das condigdes microbioldgicas e de
tempo-temperaturas;

2.3. Aplicar medidas corretivas e avaliar as suas eficicias nos pontos criticos de controle
que apresentaram problemas ou desvios no preparo dos pratos carmeos.



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1. SERVICOS DE ALIMENTACAO

O sistema de servigos de alimentagdo ¢ definido como uma organizagdo onde grandes quantidades
de alimentos inteiramente preparados sdo fornecidos a restaurantes comerciais, escolas e outros
tipos de estabelecimentos (UNKLESBAY et al. , apud CHIPLEY & CREMER, 1980). Esse
sistema € classificado nos E.U.A. pela Associagio Nacional de Restaurantes, como 69,8%
comerciais, 30% institucionais e 0,2% militares (SAYWER & PETSKA, 1985).

No Brasil, com o advento do Programa de Alimenta¢io do Trabalhador em 1977, abriu-se um
campo para as empresas prestadoras de servigos de alimentag3o, as chamadas concessionarias que
atuam no planejamento, assessoria, administragio e operagio de um servico de alimentagio
(GRIGOROWITSCH et alli., 1982).

Esses servigos expdem os alimentos a varios perigos microbioldgicos devido, principalmente, a
falta de conhecimentos dos manipuladores, consequéncia do seu baixo nivel educacional.

Nos Estados Unidos, apesar dos esforgos de varios orgdos governamentais, indistrias e
consumidores, as toxinfecgdes alimentares ocorrem em taxas alarmantes. De acordo com BRYAN
(1974), foram registrados 1.703 surtos de toxinfecgdo alimentar (97.590 casos) durante o periodo
de 1968 a 1972. As doengas que ocorreram em maior frequiéncia no periodo de 1968 a 1976
foram intoxicagdo estafilococica, salmonelose e gastrenterite por Clostridium perfringens
(BRYAN, 1974 e TODD, 1980). Em 1977, cerca de 46,5% do total dos surtos confirmados
envolveram estabelecimentos de servigos de alimentagdo; em 1978, esse valor aumentou para
89,8% (CHIPLEY & CREMER, 1980). Estudos conduzidos por BRYAN (1988), entre 1977 e
1982, também revelaram que a maioria dos surtos relatados estava associada com operagdes de
servigos de alimentagdo (37%).

Ha indicios de que a ocorréncia dessas doengas no Brasil, vem aumentando gradativamente, sendo
responsavel por centenas de mortes e milhares de hospitalizagdes e, possivelmente, complica¢des
irreversiveis, cujos nimeros sio ainda desconhecidos (UNGAR et alli., 1992).



- 3.2. FATORES QUE CONTRIBUEM PARA O APARECIMENTO DE CASOS DE
TOXINFECCOES ALIMENTARES EM SERVICOS DE ALIMENTACAO

Os fatores que mais contribuiram para o aparecimento de casos de toxinfecgdes alimentares em
servicos de alimentagdo nos Estados Unidos, em ordem de frequéncia foram: resfriamento
inadequado dos alimentos; intervalo de um dia ou mais, entre o preparo e a distribuigdo; pessoas
infectadas que manipularam alimentos niio submetidos a tratamento posterior pelo calor; tempo e
temperatura inadequados durante o processamento térmico dos alimentos; e temperaturas
insuficientemente altas durante estocagem dos alimentos quentes (BRYAN, 1978). Na Inglaterra e
Pais de Gales, além desses fatores, a ingestdo de alimentos ou ingredientes crus e o consumo de
alimentos ndo inspecionados, foram os que mais contribuiram para os surtos de toxinfecgdo
alimentar (ROBERTS, 1982).

3.2.1. Resfriamento inadequado

O controle do resfriamento no processamento de alimentos é importante € o tempo é o primeiro
fator a se considerar em uma investigagio de surto de toxinfecgdo alimentar, pois é necessaario
um espago de tempo para os esporos microbianos germinarem em células vegetativas e estas se
multiplicarem. E também necessario um certo tempo para as células vegetativas se adaptarem ao
meio e iniciarem o seu crescimento, como também para permitir que bactérias toxigénicas como B.
cereus, Clostridium botulirum e S. aureus possam se multiplicar nos alimentos e produzir
exotoxinas. Cuidados devem ser tomados mesmo quando este tempo exceder 4 horas e a
preocupagdo deve ser maior com o aumento deste tempo. Com freqiiéncia, em surtos provocados
por B. cereus, C. perfringens, Salmonella, V. parahaemolyticus e S. aureus tem sido verificado
que os alimentos implicados permaneceram 12 horas ou mais a temperaturas criticas entre o
preparo e a ingestio (BRYAN, 1988).

De acordo com BRYAN (1988), 0 Manual de Sanitiza¢io em Servigos de Alimenta¢do do "Food
and Drug Administration (FDA), sugere que os alimentos cozidos sejam resfriados a 7°C, em no
maximo 4 horas. E dificil, no entanto, alcancar esse decréscimo rapido na temperatura a menos
que o alimento seja distribuido em varias camadas de pequena espessura ou sujeito a algum
método rapido de resfriamento. BOBENG & DAVID (19783) afirmam que foram necessarias 5
horas para abaixar a temperatura interna de alméndegas de carne bovina para 7°C, tempo
suficiente para o crescimento microbiano.



Em alguns estabelecimentos ¢ frequente o uso de recipientes de grandes profundidades (e.g.
recipientes plasticos de 5 litros ou mais) para estocar alimentos em refrigeradores. Também é
comum encontrar refrigeradores nos quais nio existe numero nem arranjos suficientes de
prateleiras, para otimizar a manutengdo de varios recipientes de 9 ou menos centimetros de altura.
E por fim, poucos estabelecimentos tem aparelhos adequados (banho de gelo, banho de agua,
refrigeradores do tipo "rapid chill refrigerator"), que facilitam o rapido resfriamento (BRYAN,
1988). Todos esses fatores contribuem consideravelmente para aumentar os riscos de problemas
microbiologicos nos alimentos.

3.2.2. Manipulagio inadequada

Segundo VECHIO & GALLI (1990), as inadequadas condigdes higiénicas das inddstrias de
alimentos e restaurantes coletivos sdo as principais causas de toxinfecgdes alimentares. Grande
parte dos surtos de intoxicagdo alimentar por estafilococos origina-se da manipulagio de alimentos
cozidos por pessoas contaminadas por espécies de estafilococos enterotoxigénicos em suas narinas
ou pele. Os perigos de alimentos contaminados por estafilococos sdo altos (BRYAN, 1988), pois
havendo condigdes favoraveis no alimento, em poucas horas, certas espécies produzem uma
toxina termoestavel, que ¢ responsavel pelo quadro clinico da intoxicagio (TROLLER, 1983 ¢
MANDIL et alli., 1982).

A contaminagio cruzada, direta ou indireta, dos alimentos representa altos riscos em servigos de
alimentagdo. A contaminagio cruzada indireta ocorre quando um alimento (e.g., crll) contamina
pessoas ou quando ele entra em contato com superficies de utensilios ou equipamentos, €
subsequentemente estas entram em contato com um alimento ndo contaminado ou cozido. Uma
vez que a contamina¢@o cruzada envolve uma série de eventos consecutivos, ndo é facil detecta-la
durante a inspe¢io de rotina de curta duragio ou durante revisio das investigacoes
epidemiologicas. Lavar as méos, limpar e sanificar as superficies entre a manipulagdo de alimentos
crus e cozidos sdo praticas importantes mas muitas vezes negligenciadas (BRYAN, 1988).

Os perigos da contaminagdo cruzada também foram estudados por BRYAN & LYON (1984).
Segundo os pesquisadores os microrganismos eram transferidos do produto cri as mios dos
trabalhadores, superficies de equipamentos ou panos de limpeza ou esponjas. A contaminagio
cruzada ocorria quando os trabalhadores tocavam os alimentos cozidos sem lavarem suas maos,
processavam alimentos cozidos no mesmo equipamento que previamente havia sido usado para
alimentos cris e ainda através de panos ou esponjas que tinham sido usados em areas de
preparagdo do alimento cri, mas que também foram usados para limpeza e secagem das areas de
preparagdo dos alimentos cozidos.



Estudos conduzidos por STAUFFER (1971, apud BOBENG & DAVID, 1978b), relatam que em
muitos surtos o elo de ligagdo entre alimentos frescos contaminados e alimentos cozidos foram
pias, facas, tibuas de corte, e mdos. BRYAN (1974) afirma que pessoas infectadas praticando
uma higiene pessoal ruim foram os principais contribuintes para surtos de toxinfecg¢do alimentar,
sendo que este fator contribuiu para 151 dos 725 surtos relatados entre 1961 a 1972,

Estudos posteriores revelaram que algumas pessoas encontradas como sendo infectadas por
Salmonella foram incriminadas como veiculos, porém seu estado de portador pode ter sido
originado da ingestdo ou manuseio dos alimentos contaminados, sendo a0 mesmo tempo vitimas e
portadoras de salmonelas (BRYAN, 1988). A fonte mais comum desse microrganismo sio os
alimentos crus de origem animal (e.g., carne de aves, carne bovina e 0vo).

RADDI et alli. (1988), observaram uma maior frequéncia de portadores de S. aureus em mios, no
grupo dos manipuladores de alimentos (41,7%), quando comparado aos do grupo controle (15%),
que ndo manipulavam alimentos.

Os riscos de contaminagio cruzada ainda podem ser diminuidos ou eliminados pela adogdo de
praticas higiénico-sanitarias adequadas, pois os procedimentos usuais para limpeza e sanificagdo
de utensilios e equipamentos sio geralmente efetivos. Fendas pequenas, sujeiras ou falta de
limpeza, no entanto, contribuem para que os contaminantes permanegam nas superficies (BRYAN,
1988). Maquinas de moer, fatiar, tibuas para cortar, facas de preparagdo e recipientes para
armazenamento podem ser veiculos para a contaminagio cruzada, portanto devem ser submetidos
a uma limpeza cuidadosa, antes de serem utilizados para alimentos cozidos. O melhor seria que o
equipamento empregado para processar alimentos criis ndo fosse utilizado para alimentos cozidos.
Do ponto de vista da prevengdo de enfermidades, a limpeza satisfatoria de equipamentos e
utensilios € muito mais importante do que a lavagem de lougas (BRYAN, 1981).

3.2.3. Praticas de cozimento e manuten¢do inadequadas

A manutengio dos alimentos por longos periodos em mesas com vapor, banhos-maria, cabines de
ar quente, ambientes aquecidos ou fornos a baixas temperaturas, onde a temperatura desses
ambientes estd abaixo da temperatura maxima de crescimento microbiano, com freqiiéncia,
contribui para o aparecimento de surtos de toxinfecgdes alimentares.

De acordo com BOBENG & DAVID ( 19782), os sistemas de cozimento/distribuicdo,
cozimento/resfriamento e cozimento/congelamento utilizados em servicos de alimentagio sio
seguros do ponto de vista microbiologico se os alimentos forem aquecidos a pelo menos 65,5°C.
Segundo os autores, essa temperatura ¢ suficiente para destruir as formas vegetativas de todos os
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microrganismos porventura presentes no alimento cri, e o crescimento bacteriano ndo é
observado durante as etapas subsequentes.

Estudos conduzidos por TUOMI et alli (1974) sobre o comportamento de estafilococos
coagulase positivos inoculados em alimentos submetidos a manuten¢do em temperaturas de 6 e
28°C por 0, 2 e 5 horas e subsequente tratamentos pelo calor por 20 a 25 minutos, revelaram que
embora numeros insignificantes do microrganismo (50/g) fossem encontrados em algumas
amostras da manutengdo e do aquecimento, o risco do crescimento microbiano nessas operagdes
ndo poderia ser descartado, principalmente se o numero inicial de estafilococos coagulase
positivos no alimento fosse alto.

3.3. ALIMENTOS ENVOLVIDOS EM SURTOS DE TOXINFECOES
ALIMENTARES EM SERVICOS DE ALIMENTACAO

3.3.1. Alimentos crus e ingredientes

Os alimentos cris contaminados e seus ingredientes tém sido Tesponsaveis por NUMErosos surtos
de gastrenterites. Como exemplo podemos citar o leite crii contendo Campylobacter jejuni ou
salmonelas e carne de porco crua infestada por Trichinella spiralis. Nas cozinhas, estes alimentos
algumas vezes albergam microrganismos patogénicos, como por exemplo, camne crua de bovinos e
de frangos frequentemente contaminadas por C. perfringens, S. aureus e Salmonella; ovos com a
casca rachada contendo salmonelas; peixes, moluscos e crusticeos marinhos algumas vezes
apresentam-se contaminados por V. parahaemolyticus. Frequentemente, legumes e verduras cruas
e condimentos estdo contaminados por C. perfringens e Bacillus cereus: arroz e outros cereais
com frequéncia abrigam B. cereus (BRYAN, 1981).

3.3.2. Alimentos processados

Certos alimentos preparados em servicos de alimentagio sdo implicados repetidamente como
veiculos em surtos de toxinfec¢do alimentar nos EUA (BRYAN, 1981). Esses incluem, na ordem
decrescente de risco: carne assada, peru, frango, presunto, outros produtos de suinos, alimentos
mexicanos (feijoes, carne moida/picada, “taco"), alimentos chineses (geralmente arroz), salada de
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batata, arroz, salada de frango, recheios, feijoada, camardo, salada de macarrdo, pizza, salada de
pert, salada de atum, carne moida e salada de ovos (BRYAN, 1990).

TOMPKIM (1990) e BRYAN (1980) afirmaram que os produtos de carnes vermelhas e de aves
sdo veiculos significantes nas toxinfecgdes alimentares, sendo implicados em 54% de todos os
surtos relatados nos Estados Unidos, entre 1968 ¢ 1977. Ainda, de acordo com TOMPKIM
(1990) esses alimentos foram responsaveis por 33% dos surtos entre 1977 e 1984. TODD (1980)
afirmou que cerca de 35% dos incidentes e 41% dos casos ocorridos entre 1975 e 1976, nesse
mesmo pais, foram associados com ingestio de carnes vermelhas e carne de aves, sendo os
hamburgueres de carne bovina, salsicha e presunto de suinos, as principais carnes implicadas. As
aves responsaveis por 895 casos (16,7%) eram na maioria perus ou seus produtos (708 casos).

De acordo com BRYAN (1980), investigacdes de surtos ocorridos entre 1976 e 197 7, indicaram
que a carne vermelha, aves e seus produtos foram responsaveis por mais de 50% dos casos de
toxinfecgdo alimentar e os trés produtos mais frequentemente implicados foram o presunto, perus
e carne assada. Esses alimentos foram preparados em servigos de alimentagdo (65%), casas (31%)
e plantas de processamento (4%). As toxinfecgdes mais comumente relatadas nesses casos foram a
intoxicacdo estafilococica, salmoneloses, gastroenterite por C. perfringens e triquinose.

Outras investigagdes mostraram que durante o periodo de 5 anos, 1978 a 1982, alimentos tipicos
mexicanos, carne moida, frango, feijdes, molho e "taco" foram responsaveis por 62 surtos,
representando 24,6% do total de surtos relatados nos EUA. Carne bovina moida cozida foi
implicada como veiculo em 25 surtos, frango em cinco, feijdes em cinco, molho em dois, "taco"
em um, feijdes e/ou carne moida em quatro e um alimento mexicano nio especificado em vinte
surtos (BRYAN & BARTLESON, 1984). Esses alimentos que tém sido identificados como
veiculos em surtos devem ser considerados como potencial de alto risco, e suas etapas de
preparacdo e estocagem, cuidadosamente examinadas (BRYAN 1990).

Segundo BRYAN & KILPATRICK (1971), a carne assada ¢ um dos principais veiculos em surtos
de toxinfeccdo alimentar por Clostridium perfringens. A came crua que tem acesso a cozinha
pode estar contaminada com esporos do microrganismo resistentes ao calor ou a contaminagio
pode ocorrer na propria cozinha apés o cozimento da carne. Ainda, segundo os autores, as carne
incriminadas nos surtos haviam sido deixadas a temperatura ambiente apés o cozimento, mantidas
no forno ou refrigeradas em grandes volumes por varias horas

De acordo com estudos realizados por CREMER & CHIPLEY (1980), a introdugdo de
Staphylococcus epidermidis em carne assada, utilizada para preparagio de sanduiches, foi devida
a operagdo de fatiamento e as condi¢des de tempo e temperatura de estocagem a que esta carne
foi submetida. Os autores também afirmam que a carne cozida estava contaminada por Bacillus
sp., C. perfringens, S. aureus e Penicillium spp. em baixa concentragio.
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3.4. ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE

Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) é um sistema légico, dindmico e
integrado, pois ¢ aplicavel a todas as fases do processamento ou industrializagdo de alimentos. O
conceito foi desenvolvido por agéncias governamentais e industrias dos Estados Unidos da
América, apresentado em 1971, inicialmente para perigos microbiolégicos, na tentativa de aplicar
um programa de "defeito zero" a produgdo de alimentos e sua aplicagio tem sido sugerida
extensivamente por varios pesquisadores para os servigos de alimentagio e outros setores de
produgdo de alimentos (TROLLER, 1983, BAUMAN, 1974, BAUMAN, 1990, PETERSON &
GUNNERSON, 1974, MUNCE, 1984, BRYAN, 1988, SNIDER, 1987 e MAYES, 1992).

Este conceito baseia-se numa investigagdo sistematica para identificar, avaliar e controlar os
perigos advindos do processamento dos alimentos nas linhas de produgdo, distribui¢do e consumo
para: identificar alimentos crus altamente perigosos e alimentos processados que possam conter
substéncias venenosas ou microrganismos agentes de toxinfecgdes alimentares, e/ou que possam
permitir o crescimento microbiano; identificar as fontes potenciais e pontos especificos de
contaminagdo por andlise de cada etapa na cadeia alimentar, determinar a possibilidade dos
microrganismos sobreviverem ou multiplicarem-se durante a produgdo, processamento,
distribuigdo, estocagem e preparo para consumo e avaliar os riscos e sua severidade (ICMSF,
1988 e MAYES, 1992). Portanto, tem como objetivo, segundo BURCIL & SAWYER (1989),
prevenir surtos de toxinfecgdes alimentares.

Para aplicagdo dos principios do sistema APPCC devem ser seguidas as seguintes etapas:
descrever o produto; identificar o uso proposto; desenhar um fluxograma das fases de preparagio
do produto; verificar o fluxograma no local da preparagdo, indicar em uma lista os riscos
associados com cada fase e sua severidade, indicar qualquer medida preventiva para controlar os
riscos; aplicar o diagrama de sequéncia de decisdes do sistema APPCC a cada uma das fases;
estabelecer niveis de objetivos e tolerancias para cada Ponto Critico de Controle (PCC),
estabelecer um sistema de vigilincia para cada PCC; verificar se o sistema APPCC esta
funcionando corretamente; e oferecer um modelo para registros dos dados (ONU/OMS, 1991).

Um ponto critico de controle ¢ definido como uma operagdo, uma fase ou uma etapa da cadeia do
processamento do alimento, sobre a qual pode ser exercida uma medida preventiva ou de controle

e onde a perda desse controle pode resultar em um risco inaceitivel para a saude do consumidor
(BAUMAN, 1990).

No sistema APPCC, perigo ¢ definido como uma contaminac¢do inaceitavel de natureza biologica,

quimica ou fisica que leva o alimento a ser improprio para 0 consumo e risco ¢ a estimativa da

probabilidade de ocorréncia de um perigo. Apesar do sistema ndo enfocar apenas os perigos de
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natureza microbiologica, sdo eles os que tém merecido maior atengdo, baseados em estudos
epidemiologicos desta area.

O sistema tradicional de investigagio da qualidade do produto acabado ou inspegdo por planos de
amostragem apresenta desvantagens, pois para uma maior seguranga nos resultados ¢ necessario a
analise de um numero muito grande de amostras. Existe hoje, portanto, um consenso entre os
microbiologistas de alimentos que o sistema ideal para o controle da produgdo de alimentos ¢ o
APPCC (CHAVES & TEIXEIRA, 1990).

Este sistema deve ser desenvolvido por um conjunto de individuos representando as diversas
formagdes (engenheiro, inspetor de qualidade da produgdo, microbiologista, sanitarista)
envolvidas com a industria de alimentos ou de refeigoes coletivas. Esse conjunto deve incluir o
pessoal local, porque ele é o melhor conhecedor sobre a atual condi¢do do estabelecimento.
Outras razdes para envolver o pessoal do estabelecimento sio: a) o processo de desenvolvimento
do plano APPCC ¢ educacional e esta oportunidade para educar as pessoas do local sobre a
seguranca dos alimentos ndo pode ser negligenciada;, b) existira um estimulo no local do
estabelecimento para aplicagdo do plano se o pessoal participar; c¢) em seguida, apos os
especialistas deixarem o servigo, o plano deve ser compreendido e implementado por pessoas do
local e, d) uma pessoa do local deve ser responsavel pela adaptagdo apropriada do plano APPCC
(TOMPKIN, 1990).

E responsabilidade da equipe que implementa o APPCC, além de desenvolver cada etapa do
programa, aplicar agdes corretivas quando ocorrerem problemas nos pontos criticos de controle,
oriundos do ndo atendimento aos critérios pré-estabelecidos (BRYAN 1990).

Como, no Brasil, s3o raros os estudos que tratam da implementac&o deste sistema nos setores que
produzem alimentos, principalmente em servigos de alimentacgdo, é necessario o0 desenvolvimento
de uma metodologia especifica para acompanhar o preparo de refeigdes coletivas, investigando
principalmente aquelas etapas onde a falta de controle ou o nio atendimento aos critérios ja
conhecidos possam favorecer o crescimento ou sobrevivéncia de microrganismos patogénicos,
causadores de toxinfecgdes alimentares.

3.4.1. Parametros de avaliagdo do potencial de perigos microbiologicos -

Estabelecimento dos Pontos Criticos de Controle

O estabelecimento dos Pontos Criticos de Controle (PCC) depende do tipo de processamento e da

matéria prima utilizada. Em funcgio dos perigos que podem estar presentes, da severidade dos

mesmos e do risco de causar toxinfecgdes alimentares, deve-se instituir medidas de controle que
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assegurem a qualidade final do alimento. A partir do estudo dos pontos criticos, através da
confec¢do de um fluxograma da preparagdo do alimento, pode-se avaliar quais as etapas mais
importantes que poderiam contribuir para a sobrevivéncia de microrganismos patogénicos no
alimento ou que de outra forma nio impediriam o crescimento microbiano.

Para a identificagdo dos PCC ¢ necessario a aplicagdo do diagrama de seqiéncia de decisbes
respondendo as seguintes perguntas: existe uma medida preventiva; a fase foi estabelecida
especificamente para eliminar a possivel ocorréncia de um perigo ou diminuir a contaminagdo a
um nivel aceitavel, ocorre a contaminagdo com riscos que superam os limites aceitaveis ou
atingem limites inaceitaveis; a fase seguinte eliminara o perigo ou reduzira a provavel ocorréncia a
um nivel aceitavel? (ONU/OMS, 1991).

Os pontos criticos de controle sio muitas vezes estabelecidos como PCC1, onde os perigos s3o
eliminados ou prevenidos e PCC», onde os perigos sdo minimizados ou reduzidos (ICMSF, 1980).
Entretanto, estudos mais recentes apresentados por BRYAN (1990) identificam os pontos criticos
de controle como PCCe, onde os perigos sdo eliminados, PCCp, onde os perigos sdo prevenidos e
PCCr, onde os perigos sdo reduzidos.

Nos estabelecimentos de servigos de alimentagdo existem pelo menos trés aspectos importantes a
considerar na identificagio das fontes potenciais e pontos especificos de riscos para o consumidor,
a saber: as caracteristicas dos alimentos, as condi¢des de tempo-temperatura no processamento e
as condi¢des higiénicas dos manipuladores.

3.4.1.1. Caracteristicas dos alimentos

Alimentos potencialmente perigosos sdo aqueles que mais provavelmente conterio quantidades
elevadas de microrganismos patogénicos causadores de toxinfecgdes alimentares ou substancias
venenosas ou aqueles que por sua natureza (composi¢io em aminoacidos, pH, atividade de agua,
por exemplo), favoregam o crescimento e a consequente multiplicagdo de microrganismos
patogénicos causadores de toxinfec¢des alimentares, que eventualmente estejam presentes
(BRYAN, 1981).

A probabilidade de um alimento tornar-se veiculo de toxinfecgdes alimentares esta relacionada a
alguns de seus atributos fisico-quimicos (em geral, pH, atividade de agua, potencial de
oxidorredugdo), biologicos (e.g., contetido de nutrientes), ecologicos (e.g., aguas poluidas,
ambiente da fabrica de processamento) e epidemiologicos (e.g., histéria do alimento como
veiculo) (BRYAN, 1982).
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Assim, os alimentos devem ser adquiridos de fontes seguras (KAUFMAN 1974), como o leite e
seus derivados pasteurizados, moluscos provenientes de aguas ndo contaminadas e carnes bovina e
de frango inspecionadas. Os alimentos que ingressam nas cozinhas devem ser controlados no
momento de seu recebimento e atender as especificagdes de compra (BRYAN, 1981).

3.4.1.2. Condigbes de tempo-temperatura

O desenvolvimento microbiano depende muito da temperatura e, em muitos casos, ela deve ser
controlada, tal como a temperatura ambiente das salas de preparagio (principalmente carnes) e a
temperatura do préprio alimento. A temperatura para o desenvolvimento microbiano esta
fortemente relacionada ao tempo disponivel para sua multiplicagdo. Para muitos ingredientes,
mesmo no estado congelado, os tempos maximos de permanéncia no armazenamento s3o
especificados para limitar as mudangas quimicas e perda de qualidade (PETERSON &
GUNNERSON, 1974 ¢ CREMER & CHIPLEY, 1980).

Para as praticas de resfriamento, aquecimento e manutengdo a quente, comumente utilizadas em
servicos de alimentagdo, BRYAN (1982) atribui valores de riscos microbioldgicos igual a 5, numa
escala de valores de 1 a 5. Operagdes como o descongelamento de alimentos cris, estocagem a
seco e praticas de distribui¢io contribuem muito raramente com tais surtos, mesmo quando
executadas inadequadamente; para elas é atribuido valor de risco igual a 1. Para outras operagdes
tem sido atribuidos valores de riscos intermediarios entre 1 e 5, dependendo de sua freqiiéncia
relativa de contribuigio para os surtos de toxinfecgdo alimentar (BRYAN, 1982). Ainda, BRYAN
(1990), denomina os graus de riscos como alto, moderado e baixo.

3.4.1.3. Condigdes higiénicas dos manipuladores

A manipulagdo dos alimentos principalmente ap0s o seu cozimento € um ponto critico muito
importante. Com frequéncia o homem alberga S. aureus no nariz e na pele e C. perfringens no
intestino. Algumas vezes é infectado por virus da hepatite tipo A, Shigella, Salmonella bphi,
outras salmonelas e por estreptococos. Por isso, se os manipuladores ndo observarem praticas de
higiene adequadas poderdo contaminar os alimentos (CHOISY & VEISSEYRE, 1980 e
WALKER, 1978).

A importancia das mios na transmissio de agentes infecciosos foi demonstrada ha 120 anos atras
por SEMMELWEIS (apud SELIGMAN & ROSENBLUTH, 1975), mas foi PRICE (1938, apud

CRISLEY & FOTER, 1965) quem introduziu o conceito da existéncia de dois tipos de bactérias
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na pele, "residentes" e “transitérias". Os microrganismos transitorios, representados
principalmente pelas bactérias Gram negativas, seriam facilmente removidos pela conscienciosa
lavagem das mios com bons detergentes. Os microrganismos residentes, na maioria Gram
positivos (POST & BALZER, 1963), viveriam em equilibrio dindmico como parasitas ou como
saprofitas na pele, embora 10 a 20% da microbiota esteja concentrada nas reentrancias, onde os
lipideos € o epitélio dificultam a sua remogio (CRISLEY & FOTER, 1965, HORWOOD &
MINCH, 1951). Em muitas pessoas os estafilococos tornam-se parte significativa da microbiota
residente ¢, devido a patogenicidade de algumas cepas e capacidade de produzir enterotoxinas, é
de grande interesse a sua eliminagio nos procedimentos de lavagem das mios (CRISLEY &
FOTER, 1965).

Além desses trés fatores mencionados, outros procedimentos em servigos de alimentagéo, quando
ndo efetuados corretamente, podem contribuir para o aparecimento de problemas microbiologicos,
como as praticas de limpeza e desinfec¢io de equipamentos/utensilios, pisos e paredes e a
utilizagdo de panos de prato (SCOOT & BLOOMFIELD, 1989).

3.4.2. Monitoramento dos Pontos Criticos de Controle

A eficacia das medidas de controle nos pontos criticos é verificada através de monitores de
controle (BOBENG & DAVID, 1978b). O monitoramento nada mais é que uma seqiiéncia
planejada de observagdes ou mensuragdes devidamente registradas para avaliar se um PCC esta
sob controle.

Os testes microbiologicos dos ingredientes, alimentos crus e processados sdo fundamentais para
verificar se as etapas do processamento dos alimentos estio sob controle no sistema APPCC.
Apesar da importancia dessas analises, nem sempre elas sdo efetivas para monitorar um ponto
critico de controle, devido ao longo tempo para a obtengio dos resultados, entretanto os testes
microbiologicos devem ser usados para verificar se todo o sistema est4 funcionando (BRYAN
1990).

Outras formas de monitorar como medidas do PH, atividade de agua, medidas do tempo-
temperatura e analise sensorial dos alimentos ou preparagdes alimenticias auxiliam também o
controle. Entretanto, cuidados devem ser tomados no uso de temperaturas mais altas para controle
microbiologico, porque esta pratica pode ter um efeito deletério na qualidade nutricional e
sensorial dos alimentos (HEIDELBAUGH et alli. 1973, apud BOBENG & DAVID, 1978b).

O monitoramento difere das outras etapas porque exige avaliagdes, medigdes e verificagdo se o
PCC esta dentro dos critérios estabelecidos. Os critérios sdo limites especificos para cada PCC, e

podem ser de natureza fisica, quimica e/ou biologica (BRYAN 1990).
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3.4.2.1. Controle da matéria prima

Alimento seguro ¢ definido como aquele livre de contaminacdes que possam causar problemas a
saude do consumidor. Como a carne e produtos carneos cris sdo uma importante fonte de
Salmonella, C. perfringens, S. aureus e outros microrganismos patogénicos para o homem, a
prevengdo e eliminagdo destes sdo objetivos que devem ser alcancados nos servicos de
alimentag3o.

O controle microbiologico, fisico (tempo, temperatura) e/ou sensorial (aparéncia e odor) da
matéria prima e seus ingredientes é de grande valor na detecgdo das principais causas da presenca
de patogenos em alimentos, como ja demonstrado por diversos pesquisadores, nas detecgdes de
surtos de toxinfec¢des alimentares.

No Brasil, o abate clandestino, principalmente de bovinos, ainda representa parte significativa da
camne consumida pela populagdo, o que reforca a necessidade dos cuidados na escolha dos
fornecedores deste produto. Muitas vezes, a analise visual cuidadosa no recebimento do alimento
ndo ¢ suficiente para assegurar a sua qualidade higiénico-sanitaria, sendo necessario a realizacio
de analises fisico-quimicas e/ou microbiolégicas periddicas, principalmente quando da introdugéo
de novos fornecedores.

O padrdo microbiologico adotado no Brasil para cames e produtos carneos resfriados ou
congelados "in natura", carne moida e carnes preparadas cruas congeladas ou nio como bifes e
outros, diz respeito apenas Salmonella spp, exigindo auséncia do microrganismo em 25g do
produto.

3.4.2.2. Controle do tempo-temperatura nos processamentos

Segundo SIMONSEN et alli. (1987), o controle de pontos criticos para eliminar ou reduzir um
perigo microbiologico, inclui também o monitoramento de tempo-temperatura durante a
estocagem. Trés tipos de estocagem baseados na temperatura, sdo utilizados em servigos de
alimentagfo: estocagem a seco - a area deve estar com uma temperatura entre 10°C e 21°C, bem
ventiladas com umidade relativa em torno de 50 a 60%; estocagem sob refrigeragio - a
temperatura do alimento deve ser inferior a 7°C e estocagem congelada - o alimento deve estar
numa temperatura de -18°C ou inferior (FDA, 1984).

Os critérios que podem ser adotados para o controle do tempo-temperatura no resfriamento de
refei¢des sio: resfriar os alimentos rapidamente, de modo que eles ndo permanegam na faixa de

temperatura de 21 a 49°C mais do que trés horas (2 h. se possivel); resfriar continuamente esses
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alimentos de modo que suas temperaturas caiam a 7°C em 4 a 6 horas; acondicionar os alimentos
em recipientes néo excedendo 7,6 cm de profundidade (BROWN & TWEDT, 1972), a menos que
sejam utilizados métodos rapidos de resfriamento, manter entre os recipientes uma distincia de no
minimo 5 cm (BRYAN, 1990).

Embora se recomende a técnica de cobrir os alimentos nos refrigeradores para evitar que
particulas caiam sobre eles e minimizar a transférencia de odores, esta pratica dificulta o
resfriamento e deve ser evitada pelo menos no inicio da operagdo (BRYAN, 1981).

BRYAN & McKINLEY (1979) aconselham resfriar o mais rapido possivel os alimentos antes da
refrigeragdo (procedimentos como uso de banho de gelo com agitagdo continua em um misturador
ou colocagdo em freezer por uma hora, aumentam a velocidade de resfriamento), usar formas
rasas (9 cm) limpas e sanificadas.

BRYAN & MCcKINLEY (1979) recomendam que as carnes cozidas ou assadas sejam servidas
imediatamente ou entdo que no cozimento a carne atinja uma temperatura interna de no minimo
71°C, levar os ingredientes para uma fervura antes de fazer o molho, assar os acompanhamentos
até todas as porgdes alcangarem uma temperatura minima de 71°C; lavar as mios e usar luvas
plasticas descartaveis quando na desossa, fatiamento ou outra manipula¢do, separar a carne a ser
distribuida da por¢do do estoque.

Quando processados, os alimentos servidos a quente devem ser mantidos a pelo menos 60°C e
quando for impossivel a observagio desta pratica, o tempo de manuteng¢@o dos mesmos ndo deve
ultrapassar a duas horas. E importante considerar que as temperaturas dos alimentos em mesas de
vapor e banho-maria sdo usualmente mais baixas na superficie, a menos que eles sejam agitados
constantemente. O uso de tampas em mesas com vapor ou formas de banhos de agua quente
ajudam a manter temperaturas mais altas na superficie, mas elas sdo impraticaveis em certos
momentos (BRYAN, 1988).

Além das recomendagdes mencionadas acima é muito til a adogdo de padrdes microbiologicos
para o monitoramento dos PCC. No Brasil os padrdes microbiologicos vigentes para pratos
prontos para o consumo a base de carnes sdo os seguintes: salmonelas, auséncia em 25 g;
coliformes fecais (NMP), 10/g; clostridios sulfitos redutores, 2 X 102/g; S. aureus, 2 X 102/g e
Bacillus cereus , 2 X 102/g (BRASIL, 1987). Para contagem total de meséfilos SOLBERG et
alli. (1990) sugere o padrio de no maximo 105/g.
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3.4.2.3. Higienizagio das mdos dos manipuladores

Em servigos de alimentagio ¢ importante verificar se a manipulagio dos alimentos é realizada com
as maos nuas ou se usam utensilios, papel encerado ou luvas plasticas descartaveis; examinar os
funcionarios que tem feridas ou outras lesdes contendo pus, ndo permitindo que manipulem
alimentos; instruir os funcionarios para lavarem suas mdos antes de iniciarem o trabalho ou
manipula¢do de alimentos cozidos e depois de manipularem alimentos criis de origem animal, apds
usarem o banheiro, tossir, espirrar, assoar o nariz ou tocar ferimentos e curativos e finalmente
exigir que o estabelecimento seja provido de pias, sabonetes, toalhas e agua quente para facilitar a
higiene pessoal (BRYAN, 1981).

Para prevengdo das doengas de origem alimentar todas as pessoas devem ser educadas para
desempenhar as suas fungdes dentro dos padrdes adequados de higiene (SNYDER, 1987,
BRYAN, 1974, 1988; QUEVEDO, 1984, LONGREE & BLAKER, 1972; MARRIOT, 1985 ¢
WALKER, 1978). Levantamentos de dados indicam que as toxinfecgbes alimentares veiculadas
por manipuladores de alimentos podem representar até 26% (SILVA JR. et alli., 1990).

Tradicionalmente, as medidas de controle incluem a implementagdo de técnicas de lavagem das
mios, treinamento e conscientizagio dos profissionais envolvidos (BRODYE, 1965). Segundo
HOBBS (1969), as méos devem ser bem lavadas com abundancia de sabdo e agua morna. As
unhas devem ser mantidas curtas, nio esmaltadas e bem limpas. A limpeza das unhas deve ser feita
com escovas de "nylon", que devem ser desinfetadas periodicamente, preferivelmente pelo calor
ou com solugdo de hipoclorito de sodio.

Estudos tém demonstrado a eficicia do uso de antissépticos na higieniza¢io das mios de
manipuladores de alimentos (AYLIFFE ef alli., 1975 e STILES & SHEENA, 1987) e também
demonstrou-se que sob condigdes normais a microbiota da pele é completamente restabelecida em
uma semana apos a ultima antissepsia. Por esta razio, é recomendavel a utilizagdo de germicidas
com efeito residual prolongado, porém nio irritantes para a pele (SHEENA & STILES, 1983€,
CRISLEY & FOTER, 1965).

O antisséptico ndo deve ser escothido apenas com base na atividade contra bactérias Gram
positivas, pois as mios dos manipuladores abrigam bactérias Gram negativas, como Salmonella e
E. coli patogénica, protozoarios como Entamoeba histolytica, dentre outros

Os antissépticos mais utilizados em servigos de alimentagéo atualmente s3o os compostos de iodo,
derivados da biguanida (gluconato de clorohexidina), bifendis e os compostos de aménio
quarternario (POST & BALZER, 1963).

O iodo, na forma livre diatomica, é um dos mais efetivos agentes antimicrobianos conhecidos. Em

concentragdes apropriadas € ativo contra um grande espectro de microrganismos patogénicos,
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incluindo o bacilo da tuberculose, fungos patogénicos, virus e até mesmo esporos bacterianos e
fangicos. As solugdes de iodo sdo efetivas para lavagens assépticas em uma larga faixa de pH, mas
sua atividade aumenta sob condigdes acidas (CRISLEY & FOTER, 1965).

Os iodéforos sdo complexos quimicos de iodo diatémico e agentes solubilizantes ou condutores,
usualmente tensoativos sintéticos ndo idnicos. S3o bons desinfetantes "in vitro" e "in vivo", ndo
alergénicos, relativamente atoxicos e nio corrosivos (CRISLEY & FOTER, 1965; SHEENA &
STILES, 19832 e STILES & SHEENA, 1987). A atividade dos iodéforos estd diretamente
relacionada a quantidade de iodo titulavel presente em solugdo.

Os sais de clorohexidina sdo rapidamente absorvidos pelas células bacterianas, afetando a
permeabilidade e consequentemente a fungdo da barreira osmética. Apresentam uma boa redugio
da microbiota residente e transitéria da pele, tém bom efeito residual e ndo irritam a pele
(SHEENA & STILES, 19832), sendo muito utilizados em praticas hospitalares, porém de custo
elevado.

Os derivados fenélicos tais como o cloroxilenol € o 2.4.4. "tricloro 2" hidroxidifenil éter (Irgasan
DP-300 ou Triclosan) sdo germicidas que possuem efeito residual comprovado. O Irgasan DP-300
sO apresenta efeito residual quando utilizado em concentragdes superiores a 2%, porém tem ampla
aplicagdo e largo espectro de agio (SHEENA & STILES, 1983°).

Os compostos de aménio quartenario (por exemplo, o cloreto de benzalconio) nio tém
demonstrado grande efetividade na antissepsia das mdos de manipuladores de alimentos
(SHEENA & STILES, 19833, 1982), talvez por serem incompativeis com detergentes anidnicos
como sabdes, sais de aguas duras, proteinas e outros materiais orginicos (CRISLEY & FOTER,
1965).

Trabalhos conduzidos por SHEENA & STILES (1982, 19833,b,C) ¢ STILES & SHEENA (1987),
comprovaram a superioridade dos iodéforos sobre derivados fenélicos (Irgasan DP-300), iodo,
compostos de aménio quartenario e sabdo neutro, sendo apenas inferior ou de agdo semelhante ao
derivado da biguanida (clorohexidina).

Um antisséptico ideal, segundo GARDNER (apud SHEENA & STILES, 1982) é aquele que
reduz a populagdo microbiana das maos em 99,9% ou 3 redugdes decimais.

3.4.2.4. Sanificagdo de utensilios e equipamentos

Para o estabelecimento de um bom programa de higienizacio ¢ de fundamental importincia
conhecer o tipo de sujidade que se quer retirar determinando assim a técnica mais adequada a ser

empregada (LEITAO, 1976 ¢ CASTRO, 1984). Os requisitos para implementagio deste programa
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dependem de: a) conhecimento das caracteristicas intrinsecas das matérias primas e do produto
final que esta sendo processado, principalmente do seu nivel de contaminagdo; b) conhecimento do
processo e das condigGes as quais o produto é submetido durante sua manipulag@o (temperatura,
umidade, velocidade, etc.) e c) manutengio adequada dos equipamentos limpos (CASTRO, 1984).
Outros fatores também afetam a eficiéncia do detergente e do sanitizante, como a concentragio
empregada, o tempo de contato, o pH, a dureza da agua e o tipo de superficie a ser higienizada
(VECHIO & GALLI, 1990).

As etapas basicas de sanificagdo em restaurantes sdo praticamente as mesmas utilizadas nas
indistrias de alimentos, e com excegdo do uso de maquinas de lavar pratos e/ou bandejas, os
procedimentos de limpeza e sanificagdo de utensilios e pequenos equipamentos sio geralmente
feitos manualmente (ICMSF, 1980).

O uso de certas praticas na sanificagdo de utensilios/equipamentos, como a aplicagdo de calor no
local errado, pode resultar em grandes problemas higiénicos, prejudicando mais do que auxiliando
na limpeza (TULEY, 1983). E importante considerar o fendmeno de corrosio devido ao emprego
de certos detergentes e desinfetantes, pois os microrganismos se instalam com grande facilidade
sobre a superficie corroida, dificultando a sua remogdo e a a¢io do sanificante (LEITAO, 1984).

Segundo GUTRIE (1988), para que se obtenha bons resultados nas praticas de higienizagdo das
instalages € necessario conhecer o desenho dos equipamentos. E importante que os equipamentos
sejam feitos de materiais resistentes a corrosdo, sem finais mortos, rachaduras ou fendas. Madeira,
tecidos, metais desgastados ou ceramicas ndo vitrificadas sdo mais dificeis de se higienizar. O
aluminio pode ser satisfatorio se detergentes alcalinos forem evitados (ICMSF, 1980).

Os detergentes neutros s3o mais adequados para retirada de sujidades de facil remog¢io, enquanto
produtos alcalinos s3o usados para remover 6leos, gorduras e residuos de carnes. Produtos do
tipo acido séo aplicados onde existem problemas de incrustagdes salinas e protéicas (TULEY,
1983).

Embora os detergentes liberem as sujidades e bactéras da superficie, os sanitizantes como
compostos de amdnio quarternario, cloro, anfoteros e biguanidas e o acido etileno diamino tetra
acético (EDTA) exercem um importante papel na higienizagdo (TULEY, 1983).

De acordo com GRANUM & MAGNUSSEN (1987), os produtos clorados s3o os sanitizantes
quimicos mais largamente usados na industria de alimentos, sendo o hipoclorito o mais importante,
o mais difundido e muito efetivo quando usado em superficies limpas.

Pequenos equipamentos, utensilios, recipientes, ou partes dos mesmos, podem ser limpos
manualmente com esponjas, por jatos de pressio, ou maquinas de lavar. Na limpeza manual é
conveniente a utilizacdo do sistema de trés tanques, com as seguintes etapas: a) enxaguadura em

agua corrente para remover sujeira grosseira; b) imersio em detergente no tanque 1, por um
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periodo suficiente para degradar a sujeira; c) limpeza manual em solugdo de detergente no tanque
2; d) enxaguadura em agua corrente e imersio em agua quente (77-80°C/2min) no tanque 3, ou
imersdo em solugdo sanitizante por tempo adequado. Todos os panos, escovas, esponjas, ou
outros agentes empregados para limpeza manual devem ser lavados frequentemente e sanitizados
por calor ou imersdo a0 menos 2 min em uma solu¢do contendo 200 ppm de cloro disponivel ou
400 ppm de compostos de am6nio quarternario (ICMSF, 1980).

Uma vez lavados e sanitizados, os utensilios devem ser guardados em lugares limpos, secos e em
boas condicdes sanitarias, com protegdo contra roedores, insetos ¢ sujidades (GUTHRIE, 1988).

As Normas Técnicas Especiais, do Estado de S3o Paulo, estabelecem que a higienizagdo dos
utensilios e recipientes em estabelecimentos onde se consumam alimentos, pode ser realizada por
processo manual ou mecénico, compreendendo as fases de remogdo de residuos, enxaguadura,
desinfeccdo e secagem, e que a desinfecgio dos mesmos devera ser feita por imers3o, durante dois
minutos, em agua aquecida a uma temperatura ndo inferior a 77°C, ou imersdo durante um minuto
em agua aquecida a uma temperatura nio inferior a 82°C, ou entio imersio em solugdo de
composto inorgénico de cloro, com cloro ativo ndo inferior a 100 miligramas por litro (ESTADO
DE SAO PAULO, 1975).

A avaliagdo do processo de higienizagdo de equipamentos e utensilios pode ser realizada através
de analises microbiologicas das superficies. Embora, aqui no Brasil, até o presente momento, ndo
tenhamos padrdes microbiologicos para este proposito, algumas sugestOes da literatura estrangeira
poderiam ser adotadas, tais como: a) SOLBERG et alli. (1990), nivel aceitavel, <20 UFC/1,8cm?,
preocupante, 20-40 UFC/1,8cm? e perigoso, >40 UFC/1,8cm?, NISKANEN & POHJA (1977),
nivel bom, <10 UFC/cm?, satisfatorio, 10-20 UFC/cm? e insatisfatorio, >20 UFC/cm? e c) SPECK
(APHA, 1984), normal entre 10 e 20 UFC/cm?. Para S, aureus, NISKANEN & POHIJA (1977),
classifica como bom a auséncia do microrganismo no utensilio, satisfatorio a sua presenca em nivel
inferior a 1 UFC/cm? e insatisfatorio a sua presenga em nivel igual ou maior que 1 UFC/cm?.

3.4.2.5. Controle da contaminagio do ar ambiente

A obtengdo de alimentos de qualidade inferior ou de vida util reduzida tem sido muitas vezes
correlacionada a contaminagio desses alimentos por microrganismos do ar ambiente das areas de
processamento. Embora o ar nio tenha uma microbiota natural propria, a sua contaminagio

ocorre através de numerosas fontes tais como solo, agua, alimentos crus, animais e homem
(SAYEED & SANKARAN, 1990).

Uma das fontes de contaminagdo do ar presente em quase todas as salas de processamento é o

sistema de ventilagdo. A quantidade de particulas microbianas no ar aumenta significativamente
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logo apos este sistema ser instalado (HELDMAN, 1974). Outra fonte que também contribui para
a populagdo bacteriana do ar é o ser humano, que pode expelir de 3.300 a 72.000 particulas
microbianas vidveis por minuto. A identificagio dos microrganismos disseminados pelo homem
mostrou que a microbiota esta fortemente relacionada com o local de trabalho das pessoas
(SUNGA, 1968 apud HELDMAN, 1974).

O controle do sistema de ventilagio, responsavel pela introdugdo de particulas microbianas, pode
ser realizado através da utilizagio de filtros de ar. A efetividade do sistema vai depender da
eficiéncia dos filtros e de sua distancia em relagdo ao local do processamento (HELDMAN, 1974).

Para o controle de microrganismos oriundos de esgotos ou sistemas de drenagem, calhas, ralos
e/ou canaletas do piso de um estabelecimento, o uso de um sanitizante potente é recomendado. A
sua aplicagdo deve ser feita antes da enxaguadura do piso, o que resulta numa reducio
significativa no numero de particulas viaveis de microrganismos. Esta reducio é diretamente
proporcional a concentragdo do sanitizante utilizado (HELDMAN, 1974).

Em relagdo aos funcionarios, embora seja a fonte mais dificil de se controlar, medidas como o uso
de roupas especiais tém sido bem sucedidas e devem ser empregadas. Outra forma direta para
reduzir a contribui¢do dos trabathadores na contaminagd@o do ar ambiente, seria reduzir o nimero
de pessoas e o periodo de tempo de permanéncia no local (HELDMAN, 1974).

Segundo BARRAT et alli. (1983), as boas praticas higiénicas, contribuem para a redugio das
contagens de microrganismos do ar em até 100 vezes, podendo tornar-se mais significativa se
estes procedimentos se tornarem met6dicos. A adogio de sistemas de fluxo laminar é também uma
excelente saida para prevenir a contaminagio ambiente, porém ¢ ainda um processo de alto custo
(HELDMAN, 1974),

Quando as contagens de contaminantes do ar excederem a 500-1.000/m® durante os periodos de
operagdo (ndo imediatamente o inicio), esforcos devem ser feitos para reduzir essas contagens,
especialmente se o produto ficar exposto por longos periodos (TROLLER, 1983).

De acordo com SPECK (1992), a Aeroniutica Nacional e Administragdo Espacial dos EUA
(NASA) recomenda que a contaminagio bacteriana do ar nas indistrias de alimentos nio deve ser
superior a 32,3 UFC/cm”/semana.
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4. MATERIAL E METODOS

O presente estudo foi desenvolvido em cozinha de restaurante institucional da Universidade
Estadual de Campinas, cujo "lay-out" se encontra na Fig. 1, no periodo de dezembro de 1990 a
janeiro de 1992.

O restaurante em estudo era dirigido por uma Nutricionista chefe e uma auxiliar de Nutrigdo, a
manutengéo dos equipamentos era efetuada por um Engenheiro de Alimentos que também era
responsavel pelo laboratério de analises quimicas, onde contava com auxilio de um técnico de
nivel médio, todos sob a supervisio de uma Engenheira de Alimentos.

As atividades desenvolvidas na cozinha estavam sob a responsabilidade direta da auxiliar de
Nutri¢go e um Cozinheiro chefe. A recepgio da matéria prima era inspecionada pela Nutricionista
chefe. O almoxarifado de géneros bem como as cimaras de refrigeracdo e congelamento ficavam
sob a responsabilidade de diferentes funcionarios.

O restaurante fornecia por volta de 6.500 refei¢des/dia, sendo que 4.500 eram servidas no local
(clientela composta de funcionarios, alunos universitrios e professores) e as demais distribuidas
para outros restaurantes de 6rgios pertencentes a Universidade, como creches, Colégio Técnico,
Centro de Pesquisa e Faculdade de Ensino.
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4.1. MATERIAL

4.1.1. Alimentos

4.1.1.1. Bifes ao molho, a "pizzaiollo" e acebolado

Formulagio

- carne bovina em bifes

- temperos e condimentos (sal, cominho, orégano, dentre outros);

- molho: molho inglés, gua, cebola, pimenta vermelha, pimenta do reino, maizena, "Grill" ou
"Fondor" (glutamato monossédico, sal, amido de milho, condimentos, gordura vegetal
hidrogenada, salsa, aromas naturais de alho, aipo e acido citrico) e sal.

a. Bifes ao molho

- ingredientes finais: cebola picada cozida na manteiga, tomates picados e opcionalmente ervilhas e
pimentdes picados fritos na manteiga, cebolinha verde e coentro, tudo a gosto.

- b. Bifes a "pizzaiollo"

- ingredientes finais: tomates e cebolas em rodelas, queijo ralado, cebolinha verde e coentro,
tudo a gosto.

- ¢. Bifes acebolados

- ingredientes finais: tomates picados, cebola e "bacon" fritos na manteiga, tudo a gosto.

Preparagio

E feita conforme Figura 2, sendo a carne bovina cortada em bifes recebida no dia do
processamento, ja resfriada na faixa de 0 a 15°C, temperatura proximo a superficie (S), adi¢do de
temperos e condimentos € manual. A fritura por 5 a 10 min, para dourar, é geralmente feita em
frigideiras elétricas (em pouco 6leo) ou em tachos no fogdo, atingindo os bifes uma temperatura
de 35 a 97,5°C, proximo ao seu centro geométrico (CG).

A cocgdo ¢ feita em 25 a 60 min, em paneldes de ago inoxidavel de camisa dupla, de 250, 300 ou
500 litros, alimentados por vapor de caldeira, atingindo os bifes uma temperatura minima (ponto
frio do paneldo) de 100 a 102°C (CG).
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A adi¢do do molho ¢ feita imediatamente antes da cocgdo, € a adigio dos ingredientes finais como
cebola, tomates, ervilhas e pimentdes (bife a0 molho), cebola e "bacon” fritos (bife acebolado),
tomates e cebolas em rodelas e queijo ralado (bife a "pizzaiollo"), apos a cocgao.

Manutengdo

Apoés a cocgdo e adigdo dos ingredientes finais, o alimento é distribuido em cubas de aco
inoxidavel onde € mantido; no final da manutengio (68 a 105 min) as temperaturas variaram de 30
a 36°C (S).
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IMATERIA PRIMA | i —-—  Amostragem: bifes

ADIGAODE TEMPEROS ——— P

AO BIFE

FRITURA

.~ — Amostragem: ar ambiente
ADIGAO DE MOLHO —p

N7 A, ® O — Amostragem: bifes,

pas e mios
|/ADIGAO DE INGREDIENTES || ———p»
N /\.—  Amostragem: bife e maos
| MANUTENGAO | A, ®  —— Amostragem: bifes
e cubas

| DISTRIBUIGAO |

Figura 2. Pontos criticos de controle da preparacdo de bife ao molho, a
"pizzaiollo” e acebolado e locais de amostragem.

_’ Fluxo do alimento N7 Contaminag&o através da manipulagdo
] Etapa do processo O Contaminag&o através dos utensilios
{Ef Etapa do processo nem sempre O Destruicao de células vegetativas mas ndo
Lecoes - realizada de esporos
@ Ponto critico de controle ® Possibilidade de multiplicagéo de microrganismos
1N Contaminag&o com microrganismo: Q Possibilidade de sobrevivéncia de microrganismos
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4.1.1.2. Bife a rolé

Formulagao

- carne bovina refrigerada, contendo cenoura e "bacon";

- temperos e condimentos (coentro, orégano, sal, cominho, dentre outros);
- molho: louro, "Grill", extrato de tomate, 4gua, maizena e sal;

- ingredientes finais: cebolinha verde e coentro, tudo a gosto.

Preparagdo

E feita conforme Figura 3, sendo o produto (carne fresca enrolada), recebido um dia antes do
processamento, refrigerado em cdmaras frias, ou recebido refrigerado no dia do processamento,
temperaturas de 2,4 a 12,5°C (S), a adigdo de temperos e condimentos ¢ feita manualmente, antes
da fritura ou logo apds a recepgio.

A fritura por 2 a 20 min ¢ feita em frigideiras elétricas (em pouco 6leo), em tachos sobre o fogdo
e/ou em fritadeiras elétricas (em imersdo no 6leo), atingindo os bifes as temperaturas entre 17,5 a
89,2°C (CG).

A cocgdo ¢ feita por um tempo maximo de 45 a 70 min em paneldes como no item 4.1.1.1.,
atingindo os bifes temperaturas de 60 a 101°C (CG).

A adigdo de molho ¢ feita imediatamente antes do cozimento e a adi¢do dos ingredientes finais
feita manualmente apds a cogdo.

Manutencgio

Como no item 4.1.1.1., mas por um periodo de 42 a 85 min, as temperaturas dos bifes variando
entre 42 a 85°C (S).
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[MATERAPRIMA ]| . — Amostragem: bite
arolé
ADIGAO DE TEMPEROS >
AO BIFE
FRITURA
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ADICAO DE MOLHO —p COCGAO

[ADIGAO DE INGREDIENTES |: —p>

v A1\, — Amostragem: bife a rolé
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| MANUTENGAO |

| DISTRIBUIGAO |

X7 AL Q@O —— Amostragem: bife

arolé, pas e méos

A, ®  —— Amostragem: bife
arolé e cubas

Figura 3 . Pontos criticos de controle da preparagdo de bife a rolé e

locais de amostragem.
(Ver Legenda na Figura 2)
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4.1.1.3. Carne assada

Formulagio

- carne bovina em pegas, congelada;

- temperos e condimentos ( sal, alho, cominho, orégano, dentre outros);

- molho: extrato de tomate, 6leo vegetal, agua e sal;

- ingredientes finais: pimentdes, tomates e cebolas aferventados, tudo a £0sto.

Preparagédo

E feita conforme Figura 4, sendo a came recebida na cozinha apés o descongelamento a
temperatura ambiente (21 a 27°C), com temperaturas na faixa de -2,0 a 25,0°C (S).

A adi¢@o manual de temperos ¢ feita antes da fritura.

A fritura € feita em fritadeiras elétricas por 8 a 10 min, alcancando a carne temperaturas de -0,5 a
32,5°C (CG).

A camne € cozida por 160 a 250 min, em presenga de molho, nos paneldes, atingindo temperaturas
de 88 a 99°C (CG) (o ponto de cozimento é determinado pela presenga de mioglobina desnaturada
proxima ao centro geométrico da carne).

A came € entdo acondicionada em caixas de polietileno (44 X 68 X 15 cm de profundidade),
cubas de ago inoxidavel com pequenos orificios (67 X 67 X 10 ou 15 c¢m de profundidade) e
tanques de ago inoxidavel (122 X 81 X 40 cm de profundidade), todos apenas lavados com
detergente neutro.

Apos a cocgdo e uma espera de mais ou menos 2 h 30 a 3 h 00 a temperatura ambiente para
abaixar a temperatura, a carne ¢ entio levada para refrigeragdo por um tempo de 12 a 19 horas em
temperaturas de 6 a 18°C (CG). Algumas vezes devido a falta de espago nas camaras frias, parte
da carne € refrigerada na ante-cimara atingindo temperaturas de 13 a 21°C (CG) e geralmente as
pecas sdo amontoadas ndo havendo espago entre elas nem entre os recipientes.

No dia seguinte procede-se ao fatiamento manual, com auxilio de facas e tibuas de corte
(poliamida) lavadas apenas com detergente neutro. As operarias que fatiam a carne ndo lavam suas
maos antes de iniciarem o trabalho e tém por habito amolar as facas no chdo da cozinha.

O aquecimento por 5 a 31 min ¢é feito em forno de convecgdo ou sobre o fogdo, em assadeiras de
aluminio lavadas apenas com detergente neutro, atingindo a carne temperaturas de 27 a 53°C
(CG).

O molho aquecido (99°C) ¢ entdo adicionado.
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Manutengio

A camne assada ¢ mantida nas assadeiras por 30 a 80 min, em temperaturas minimas de 30 a 38°C
na superficie (S).
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Figura 4. Pontos criticos de controle da preparagdo de carne assada e

locais de amostragem.
(Ver Legenda na Figura 2)
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4.1.1.4. Carne moida

Formulagio

- carne bovina moida;

- temperos e condimentos (pimenta do reino, sal, orégano, cominho, dentre outros);

- molho: molho inglés, "Fondor", massa de tomate, gordura vegetal, dgua, sal e maizena,
- ingredientes finais: azeitona, ervilha, cebolinha verde, coentro, tudo a gosto.

Preparagao

E feita conforme Figura 5, sendo a camne bovina previamente descongelada por 24 horas a
temperatura ambiente (21 a 27°C), moida, temperada e refrigerada em caixas de polietileno até o
dia seguinte; ou recebida ja moida com temperaturas de -2,0 a 15°C (S).

A adig@0o de temperos e condimentos é manual apés a moagem da carne.

A fritura ¢€ feita em frigideiras elétricas e em tachos sobre o fogdo, por 9 a 23 min, atingindo a
carne temperaturas de 60,3 a 90°C (CG).

A adi¢@o de molho ¢ feita imediatamente antes da cocgéio e esta é feita por um periodo de 12 a 45
min, nos paneldes, o que leva a carne a temperaturas de 99 a 103°C (CG).

A adi¢8o de ingredientes finais € feita muitas vezes manualmente logo apos a cocgdo.

Manutengio

E feita como no item 4.1.1.1,, a temperatura ambiente, mas por um periodo de 63 a 120 min,
ficando o alimento em temperaturas de 40 a 76°C (S).
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Figura 5. Pontos criticos de controle da preparagao de carne moida e

locais de amostragem.
(Ver Legenda na Figura 2)
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4.1.2. Utensilios da preparagdo

- Pas de madeira usadas na cocgdo e preparagio de bife ao molho, bife a "pizzaiollo"e bife
acebolado, bife a rolé e carne moida, com cabega retangular de 29 X 18 cm e cabo de 90 cm de
comprimento.

- Cubas de ago inoxidavel usadas na manutengdo dos alimentos acima mencionados, 40 X 91 X
9cm.

- Facas usadas no fatiamento da carne assada, 44,2 X 2,6 cm.

- Assadeiras de aluminio usadas no aquecimento e manutengio da carne assada, 57 X 64 X 8 cm.

4.1.3. Maos dos manipuladores

- Maos dos manipuladores da area de cocgdo
- Mios dos manipuladores da area de fatiamento
- Mios dos manipuladores da area de adi¢@o de ingredientes

4.1.4. Ar ambiente da cozinha

- Ar ambiente entre as areas de fritura e cocgdo de todos os pratos
- Ar ambiente no local de fatiamento da carne assada.
- Placas de Petri com 9,1 cm de didmetro.

4.1.5. Equipamentos de laboratoério

- termopares do tipo T (cobre/ constantan);

- registrador de temperatura (Modelo ER-106, Marca ECIL);

- termOémetro de maximo e minimo;

- cronémetro;

- esponjas de poliuretano , 8 X 11 X 2,5 cm (Marca SFREG);

- potenciémetro;

- jarras de anaerobiose;

- homogeneizador de pistdes (Marca STOMACKER LAB, Blender 400, Seward Medical Vac
House - Blackfriars Road, London);

- capela de fluxo laminar;
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- cilindros de gases (anidrido carbdnico, nitrogénio e hidrogénio),
- outros equipamentos de uso comum em laboratorio.

4.1.6. Outros

- Solu¢do de um iodéforo composta de iodo diatdmico, acido sulfarico, acido fosférico € um
detergente, marca BIOCID (PFIZER),

- Solugdo de hipoclorito de sédio, marca BRILUX;

- Solugdo de tiossulfato de sodio;

- Sabonete liquido, marca SAVVY CHEMICAL; detergente neutro (fabricagio da UNICAMP)

- Luvas plasticas descartaveis;

4.2 METODOS

4.2.1. Elaboragdo do fluxograma das preparagdes

O fluxograma das preparagdes carneas foi elaborado a partir do acompanhamento de todas as
operagdes dos processamentos, na cozinha em estudo, desde a recepgdo da matéria prima até a
distribuicdo das preparagdes ao publico consumidor (Figuras 2, 3, 4 ¢ 5).

4.2.2. Identificagdo dos pontos criticos de controle

A identificagiio dos perigos foi conduzida de acordo com a "INTERNATIONAL COMMISSION
ON MICROBIOLOGICAL SPECIFICATION FOR FOODS" (ICMSF, 1988), pelo exame das
caracteristicas naturais da matéria prima e ingredientes, considerando a sua potencialidade para
causar toxinfec¢des alimentares, bem como as variaveis que podiam infuenciar na seguranca do
alimento como tempo e temperatura, condiges de manipulagdo e o uso de utensilios.

Para a identificagdo dos pontos criticos de controle (Figuras 2, 3, 4 ¢ 5) foi aplicado a defini¢io de
Pontos Criticos de Controle (PCC) e o diagrama de seqiiéncia de decisdes (ONU/OMS, 1991) a
cada matéria prima e ingredientes utilizados e a cada uma das fases do processamento,
respondendo as seguintes perguntas:
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Q). Existe uma medida (ou medidas) preventivas?
Se a resposta for ndo: ndo é um PCC
Se a resposta for sim: passar para Q,

Q2. Ocorre a contaminagio com perigos conhecidos em niveis superiores aos limites aceitaveis ou
estes poderiam aumentar a niveis inaceitaveis?

Se a resposta for ndo: ndo é um PCC

Se a resposta for sim: passar para Q3

Q3. O perigo ou perigos seriam eliminados numa fase subsequente, ou reduzida a sua provavel
ocorréncia a um nivel aceitavel?

Nio: ¢ um PCC

Sim: passar a Qg4

Q4. A fase foi desenhada especificamente para eliminar ou reduzr a possivel ocorréncia de um
perigo ou perigos a um nivel aceitavel?

N3o: ndo é um PCC

Sim: é um PCC

Foram entdo identificados os riscos nos pontos, que necessitavam ser prevenidos (PCCp),
eliminados (PCCe) ou reduzidos (PCCr) a niveis aceitaveis (BRYAN 1990).

4.2.3. Monitoramento dos pontos criticos de controle

4.2.3.1. Analises microbioldgicas

4.2.3.1.1. Amostragem

Amostras de 100 g de alimentos em cada PCC identificado (Figuras 2, 3, 4 e 5) foram coletadas
em sacos plasticos estéreis, com auxilio de talheres estéreis, em 10 dias diferentes para cada
processamento. Essas amostras foram acondicionadas em caixa de isopor com gelo e levadas
imediatamente ao laboratério para as analises, que foram procedidas dentro de no maximo 1 hora

(FDA, 1984).

A amostragem das superficies de utensilios (Figuras 2, 3, 4 e 5) foi feita imediatamente antes dos
mesmos entrarem em contato com os alimentos cozidos, por 30 vezes nas pas de madeira, 30 nas
cubas de ago inoxidavel, 10 nas facas e 10 nas assadeiras de aluminio, de acordo com o método

sugerido por QUEVEDO et alli. (1977), empregando-se esponjas de poliuretano (8 X 11 X 2,5
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cm) e sacos plasticos estéreis. As amostras foram transportadas imediatamente ao laboratério em
caixa de isopor contendo gelo.

A amostragem das maos (Figuras 2, 3, 4 e 5) foi efetuada imediatamente antes da manipulagio dos
alimentos cozidos, sendo por 28 vezes nas mios dos manipuladores da se¢do de cocgdo, 32 vezes
nas da se¢do de adigdo de ingredientes e 10 vezes nas da se¢do do fatiamento, utilizando-se
esponjas de poliuretano estéreis, de acordo com o método sugerido por QUEVEDO et alli
(1977).

A amostragem do ar ambiente (Figuras 2, 3, 4 e 5), foi efetuada por 25 vezes na secdo de fritura e
cocgdo de todos os pratos e por 6 vezes na se¢io de fatiamento da carne assada, abrindo-se por
25 minutos ao ar duas placas de Petri contendo agar de contagem total em placas (SPECK, 1984).
As coletas foram realizadas no horario de maior movimento na cozinha. O local em que a placa de
Petri foi colocada ficava a uma altura de 90 cm em relag&o ao solo.

4.2.3.1.2. Preparo das amostras

Para pesquisa de C. perfringens, S. aureus e contagem de aerébios mesofilos e anaerébios
facultativos totais, 25 g de alimentos foram homogeneizados dentro de sacos plasticos em
homogeneizador de pistdes, tipo "stomacher", com 225 ml de 4gua salina peptonada e a suspensdo
submetida as dilui¢Ses decimais sucessivas (FDA, 1984). A coleta das amostras de superficies de
utensilios e mdos foi realizada com auxilio de esponjas de poliuretano, de acordo com QUEVEDO
et alli. (1977). As amostras foram homogeneizadas com 50 ml de agua salina peptonada,
espremendo as esponjas por diversas vezes dentro dos sacos plasticos com o diluente, ap6s o que
procedeu-se as dilui¢des decimais sucessivas.

Para pesquisa de Salmonella spp., 25 g de alimentos foram homogeneizados em sacos plasticos
com 225 ml de caldo lactosado em homogeneizador de pistdes (no caso da carne moida esta
homogeneizagio foi omitida). As amostras de utensilios e maos foram homogeneizadas dentro dos
sacos plasticos com 225 ml de caldo lactosado, como descrito anteriormente. A suspensdo obtida

foi colocada em vidros de boca larga e incubada a 35°C por 24 horas, para o pré enriquecimento.
(QUEVEDO et alli., 1977).
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4.2.3.1.3. Contagem e identificagdo de microrganismos

-Microrganismos mesoéfilos aerdbios e anaerobios facultativos totais

De acordo com FOOD AND DRUG ADMINISTRATION - FDA (1984).

-Clostridium perfringens tipo A

De acordo com FDA (1984). As cepas foram confirmadas através da fermenta¢do da lactose,
hidrolise da gelatina, redugdo de nitrato, motilidade e também comportamento frente a antitoxina
A. A prova de Nagler (SERRANO, 1976) foi conduzida com o intuito de confirmar a presenca de
lecitinase C, porque em algumas colénias isoladas a reagdo desta enzima ndo era clara no meio de
isolamento.

-Staphylococcus aureus

A confirmagdo das colonias suspeitas foi feita pela prova da coagulase (FDA, 1984) e
termonuclease conforme método de LACHICA et alli. (1971), modificado por MANDIL et alli.
(1982). Os microrganismos isolados e confirmados pelas reagdes de coagulase e termonuclease
foram submetidos & pesquisa de acetoina para diferencis-los do Staphylococcus intermedius e
Staphylococcus hyicus (KLOSS & SHLEIFER, 1986).

-Salmonelia spp.

De acordo com o FDA (1984), procedeu-se & purificagio das colonias em agar verde brilhante e
aos testes presuntivos em agar triplice agucar e ferro, agar lisina descarboxilase, caldo uréia e meio
de indol e motilidade. Testes sorologicos empregando soro polivalente (O) para Salmonella,
foram efetuados para confirmag¢do do microrganismo.

4.2.3.2. Medigdes de tempo-temperatura nos processamentos

As temperaturas dos alimentos na recepgdo foram tomadas, em triplicata, por 8 vezes para cada
matéria prima do processamento dos bifes, bife a rolé e carne moida e por 6 vezes para a matéria
prima descongelada empregada no processamento da carne assada.
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As temperaturas e tempos empregados na fritura dos alimentos foram tomados, em triplicata, nos
processamentos, com a seguinte freqiiéncia: 8 vezes no bife a rolé, 8 vezes na came moida, 7
vezes nos bifes e 5 vezes na camne assada.

Na cocgdo foram determinadas as temperaturas do panelio (espago entre a tampa do panelo e a
superficie do alimento) e a dos bifes ao molho, a "pizzaiollo" e acebolado, por 9 vezes, do paneldo
e do bife a rolé, por 8 vezes; do paneldo e da carne assada, por 6 vezes e do paneldo e da carne
moida, por 7 vezes, sempre em dias diferentes dos respectivos processamentos, registrando-se,
concomitantemente, os tempos empregados.

Na refrigeragdo da carne assada foram determinadas as temperaturas da camara fria e do alimento
por 4 vezes e no aquecimento registrou-se a temperatura do ambiente do forno de convecgio e do
alimento por 6 vezes, em dias diferentes, concomitantemente ao registro do tempo.

Na manutengio de todos os pratos carneos foram determinadas as temperaturas e os tempos em
por 15 vezes, em dias diferentes.

Para as determinagSes acima foram utilizados termopares do tipo T (cobre/constantan), com um
rabicho em ago inox. de 20 cm, acoplados a um registrador de dados (BRYAN, 1979) e um
cronémetro.

4.2.3 3. Cntérios

Para o estabelecimento dos limites criticos em relagdo a contagem de S. aureus, C. perfringens e
presenga de Salmonella spp. nos pontos criticos de controle investigados utilizaram-se como base
os padrdes microbiologicos vigentes para carnes e produtos carneos crus resfriados ou congelados
€ pratos prontos para o consumo, a base de carnes, aves, pescados, ovos e similares, estabelecidos
pela DIVISAO NACIONAL DE ALIMENTOS DO MINISTERIO DA SAUDE (BRASIL, 1987)
¢ para contagem de aerébios mesofilos totais em pratos prontos para o consumo o padrao
sugerido por SOLBERG et alli. (1990). Para utensilios da preparagdo, os sugeridos por
SOLBERG et alli. (1990); NISKANEN & POHJA (1977) e SPECK (1984).

Foram adotadas também as recomendagbes de BRYAN (1988 e 1990) para o controle de tempo e
temperatura na cocgdo, resfriamento e manutengio de alimentos em servigos de alimentagio. Para
0 ar ambiente seguiu-se o padrio adotado pela NASA, 32,3 UFC/cm?semana (SPECK, 1992),
muito embora seja muito rigoroso para o nosso proposito.
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4.2 4. Medidas corretivas

4.2.4.1. Modificagbes nas etapas do processamento da carne assada

4.2.4.1.1.. Resfriamento:

Para este proposito, um lote de carne assada provindo da cocgéo foi dividido em duas partes: uma
foi submetida as corregdes propostas abaixo, na etapa de refrigeragio e a outra foi usada como
controle. As corregdes foram efetuadas e monitoradas por 5 vezes, em dias diferentes, e
constaram de:

a. Controle de tempo-temperatura de uma parte da carne, de modo que a carne fosse levada para a
cdmara fria no maximo 2 horas apos a cocgio e atingisse a temperatura de 7°C, dentro de 4 horas
(BRYAN, 1988). Este controle foi efetuado com auxilio de termopares do tipo T acoplados a um
registrador de dados e crondmetro como em 4.2.4.3 ;

b. uso de recipientes adequadamente limpos e sanitizados, com no maximo 9 cm de altura e
guardando espago entre as pegas de carne de forma a permitir circulago de ar e colocagdo dos
recipientes nas cdmaras frias deixando espago entre eles de pelo menos 5 cm quando no
empilhamento, de acordo com recomendagdes de BRYAN & McKINLEY (1979).

4.2.4.1.2. Fatiamento

A camne provinda da refrigeragdo com corregdes foi dividida em duas partes. Uma parte foi fatiada
por maos lavadas e que passaram por uma antissepsia, de acordo com 4.2.1.3., usando ainda luvas
descartaveis (BRYAN, 1990), e facas e tabuas de corte (poliamida) sanificadas (ICMSF, 1988) e a
outra parte da carne foi usada como controle.O monitoramento foi realizado em 5 oportunidades.

4.2.4.1.3. Aquecimento

A came provinda do fatiamento com corregbes foi dividida em duas partes. Uma parte foi
aquecida no forno de convecgdio em assadeiras devidamente limpas e sanitizadas (ICMSF, 1988),
com controle de tempo-temperatura, com auxilio de termopares do tipo T como em 4.2.4.3., de

modo que a carmne atingisse uma temperatura interna minima de 71°C, por um tempo de pelo
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menos 5 minutos (BRYAN, 1990). A outra parte da came foi usada como controle. O
monitoramento foi conduzido por 5 vezes.

4.2.4.2. Praticas de sanitizagdo de utensilios e higienizagio das maos

4.2.4.2.1. Sanitiza¢@o dos utensilios empregados nos diferentes processamentos

Para cada utensilio, o procedimento foi efetuado em duplicata, por 5 semanas consecutivas.

- Pas de madeira: sanitizago com hipoclorito de sédio, (ICMSF, 1988), por um tempo de contato
de 2 min, em concentra¢do na faixa de 388 a 400 ppm de cloro residual livre medido pelo método
iodométrico (RICHARDSON, 1985), sem enxaguadura;

- Cubas de aco inoxidavel, facas de corte e assadeiras de aluminio: sanitizagdo com hipoclorito de
sodio (ICMSF, 1988), por um tempo de contato de 2 min, em concentragdo na faixa de 178 a 200
ppm de cloro residual livre, medido pelo método iodométrico (RICHARDSON, 1985), sem
enxaguadura.

4.2.4.2.2. Lavagem e antissepsia das maos

O experimento foi conduzido em duas semanas consecutivas (SHEENA & STILES, 1982) e
constou das seguintes etapas: umedecimento das maos com 4gua morna; lavagem com sabonete
neutro liquido do préprio restaurante por 30 s; enxaguadura com 4gua morna até nio restar
vestigios do sabonete e adigdo de 5 ml da solugdo de iodéforo (iodo diatdmico com agente
solubilizante tensoativo n#o i6nico), deixando por um tempo de contato de 30 s, na concentra¢io
de 102 ppm de iodo ativo, medido pelo método iodométrico recomendado por RICHARDSON
(1985).

Para esfregagem das mios com o sabonete liquido e posteriormente com a solug¢do de ioddforo
foram empregados os seguintes movimentos: esfregagem da palma e dedos juntos, seguido pela
palma esquerda sobre o dorso direito, depois a palma direita sobre o dorso esquerdo e finalmente
entrelagando os dedos (SHEENA & STILES, 1982).
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4.2.4.3. Avaliagio das medidas corretivas

A eficacia das medidas corretivas adotadas foi avaliada com base nas redugdes decimais obtidas
nas contagens de microrganismos aerobios mesofilos e anaerobios facultativos totais nas amostras
dos alimentos, utensilios e m3os de manipuladores e nas contagens de S. aureus e C. perfringens
nas amostras de utensilios e mdos de manipuladores.

4.2.4.3.1. Analises microbiologicas

4.2.4.3.1.1. Amostragem e preparo

Alimentos:

De 100 g de carne assada apos cada uma das etapas de resfriamento, fatiamento e aquecimento
corrigidos e seus respectivos controles, foram retirados 25 g, como em 4.2.3.1.1. e procedeu-se
a0 preparo das amostras, como em 4.2.3.1.2., para a contagem de aerobios mesofilos totais como
em4.23.13.

Utensilios:

Foram coletadas 10 amostras das pas de madeira, 10 das cubas de aco inoxidavel, 10 das facas e

porém as areas das cubas e assadeiras ao meio e procedendo-se a amostragem em uma das
metades do utensilio, antes da sanitizagdo com hipoclorito de sodio e a nova amostragem na outra
metade, apos a sanitizacdo. Para as pas e facas a 12 amostragem era realizada em um dos lados do
utensilio e a 22. amostragem, apés emprego do sanitizante, no outro lado do utensilio. As
amostras foram preparadas como em 4.2.3.1.2., empregando-se, porém, a solugdo de tiossulfato
de sodio 0,5% como neutralizante do cloro residual livre nas amostras provindas de utensilios
sanitizados com hipoclorito de s6dio (HORWITZ, 1980), e submetidas a contagem de aerobios
mesofilos totais, S. aureus e C. perfringens, como em 4.2.3.1.3.
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Mios:

Foram selecionados 4 manipuladores (homens e mulheres) das linhas dos processamentos dos
pratos carneos, sendo dois da segdo de cocgdo, um da secdo de adicdo de ingredientes € um da
se¢do do fatiamento.

Um total de 16 amostras foram coletadas da superficie das mios dos manipuladores, como em
4.2.3.1.1,, antes e depois da lavagem e antissepsia, nos 1° e 30 dias de aplicacdo dos agentes,
sabonete liquido neutro e iodoforo, em duas semanas consecutivas (SHEENA & STILES, 1982).
A méo esquerda era sempre utilizada para a amostragem antes da lavagem e antissepsia e a mio
direita para amostragem apés o procedimento. As amostras foram preparadas como em 4.2.3.1.2,,
utilizando-se, porém, solugio de tiossulfato de sédio 0,5% como neutralizante do iodo residual
nas amostras de maos que sofreram antissepsia com iodéforo, (HORWITZ, 1980) e submetidas a
contagem de aerdbios mesdfilos totais, S. aureus e C. perfringens como em 4.2.3.1.3,
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5. RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1. Identificagdo e monitoramento de pontos criticos

O monitoramento microbiolégico dos pontos criticos identificados nos processamentos dos pratos
carneos foi efetuado através das contagens de S. aureus, C. perfringens e pesquisa de Salmonella
spp., além da contagem de aerébios meséfilos e anaerdbios facultativos totais, pelo fato desses
MICrorganismos serem os mais frequentemente incriminados em surtos de toxinfecgdes
alimentares, envolvendo alimentos preparados em servigos de alimentagdo, similares aqueles por
nos estudados.

5.1.1. Bifes ao molho, & "pizzaiollo"e acebolado

5.1.1.1. Identificag@o dos pontos criticos de controle

O fluxograma da preparagio dos pratos carneos no restaurante em estudo € 0s pontos criticos de
controle definidos estdo apresentados na Figura 2. Como ja mencionamos, os diferentes modos de
preparagdo dos bifes s6 variavam nos tipos dos ingredientes adicionados apos a cocgao.

Identificamos como pontos criticos de controle (Figura 2):

- matérias primas: a) carne bovina fatiada - alimento cru podendo conter perigos de natureza
microbiologica em niveis inaceitaveis, nio havendo durante o processamento qualquer
temperatura que seguramente os controlassem; b) ingredientes da formulagio - temperos,
condimentos e outros alimentos adicionados cris ou apenas aferventados, podendo apresentar
perigos de natureza microbiologica em niveis inaceitaveis, que n3o seriam posteriormente
eliminados ou reduzidos com seguranga. As matérias primas foram entdo identificadas como
pontos criticos de controle onde os perigos deveriam ser reduzidos (PCCr),

- €0Cga0: tempo e/ou temperatura nio controlados; utilizagio de pas de madeira n3o sanitizadas e
mios de manipuladores que eventualmente tocavam o alimento, podendo levar a perigos de
natureza microbiologica inaceitaveis, que posteriormente nio seriam eliminados ou reduzidos a
niveis aceitaveis. Esta etapa foi identificada como um ponto critico de controle onde os perigos
deveriam ser eliminados (PCCe),

- adi¢do de ingredientes finais: etapa em que provavelmente ocorria introdu¢io de um novo perigo

pela adicdo manual dos ingredientes criis ou apenas aferventados e cuja etapa subsequente nio
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garantiria a eliminago ou a redugdo do perigo a niveis aceitaveis. Esta etapa foi identificada como
um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser prevenidos (PCCp);

- manutengdo: etapa que oferecia perigos, pois era realizada a temperatura ambiente, por até 105
min, em utensilios apenas lavados com detergente neutro e algumas vezes enxutos com panos de
prato. Esta etapa foi identificada como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser
reduzidos (PCCr).

5.1.1.2. Monitoramento dos pontos criticos de controle

Dos resultados obtidos das analises microbiologicas das amostras dos alimentos nos pontos
criticos de controle identificados, podemos mencionar o fato de que 70% das amostras de bifes
crus apresentaram contagens de microrganismos aerébios mesofilos totais na faixa de 103 a 105
UFC/g e 30% na faixa de 105 a 107 UFC/g (Tabela 1). Nas pesquisas de S. aureus (Tabela 1),
60% das amostras apresentaram contagens inferiores a 101 UFC/g, 30% estavam na faixa de 10!
a 102 UFC/g e 10% se encontravam na faixa de 102 a 103 UFC/g. Na pesquisa de C. perfringens,
todas as amostras apresentaram contagens inferiores a 101 UFC/g (Tabela 1). Salmonella spp. nio
foram isoladas de nenhuma das amostras dos bifes crus, o que idica que as mesmas estavam dentro
do padrao brasileiro (BRASIL, 1987).

Apos a cocgdo, que foi realizada a temperatura minima de 100°C ¢ tempo minimo de 25 min
(Tabela 5), 70% das amostras (Tabela 1) apresentaram contagens de aerdbios mesofilos totais
inferiores a 101 UFC/g e 30% apresentaram contagens entre 10! e 103 UFC/g. As contagens de
S. aureus foram sempre inferiores a 101 UFC/g. Uma amostra apresentou C. perfringens tipo A,
porém em contagem inferior a 102 UFC/g (Tabela 1).

Na preparagdo dos bifes (Tabela 1), a adigdo de ingredientes apos a cocgdo levou ao aumento da
contagem de aerébios mesodfilos totais para a faixa de 103 a 105 UFC/g em 20% das amostras
(Tabela 1). Isto foi observado particularmente na preparagdo do bife & "pizzaiollo". O ingrediente
mais suspeito como responsavel pelo aumento das contagens foi o queijo ralado, uma vez que os
outros ingredientes como cebolas e tomates também adicionados a este tipo de bife, eram
aferventados imediatamente antes de serem adicionados. O queijo adquirido em pedagos foi ralado
na propria cozinha usando um pildo de madeira para forga-lo contra o ralador e nio foi mantido
sob refrigeragdo. Foi impossivel, entretanto, a aquisicdo posterior deste ingrediente para
procedermos as analises microbiologicas para confirmar a suspeita.

Na etapa da manutengio (Tabela 1), um total de 30% das amostras dos bifes apresentou
contagens de microrganismos aerobios mesofilos totais na faixa de 103 a 105 UFC/g, enquanto

que na etapa anterior esta concentra¢do era de 20%. Na auséncia de um padrdo brasileiro para
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contagem total de microrganismos em alimentos carneos prontos para o0 consumo, comparamos 0s
nossos resultados com o padrio sugerido por SOLBERG et alli. (1990), 105 UFC/g, e
verificamos que todas as amostras se encontravam dentro do referido padrio, apesar do aumento
verificado nas contagens. Uma amostra de bife acebolado da manutencdo apresentou S. aureus
(Tabela 1), porém em baixa contagem. C. perfringens apresentou-se sempre em contagens
inferiores a 10! UFC/g e Salmonella spp. néo foram isoladas no produto pronto para o consumo
(Tabela 1).
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TABELA 1. Freqiiéncia, em porcentagem, das contagens bacterianas (UFC/g)* de 10 amostras de bifes ao molho, a "pizzaiollo" e aceboladc
em diferentes etapas do processamento, em dias diferentes

Contagem de mesofilos totais Staphylococcus aureus C. perfringens A
Fases do processamento <1X10l 101 103 105 <1Xx10l 10l 102 <1x10l 10l
a a a a a a
103 105 107 102 103 102
Bife cri na recepgio 0 0 70 30 60 30 10 100 0
Bife apos a cocgio 70 30 0 0 100 0 0 90 10
Bife apos adigio
ingredientes 50 30 20 0 100 0 0 100 0
Bife na manuteng¢io 40 30 30 0 90 10 0 100 0

* Unidades formadoras de col6nias por grama
Salmonella spp ndo foram isoladas



Como pode ser observado (Tabela 6), apesar da manutengdo dos bifes ser realizada a temperatura
média de 34,2°C, temperatura Otima para o desenvolvimento de um grande nimero de
microrganismos, esta etapa nunca ultrapassou o intervalo de 2 horas, o que provavelmente
contribuiu para que o nimero de S. aureus presente nio fosse muito elevado. Entretanto, é
importante considerar que a falta de controle no tempo de manutengio desse prato carneo poderia
levar a aumentos perigosos nas contagens dos microrganismos investigados, principalmente .
aureus, colocando em risco a saide dos consumidores.

Pelos resultados apresentados podemos afirmar que as matérias primas, as etapas da cocgdo,
adicdo de ingredientes e manutengdo dos bifes ndo se constituiram em pontos criticos de controle
passiveis de corregdo, uma vez que as amostras analisadas microbiologicamente se encontravam
dentro dos critérios ou padrdes propostos.

5.1.2. Bife a rolé

5.1.2.1. Identificag@o de pontos criticos de controle

Identificamos como pontos criticos de controle (F igura 3):

- matérias primas: a) carne bovina fatiada e enrolada, contendo em seu interior"bacon" e cenoura
- alimentos cris, parcialmente processados no fornecedor, podendo conter perigos de natureza
microbiolégica em niveis inaceitaveis, nio havendo durante o processamento qualquer
temperatura que seguramente os controlassem; b) ingredientes da formulagdo - temperos,
condimentos e outros alimentos adicionados criis ou apenas aferventados, podendo apresentar
perigos de natureza microbiologica em niveis inaceitaveis, que ndo seriam posteriormente
eliminados ou reduzidos com seguranga. Identificadas como pontos criticos de controle onde os
perigos deveriam ser reduzidos (PCCr);

- Cocgdo: tempo e/ou temperatura ndo controlados; utilizagdo de pas de madeira ndo sanitizadas e
maos de manipuladores que eventualmente tocavam o alimento, podendo levar a perigos de
natureza microbiologica inaceitaveis, que posteriormente ndio seriam eliminados ou reduzidos a
niveis aceitaveis. Esta etapa foi identificada como um ponto critico de controle onde os perigos
deveriam ser eliminados (PCCe);

- adi¢do de ingredientes finais: etapa em que provavelmente ocorria introdugdo de um novo perigo
pela adicdo manual dos ingredientes cris ou apenas aferventados e cuja etapa subsequente nio
garantiria a eliminagdo ou a redugdo do perigo a niveis aceitiveis. Esta etapa ndo era sempre
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realizada, considerando que os bifes ja continham "bacon" e cenoura, porém ela foi identificada
como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser prevenidos (PCCp);

- manutencdo: etapa que oferecia perigos, pois era realizada a temperatura ambiente, por até 85
min, em utensilios apenas lavados com detergente neutro e algumas vezes enxutos com panos de
prato. Esta etapa foi identificada como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser
reduzidos (PCCr).

5.1.2.2. Monitoramento dos pontos criticos de controle

Na recepgio dos bifes contendo "bacon"e cenoura em seu interior para o processamento do bife a
rolé (Tabela 2) 90% das amostras apresentaram contagens de aerobios mesofilos totais entre 10° a
107 UFC/g e 10% apresentaram contagens superiores a 107 UFC/g (Tabela 2). Do total de
amostras, 50% apresentaram S. aqureus na faixa de 102 a 103 UFC/g e 20% continham o
microrganismo em contagens superiores a 103 UFC/g. Entretanto, o microrganismo nio foi
isolado nas fases subseqiientes do processamento. C. perfringens foi isolado em 10% das amostras
(Tabela 2), em contagens entre 102 a 103 UFC/g e Salmonella spp. nio foram isoladas.

Na cocgdo, apesar de uma amostra alcangar a temperatura de apenas 59°C (Tabela 5),
encontramos em 100% das amostras cozidas contagens de mesofilos totais inferiores a 103
UFC/g, S. aureus e C. perfringens inferiores a 1 X 10! UFC/g e auséncia de Salmonella
spp.(Tabela 2). Estes resultados poderiam ser diferentes, uma vez que o emprego de temperaturas
na cocgdo inferiores a 71°C nfio assegura a eliminagio de microrganismos patogénicos do
alimento, colocando em risco a saude do consumidor.

A adicdo manual de ingredientes cris, que nem sempre era realizada no bife a rolé, como
cebolinha verde e coentro, ndo levou a aumento nas contagens anteriormente obtidas apos a
cocgdo, ficando 57% das amostras com contagens de aerdbios meséfilos totais inferiores a 101
UFC/g (Tabela 2).

A etapa de manutengio proporcionou um ligeiro aumento das contagens de aerdbios mesofilos
totais, ficando 60% das amostras com contagens entre 10! e 103 UFC/g (Tabela 2), enquanto que
na operagao anterior esta concentragdo era de apenas 43%, porém todas dentro do padrio de
SOLBERG et alli (1990) para pratos carneos prontos para o consumo, 105 UFC/g. Como
podemos observar (Tabela 6), o periodo da manuteng¢io néo ultrapassou 85 min, o que contribuiu
para que o aumento nas contagens n3o fosse muito elevado.
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TABELA 2. Freqiiéncia, em porcentagem, das contagens bacterianas (UFC/g)* de 10 amostras de bife a rolé, em diferentes etapas dc
processamento, em dias diferentes

Contagem de mesofilos totais Staphylococcus aureus C. perfringens A

<1X 101 103 105  >107 <1X 101 102 >103 <1X 101 102
101 10l 101

a a a a a a a
Fases do processamento 103 105 107 102 103 102 103
Bife cru na recepgio 0 0 0 90 10 30 0 50 20 80 10 10
Bife apos a 50 50 0 0 0 100 0 0 0 100 0 0
cocgdo
Bife apos adigdo
ingredientes 57 43 0 0 0 100 0 0 0 100 0 0
Bife na manutengio 40 60 0 0 0 100 0 0 0 100 0 0

* Unidades formadoras de col6nias por grama
Salmonella spp. ndo foram isoladas



Analisando todos os resultados obtidos, apesar de nio termos padrdes, aqui no Brasil, para a
presenca de todos os microrganismos investigados, pode-se verificar a qualidade inferior da
matéria prima utilizada para a preparagio dos bifes a rolé, devido particularmente a presenca de S.
aureus em contagens mais elevadas. Estes dados apontam a necessidade de medidas corretivas
neste ponto critico de controle para reduzir os perigos (PCCr), através de uma inspe¢do mais
eficiente na aquisigdo da matéria prima e/ou maiores cuidados na escolha dos fornecedores deste
tipo de produto.

Apesar da temperatura média alcangada no cozimento dos bifes ser igual a 92°C, temperatura
suficiente para eliminar inclusive as forma mais resistentes de microrganismos, devemos levar em
consideragdo que um dos processamentos atingiu a temperatura de apenas 56°C, o que poderia
colocar em risco a seguranga do alimento, principalmente devido a qualidade ndo satisfatoria de
algumas amostras da matéria prima. Entretanto, devemos considerar o tempo minimo de cocgdo
do prato carneo que foi de 45 min, o que contribuiu significativamente para uma reducgio nas
contagens microbianas.

5.1.3. Carne assada

5.1.3.1. Identificagdo dos pontos criticos de controle

Para a preparacdo da carne assada (Figura 4) que era geralmente conduzida durante trés dias,
identificamos os seguintes pontos criticos de controle:

- matéria-prima: a) carne bovina crua congelada, em pegas, podendo conter perigos de natureza
microbiolégica em niveis inaceitaveis, ndo havendo durante o processamento qualquer
temperatura que seguramente os controlassem; b) ingredientes adicionados sob forma de molho,
apenas aferventados podendo apresentar perigos de natureza microbiologica em niveis
inaceitaveis, que n3o seriam posteriormente eliminados ou reduzidos com seguranca. Identificada
como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser reduzidos (PCCr) ;

- descongelamento: processava-se a temperatura ambiente (minima de 22 e maxima de 28°C), na
embalagem original do produto (dentro de caixas de papeldo, envoltos em filmes de polietileno)
por mais ou menos 24 horas. Este tipo de procedimento foi identificado como um ponto critico de
controle onde os perigos necessitavam ser reduzidos (PCCr), pois era conduzido a temperatura
ambiente permitindo o crescimento microbiano, principalmente na superficie do alimento
descongelado;
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- cocgdo: efetuada sem controle de tempo e temperatura e o final do processo determinado pela
presenga de mioglobina desnaturada em uma pega de carne cortada proximo ao seu centro
geométrico. Identificado como um ponto de controle onde os perigos deveriam ser eliminados
(PCCe),

- resfriamento: conduzido apés o cozimento da carne, sem controle do tempo e temperatura em
camaras frias ou mesmo em ante-cimaras, as pegas eram amontoadas em recipientes ndo
sanitizados, de grandes profundidades, nio havendo espaco entre elas para uma boa circulagdo de
ar. Identificado como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser reduzidos
(PCCr),

- fatiamento: realizado por manipuladores com as m#os nuas e auxilio de facas nio sanitizadas.
Identificado como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser prevenidos (PCCp);

- aquecimento final: sem controle do tempo-temperatura, acompanhado ou ndo pela adi¢do de
molho e utilizagdo de assadeiras ndo sanitizadas. Identificado como um ponto critico de controle
onde os perigos deveriam ser eliminados (PCCe)

A manutengio nio foi considerada como um ponto critico de controle, porque na maior parte dos
processamentos a carne apos o aquecimento final era distribuida ao consumo.

5.1.3.2. Monitoramento dos pontos criticos de controle

A camne crua descongelada (Tabela 3) apresentou 80% das amostras com contagens de aerdbios
mesdfilos totais na faixa de 103 a 105 e 20% na faixa de 105 a 106 UFC/g. Embora algumas
amostras se apresentassem contaminadas com S. aureus, as contagens foram sempre inferiores a
103 UFC/g. C. perfringens se apresentou sempre em contagens inferiores a 101 UFC/g (Tabela 3)
e Salmonella spp. nao foram isoladas dessas amostras.

O cozimento, feito a temperatura média de 92,2°C (Tabela 7), reduziu significativamente as
contagens microbianas, ficando a contagem de mesofilos das amostras em faixas inferiores a 103
UFC/g e S. aureus e C. perfringens em faixa inferior a 101 UFC/g (Tabela 3).

Em 6 processamentos da carne assada, verificou-se que em cinco destas oportunidades as
amostras provenientes da etapa do resfriamento apresentaram condicdes de tempo-temperatura
que permitiam a multiplicagdo de células vegetativas de microrganismos patogénicos e na etapa do
aquecimento, 4 dessas amostras apresentaram condi¢des para a sobrevivéncia dos microrganismos
mencionados (Tabela 7). Também observou-se praticas inadequadas na etapa do fatiamento, tais
como manipulagdo por mios nuas e utensilios nio sanitizados, que permitiam a ocorréncia de
contaminag¢io cruzada.
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TABELA 3. Freqiiéncia, em porcentagem, das contagens bacterianas (UFC/g)* de 10 amostras de carne assada, em diferentes etapa do
processamento, em dias diferentes

Contagem de mesofilos totais S. aureus C. perfringens A

<1X 10l 101 103 105 <1X 10l 10l <1 X 10l 101
a a a a a

Fases do processamento 103 105 106 102 102
Carne crua descongelada 0 0 80 20 80 20 100 0
Carne ap6s cocgdo 70 30 0 0 100 0 100 0
Carne apos resfriamento 20 10 70 0 100 0 100 0
Carne apos fatiamento 30 20 50 0 90 10 100 -0

Carne apos aquecimento 30 50 20 0 90 10 90 10**

*Unidades formadoras de coldnias por grama
**Isolamento apés enriquecimento
Salmonella spp. ndo foram isoladas



A multiplicagdo bacteriana foi constatada na etapa do resfriamento, com aumento da contagem de
microrganismos aerobios mesofilos totais em 70% das amostras (Tabela 3). Além da temperatura,
outros fatores que contribuiram para os resultados observados foram: o resfriamento da camne
assada foi sempre realizado em recipientes muito profundos (10, 15 e 40 cm de altura), ndo
sanitizados, e os pedagos de carne foram colocados amontoados; além disso, o alimento foi
deixado por voltade 2h30a3 h30a temperatura ambiente, antes de ser levado para as cimaras
de resfriamento. Apesar do aumento na contagem total de aerdbios mesofilos, S. aureus e C.
perfringens se apresentaram em contagens inferiores a 101 UFC/g e Salmonella spp. nio foram
isoladas das amostras (Tabela 3).

No fatiamento, embora se observasse uma redugdo do nimero de amostras com contagens de
microrganismos aerdbios meofilos totais na faixa de 103 a 105 UFC/g (Tabela 3), S. aureus foi
isolado de uma das amostras, porém em contagens inferiores a 102 UFC/g (Tabela 3). Habitos
como o de amolar as facas no chio, e ingestio do alimento enquanto era fatiado, foram
observados durante esta atividade. C. perfringens se presente, se encontrava em contagens
inferiores a 101 UFC/g e Salmonella spp. nio foram isoladas das amostras (Tabela 3).

Apés o aquecimento final (Tabela 3), 20% das amostras ainda apresentavam contagens de
mesofilos entre 103 ¢ 105 UFC/g. S. aureus foi isolado de uma das amostras em contagens
inferiores a 102 UFC/g e C. perfringens também foi isolado em uma das amostras apos o
enriquecimento (Tabela 3). Coincidentemente este ltimo microrganismo também foi isolado das
m3os de um dos manipuladores responsaveis pelo aquecimento dessa carne. Salmonella spp. nio
foram isoladas.

Embora os trabalhos da literatura cientifica apontem a carne assada como uma das campeds em
surtos de toxinfec¢do alimentar causados principalmente por C. perfringens, no presente estudo,
apesar das condi¢des de manipulagio e controle de tempo-temperatura nos processamentos nio
serem adequados, o microrganismo quando isolado, se apresentou em baixos numeros. E
importante considerar que o preparo desse prato carneo ndo era realizado totalmente no forno,
sendo cozido em paneldo e apenas aquecido no forno apos o fatiamento. Estes procedimentos
provavelmente contribuiram para melhoria da qualidade microbioldgica do alimento ao contrario
dos procedimentos convencionais utilizados por outros restaurantes. A terminologia carne assada
para o alimento em estudo foi empregada porque era esta a denominag#o utilizada no cardapio do
restaurante. Salmonella spp também tém sido implicadas em surtos de toxinfecgGes alimentares
envolvendo produtos carneos, principalmente aves, porém o microrganismo ¢ muito sensivel as
altas temperaturas.

No processamento da carne assada, apesar de termos observado diversas oportunidades de
contaminacio cruzada, a auséncia de Salmonella spp-nas amostras do produto pronto para o

consumo se devem ao fato do microrganismo nio ter sido detectado na matéria prima, utensilios e
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tampouco em méos de manipuludaores envolvidos no processamento, além do que o tempo e
temperatura utilizados no cozimento da carne eram suficientes para eliminagdo do microrganismo.

De acordo com a Tabela 7, os valores minimos de temperatura atingidos pela carne no
aquecimento sobre o fogdo e o tempo empregado, que eram de 31,6°C e de 13 min,
respectivamente, ndo foram suficientes para eliminar todos os Microrganismos existentes,
resultando em amostras com contagens de aerébios mesofilos entre 103 e 105 UFC/g (Tabela 3),
porém dentro do padrdo sugerido por SOLBERG et alli. (1990), para pratos carneos prontos para
0 consumo. A pratica de aquecer a carne fatiada no fogdo foi abandonada pelos manipuladores
logo no inicio da nossa pesquisa, passando entio a realizar esse aquecimento no forno de
convecgdo, o que concorreu favoravelmente para a obtengdo de melhores resultados,

Como apés a cocgdo todas as amostras apresentaram contagens de microrganismos aerdbios
mesdfilos totais inferiores a 103 UFC/g e verificamos um aumento dessas contagens em 70% das
amostras no resfriamento, em 50% das amostras no fatiamento e em 20% das amostras no
aquecimento, além de termos detectado a presenga de S. aureus em amostras do fatiamento,
consideramos a necessidade de corre¢des nestes pontos criticos de controle para reduzir e prevenir
o aumento das contagens (PCCr, PCCp) e para assegurar que estes aumentos caso ocorram,
acidentalmente, possam ser eliminados no aquecimento final (PCCe).

5.1.4. Carne moida

5.1.4.1. Identificagdo dos pontos criticos de controle

Para o preparo da carne moida, que era recebida moida ou entio moida na propria cozinha,
identificamos os seguintes pontos criticos de controle:

- matéria prima: a) carne bovina crua moida ou carne crua descongelada e moida - alimento
contendo provavelmente perigos de natureza microbiol6gica em niveis inaceitaveis, que poderiam
ou nio serem eliminados posteriomente; b) ingredientes - condimentos, temperos, alimentos crus,
que provavelmente albergavam microrganismos deterioradores e/ou patogénicos e que nio era
submetidos a processos seguros de inativacio ou redugdo dos mesmos a niveis microbianos

aceitaveis. Identificada como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser reduzidos
(PCCr),

- descongelamento: etapa efetuada apenas quando a carne era moida na propria cozinha, i
temperatura ambiente (minimo de 25°C e maximo de 28°C) por 24 horas, permitindo desta
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maneira o crescimento de microrganismos a niveis inaceitaveis, principalmente na superficie do
alimento. Identificado como um ponto critico onde os perigos deveriam ser reduzidos (PCCr);

- moagem: etapa conduzida quando a camne do processamento ndo era moida nos fornecedores,
observando-se a introdugo de um novo perigo ou uma nova contaminagio, devido a exposic¢do de
uma maior superficie de contato do alimento, liberagdo de liquidos e conseqiientemente
favorecimento das condigdes para o crescimento microbiano e por haver contato do alimento com
as mdos dos manipuladores, bem como a utilizagio de maquinas de moer e utensilios lavadas
apenas com detergente. Identificado como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam
ser prevenidos (PCCp);

- cocgdo: efetuada sem controle de tempo e temperatura e utilizando-se pas de madeira durante o
processo além da presenga de manipuladores que eventualmente tocavam o alimento com as mios.
Identificado como um ponto critico de controle onde os perigos deveriam ser eliminados (PCCe);

- adi¢do de ingredientes: incorporagdo de ingredientes crus ao alimento cozido, como cebolinha e
coentro, com auxilio das pas de madeira e mios de manipuladores. Identificado como um ponto
critico de controle onde os perigos deveriam ser prevenidos (PCCp);

- manutengio: efetuada a temperatura ambiente por um tempo de até 120 min, em cubas de ago
inoxidavel ndo sanitizadas. Identificada como um ponto critico de controle onde os perigos
deveriam ser reduzidos (PCCr).

5.1.4.2. Monitoramento dos pontos criticos de controle

A came crua descongelada e moida na cozinha ou obtida moida e resfriada, apresentou 70% das
amostras com contagens de aerobios mesoéfilos totais na faixa de 105 a 107 UFC/g (Tabela 4). S.
aureus foi isolado em 50% das amostras da camne crua em contagens na faixa de 102 a 103 UFCl/g
e 10% na faixa superior a 103 UFC/g. C. perfringens se apresentou em contagens inferiores a 101
UFC/g (Tabela 4). Salmonella spp. ndo foram isolados das amostras.

Apos a cocgdo, 70% das amostras apresentaram contagens de aerobios mesofilos inferiores a
101UFC/g e 30% na faixa de 101 a 103UFC/g (Tabela 4). S. aureus, C. perfringens se
apresentaram em faixas inferiores a 10/UFC/g (Tabela 4) e Salmonella spp. nio foram isoladas.
Como pode ser observado (Tabela 6), a carne moida era cozida a uma temperatura média de
101°C e o tempo médio de cocgdo era de 28min, o que explica a diminui¢io das contagens
microbiolégicas na cocgdo do produto.
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TABELA 4. Freqiiéncia, em porcentagem, das contagens bacterianas (UFC/g)* de 10 amostras de carne moida, em diferentes etapas
do processamento, em dias diferentes

Contagem de mesdfilos totais Staphylococcus aureus C. perfringens A
<tX 101 103 105 <tX 101 104  >103 <1X10l
101 101
a a a a a

Fases do processamento 103 105 107 102 103
Carne crua na recepgdo 0 0 30 70 30 10 50 10 100
Carne apos cocgdo 70 30 0 0 100 0 0 0 100
Carne apos adigdo de ingredientes 44 56 0 0 100 0 0 0 100
Camne na manutengio 50 50 0 0 90 10 0 100

*Unidades formadoras de colonias
Salmonella spp. ndo foram isoladas



A adigdo de ingredientes, geralmente cebolinha verde e coentro, apos a cocgdo, contribuiu para o

aumento da carga microbiana, mas nenhuma amostra apresentou contagem superior a 103 UFC/g
(Tabela 4).

A manutengdo da carne moida a temperatura média de 58°C e um tempo médio de 82 min,
embora alguns processamentos atingissem um periodo de até 120 min (Tabela 7) ndo alterou
praticamente a contagem de microrganismos aerébios meséfilos totais, ja que ndo houve tempo e
temperatura que permitissem uma grande multiplicago daqueles microrganismos introduzidos.

Para o processamento da carne moida observa-se que 10% das amostras da recepg¢do (matéria
prima) apresentaram contagens de S. aureus acima de 103 UFC/g. Entretanto, foi observado
também que esta amostra foi recebida ja moida na cozinha, o que nos leva a sugerir inspe¢des mais
cuidadosas a nivel de fornecedor e/ou que esta camne seja sempre moida na propria cozinha,
atendendo a todas as boas praticas de higiene, principalmente no que diz respeito a sanitizagdo de
utensilios/equipamentos e antissepsia de mios de manipuladores.

Ao longo do processamento, pode-se observar a eficicia da cocgdo, onde os perigos
microbiologicos existentes foram eliminados. A adi¢io de ingredientes finais levou ao aumento das
contagens, porém em baixos niimeros, € a manutengdo do prato carneo, a temperatura média de
58°C, em periodos de tempo nio muito longos, maximo de 120 min (Tabela 6), evitou que os
microrganismos introduzidos pelos ingredientes finais, mios de manipuladores e/ou utensilios se
multiplicassem em altos niveis.
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TABELA 5. Valores das temperaturas* e tempos de cocgdo nas preparagdes carneas

Pratos carneos Total de . Temperatura °C Tempo (min)

amostras minimo maximo médio minimo maximo médio

Bife ao molho, a

"pizzaiollo" e acebolado 9 100 103 100 25 60 39
Bife a rolé 8 59 100 92 45 70 54
Carne moida 7 99 103 101 12 45 28

* Medidas préximo ao centro geométrico do alimento
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TABELA 6. Valores das temperaturas* e tempos na manuteng¢3o a temperatura ambiente dos pratos

carneos
Total de Temperatura °C Tempo (min.)

Pratos carneos Amostras minimo maximo médio minimo maximo médio
Bife ao molho, a
"pizzaiollo" e 5 30,0 40,0 342 70,0 1050 86,2
acebolado
Bife a rolé 5 31,8 34,2 33,0 42,0 85,0 62,0
Carne moida 5 40,0 75,9 58,0 63,0 120,0 82,0

* Medidas proximo a superficie do alimento
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TABELA 7. Valores das temperaturas* e tempos atingidos no cozimento, resfriamento e aquecimento medidos com

termopares em seis amostras da carne assada

Cocgdo Resfriamento Aquecimento
Amostras  Temperatura °C Tempo Temperatura °C Tempo Temperatura ° C Tempo
Alimento Paneldo (h) Alimento  Céamara (h) Alimento  Forno (min)
1** 87,6 103,0 2:40 20,0 - 12 40,1 110,0 20
2% 85,3 100,6 4:10 23,0 - 16 31,6 95,0 13
3*x 95,0 100,0 2:55 25,0 - 16 80,0 200,0 15
4 92.5 101,0 3:20 12,5 10,0 19 45,0 190,0 30
5 100,0 100,0 3:30 6,0 5,5 18 100,0 200,0 15
6 93,0 100,2 2:45 12,5 7.8 17 35,0 100,0 15
Média 92,2 100,8 3:22 16,5 7,8 16 55.3 1492 18

*Temperatura medida préximo ao centro geométrico dos alimentos

**Temperatura da ante-cimara medida com termémetro de méximo e minimo (minima de 12°C e maxima de 24°C)



5.1.5. Utensilios dos processamentos

5.1.5.1. Identificagdo dos pontos criticos de controle

Os utensilios envolvidos nas etapas que foram identificadas como pontos criticos de controle nos
processamentos dos bifes ao molho, a "pizzaiollo" e acebolado, bife a "rolé" e carne moida foram:
as pas de madeira utilizadas na cocgdio para mistura de ingredientes finais, por se tratar de uma
superficie de dificil higienizagdo; as cubas de aco inoxidavel utilizadas na manutenggo dos bifes e
carne moida prontos para o consumo, por serem apenas lavadas com detergente neutro e algumas
vezes enxugadas com panos de prato reutilizados.

No processamento da carne assada foram identificados como utensilios de risco as facas utilizadas
no fatiamento, que ndo eram sanitizadas e algumas vezes amoladas no chdo e as assadeiras de
aluminio utilizadas no aquecimento que eram apenas lavadas com detergente neutro.

5.1.5.2. Monitoramento dos pontos criticos de controle

As pas de madeira foram as que apresentaram as mais altas contagens de microrganismos aerdbios
mesdfilos totais, alcangando um valor médio de 1 X 104 UFC/cm? (Tabela 8).

A assadeira de aluminio foi o utensilio que apresentou contagens de aerobios mesofilos totais mais
baixas, alcangando um valor médio de 2,6 X 101 UFC/cm? (Tabela 8).

Em todos os utensilios, com excegdo das assadeiras de aluminio, foi isolado S. aureus e em uma
amostra das cubas de ago inoxidavel foi isolado C. perfringens (Tabela 8).

Comparando os nossos resultados (Tabela 9) com os padrdes sugeridos por SOLBERG et alli.
(1990), NISKANEN & POHJA (1977) e SPECK (1984), podemos verificar que, com excegdo das
assadeiras, os outros utensilios apresentavam contagens de microrganismos aerébios meséfilos
totais a nivel perigoso ou insatisfatorio em mais de 73,3% das amostras. Quanto as assadeiras,
apenas 20% das amostras se encontravam nessas classificagdes, devido, provavelmente, ao fato
delas serem aquecidas no forno com o alimento.

As analises microbiologicas efetuadas nas superficies de facas de corte utilizadas no fatiamento da
carne assada (Tabela 8), revelaram uma contagem média de microrganismos aerébios meséfilos
totais de 3,6 X 102 UFC/cm?. Esses valores se encontram na classificagio de perigoso ou
insatisfatorio. S. aureus foi isolado de uma amostra porém a contagem estava na classificagio de
satisfatéria, <1 UFC/cm? (NISKANEN & POHJA, 1977).
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Essas contaminagdes elevadas dos utensilios contribuiram, provavelmente, para o aumento das
contagens microbianas nas etapas dos processamentos, onde 0s mesmos eram utilizados.

Os resultados apresentados na Tabela 9, indicam que os utensilios da preparacdo dos pratos
carneos estudados precisam ser corretamente higienizados, ou em certos casos, ndo utilizados,

como por exemplo, as pas de madeira, para assegurar que as contagens microbianas presentes nos
alimentos sejam reduzidas (PCCr).
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TABELA 8. Contaminagdo microbiana, em UFC/cm?*, das superficies dos utensilios

Total de Valores Contagem Staphylococcus. Clostridium
Utensilios Amostras total aureus perfringens
P4 de madeira 30 minimo 0,50 ) )
(bifes e carne maximo 2,4X 105 0,96 8
moida) médio 1,0 X 104 0,03 ®)
Cuba de ago 30 minimo 0,20 -) )
(bifes e carne maximo 48X 104 0,07 0,02
moida) médio 3,1X103 0,01 0,001
Assadeira de 10 minimo 0,30 ¢-) -)
aluminio maximo 1,9X 102 -) @)
(carne assada) médio 2,6 X 101 G @)
Faca 10 minimo 0,6 X 101 ) -)
(carne assada) maximo 7,6 X 102 0,28 “)
médio 3,6 X 102 0,03 )

* Logatitmo do nimero de unidades formadoras de colonias por grama
(-) O microrganismo ndo foi isolado do utensilio
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TABELA 9. Classificagio dos utensilios usados na prepara¢o dos alimentos segundo a contagem de
microrganismos aerobios mesofilos totais, de acordo com os padrdes sugeridos por SOLBERG
et alli. (1990), NISKANEN & POHJA (1977) e SPECK (1984)

Classificagdo
Utensilios Total de Aceitavel ou Preocupante, Perigoso ou
Amostras bom* satisfatorio ou insatisfatorio***
normal **

N % Ne° % Ne %
Pa de madeira 30 4 13,3 1 3.3 25 833
Cuba de ago inox. 30 6 20,0 2 6,7 22 733
Assadeira aluminio 10 6 60,0 2 20,0 2 20,0
Faca 10 1 10,0 1 10,0 8 80,0

* <1 X 101 UFC/cm?
**1X101a2X 10! UFC/cm?
**+* >2 X 101 UFC/cm?



5.1.6. Méos de manipuladores

5.1.6.1. Identificagdo dos pontos criticos de controle

As etapas ou operag¢des dos processamentos onde a manipulacgo foi considerada como perigosa e
identificadas como pontos criticos de controle foram a coc¢do dos bifes e carne moida, onde
eventualmente os funcionarios tocavam o alimento cozido, a adicdo manual de ingredientes aos
bifes, carne moida e carne assada e o fatiamento manual da carne assada.

5.1.6.2. Monitoramento dos pontos criticos de controle

As méios dos manipuladores das diversas segOes de preparo dos pratos carneos atingiram valores
médios préximos para a contagem de microrganismos aerobios mesofilos totais, embora valores
maximos mais elevados fossem observados nas mios dos manipuladores da seg¢do de cocgdo, ou
seja, 1,3 X 107 UFC/mio (Tabela 10). Verificou-se também a presenga de microrganismos
patogénicos como S. qureus e C. perfringens, sendo que as contagens de S. qureus variaram
desde <5,0 X 10! a niveis de 7,0 X 103 UFC/mio (Tabela 10). Estes resultados estdo de acordo
com aqueles apresentados por HORWOOD & MINCH (1951), STILES & SHEENA (1987) e
CARDOSO (1993), que revelam diferentes niveis de contaminagio para a microbiota das mios. A
presenga de microrganismos patogénicos nas mios representa grande importancia epidemiologica,
nesse estudo, devido 4 possibilidade de transferéncia dos mesmos aos alimentos.

A presenca de C. perfringens, embora em numeros baixos, também é um dado preocupante, uma
VezZ que esse microrganismo representa sérios riscos de toxinfecgdes alimentares. A propdsito, ndo
se encontra na literatura qualquer referéncia quanto a presenca deste microrganismo nas mios de
manipuladores de alimentos.

Salmonella spp. ndo foram isoladas das mios dos manipuladores. A auséncia de Salmonella spp
nas mios dos manipuladores investigadas no nosso estudo é um dado confortante, pois a presenca
desse microrganismos em mios de manipuladores portadores sadios ou assintomaticos constitui
fator epidemiolégico importante em surtos de toxinfec¢des alimentares causados por produtos
carneos associados a este agente (SILVA Jr. et alli., 1990).

Foi observado que os manipuladores avaliados no presente estudo raramente lavavam as mios
quando entravam na cozinha ou durante a preparagdo dos alimentos. A unica pia disponivel na
area de servigo ndo tinha agua quente nem papéis toalhas ou outro tipo de recurso para secagem

das mios, porém era provida por sabonete liquido em recipiente preso a parede.
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Também, foi observado por nos que as carnes fatiadas que tinham contamina¢des mais altas
haviam sido fatiadas por mios também com contamina¢des mais elevadas. Como muitos
manipuladores investigados apresentaram S. aureus e/ou C. perjfringens e ndo era pratica comum
a lavagem das mios por parte dos mesmos durante o trabalho, verifica-se a necessidade de
introduzir métodos mais adequados de higienizagdo para as mdos, com a finalidade de prevenir a
transmissdo desses microrganismos patogénicos para os alimentos (PCCp).
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TABELA 10. Contaminagdo de m3os de manipuladores em diferentes locais de atividade

(UFC/mao)
Local de Total de Valores Contagem S aureus C. perfringens
atividade Amostras total
Fatiamento 12 minimo 3,1 X103 <5,0 X 101 <5,0Xx 10!
carne assada maximo 43 X 106 7,0 X 105 )
médio 8,1 X105 na na
Cocgido 28 minimo 1,8 X 104 <5,0 X 101 <5,0 X 101
maximo 1,3 X107 9,7 X 104 5,0 X 102
médio 1,7X 105 na na
Adigdo de
Ingredientes 32 minimo 2,1 X103 <5,0X 10l <5,0X 10!
maximo 8,0 X103 2,2 X 103 50X 101
médio 7,6 X 105 na na

(+) o microrganismo foi isolado ap6s enriquecimento

na. ndo se aplica



5.1.7. Ar ambiente

5.1.7.1. Estudo do "lay out" e identificagdo de pontos criticos de controle

Podemos verificar (Figura 1) que a planta de processamento do restaurante estudado, ndo possui
separagGes fisicas completas nas diferentes se¢des e nem isolamento adequado entre os corredores
dos sanitarios € a cozinha. Esta situacdo provavelmente contribuiu para a presenca de
contaminantes no ar ambiente. Também a presenca de equipamentos, carrinhos de transporte,
sistema de ventilagdo e toda a movimentagdo do pessoal da cozinha sdo fatores que nos levaram a
definir o ar ambiente como um ponto critico de controle.

Na cozinha as segdes consideradas mais criticas, para o presente estudo, foram aquelas entre a
fritura e cocgdo e a segdo do fatiamento, por serem os locais onde se observou maior
movimentagdo de pessoal e um maior tempo de exposi¢do do alimento durante o preparo.

5.1.7.2. Monitoramento da qualidade do ar

Os resultados encontrados para a contagem meédia de microrganismos aerdbios meséfilos totais,
na area entre a fritura e a cocgdo dos alimentos, foi de 8,2 X 101 UFC/cm?/semana 4,8 X 101
UFC/placa/25 min) e na area de fatiamento foi de 7,4 X 10! UFC/cm%¥semana 4,3 X 101
UFC/placa/25 min) (Tabela 11). As contagens estabelecidas pela NASA, muito exigentes, para as
industrias de alimentos (SPECK, 1992), é de no maximo 3,2 X 101 UFC/cm#/semana.

TABELA 11. Valores minimos, maximos e médios das contagens de microrganismos
aerobios mesofilos totais no ar

Locais de Total de Contagem total (UF C/cm?/semana)
Amostragem Amostras Minimo Maximo Meédio
Area entre a fritura e 25 55X101 16X 102 8,2 X 101
a cocgdo de todos os

pratos

Area de fatiamento 6 62X101  89x10l 7,4 X 101

da carne assada
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Devido as dificuldades encontradas na operacionalizagio de uma cozinha industrial, aqui no Brasil,
as contagens constatadas de até 1,0 X 102 UFC/cm?/semana nos parecem satisfatorias, no caso
particular da cozinha em estudo, considerando que os microrganismos no se multiplicam no ar e
que os tempos de exposicdo dos alimentos prontos para o consumo, ndo foram demasiadamente
longos (inferior a 2 h). Analisando por este prisma, as contagens médias obtidas do ar ambiente
nas duas se¢bes da cozinha foram igualmente satisfatorias, embora algumas amostras da segio
entre fritura e coc¢do apresentassem contagens acima desse nivel (Tabela 11).

Ainda analisando os resultados encontrados, a contaminagio ambiental da cozinha parece-nos
menos perigosa do que aquela encontrada por ALMEIDA (1991) no Rio de Janeiro, na
investigagdo de 5 cozinhas distintas em areas proximas aos fogGes, area de lavagem de utensilios,
rampa de distribui¢3o, area de preparo de saladas e sobremesas, area de pré-preparo de carnes e
outras. Para estas cozinhas, o autor encontrou 34,4% das areas investigadas com contagem de
aerobios mesofilos totais no ar ambiente inferiores a 5,0 X 101 UFC/placa/20 min.; 33,3% com
contagens entre 5,0 X 101 e 102 UFC/placa/20 min. e 32,3% com contagens superiores a 102
UFC/placa/20 min.

Apesar das contagens médias de microrganismos aerobios mesofilos totais encontradas no nosso
estudo ndo estarem muito elevadas, esforgos devem ser conduzidos para atingir o padrdo sugerido
pela NASA (SPECK, 1992), através da utilizagdo de filtros de ar na cozinha e separagdes fisicas
adequadas nestes setores (PCCp).

5.2. Medidas corretivas

No presente estudo, a analise de perigos e pontos criticos de controle apontou a matéria prima dos
processamentos do bife i rolé e carne moida como um ponto critico que deve ser melhor
controlado, pois foi detectada a presenca de S. aureus nas amostras em contagens superiores a
103 UFC/g. Apesar de ndio termos padrdes microbiologicos para a contagem deste microrganismo
em carnes cruas refrigeradas ou congeladas, aqui no Brasil, a importancia epidemiologica deste
achado vem do fato de que este microrganimo, embora sensivel a altas temperaturas, produz uma
toxina termoestavel que ndo é eliminada na cocgdo convencional dos alimentos, somado a
possibilidade ou riscos do aumento da populagdo deste microrganismoe pela ocorréncia de
contaminagio cruzada, ja que os manipuladores dos alimentos ndo possuiam boas praticas de
higiene e raramente lavavam as mios na cozinha.

No processamento da carne assada, o aumento da contagem de aerdbios meséfilos totais

observado nas etapas do resfriamento, fatiamento e a nio reducdo segura dessa contagem no
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aquecimento, apontou a necessidade de medidas corretivas para estas etapas. Apesar das
contagens de S. aureus, C. perfringens e Salmonelia Spp., nestas etapas, estarem dentro dos
padrdes brasileiros para pratos cimeos prontos para o consumo, torna-se conveniente adotar
medidas corretivas nas mesmas, pois alimentos deste tipo sio fregiientemente implicados em
surtos de toxinfecges alimentares podendo, com a adogdo dessas medidas, assegurar a redugdo
das contagens desses microrganismos apos o resfriamento, prevenir o seu aumento no fatiamento
e finalmente, caso ainda persistam, elimina-los no aquecimento.

Outras fontes potenciais de contaminagdo observadas no presente estudo foram os utensilios da
preparagdo dos pratos carneos e as mios dos manipuladores, razio pela qual a ado¢do de medidas
corretivas nestes pontos criticos de controle devem merecer atencio, para prevenir e reduzir os
riscos de contaminag&o cruzada.

5.2.1. Avaliag@o de modificagdes nas etapas do processamento da carne assada

5.2.1.1. Resfriamento

Pode-se observar (Tabela 12) que uma das amostras da carne, ap6s a adogio de medidas
corretivas nesta etapa, apresentou uma reducdo decimal nas contagens de MiCrorganismos
aerobios mesofilos totais igual a 3 ciclos log, ficando a contagem inferior a 1,0 X 101 UFC/g. Para
as outras repeti¢Ses, foram observadas redu¢des menores das contagens microbianas, uma vez que
as contagens obtidas das amostras controle (sem corregdes) ja estavam em niveis bem baixos.
Acredita-se que a obtengdo desses tltimos resultados se deve a nossa presenga na cozinha do
restaurante, que de certo modo, ja vinha influenciando as atividades desenvolvidas pelos
manipuladores e responsaveis pelo setor, pois na primeira parte do trabalho as contagens obtidas
eram bem superiores.

As temperaturas atingidas pelo alimento na refrigeragdo controlada situaram-se na faixa de 25a
7,0°C e o tempo maximo de refrigeracdo foi de 18 h 30 (Tabela 13), 0 que contribuiu para a
reducio da contagem microbiana observada.
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5.2.1.2. Fatiamento

A adogdo de boas praticas no fatiamento apresentou resultados satisfatorios, reduzindo em 3
ciclos log as contagens de microrganismos aerobios mesofilos totais, em 4 repeti¢des, ficando as
mesmas inferiores a 1 X 102 UFC/g (Tabela. 12).

Os resultados encontrados demonstram que as melhorias no processo de higienizagdo das mios e
utensilios contribuiram para a redugdo da contaminac¢do microbiana dos alimentos €, portanto, essa
pratica ndo pode ser negligenciada, principalmente quando houver, inadvertidamente, contato
direto de manipuladores e utensilios com o produto cozido.

5.2.1.3. Aquecimento

O aquecimento da carne assada, apos as corregdes, (Tabela 12), também levou a redugdo das
contagens de microrganismos aerébios mesofilos totais, em pelo menos 2 redugdes decimais (rd),
em duas repeti¢des, sendo que também foram obtidas contagens baixas em outras amostras do
controle, devido provavelmente a influéncia da nossa presenga na cozinha, como ja comentado
anteriormente.

O aquecimento da carne assada foi efetuado em assadeiras sanitizadas em forno de convecgdo,
onde a temperatura minima atingida préxima ao centro geométrico do alimento foi de 71°C por
um tempo de 15 min (Tabela 13). o que contribuiu para os resultados alcangados.

A importéncia do controle da temperatura nesta etapa se deve ao fato de que o aquecimento
inadequado pode nio eliminar células vegetativas presentes no alimento, permitindo assim sua
posterior multiplicacdo a niveis perigosos, como ocorre em surtos de S. aureus e Salmonella.
Porém, de maior interesse seria a presenca de microrganismos esporulados como C. perfringens,
pois, nesse caso, ocorreria a ativaggo de €sporos mais resistentes do microrganismo que em outras
etapas do processamento poderiam germinar e multiplicarem-se, com possibilidades de atingir
niveis elevados e perigosos (BRYAN & KILPATRICK, 1971 e BRYAN et alli., 1971).

Analisando o conjunto de medidas corretivas adotadas para as etapas do processamento da carne
assada, verifica-se que os resultados alcangados nas amostras do produto pronto para o consumo,
ou seja, contagens de microrganismos aerébios meséfilos totais iguais ou inferiores a 2 X 10!
UFC/g, foram de grande importincia para o controle de qualidade microbiolégico do alimento,
eliminando assim a possibilidade do mesmo vir a ser um veiculo de toxinfecgdo alimentar em
servigos de alimentagdo.
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TABELA 12. Contagem de microrganismos aerébios mesofilos totais (UFC/g)*em carne assada antes
e apos a aplicagdo de medidas corretivas

Amostras Repeti¢des
1 2 3 4 5

Carne resfriada S/C**  21X103 5,0 X 102 <1X 101 1 X102 8,0 X 102
C/C*** <] X101 <1X10l <1X1ol <1X10l <1 X 10l
Carne fatiada S/IC  20X102 83X104 24X104 22X104 1,0 X 104
c/C  50X10!l <1X1o0l <1Xx 10l 3,3 X 101 25X10l
Carne aquecida S/IC  1,5X102 <1X10l 70X102  25X102 1 X102
C/IC <1X1o0l <1 X 10l <1X10l 2,0X 101 <1X 101

*Unidades formadoras de colénias por grama

**S/C Sem corregdo (controle)
¥**C/C Com corregio
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TABELA 13. Valores das temperaturas* e dos tempos de cocgdo, resfriamento e aquecimento no processamento da carne assada apos a

adogdo de medidas corretivas

Cocgio Resfriamento Aquecimento
Amostras Temperatura °C Tempo Temperatura °C Tempo Temperatura °C Tempo
Alimento  Paneldo Alimento  Camara Alimento  Forno
1 90 100 3h00 6,0 5,0 18h30 78 150 0h30
2 100 100 3h00 7,0 6,0 16h00 75 200 Oh30
3 97 100 3h15 6,5 6,0 15h50 100 200 0h30
4 100 100 3h00 2,5 2,5 16h00 71 200 0h30
5 92 105 3h00 3,0 2,5 17h00 71 200 Oh15

* Medidas proximo ao centro geométrico do alimento



5.2.2. Avaliagdo da adogdo de praticas de sanitizagdo dos utensilios e higieniza¢io das
maos

5.2.2.1. Sanitiza¢do dos utensilios

Os resultados obtidos das contagens de microrganismos aerébios mesofilos totais, C. perfringens
e S. aureus nos utensilios empregados na preparagdo dos pratos carneos antes e apos a sanitizagdo
com hipoclorito de sédio se encontram na Tabela 14.

A redu¢do decimal média obtida nas contagens microbianas para as pas de madeira apés
sanitizacdo foi de apenas 1,5 ciclos log (95,5%), entretanto observou-se a inibi¢do do crescimento
de S. aureus e C. perfringens (Tabela 14). E importante mencionar que esta prética nio contribuiu
Para que as contagens de aerdbios mesofilos totais das amostras ficassem dentro dos padrées
propostos para utensilios (SOLBERG et alli., 1990, NISKANEN & POHIJA, 1977 e SPECK,
1984), ficando na classificagdo "perigoso" ou "insatisfatério” Estes resultados ja esperados,
fundamentam-se na dificuldade em se higienizar este material poroso e com elevada concentragio
de matéria orgéinica.

Os resultados obtidos da sanitizagdo das cubas de ago inoxidavel, mostram que houve redugdes
decimais médias de 2,1 ciclos log (99,0%), na contagem de microrganismos aerobios mesofilos
totais, ficando estas contagens na classificagio "aceitavel” ou "bom".

Para as facas encontramos uma redugdo decimal meédia de 2,4 ciclos log na contagem de
microrganismos aerobios mesofilos totais, ficando essas contagens na classificagio "aceitavel" ou
"bom". S. aureus e C. perfringens ndo foram isolados destes utensilios nem antes nem apos a
sanitizagio.

A sanitizagio das assadeiras também proporcionou redugdes nas contagens de MmiCrorganismos
aer6bios mesofilos totais, sendo a redugdo decimal média de 1,2 ciclos log (93%). Esta baixa
reducdo alcangada esta ligada ao fato de que as assadeiras antes da sanitizagdo ndo se
encontravam com alta carga microbiana, entretanto a sanitiza¢do melhorou ainda mais a qualidade
microbiolégica do utensilio, ficando o mesmo na classificagdo "aceitavel” ou "bom". S. aureus e C.
perfringens nio foram isolados de nenhuma das amostras.
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TABELA 14. Valores médios, em log UFC/cm?* (10 repetigdes), das contagens de microrganismos
em utensilios antes ¢ apds a sanitizagdo com NaOCl e redugdes decimais observadas

Utensilios Sanitizagdo Contagem  Staphylococcus Clostridium
total aureus perfringens
Pa de madeira ‘Antes 3,89 0,72 )
Apoés 2,79 ) )
RD 1,50 na na
Cuba de ago inox. Antes 1,85 ) )
Apoés -0,28 ) )
RD 2.13 na na
Faca Antes 2,99 ) )
Apbs 0,58 ¢-) )
RD 241 na na
Assadeira de Antes 1,63 ) )
aluminio Apos 0,44 O] )
RD 1,19 na na

* Logaritmo das unidades formadoras de col6nias por cm?
(-) O microrganismo ndo foi isolado
(+) Microrganismo isolado apés enriquecimento

na ndo se aplica



5.2.2.2. Lavagem e antissepsia de mios

As reducgdes decimais obtidas das contagens microbianas das mdos dos manipuladores apos a
lavagem com sabonete liquido neutro seguida da antissepsia com iod6foro encontram-se na Tabela
15. Pode-se observar que o procedimento conduziu a resultados variaveis de acordo com cada
manipulador envolvido, sendo que um dos manipuladores da segio de cocgio (manipulador 1)
apresentou em uma das repetigdes, uma redugdo mais satisfatoria dessas contagens nas maos, ou
seja, 2,6 ciclos log. Pesquisas realizadas por CARDOSO (1993), empregando varios antissépticos
(inclusive um iodéforo), mostram redu¢des decimais na contagem de meséfilos totais de até a 2,5
ciclos log (99,5%) para manipuladores da rea de preparo de carnes e indices inferiores a este para
aqueles da area do processamento de salada e area de €OCca0.

No presente estudo observou-se a eliminagio de C. perfringens nas mios de todos os
manipuladores das segdes de cocgdo e adigdo de ingredientes, que apresentaram o microrganismo
antes do tratamento. Quanto ao S, aureus, conseguiu-se a sua eliminagio nas mios de um dos
manipuladores e redugdo das contagens em mios de dois outros manipuladores, todos da segdo de
adicdo de ingredientes (Tabela 15). Em uma amostra, entretanto, observou-se o aumento na
contagem do S. qureus ap6s a higienizagio das mdos. A proposito, resultados semelhantes sio
apresentados por SHEENA & STILES (1982) e segundo HOBBS (1969) estes resultados podem
ser explicados pelo fato de que a lavagem expde Os microrganismos porventura presentes nas
camadas mais profundas da epiderme. Este fen6meno, entretanto, pode ser eliminado aumentando-
se a concentragdo do antisséptico ou permitindo a sua atuag¢io por um tempo maior.

De acordo com os trabalhos da literatura e resultados aqui relatados pode-se afirmar que mesmo a
mais rigorosa lavagem das mdos nio garante que as mesmas fiquem livres de microrganismos,
entretanto, o primeiro requisito da higiene pessoal ¢ que os trabalhadores lavem suas mios
vigorosamente com sabdo e agua morna pelo menos antes de comegarem o trabalho e apos
manipularem alimentos contaminados e/ou usarem as instalagdes sanitarias (HOBBS, 1969).

Apesar da lavagem e antissepsia das maos dos manipuladores nio terem levado a reducdes ideais
da populagdo bacteriana das mios, que segundo GARDNER (apud SHEENA & STILLES, 1982)
¢ da ordem de 99,9% ou 3 reducdes decimais (rd), acredita-se que o processo de higienizagdo das
mios deva ser conduzido em servigos de alimentagdo, principalmente quando se tratar de
manipuladores que trabalham com alimentos considerados potencialmente perigosos, como é o
caso das carnes, ou se inadvertidamente existir contato com alimentos cozidos.

A eliminagéo de Clostridium perfringens e Staphylococcus aureus das mios dos manipuladores

demonstra a importancia das medidas de higienizagdo adotadas. A presenca de C. perfringens

observada anteriormente nas mdos dos manipuladores pode estar relacionada ao fato dos
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manipuladores nio lavarem suas mios apos a utilizagdo das instalagdes sanitarias. S. aureus, como
ja mencionado anteriormente, é parte comum da microbiota residente da pele, necessitando pois
ser removido para evitar a sua veiculagdo para os alimentos.
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TABELA 15. Valores das contagens de microrganismos, em log UFC/mio*(4 repetigdes), nas mios de manipuladores antes

e apos antissepsia com iodoforo e redugdes decimais (RD) observadas

Manipuladores Contagem total Staphylococcus aureus Clostridium perfringens
Antes Apds RD Antes Apés RD Antes Apoés RD

6,7 41 2,6 ) ¢-) na 2,7 ) na

Cocgdo 6,9 58 1,1 ) ) na 2,0 ) na
(1N 5,4 49 0,5 (-) ) na (-) ) na

5,7 41 1,6 ) ) na ) ) na

Cocgdo 6,1 48 1,3 ¢-) ¢-) na ¢-) ) na
2) 5,6 4,1 1,5 ¢-) ) na 1,7 -) na

5,5 4,7 0,8 ¢-) ) na ) ) na

4,7 5,1 -04 ) ) na -) ) na

Adigdo de 6,1 49 1,2 2,6 2,8 -0,2 1,7 ) na
ingredientes 5,5 3,8 1,7 29 ) na 2,0 ) na
6,6 44 2,2 44 3,2 1,2 -) ) na

5,6 5,3 0,3 53 3,7 1,6 ) -) na

Fatiamento 5,0 3,4 1,6 ¢) G na ) O] na
52 3,6 1,6 ¢-) -) na ) “-) na

53 5,0 0,3 () ) na ) ) na

6,4 5,6 0,8 ¢-) ) na ) ) na

* Logaritmo das unidades formadoras de colénias/méo

na. ndo se aplica

(-) O microrganismo nio foi isolado



6. CONCLUSOES

Através dos resultados obtidos podemos concluir, para a cozinha do restaurante em estudo que:

1. A anilise de perigos e pontos criticos de controle nos processamentos dos bife a rolé e came
moida, demonstrou que a presenga de S. aureus nas amostras das materias primas destes pratos,
em contagens superiores a 103 UFC/g € um dado preocupante, o que aponta a necessidade de
uma inspe¢do mais eficiente a nivel de fornecimento destes produtos, para redugdo do perigo

(PCCr);

2. No processamento da carne assada, os desvios observados nos PCC monitorados foram devido
principalmente a falta de controle no tempo-temperatura, 4 manipulagio com mios nuas e nio
higienizadas e a utilizacio de utensilios ndo sanitizados;

3. O ar ambiente ndo apresentou contagens de microrganismos aerobios mesofilos totais muito
elevadas, quando comparadas aquelas encontradas em outras cozinhas investigadas por outros
pesquisadores, embora as mesmas estivessem acima do padrdo proposto pela NASA, 3,2 X 101
UFC/cm?/semana;

4. Na etapa do resfriamento da carne assada, a adogdo de boas praticas de processamento como
controle de tempo e temperatura, distribuigio adequada dos alimentos nos utensilios e utilizagso
de recipientes sanitizados com no maximo 9cm de altura, conduziu sempre a redugio das
contagens microbianas anteriormente observadas;

5. No fatiamento da carne assada a adogdo de medidas corretivas como lavagem e antissepsia das
maos e emprego de luvas descartaveis pelas manipuladoras, sanitizag3o das facas de corte e tabuas
de poliamida, levou a redugdes decimais nas contagens micobiologicas em até 4 ciclos log,
demonstrando a importancia da adogdo destas praticas;

6. Das analises microbioldgicas dos utensilios, ficou evidenciado um potencial de risco, uma vez
que, as contagens de microrganismos aerobios mesofilos totais nos mesmos se encontravam, com
grande frequéncia, na classificagio "perigoso” ou “insatisfatério” e S. aureus e C. perfringens
foram isolados de algumas amostras. A posterior sanitizagdo das facas de corte, assadeiras e cubas

80



de aco inoxidavel com hipoclorito de sodio levou a redugdes nas contagens microbianas,
diminuindo os riscos de contamina¢do cruzada nos processamentos;

7. A sanitizagdo das pas de madeira nio levou a redugdes expressivas nas contagens dos
microrganismos aerébios mesofilos totais, permanecendo o utensilio na classificagdo "perigoso” ou
“insatisfatorio”, embora S. aureus e C. perfringens fossem inibidos. Estes resultados nio
recomendam a sua utilizagdo em servigos de alimentacio;

8. A presenga de microrganismos patogénicos como S. aureus e C. perfringens nas mios de
manipuladores ¢ um dado preocupante devido a possibilidade de transferéncia desses
microrganimsos aos alimentos. A lavagem e posterior antissepsia das mdos com um iodéforo
levou a redugdes decimais na contagem de aerdbios mesofilos totais, bem como inibigio de S.
aureus e C. perfringens, reduzindo assim a possibilidade de ocorréncia de contaminagio cruzada.
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7. ANEXOS

ANEXO 1. Contagens de microrganismos nas amostras de bife ao molho, bife a "pizzaiollo" e bife

acebolado
Fases do Amostra Contagem total S. aureus C. perfringens
Processamento UFC/g UFC/g UFC/g
Bife cru na recepgdo 6 2,0 X 103 <1X10!l <1X 101
Bife ap6s cocgdo <1X10l <1X10l <1X10l
Bife apos adi¢do de
ingredientes 3,0 X102 <1X101 <1X 10l
Bife na manutengio 2,0 X 101 <1 X 10l <1 X101
Bife cri na recepgio 13 8,8 X 105 5,9 X102 <1 X101
Bife apos cocgdo <1X1o0!l <1X10l1 <1X101
Bife apos adigdo de
ingrediente 3,5X103 <1X10l <1X101l
Bife na manutengio 4,5X 103 <1X10l <1 X101l
Bife cri na recepgio 26 2,8 X104 <1X10l <1X 10l
Bife apos cocgdo <1X10l <1X 10l 1,0 X 101
Bife ap6s adigdo de
ingredientes 9,8 X 102 <1X 10l <1X 10l
Bife na manutengio 1,7X 103 <1X10l <1X 10l
Bife cri na recepgio 27 6,9 X 103 <1X 10l <1X 10l
Bife ap6s cocgdo <1X 10l <1 X 101 <1X10l
Bife ap6s adigio de
ingredientes <1X10l <1Xx10l <1X 10l
Bife na manutengio <1X101 <1Xx 10l <1Xx10l
Bife cri na recepgio 28 9,5 X 104 5,0X 101 <1X 10l
Bife apos cocgdo 2,5X 101 <1 X101 <1X10l
Bife apos adigio de
ingredientes <1X 10l <1Xx10l <1X 10l
continua...
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ANEXO 1. cont.

Bife na manutengio

Bife cru na recepgio
Bife apds cocgdo
Bife apos adi¢do de
ingredientes

Bife na manutengio

Bife cru na recepgdo
Bife ap6s cocgdo
Bife apos adigdo de
ingredientes

Bife na manutengio

Bife cru na recepgio
Bife apos cocgio
Bife apos adi¢do de
ingredientes

Bife na manutencdo

Bife crii na recepgio
Bife apos cocgdo
Bife apos adi¢do de
ingredientes

Bife na manutengdo

Bife cri na recepgdo
Bife apos cocgdo
Bife apos adi¢do de
ingredientes

Bife na manutencio

30

31

34

37

40

3,5X 101

6,6 X 104
1,0X 101

<1Xx10l
<1X 10l

1,2 X 104
<1X 10l

<1X10l
<1X10!

2,1X105
8,0X 101

3,5X 103
7,9 X 103

1,8X 104
<1Xx10l

<1X10l
<1 X 10l

5,6 X 105
<1Xx10!

2,0X 10!
1,3 X 102

<1X10l

<1X10l
<1X10l

<1Xx10l
40X 101

<1X10l1
<1X 10l

<1X10l
<1X 10l

2,3X 101
<1X10l

<1X10l
<1 X101

<1X 10l
<1X10l

<1X 10!
<1X 10l

3,0X 101
<1X10l

<1 X101
<1X 10!

<1X 10l

<1X10l
<1X 10l

<1X10l
<1X10l

<1X10l
<1X 10l

<1X10l
<1 X 101

<1 X 10l
<1X10l

<1X10l
<1X 10l

<1X10l
<1X10l

<1x101
<1X101

<1 X 101l
<1 X 10l

<1X10l
<1X10l
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ANEXO 2. Contagens de microrganismos nas amostras de bife a rolé

91

Fases dos Amostra Contagem total S. aureus C. perfringens
Processamento UFC/g UFCl/g UFC/g
Bife cri na recepgio 1 6,8 X 106 <1X 10l <1X10l
Bife ap6s cocgdo 1,0 X 101 <1Xx10l <1X 101
Bife apos adig¢do de
ingredientes 2,2X 102 <1X 10l <1X10l
Bife na manutengio 3,5X 102 <1X 10l <1X10l
Bife cri na recepgio 2 3,2X 107 5,2X 102 49X 102
‘Bife ap6s cocgdo <1X10! <1X 10l <1X10l
Bife apos adi¢do de
ingrediente - - -
Bife na manutengio 3,0X102 <1X 10l <1X 10l
Bife cri na recepgio 4 3,3X106 1,8 X 103 <1Xx10l
Bife ap6s cocgdo <1Xx10l <1X1o0l <1X 101
Bife apos adi¢do de
ingredientes <1X 101 <1X101 <1X10l
Bife na manutengio 40X 102 <1X 10l <1X 10!l
Bife cri na recepgdo 8 2,8 X 106 2,5X 102 <1X1ol
Bife apos cocgdo 2,8X102 <1X 10l <1X 10l
Bife apos adi¢do de
ingredientes <1X10l <1X10l <1X 10l
Bife na manutengdo <1X 10l <1X10l <1 X 10l
Bife crii na recepgio 11 5,1 X106 <1X10l <1X 10!l
Bife apos a cocgdo <1X10l <1X10l <1X 10l
Bife apos adi¢do de
ingredientes 40X 101 <1X10l <1X10l
Bife na manutengio 1,5 X 101 <1X 10l <1X 10!l
continua...



ANEXO 2. cont.

Bife cri na recepgio
Bife apos cocgdo
Bife apos adig¢do de
ingredientes

Bife na manutengdo

Bife cru na recepgéo
Bife apds cocgdo
Bife apos adigdo de
ingredientes

Bife na manutengao

Bife cri na recepgdo
Bife apos cocgdo
Bife apos adigdo de
ingredientes

Bife na manutengio

Bife cri na recepgdo
Bife apds cocgdo
Bife apos adigdo de
ingredientes

Bife na manutengio

Bife cri na recepgdo
Bife apos cocgdo
Bife ap6s adigdo de
ingredientes

Bife na manutengéo

17

18

20

22

24

3,4 X105
2,0X 101

3,5X 101
2,0X 10l

9.6 X 105
1,0 X101

<1X101
<1X10l

2,2X 106
1,0 X 101

<1X10l
1,0X 101

2,0X105
<1X10l

<1X10l

1,0 X 105
<1X101

<1X101

47X 102
<1X10!

<1X10l
<1X10!

8,9 X 102
<1X10!

<1X 10l
<1X10l

5,2X103
<1X 10l

<1X 101
<1 X 10l

<1X 10l
<1X10l
<1X10l
2,3X102

<1X10l

<1X10l

<1X10l
<1X 10l

<1X 10l
<1X 10l

1,0X 101
<1X1o0l

<1X 10l
<1X10l

<1X 10l
<1X10l

<1 X 101
<1X 10l

<1X 10l
<1X1o0l
<1X10l
<1X 10l

<1Xx101

<1X10l
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ANEXO 3. Contagens de microrganismos nas amostras de carne assada

Fases do Amostra Contagem total S. aureus C. perfringens
Processamento UFC/g UFC/g UFC/g
Carne crua na recepgio 7 8,5X 104 <1X10l <1X10l
Carne apés cocgdo 3,0X 101 <1X10l <1X 10l
Carne ap0s resfriamento 2,0X 103 <1 X101l <1X 10l
Carne ap6s fatiamento 2,5X103 3,7X 101 <1X101
Carne ap6s aquecimento 1,8 X 103 <1Xx10l <1X 10l
Carne crua na recepgdo 10 1,0 X103 5,0 X 101 <1X 10l
Carne apos cocgdo <1X101 <1X10l <1X10l
Carne ap06s resfriamento 40X 103 <1 X 10!l <1X10l
Carne ap6s fatiamento 2,2X 104 <1Xx10l <1X10l
Carne ap6s aquecimento 2,9X103 <1X 10l <1X10l
Carne crua na recepgio 15 1,3 X104 <1X101 <1X10l
Carne apés cocgdo <1X10l <1X101 <1X 10l
Carne ap6s resfriamento 1,7X 104 <1Xx10l <1X10l
Carne ap6s fatiamento 3,8X102 <1X10l <1X10l
Carne apés aquecimento 2,1X102 1,0 X 101 <1X10!l
Carne crua na recepgio 16 2,1 X103 1,0 X 10! <1X 10l
Carne apos cocgdo <1X10l <1X101 <1 X 101l
Carne ap6s resfriamento 1,6 X 103 <1 X 101 <1Xx10!l
Carne ap6s fatiamento <1X 10l <1X 10!l <1X 101
Carne apés aquecimento <1X10l <1X10l *)
Carne crua na recepgdo 21 1,2X 104 <1X10l <1X10l
Carne ap6s cocgio <1X10l <1X10l <1Xx101
Carne apos resfriamento <1 X 10l <1X101 <1X 10l
Carne apos fatiamento <1X 10l <1X101 <1X 10l
Carne ap6s aquecimento 40X 10l <1X101 <1X 10l
continua. ..
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ANEXO 3. cont.

Camne crua na recepgio
Carne apés cocgio
Carne apos resfriamento
Carne apos fatiamento
Carne ap6s aquecimento

Carne crua na recepgio
Carne apos cocgdo
Carne ap0s resfriamento
Carne apos fatiamento
Carne apos aquecimento

Carne crua na recepgio
Carne apos cocgdo
Camne ap0s resfriamento
Carne ap6s fatiamento
Carne ap6s aquecimento

Carne crua na recepgio
Carne ap6s cocgdo
Carne apos resfriamento
Carne apos fatiamento
Carne apos aquecimento

Carne crua na recepgio
Carne apés cocgdo
Carne apos resfriamento
Carne apo6s fatiamento
Carne apos aquecimento

32

36

38

39

2,8 X103
<1X10l
<1X 10l
<1Xx10l
<1Xx10l

1,8 X 104
<1 X 101
6,5 X102
3,6 X103
2,7X 102

2,8X 104
1,0 X 101
1,0 X 103
1,0 X 103
<1X10l

1,1 X105
2,0Xx 101
2,1 X103
1,9 X 102
1,5X 101

1,3 X105
<1X10!
2,5X103
2,7X 103
2,2X 102

<1X10l
<1X 10l
<1X10l
<1X 10l
<1X 10l

<1X 10l
<1X10l
<1X101
<1X10l
<1X1ol

<1X 10l
<1 X 10l
<1X10l
<1x 101
<1x 101

<1 X 101l
<1X 10l
<1X10l
<1X 10l
<1X 10l

<1X10l
<1X 10l
<1X10l
<1X10l
<1X 10!l

<1X10l
<1X1o0l
<1X10l
<1X10!
<1Xx1o0l

<1X101
<1X 10l
<1X101
<1X101
<1X 10l

<1X10!l
<1X10l
<1X10l
<1X10l
<1X10l

<1 X 10!
<1X101
<1X10l
<1X10l
<1X 10l

<1X10l
<1X10l
<1Xx10l
<1X10l
<1X10l
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ANEXO 4. Contagens de microrganismos nas amostras de carne moida

95

Fases do Amostra Contagem total S. aureus C. perfringens
Processamento UFC/g UFC/g UFC/g
Carne crua na recepgio 3 5,7 X 106 7,4 X 102 <1X1o0l
Carne apés cocgdo 7,2 X 101 <1X10l <1X10l
Carne apos adi¢ao de
ingredientes 6,3 X 101 <1X10l <1X10l
Carne na manutencio 5,5X 101 <1X 101 <1X10l
Carne crua na recepgio 5 2,0X106 8,0 X 103 <1X10l
Carne ap6s cocgdo <1X101 <1 X101l <1Xx 10l
Carne apo6s adi¢do de
ingrediente 5,5X 101 <1X 10l <1X10l
Carne na manutengio 1,4 X102 <1Xx10l <1X 10l
Carne crua na recepgdo 9 35X105 3,7X 102 <1X10l
Carne ap6s cocgdo 1,0 X 101 <1X10l <1X 10l
Carne apos adigdo de
ingredientes - - -
Carne na manutengio 45X102 <1X 10l <1Xx10l
Carne crua na recepgio 12 56X105 <1X 10l <1X1o0l
Carne apds cocgio <1X10l <1X10l <1X10l
Carne apos adigdo de
ingredientes 2,5X 101 <1X10l <1 X 1ol
Carne na manutengo 2,0X 101 <1X10l <1X 10l
Carne crua na recepgio 4 18X105 1,9 X 101 <1 X 10l
Carne ap6s cocgdo <1X10l <1X 101 <1X10l
Carne apos adigao de
ingredientes 1,0 X 102 <1X 10l <1X10l
Carne na manutengio 2,5 X102 <1X 10l <1X10l
continua...



ANEXO 4. cont.

Carne crua na recepgido
Carne apos cocgdo
Carne apos adigdo de
ingredientes

Carne na manutengio

Carne crua na recepgdo
Carne apos cocgdo
Carne ap6s adigdo de
ingredientes

Carne na manutengéo

Carne crua na recepgio
Carne apo6s cocgdo
Carne apos adigdo de
ingredientes

Carne na manutengdo

Carne crua na recepgio
Carne apos cocgdo
Carne ap6s adigdo de
ingredientes

Carne na manutengio

Carmne crua na recepgio
Carne ap6s cocgdo
Carne apos adicdo de
ingredientes

Carne na manutengio

25

29

33

35

98,3 X 104
1X 101

<1X10l
<1 X101

22X 105
<1X 10l

<1X 10l
<1X10l

7,4 X 104
<1X101

3,0X 101
<1X 10l

2,1 X105
<1Xx10l

<1X 10l
<1 X101

9,2X 104
2,5X101

<1 X 101
<1X 10l

2,9X 102
<1X10l

<1 X101
<1X 10l

<1X10l
<1x101

<1X10l
<1X10!

6,7 X 102
<1X 10l

<1X 10!
9,0 X 101

6,5 X 102
<1X10l

<1X10l
<1Xx10!

<1X10l
<1X101

<1X 101
<1X10l

<1X 101
<1 X 101

<1X10l
<1X 10l

<1X101
<1 X101

<1X10l
<1X 10l

<1X 10l
<1X10l

<1X10l
<1X10l

<1X 101
<1X10l

<1X10l
<1X 10l

<1X10l
<1X 101

<1X 10!
<1 X101
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ANEXO 5. Valores de temperaturas e tempos na recepgdo e fritura dos pratos carneos

Pratos Amostras Recepedo Fritura
carneos Temperatura (°C) Temperatura (°C) Tempo (min)
Bifes* 6 15,0 64.8 7,0
13 5,0 77,5 10,0
26 0,0 97,5 5,0
27 10,0 75,0 10,0
28 7,5 95,0 8,0
31 2,5 90,0 10,0
32 7,5 90,0 7,0
35 7,5 35,0 5,0
Bife a rolé 1 6,5 14,2 5,0
2 9,2 42,5 12,0
4 3,5 89,2 20,0
8 24 31,6 12,0
11 12,5 50,0 18,0
17 12,0 62,5 10,0
24 12,3 85,0 7,0
29 12,5 17,5 2,0
Carne moida 0,8 79,0 20,0
-2,0 60,3 10,0
0,8 78,7 9,0
12 1,5 73,5 10,0
14 10,0 70,0 12,0
25 10,0 82,5 23,0
34 5,0 90,0 23,0
continua. ..

97



ANEXO 5. cont.

Carne assada 7 -2,0
10 -0,4
15 25,0
16 2,5
21 3,0

-0,5

8,5
32,5
10,0
15,0

8,0
10,0
8,0
10,0
8,0

* Bifes ao molho, a "pizzaiollo" e acebolado
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ANEXO 6. Valores de temperaturas e tempos na cocgdo e manutengdo dos pratos carneos

Pratos Amostras Coccdo Manutengio
cameos

Temperatura (°C) Tempo Temperatura (°C) Tempo

Alimento  Paneldo (min.)  Alimento (min.)

Bifes* 6 100,9 100,4 25 36,2 105
13 100,0 100,0 60 33,0 70
26 100,0 100,0 40 30,0 95
27 100,0 100,0 25 40,0 68
28 100,5 100,0 50 32,0 93
31 102,5 102,5 32 - -
32 100,0 100,0 44 - -
35 100,0 100,0 38 - -
40 100,0 100,0 35 - -
Bife a rolé 1 100,3 100,9 50 31,8 42
2 98,8 100,4 55 33,2 70
4 100,7 - 70 34,2 60
8 86,4 101,1 50 33,6 85
11 59,0 97.5 45 - -
17 97,5 100,0 65 32,0 53
24 90,0 100,0 46 - -
29 100,0 100,0 50 - -

Camne moida 3 103,0 101,8 25 48,3 120
5 103,4 103,4 35 40,0 75
100,6 100,7 45 75,9 67
12 100,0 100,0 12 - -
14 100,0 100,0 25 56,0 85
25 100,0 100,0 35 70,0 63
30 99,0 100,0 21 - -

* Bifes ao motho, a "pizzaiollo" e acebolado
- ndo determinado
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ANEXO 7. Contaminacdes bacterianas das superficies de utensilios

Utensilios Amostras Contagem total S. aureus C. perfringens
UFC/cm? UFC/cm? UFC/cm?
Pas de madeira 1 4,3 X102 <5X 101 <5X 101
2 1,2X 103 <5X 101 <5X 101
3 40X 102 <5Xx10!l <5X101
4 <5X 101 <5X 101 <5X 101
5 2,1X103 <5X 101 <5X 101
6 2,4 X 105 <5X 101 <5 X 101
8 49X 103 <5X 10l <5X 101
9 3,2X 101 <5X 101 <5X 101
11 7,1 X 102 <5X 10l <5X 10l
12 <5X 101 <5X 101 <5 X 101
13 3,1X101 <5X 101 <5X 101
14 5,0 X 101 <5X 101 <5X101
17 1,3X 101 <5X101 <5§X 101
18 1,3 X102 <5 X 101 <5X 10!l
19 4,0X 103 <5X 101 <5X 10l
20 3,6 X 101 <5X 101 <sX 101
22 8,1 X101 <5X 101 <5X 101
24 6,8 X 101 <5X 101 <5X 101
25 6,5 X 101 <5X 101 <5X 101
26 3,1X103 <5X 101 <5X10l
27 1,2X 103 <5X 101 <5X 101
28 <5X 101 <5X10l1 <5X 10l
29 2,8X103 <5X 101 <5X10l
30 <5X 101 <5X 101 <5X 101
31 1,1 X103 <5X 10l <5X 101
33 3,5X 102 <5X 101 <5§X10l
34 5,1X103 <5X 101 <5 X101
35 6,3 X 101 <5Xx101 <5X 101
continua. ..
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ANEXO 7. cont.

37

40
Cubas de ago
inoxidavel

0 00 O N AW N

13
14
17
18
19
20
22
24
25
26
27
28
29
30
31
33
34
35
37
40

1,3X 102
3,2X 104
3,7X 10!
2,0 X 102
3,4X 103
29X 10!
3,3 X 104
<5X 101
2,0X 102
2,0 X 102
1,7X 103
4,1 X102
<5X 101
7,2 X 101
8,6 X 101
<5X 101
4.8 X 104
1,1 X101
1,9 X 102
1,9X 102
2,5X103
3,9X 102
42X 102
0,5 X 101
3,0X 101
<5X 101
22X 101
8,4 X102
1,4 X 101
8,3 X 102
7,7 X 101
0,2X 101

101

<5X 10l
<5X 10l
<5X 101
<5X 10!l
<5X 101
<5X 10l
<sX 101
<5X 101
<5X 101
<5§X 101
<5 X 101
<5§X 10l
<5X 101
<5X 101
<sX 10l
<5X 10l
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X10l
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 10l
<5X 101
<5X10l
<5X10l

<5X 101
<5X 10l
<5X 101
<5X 10l
<5X 10!l
<5X 10l
<5 X 101
<5X 10l
<5 X 101
<5X 10l
<5X 101
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 101
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 101
<5X 10l
<5X 101
<5X 101
<5X 10l
<5X10l
<5X 10l
<5X 10l
continua. ..



ANEXO 7. cont.

Facas

Assadeiras de
aluminio

10
15
16
21
23
32
36
38
39

15
16
21
23
32
36
38
39

2,2X 102
3,7X 102
2,9 X102
6,3 X 102
1,1 X 101
7,6 X 102
0,5X 101
2,1 X102
5,3X102
5,3 X102
0,3 X 101
1,9 X102
<5X 101
<5X 101
<5X 10l
<5X 101
<5 X101
<5 X 101
<5X 10l
<5X 10l

<5X 101
<5X 10l
<5X10l
<5X101
<5X10l
<5Xx 101
<5X 10l
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 10l
<5X 101
<5X 101
<5X 10l
<5X 10!l
<5X 10!
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101

<5X 10l
<5X 10l
<sX 101
<5X 101
<5sX 10l
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 10l
<5X.101
<sX 10l
<5X 10l
<5X 101
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10l
<5X 10!
<5X 10l
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ANEXO 8: Contamina¢des bacterianas em mios de manipuladores (UFC/mio)

Manipuladores/Area Amostra  Contagem total S. aureus C. perfringens
Cocgio
1 1 2,0 X 106 9,3 X 104 <5X 10l
11 1,4 X 105 <5 X.101 <5§X 101
12 4,6 X 105 7,8 X 103 +)
18 1,2 X 106 <5 X 101 <5X 101
26 3,6 X 106 9,8 X 104 <5 X 101
30 2,6 X 106 45X 104 <5X 101
33 2,6 X 106 6.2X 104 <5 X 101
2 8 1,8 X 106 <5X 101 )
9 8,5X 105 <5 X 101 )
11 42X 195 1,7 X 103 <5§X 101
19 1,9 X 106 1,4 X 103 <5X 10l
20 2,0 X 103 <5 X 101 <5Xx 10l
22 1,2 X 106 <5X 101 <5 X 101
24 4,8 X 105 <5X 101 <5X 101
25 4,1 X105 9,8 X 104 <5 X 101
29 2,3 X 106 3,3X 104 )
35 2,8 X 105 <5X 101 <5 X 101
40 9,1 X105 <5 X 101 <5X 101
3 2 2,3X105 <5 X 101 <5X 101
4 6,9 X 105 <5X 101 1,0 X 102
5 2,5X 106 <5 X101 1,0 X 102
8 7,8 X 105 <5X 101 <5X 101
13 3,7X 106 1,0 X 104 <5 X 101
17 2,1 X105 <5X 101 <5 X 101
28 2,6 X 105 8,7 X 102 <5X 10l
31 1,3X 107 <5 X 101 <5X 101
34 1,7 X 104 <5 X 101 <5X 10l
37 7.2 X 106 <5 X 101 <5X 101
continua...
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ANEXO 8. cont.
Adicdo de ingredientes
4

13
17
28
31
34
37

10
15
16
18
26
30
33
39

14
2]
23
27
40

N Y W

20
27
32
36

3,5X105
2,5X 105
1,0 X 106
1,7X 105
3,4X 105
1,8 X 105
1,0 X 106
1,1 X105
3,5X 105
7,9 X 106
6,9 X 105
1,7X 105
2,5 X 105
1,4 X 105
1,4 X 106
2,0 X 105
7,1 X105
6,0 X 105

4,5X 105
2,7 X 106
2,4X 105
2,5X 105
1,1 X105
5,5X 105

2,3 X105
52X 105
8,9 X 105
5,1 X105
3,5X 104
1,7 X 105
9,3 X105
1,1 X105

104

<5 X101
<5X 101
6,8 X 102
<5 X 101
<5 X 101
<5X 101
<5X10l
<5X 10l
<5X 101
<5 X 101
<5X101
3,6 X 102
<5 X 101
<5§ X 101
1,3X 103
<5X10l
<5X 101
3,2X 103

<5X 101
4,7X 102
<5 X 101
<5X 10l
<5 X 101
<5X 10l

1,6 X 104
<5X 101
<5 X 101
1,7X 105
<5 X 101
<5X 101
6,9 X 105
<5X 101

<5X101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 10l
<5X101
<5X 101
<5sX 10l
<5§X 10l
<5§X 10l
5,0X 101
)
<5X 101
<5§X 101
<5X101
<5X10l
<5X 101

<5X 10l
<5 X 101
<5X 10l
<5X 10l
<5X 101
<5X 101

<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5X 101
<5 X 101
<5§X 10l
+)
<5X 101
continua...



ANEXO 8. cont.

Fatiamento

8 10 3,6 X 106 <5X 10l <5 X 101
15 2,2X 105 3,5X 103 <5X 10l
39 3,4X 106 <5X 101 <5X 101

9 15 2,2X 105 3,5X 103 <5§X 101
21 3,0X 104 5,0 X102 €]
38 2,7X 105 1,0 X 102 <5X 101

10 16 9,5X 104 <5 X 101 <5X 101
23 1,0 X 105 3,3X102 <5X 101
32 6,6 X 104 <5 X 101 *)
36 6,6 X 104 <5 X 101 <5 X 101
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ANEXO 9. Contagem de microrganismos aerébios meséfilos totais do ar

ambiente
Local de amostragem Amostras Contagem total
UFC/cm?/semana

Area de cocgdo 4 9,9X 101
5 1,6 X 102

6 3,9X 101

8 5,0X 101

9 1,4 X 102

10 8,6 X 101

11 2,4X 101

12 7,5X 101

13 5,9X 101

14 9,7X 101

17 7,2 X 101

19 7,1 X 101

20 1,1 X102

22 7,4 X 101

24 74X 101

25 6,8 X 101

26 9,3X 101

27 8,5X 101

28 8,2X 101

30 5,0X 101

31 8,0X 101

32 8,9 X 101

34 1,5 X102

36 6,5X 101

38 8,6 X 101

continua. ..
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ANEXO 9. cont.

Area de fatiamento

15
16
18
21
23

89X 101
6,2 X 101
7,2X 101
4,4X 101
6,4 X 101
6,2X 101
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