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RESUMO

O porcionamento e reembalagem de produtos alimenticios sdo praticas comuns
adotadas em ambiente de supermercado, especialmente para derivados carneos,
apesar de muitas restricoes relativas a qualidade e seguranca conferidas aos
produtos finais. Considerando essa abordagem, o objetivo desse trabalho consistiu
em avaliar os atributos de qualidade fisico-quimica, a segurang¢a microbiolégica de
linglica Toscana porcionada e reembalada em condi¢des similares as praticadas no
ambiente de supermercado. As amostras foram embaladas sob vacuo e em filme
permeavel ao oxigénio, respeitando-se as normas de Boas Praticas de Manipulacéo
e submetidas a exposicao refrigerada por um periodo de 10 dias, em laboratério,
simulando condi¢cdes de temperatura e iluminacao existentes no ambiente de varejo
dos supermercados. Foi determinado o perfil de oxidacdo lipidica, avaliacao
subjetiva de cor, pH, perda por gotejamento, quantificagdo de nitrito ao longo do
periodo de estocagem. A avaliagdo microbioldgica ocorreu através das contagens de
Staphylococcus coagulase positiva (UFC/g); coliformes totais (UFC/g); coliformes
fecais (UFC/g), microrganismos mesoéfilos (UFC/g) e microrganismos psicrotréficos
(UFC/q).

Foi realizado também um diagnéstico observacional com énfase para o perfil
higiénico-sanitario de supermercados do municipio de Campinas no que se refere ao
processo de porcionamento e reembalagem de Linglica Toscana praticados nesses
estabelecimentos.

Durante o periodo estudado, verificou-se que ndo houve desenvolvimento do
processo de oxidagado lipidica no produto armazenado, evidenciado através de
baixos valores de TBARS. Com relacdo a determinagdo objetiva da cor, foi
observado que a embalagem a vacuo mostrou-se mais favoravel para a manutengao
da cor desejavel da Linglica Toscana. Os valores de nitrito apresentaram maior
reducdo, durante a estocagem, no produto submetido a embalagem permeavel ao
oxigénio. Os valores de pH, embora ndo tenham tido diferengas estatisticamente
significantes, apresentaram-se mais baixos nas amostras embaladas a vacuo em

comparagao as amostras embaladas em filme permeaveis. O percentual de perda de
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peso por gotejamento mostrou-se mais expressivo nas amostras em embalagem
original, ou seja, sem o procedimento de reembalagem. A composi¢ao centesimal e o
perfil microbioldgico da Linguica Toscana analisada mostraram-se em acordo com a
legislagédo brasileira vigente. As condi¢des higiénico-sanitérias dos supermercados
estudados mostraram-se inadequadas na grande maioria dos estabelecimentos,
sendo o aspecto mais critico observado no “Fluxo de Produgéo, Manipulagéo, Venda
e Controle de Qualidade”, muitas vezes com operadores sem nog¢des basicas de
conduta adequada na manipula¢ao dos alimentos.

Diante dos resultados apresentados, concluiu-se que quando produtos de boa
procedéncia sao utilizados e as Boas Praticas de Manipulagdo sao observadas, a
pratica do porcionamento e embalagem de Lingilica Toscana, em ambiente de
supermercado pode ser viabilizada com caracteristicas de qualidade e seguranca
preservadas. As informacdes obtidas do levantamento das condicées higiénico
sanitarias nos estabelecimentos visitados revelou a necessidade de implementagcao
das Boas Praticas de Manipulacdo, investimento em instalagbes e medidas de

controle a fim de garantir a seguranca de consumo dos produtos reembalados.
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ABSTRACT

The re-packaging of food products is a very common procedure in the
supermarket, especially in meat products, although the quality and safety of these
products can be seriously endangered. Taking into account this situation, the
objective of this work was to evaluate the physical, chemical and microbiological
quality of Toscana sausage packaged in the supermarkets. The samples were
packaged either in vacuum or oxygen permeable packaging materials, thereby
simulating in the laboratory a similar procedure as is practiced in supermarkets
following Good Manufacturing Practices (GMP). Finally samples were submitted to
refrigerated storage for 10 days in the same conditions of temperature and light used
in the supermarket. The lipid oxidation, color evaluation, pH, drip loss and the nitrite
quantification profile was followed during the full storage period. The microbiological
evaluation was made counting Staphylococcus (CFU/qg); total coliform (CFU/g), fecal
coliform (CFU/g), mesophilic (CFU/g) and psychrotrophic (CFU/g) microorganisms.

Through technical visits, the hygienic and sanitary profiles of Toscana sausage
packaging process in supermarkets around Campinas City were investigated.

During the full storage period evaluation of lipid oxidation in the product using
the TBARS test showed that the storage period used was not sufficient to cause
significant development of rancidity in the samples. In the colour measurement, it was
observed that the vacuum packaging was better to prevent loss of red colour in
Toscana sausages. The nitrite content decreased the most during storage of the
product in oxygen permeable packaging material. The pH values were lower in
vacuum packaged samples indicating the development of lactic acid bacteria from
which metabolic products could increase acidity of the product. The weight loss
percentile evaluated by drip loss was found to be most pronounced in original
packaged samples that were not re-packaged. The Toscana sausage compositional
analysis and microbiological profiles proved to be compatible with the actual Brazilian
standard. The hygienic and sanitary conditions in the studied supermarkets were
demonstrated to be insufficient in most of the establishments, and the most critical

flaws were observed in the “System of Production, Handling, Sale and Quality
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Control” where often the workers did not have basic knowledge about the correct
handling of food.

Based on the results obtained, it is possible to conclude that when the GMP are
followed and products of good quality and origin are used, the separation and
packaging of Toscana sausage in the supermarket can be a satisfactory procedure to
meet consumer demands for product in small quantity with high quality and safety
characteristics preserved. The hygienic and sanitary profiles of Toscana sausage
packaging process in supermarkets showed the necessity to implement GMP
procedures and control the procedures in order to preserve the food safety of re-

packaged products.
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1 INTRODUCAO

No Brasil, linguica frescal € um dos produtos carneos mais consumidos. Com
processamento relativamente simples e, empregando-se normas higiénico-sanitarias
adequadas, a producdo pode ser bastante rentavel. E, também, um produto
facilmente perecivel, uma vez que a extensiva manipulacado inerente ao processo
permite contaminagdes cruzadas. Matéria prima quando n&o corretamente
selecionada pode comprometer a seguranga do produto final por se tratar de um
produto frescal. O emprego de baixas temperaturas é muito importante, pois em
valores superiores aos de refrigeragdo, o desenvolvimento de microrganismos
deterioradores e/ou patogénicos pode ocorrer muito rapidamente. Além disso, a
gordura suina utilizada pode tornar-se rancosa em curto espagco de tempo quando
altas temperaturas sdo mantidas durante o0 processamento, armazenamento e
durante exposicao na comercializagao.

As principais causas do desenvolvimento da rancidez sao hidrélise e oxida¢ao
lipidica. A rancidez hidrolitica provoca a liberacdo de acidos graxos, sendo
geralmente as lipases (microbianas ou da prépria carne) que iniciam o processo de
rancificacdo das gorduras. No caso da rancidez oxidativa, o inicio da reacédo é
catalisado pela acao do oxigénio do ar sobre os acidos graxos insaturados presentes
na gordura suina e sao influenciadas por diversos fatores, além de serem
desencadeadas pela atividade das lipoxidases e outras enzimas similares. O contato
da gordura presente na formulacdo com certos metais, particularmente o ferro,
também acelera o aparecimento do rang¢o, dai a recomendagdo do uso de
equipamentos de inoxidavel. Além disso, uma higiene perfeita dos equipamentos,
utensilios e de toda a area de processamento deve ser observada. A lingtica,
mesmo mantida sob refrigeracdo, comeca a apresentar certas modificacdées no
quinto ou sexto dia, apds o processamento. No entanto, sob condigcbes adequadas
de processamento incluindo uso de aditivos permitidos como nitrito de sédio,
condimentos esterilizados e com boas praticas de fabricagdo, a vida 0til pode ser
prolongada por 15 a 20 dias sob refrigeracdo adequada (IBRAC, 1980; PRANDL et
al., 1994).



Um fato relevante diagnosticado nesse segmento é a tendéncia em reembalar
produtos carneos no ambiente de supermercado, apesar dos inimeros esforcos da
industria em combater essa pratica através de lancamento de produtos ja
porcionados, estratégia nem sempre lucrativa para a empresa. O objetivo dos
supermercados tem sido ampliar seus volumes de venda junto a grupos de
consumidores com diferentes necessidades de consumo de forma pratica e
conveniente. No entanto, a busca da redugédo de custos sugerida pela utilizacdo de
embalagens mais baratas, falta de instalagdes higiénico-sanitarias adequadas,
manipuladores ndo especializados para a tarefa e, muitas vezes, porcionamento de
produtos ja a beira da extingdo do prazo de validade originalmente estabelecido pela
industria, acarretam riscos para a saude e satisfacdo desse consumidor, bem como
para a empresa fabricante em funcao da pela perda da qualidade e seguranca do
produto associada a marca em questao.

Por outro lado, grandes redes tém se preocupado com a manutencdo da
qualidade e seguranca de seus produtos reembalados. E sabido, de acordo com
promotores de vendas de supermercados que, na maioria das vezes, o produto
carneo fresco chega ainda congelado aos pontos de venda depois de transportados
em caminhdes com sistema de refrigeracdo. O aumento da preocupacado quanto ao
controle de qualidade tem estimulado o monitoramento desses produtos no momento
da recepcao, principalmente no que tange as condi¢cdes de temperatura, integridade
da embalagem e aspectos sensoriais. No caso da linguica frescal, quase sempre
embalada a vacuo, em quantidade ao redor de 5kg, o produto geralmente é vendido
no varejo de duas formas: a granel, pesado diante do consumidor ou reembalado em
porcdes de aproximadamente 500g. Para as duas formas, a linglica ainda congelada
é levada da camara para uma sala refrigerada em temperatura em torno de 20°C e,
muitas vezes, mergulhadas em cubas de aco inoxidavel com agua, pratica nao
recomendada, porém rotina em muitos pontos de venda.

Apb6s o descongelamento, a lingiica é lavada para a retirada do exsudado
formado, acondicionada em recipiente de aco inoxidavel ou de polietileno e
encaminhada ao balcao refrigerado para venda a granel ou fracionada em bandejas

de isopor submetidas a um equipamento que acondiciona o produto em filme de alta



permeabilidade ao oxigénio (geralmente é utilizado o filme de cloreto de polivinila,
conhecido como PVC). Em seguida, é encaminhado as gondolas para venda. Ocorre
com freqiéncia que, pela falta de manipuladores devidamente treinados e cadeia do
frio ineficiente, tais produtos porcionados rapidamente deterioram-se antes do prazo
de validade estabelecido aleatoriamente pelo préprio ponto de venda. Um risco, em
tais condicoes, é de que o produto alcance o consumidor pouco sensivel a essas
alteragcdes de qualidade, podendo, inclusive ter sua segurangca de consumo
comprometida.

Como o processo de porcionamento e reembalagem da linglica Toscana
mostra-se uma realidade nos pontos de venda, com forte tendéncia de ampliacéo,
um ponto a ser considerado é o investimento na implantacao efetiva de sistemas que
visam a seguranga alimentar como é o caso das Boas Praticas de Fabricagcao as
quais constituem-se em um poderoso mecanismo de controle e prevengcao de
contaminacbes e falhas de processamento (CANTO, 1998). Deve ser utilizada,
assim, de forma clara e transparente no processo de fabricacdo desses produtos,
através de seus componentes fundamentais e principios minimos basicos, para a
obtencéo da qualidade assegurada.

Através da realizagao desse estudo, pretendeu-se estudar o comportamento de
lingUica frescal quanto a sua qualidade global quando submetida ao porcionamento e
reembalagem em condicées similares as existentes no comércio varejista dos
supermercados. Foram observados o papel do tipo de embalagem, importancia das
instalagdes sanitarias e manipulagcao apropriada na rotina do porcionamento sobre as
caracteristicas do produto e respectivo prazo de validade em tais condicbes. Com
isso, acredita-se contribuir para que esse segmento tdo promissor e de tendéncia
irreversivel possa se tornar seguro sem comprometer a qualidade e a sanidade do

produto.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Caracterizacao de Lingliica Toscana

Entende-se por Linglica o produto carneo industrializado, obtido de carnes de
animais de agougue, adicionados ou ndo de tecidos adiposos, ingredientes, embutido
em envoltério natural ou artificial, e submetido ao processo tecnoldégico adequado.
Lingliga designada Toscana € o produto cru obtido exclusivamente de carnes suina,
adicionada de gordura suina e ingredientes (BRASIL, 2000).

Entre os pardmetros que definem a qualidade de um produto carneo, a
formulacdo é um dos mais importantes. A elaboracdo de um produto carneo inicia-se
pela definicdo dos componentes requer informagdes sobre as propriedades e a
composicao das matérias-primas carneas incluidas no produto. Esta formulagcao
devera cumprir com o0s requisitos de legislacdo, qualidade organoléptica e de
estabilidade microbioldgica, além de apresentar custo compativel a comercializagao
do produto (ARIMA & LEMOS apud CTC/ITAL, 2002).

Uma formulacdo adequada deve basear-se em informagdes precisas sobre a
composicdo das matérias-primas (relacdo umidade:proteina, teor de gordura, pH,
teor de tecido conjuntivo, cor e temperatura). No caso da linglica frescal, um
exemplo de formulagao comumente utilizada € descrita abaixo. A partir da andlise de
seus componentes, pode-se observar que o alto grau de perecibilidade da matéria-
prima, possibilidade de deterioracdo e necessidade da cadeia de frio em todas as

etapas do processo.

Quadro 1 Exemplo de formulacdo comumente utilizada na producéo de linglica frescal de suino:

INGREDIENTES QUANTIDADE

Carne de porco com 50% de gordura 70kg
Carne de porco com 15% de gordura 30kg

Sal 1,8kg
Gelo 3kg

Sais de cura 150 mg/kg
Corante natural g.S.
Condimentos 20g

Quantidade de ingredientes suficientes para produzir aproximadamente 100kg do produto carneo
Fonte: ITAL, 1988.



2.2 Processamento de linguica frescal

Embutidos s&o produtos resultantes da necessidade de aproveitamento da
carne fresca e/ou congelada, especialmente resultante das partes menos nobres de
carcacas de animais de acgougue. Existem varios métodos varios métodos de
processamento com objetivo de desenvolver caracteristicas organolépticas e
propriedades desejaveis. As linglicas estdo entre sdo alguns dos produtos
processados mais antigos e tradicionais, ainda com ampla aceitagdo e consumo
(FAO, 1980).

O processamento das linglicas frescas é relativamente simples e, com a
observacao de certas regras, a producdo desse tipo de produto pode ser muito
lucrativa ao fabricante.

As principais etapas envolvidas no processamento de lingliga sdo: recebimento
da matéria-prima; preparo e formulagdo; moagem; misturas das carnes com
condimentos e aditivos até completa homogeneizagédo; cura fria (descanso em
ambiente refrigerado por 12 horas), para desenvolvimento do sabor e inicio do
processo de cura; embutimento; embalagem; expedicdo ou estocagem sob
refrigeracdo (CANHOS & DIAS, 1983).

Um fluxograma basico do processo de obtencao de linglica frescal de suino é
apresentado na Figura 1.

Gracas ao desenvolvimento tecnolégico, sabe-se que a moderna industria de
embutidos conta com embutideiras a vacuo, envoltérios dos mais diversos tipos,
estufas de cozimento/defumacdo programadas por computador, instalagcoes
frigorificas adequadas, embalagens e condimentos necessarios para a fabricagéo de
produtos seguros e de maior praticidade atendendo aos apelos do consumidor.
Entretanto, essa ndo € a realidade de muitos fabricantes de embutidos, o que pode
implicar seriamente na qualidade e seguranca do produto, particularmente no que se
refere ao segmento da producéo informa. Nesse ambiente, o comércio de alimentos
de origem animal reside basicamente em produtos clandestinos processados sem
critérios higiénico-sanitarios e sem controle pelos 6rgdaos de Saude Publica,

representando risco potencial para a saude do consumidor (FERNANDEZ et al.,



2005). A seguir, na Figura 1 é descrito um fluxograma do processamento de linglica

frescal.
Alho e cebola Condimentos Aditivos Carne Toucinho
) 4
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Acondicionamento
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Figura 1 Exemplo de fluxograma de processamento comumente utilizado na producédo de linglica
frescal de suino

A industria de carnes diversificou, nos ultimos anos, muito de seus produtos
processados elevando o padrao tecnoldgico, o que contribuiu para o surgimento de



novas variedades de embutidos, incluindo novos tipos de salsichas, salames,
lingUicas, etc. (FAO, 1980).

Recentemente, foram aceleradas as possibilidades de diferenciagdo de
produtos, em funcdo dos avangos tecnolbgicos, da participacdo das empresas no
mercado internacional através da introducdao de novos produtos, das alteragcées nos
habitos de consumo, das modificagdes nos setores de servicos de alimentacao,
através do atendimento a mercados especificos, como € o mercado institucional
ocupado pelas cozinhas industriais, restaurantes, hospitais, lanchonetes e as redes
de refeicdes rapidas (FERNANDES Jr., 2002).

Entre os novos produtos introduzidos no mercado, pode-se destacar os
embutidos de frango com picles, frango com azeitona, frango com ervas, frango com
queijos fundidos, além das lingtiicas de javali, caprino, pescados e frutos do mar,
cujo objetivo é diversificar a oferta de produtos, assim como atender grupos variados
de consumidores. A busca por produtos mais saudaveis e menos caldricos,
respondendo ao apelo do mercado de produtos carneos, tém estimulado a produgao
de embutidos light. Os embutidos frescais, de forma geral, ttm uma vida de prateleira
reduzida e com o intuito de aumenta-lo novas técnicas vém sendo desenvolvidas ou
modificadas para o paladar brasileiro, como por exemplo a bioprotecédo
(FERNANDES Jr., 2002; MILANI et al., 2003, NOGUEIRA, 1998; BISPO et al., 2004).

2.3 Qualidade global de Linglica Frescal

A qualidade de alimentos € um fenébmeno complexo, compreendendo
seguranga, aspectos nutritivos e sensoriais (BARYLKO-PIKIELNA &
MATUSZEWSKA, 2000) e portanto, esta submetida a normas de legislacao.

Considerando  necessario instituir medidas que normalizassem a
industrializacao de produtos de origem animal para garantir condi¢cées de igualdade
entre os produtores e assegurar a transparéncia na produgdo, processamento e
comercializagao, foram aprovados pela Instrugdo Normativa n®. 4 (BRASIL, 2000) os
Regulamentos Técnicos de Identidade e Qualidade de Carne Mecanicamente

Separada, de Mortadela, de Linglica e de Salsicha. O objetivo destes regulamentos
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técnicos foi fixar a identidade e as caracteristicas minimas de qualidade que os
produtos carneos industrializados deverao obedecer.

De acordo com essa normativa, entende-se por lingliica o produto carneo
industrializado, obtido de carnes de animais de agougue, adicionados ou nao de
tecidos adiposos, ingredientes, embutidos em envoltdério natural ou artificial e
submetido ao processo tecnoldgico adequado. Quanto as linglicas frescais, séo

apresentadas ainda as seguintes caracteristicas:

Tabela 1 Caracteristicas de Identidade e Qualidade de Linguigcas Frescais

Caracteristicas Unidade (%) Quantidade
Umidade max. 70
Proteina min. 12
Gordura max. 30
Amido’ max. 0

Célcio (em base seca) max. 0,1
cmc? mA&x. 0
Proteina nao carnea’ max. 0

' A adi¢do de amido ndo € permita em Lingdicas Frescas;
@ fvg;ojgkfefnl;]i?ig: eaC;\(ﬂj\ng‘:‘;gag;epl\fgtceé;Z;csa mn;g{;S;g;;ac(f%;g;igg:;g‘:il[;'gz}s),caé%',no proteina agregada em lingligas tipo
Fonte: BRA SIL, 2000

Viabilizar a implantagcdo desse Padrdo de Identidade e Qualidade (PIQ) na
producdo de alimentos, no caso em particular, na linglica frescal, & requisito
fundamental, pois somente assim € que se poderdo melhorar os aspectos de
qualidade e a seguranga dos alimentos.

A garantia da qualidade é definida como um processo orientado, sensivel as
operacdes de controle de um programa continuo. Essa definicao faz parte de muitas
caracteristicas do Total Quality Management (TQM). Nos ultimos anos, tem sido
crescente o interesse no uso do modelo TQM para treinar os diretores de pequenas
empresas de alimentos na implementacdo e operagdo do APPCC (Analise dos

Perigos e Pontos Criticos de Controle). Além disso, o sistema ISO de documentacao



tem sido recomendado como uma ferramenta para a elaboragcdo da documentagéo
APPCC (HOLT & HENSON, 2000)

SOARES & BENITEZ (1999) ressaltam que o sistema de APPCC, conhecido
internacionalmente como HACCP, representa a mais potente ferramenta de
seguranca da qualidade sanitaria de alimentos. Lembram ainda que o controle
microbiol6gico da carne é importante pela presenca de alguns pontos criticos de
contaminagéao na linha de abate.

TERRA (1998) revela que o primordial € conectar a produgédo de carnes com a
sua industrializacdo possibilitando, dessa forma, uma maior qualificagdo dos
produtos carneos. Problemas originados antes, ou durante o abate, jamais poderao
ser removidos pela industrializacao, possibilitando a fabricacdo de produtos carneos
de dificil comercializacdo. No caso do processamento de linglica frescal, a qualidade
global depende da inter relagdo desses parametros para assegurar sua aceitacao
com seguranga.

Os consumidores esperam que os alimentos adquiridos de mercado varejista,
restaurantes e lojas sejam seguros. Varios fatores podem implicar na ruptura do
sistema de qualidade e seguranca, particularmente de produtos carneos, em especial
para a linguica frescal. A seguir serdo apresentados os principais mecanismos pelos
quais a qualidade e seguranca do produto em estudo podem ser comprometidos.

2.3.1 Oxidacéo lipidica

A oxidacgao lipidica, promotora da rancidez, é reconhecida desde a antigliidade
como um problema ocorrido durante o armazenamento de Oleos e gorduras.
Mudancas caracteristicas associadas com a deterioragdo de 6bleos vegetais e
gorduras animais incluem o desenvolvimento de sabores e aromas indesejaveis,
assim como alteracdes de cor, das propriedades reolégicas, de solubilidade, e
formacao de compostos potencialmente toxicos (BARON & ANDERSEN, 2002).

Numerosos estudos tém sido realizados nos diferentes aspectos da oxidacao
lipidica em carne, produtos carneos e sistemas modelo de carne para aumentar sua

estabilidade oxidativa. Os principais fatores que afetam a deterioracdo da qualidade
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da carne através da oxidacao lipidica incluem a composi¢ao dos fosfolipidios, o teor
de &cidos graxos polinsaturados na carne, e a presenca de ions de metais livres.
Outros fatores compreendem oxigénio, pigmentos heme, processos mecanicos
(como moagem, mistura, corte e desossa mecanica da carne), cocgao e adicao de
sal durante os procedimentos de producao (ANDREO et al., 2003). O elemento Ferro
desempenha um papel fundamental no desenvolvimento da oxidagdo lipidica
(POLLONIO, 1994; BROW; OLCOTT; HARRIS, 1963).

Diversos produtos carneos processados sao particularmente suscetiveis a
rancidez oxidativa devido a exposicdo ao oxigénio e/ou elevadas temperaturas
durante o processamento. Isso inclui linglica fresca, produtos cozidos e embutidos
desidratados. Fonte carnes com maior proporcdo de gorduras insaturadas como
porco e frango, sao particularmente suscetiveis (SEBRANEK et al., 2005).

O monitoramento e o controle da deterioracéo lipidica durante o processamento
da carne e do armazenamento do produto processado, € extremamente importante
para suprir de forma conveniente a crescente demanda dos consumidores
(RAHARJO; SOFOS; SCHMIDT, 1992).

No tecido vivo, o controle da oxidagdo € essencial para prevenir a destruicdo
oxidativa das membranas lipidicas, proteinas e acidos nucléicos. Existem numerosos
sistemas no musculo esquelético que mantém o balanco entre os fatores que
controlam as reacdes oxidativas. De qualquer forma, durante certas operacdes de
processamento, o balangco € interrompido, o controle da oxidacdo € perdido e
modificacdes oxidativas dos componentes quimicos do musculo ocorrem. E essa
perda do controle oxidativo que causa o rapido desenvolvimento de off-flavor (sabor
indesejavel) em carnes processadas (DECKER & XU, 1998).

A autoxidacdo dos lipidios em produtos carneos envolve a peroxidacdo de
acidos graxos insaturados, em particular daqueles associados com fosfolipidios
localizados nas membranas celulares. A suscetibilidade ao processo oxidativo
depende da capacidade dos acidos graxos doarem um atomo de hidrogénio, com
producdo de um radical livre de lipidio que, por sua vez, reage com oOxigénio
molecular para formar um radical peréxi. Assim, os atomos de carbono adjacentes as

duplas ligagdes tendem a doar um atomo de hidrogénio, levando a formagédo de
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radicais estabilizados por ressonancia. Uma vez que a autoxidacdo dos lipidios
procede via mecanismo de cadeia de radicais livres, é catalisada por muitos fatores,
tais como: presenca de calor, luz, radiacdo ionizante, ions metdlicos e
metaloporfirinas (BELITZ & GROSCH, 1999).

A deterioragdo oxidativa pode resultar, ainda, em rancidez organoléptica no
produto final, tornando-o inaceitdvel pelos consumidores e também causar efeitos
degradativos como a destruicdo de vitaminas, perdas nutricionais e descoloragao
(EL-ALIM et al., 1999).

Quadro 2 Fatores que influenciam a deterioragcdo das gorduras

ENDOGENOS EXOGENOS EXOGENOS PRO-
OXIDATIVOS
Lipases tissulares Microrganismos lipoliticos luz
Quantidade de &cidos graxos Microrganismos oxigénio
insaturados lipoxidantes Altas temperaturas
Deficiéncia de catalase tissular Metais e seus sais
Compostos hematinicos Radicais livres

Falta de vitamina E
Umidade

Fonte: RAHARJO et al., 1992

Testes como determinacao de substancias reativas ao TBA (TBARS) (acido 2-
tiobarbiturico) sdo utilizados no controle de qualidade de 6leos, gorduras e produtos
que os contenham, por fornecerem informacdes essenciais a respeito do estado
oxidativo, na predicdo da rancidez do alimento. Particularmente para carnes,
pescados e derivados, a informagdo do numero de TBA é bastante relevante,
especialmente quando associado a analise sensorial. Processos envolvidos na
elaboragdo de produtos carneos que incluem moagem e mistura favorecem a
formacdo do malonaldeido (MDA), sendo fundamental o emprego do teste na
avaliacdo da qualidade do produto final. O teste de TBA quantifica as substancias
reativas ao acido tiobarbiturico expressos como MDA, um dos principais produtos de
decomposi¢cado dos hidroperdxidos de acidos graxos poliinsaturados, formado durante
0 processo oxidativo (OSAWA; FELICIO; GONCALVES, 2004; GRAY, 1978).
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A oxidacao lipidica é um dos mais importantes fatores que limitam a vida-de-
prateleira e a estabilidade comercial da carne e de produtos carneos. A oxidacao da
carne esta relacionada ao conteddo de antioxidantes naturais e ao grau de
polinsaturacao dos acidos graxos (BOSELLI et al., 2005).

Para prevenir a deterioracdo da gordura em alimentos carneos, € essencial o
desenvolvimento de tecnologias para manter as caracteristicas sensoriais desejadas.
Isso pode ser realizado pela minimizagdo dos efeitos pro-oxidativos das técnicas de
processamento, alterando as concentragdes dos substratos de oxidagao e utilizando
antioxidantes (DECKER & XU, 1998).

Ao optar pelo teste de TBA, deve-se conhecer a composi¢cao em acidos graxos
do alimento, uma vez que o teste mede a extensao da oxidacao de lipidios com trés
ou mais duplas ligagcGes. Para sistemas mais complexos, em que estdo presentes
misturas de constituintes, a medida de TBA tem apenas significado qualitativo e
comparativo (OSAWA; FELICIO; GONCALVES, 2004; DAHLE; HILL; HOLMAN,
1962;).

2.3.2 Alteragdes de cor

Em funcdo de habitos estabelecidos pelo segmento de processamento de
produtos carneos junto ao consumidor, a cor € um dos atributos mais importantes na
avaliacdo da qualidade global de linglica frescal. A aparéncia determina como os
consumidores percebem a qualidade do produto carneo e influencia
significativamente em sua decisdo de compra (CARPENTER; CORNFORTH;
WHITTLER, 2001).

A proteina carnea mioglobina € primariamente responsavel pela cor da carne.
Esse pigmento pode existir em trés formas. Mioglobina reduzida, de cor vermelho
purpura, € rapidamente oxigenada quando exposta ao ar, tornando-se vermelho
brilhante. Com o tempo, a mioglobina é oxidada a metamioglobina, a carne
apresenta-se descolorida e adquire uma tonalidade marrom, associada com a perda

de frescor e algumas vezes, com alteragdes microbioldgicas (O’GRADY et al., 2000).
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Em produtos carneos, agentes de cura como nitrato e nitrito atendem a trés
principais propdsitos: a principio, desenvolvimento de sabor desejavel e inibigdo de
rancidez, formacao de caracteristicas de cor vermelha e résea e, mais importante,
como agente conservante, inibindo a germinacdo de esporos de Clostridium
botulinum e outros patégenos importantes em alimentos (MJLLER et al., 2003).

Atualmente, acredita-se que a formacao da cor em produtos curados obedece a
um processo enzimatico que se desenvolve a partir da oximioglobina (vermelho
brilhante) presente na carne, primeiramente oxidada a metamioglobina (marrom) pelo
nitrito e, posteriormente, se combina com o éxido nitrico, que é um produto da
decomposi¢ao do nitrato no processo de cura, formando um pigmento denominado
nitrosometamioglobina (marrom). Enzimas mitocondriais reduzem a
nitrosometamioglobina a nitrosomioglobina (vermelho). O aquecimento ao redor de
75 C desnatura a parte protéica do pigmento, a globina, e resulta na formagdo de um
composto estavel, o nitrosohemocromo, que confere a cor résea brilhante as carnes
curadas (PRANDL, et al., 1994).

Metamioglobina NO Nitroso-metamioglobina
(marrom) > (marrom)
A
Oxidacdo
Calor
NO”
Reducdo
e . Nitrosohemocromo
Oximioglobina (r6se0)
(vermelho brilhante)
Oxidacdo Redugdo Calor Oxidagao
Desidrogenacio v v v
. . . . . Porfirina oxidadas
Mioglobina Nitrosomioglobina
(pi ) NO ( 1ho) (verde, amarela,
puirpura R vermelho descolorida)

Figura 2 Ciclo da cor em carnes curadas
Fonte: RIZVI, 1981.
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A alteragdo na coloragdo dos produtos curados deve-se a oxidagcdo do
pigmento nitrosohemocromo por agentes quimicos, como o oxigénio, ou agentes
microbianos. Como resultado tem-se a formacao de porfirinas verdes, amarelas ou
incolores. A luz acelera essa reacgao, induzindo a dissociacdo do 6xido nitrico da
estrutura heme, o que resulta em descoloracdo. O problema da perda de cor pela
acao da luz é critico, uma vez que as técnicas modernas de comercializagdo dos
produtos curados exigem a exposi¢cdo em balcdes iluminados.

A utilizagdo de sais de cura tém sido analisada com cuidado nos ultimos anos
em fungéo de sua influéncia no estado de saude de consumidores. O nitrato, por si
sb, ndo € toéxico a nao ser pela acdo sobre a glandula tiredide. Entretanto, o nitrito
proveniente das transformacdes por que passa, como a sintese bacteriana,
juntamente com o existente nos alimentos, vinhos, pesticidas, cosméticos, cigarro,
drogas e medicamentos exerce maleficios no homem desencadeando efeitos tdxicos
que podem ocorrer de duas maneiras: pela toxicidade direta do nitrito ou pela
formagao de nitrosaminas devido a reagao entre o nitrito com aminas secundarias e
terciarias. Desde a década de 1960, vem aumentando a preocupacdo sobre a
possivel ocorréncia em alimentos dessas nitrosaminas, que sdo compostos toxicos
teratogénicos, embriopaticos, mutagénicos e carcinogénicos (FERNANDEZ et al.,
2005).

O efeito tdxico agudo mais importante provocado pelo nitrito € a indugao da
metahemoglobinemia pela oxidagdo da hemoglobina, diminuindo efetivamente o
transporte de oxigénio podendo ter como resultado a morte por anoxia. Embora ndo
seja comum, a ocorréncia de tais casos pela ingestdao de alimentos exige muita
cautela no uso dos sais de cura. Quando utilizados de maneira adequada, dentro dos
limites estabelecidos pela legislacdo (150mg/kg), alcangam os atributos desejados,

sem colocar em risco a saude do consumidor (BRASIL, 1998Db).

2.3.3 Microbiota de lingulica frescal

A carne e seus produtos derivados apresentam alta susceptibilidade as

contaminagbes bacterianas, provocando reducao de suas propriedades nutritivas,
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alteragdes organolépticas indesejaveis e risco a saude do consumidor, podendo
veicular microrganismos patogénicos e/ou suas toxinas. Para impedir essas
situagcdes podem ser usados diversos métodos de conservagcdo como salga,
defumacgédo, secagem, refrigeracdo, radiacao, uso adequado de embalagens e
fermentacdo (DABES; SANTOS; PEREIRA, 2001).

Com excecao da superficie externa e dos tratos digestivo e respiratério, os
tecidos de animais sadios contém poucos microrganismos; 0s mecanismos de
defesa animal controlam com eficacia os agentes infectantes nos animais sadios
vivos; sem duvida, essa defesa falha ap6s a morte (ICMSF, 1980).

Numerosos fatores influenciam o tipo de microrganismo que contamina a carne
e os produtos carneos frescos. Esses fatores incluem a faixa de pH da carne; a
adicao de sal, nitrito, acucar, fumaca (liquida ou natural), acidulantes e o estado da
carne (aquecida, fermentada, ou seca). Apds o processamento, o tipo e a propor¢cao
de espoliagdo sao influenciados pelo tipo de embalagem, temperatura de
armazenamento, composi¢ao final do produto e sobrevivéncia ou contaminacao de
microrganismos.

Coliformes, Escherichia coli, enterococos, Campylobacter, Staphylococcus
aureus, Clostridium perfringens, Listeria monocytogenes e Salmonella estao
freqientemente presentes na carne fresca, jA que o processo de abate nao
apresenta nenhuma etapa bactericida. A freqiéncia e o nivel dessas bactérias no
animal recém abatido variam, dependendo das condigdes climaticas, criacao,
transporte, repouso e condigdes de processo. Em geral, todas elas, com excegao da
Salmonella, Campylobacter, e Listeria monocytogenes pode estar presente em nivel
em torno de 10" a 102, Salmonella, quando presente, geralmente nio pode exceder o
nivel de uma célula por 25 g na carne fresca (JOHNSTON & TOMPKIN apud
VANDERZANT & SPLITTSTOESSER, 1992).

Em ambiente aerdbio, a microbiota psicrotréfica de carnes resfriadas é
predominantemente composta de bactérias Gram negativas causadoras de
putrefacdo, enquanto que em ambiente anaerébio, como embalagens a vacuo ou em
atmosfera modificada com alto nivel de diéxido de carbono, a microflora psicrotréfica

€ composta de bactérias laticas nao putrefativas.
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Em relacédo a lingliica frescal, a matéria-prima ja contém uma contaminacao
natural e um importante papel das bactérias acido lacticas é inibir a flora natural
competidora, incluindo bactérias deteriorantes e ocasionalmente patégenos como
Staphylococcus aureus e Listeria monocytogenes (ROSA, 2001).

Os principais estudos sobre linglicas frescas procuram avaliar a qualidade
higiénica, a cor, e a conservacao. Portanto, poucas investigacées sobre a ecologia
microbiana desse produto durante o armazenamento tém sido realizadas (COCOLIN
et al., 2004).

O tipo de embalagem utilizada € um fator de extrema importancia e que
influencia enormemente na flora microbiana do produto carneo. Quando a carne €
embalada a vacuo, em sistemas que promovem barreira a gases, altera-se
radicalmente a atmosfera gasosa ao redor da superficie do produto. A pequena
quantidade de oxigénio remanescente no interior da embalagem é consumida pela
atividade metabdlica da carne e de bactérias. Cria-se, assim, um microssistema
anaerobio/microanaerobio dentro da embalagem que, auxiliado pelo efeito inibitério
do CO; liberado na respiracao, retarda o crescimento de bactérias deterioradoras,
como as pseudomonas, permitindo a predominancia de bactérias lacticas, que tém
menor potencial de deterioracdo e crescimento limitado em baixas temperaturas. O
resultado é a vida-de-prateleira mais longa que a da carne fresca exposta ao ar
(SARANTOUPOLOS & OLIVEIRA, 1991).

A reducao do pH e a utilizacao de carboidratos disponiveis parecem constituir o
principal mecanismo de antagonismo microbiano. Sabe-se também que as bactérias
lacticas produzem, além dos acidos organicos, outras substancias antagonistas,
como perdxido de hidrogénio, radicais livres, diacetil, acetaldeido, isbmeros D de
aminoacidos, pequenas moléculas nao-protéicas e bacteriocinas (DABES; SANTOS;
PEREIRA , 2001).

De acordo com Clemente, 2003, a andlise de perigos realizada em linglica
frescal como parte de um estudo referente a garantia da seguranca dos alimentos
pereciveis em supermercados, revelou que a toxina estafilocécica (S. aureus),
enterobactérias patogénicas, B. cereus e L. monocytogenes foram os perigos

biol6gicos apontados, os quais devem ser controlados no ambiente varejistas
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adotando-se as Boas Praticas de Manipulacdo e Fabricagdo no momento de
reembalagem e armazenamento. Assim, medidas como verificagdo do prazo de
validade, observacao das temperaturas do produto e cAmaras frias sdo fundamentais

na garantia da seguranga do produto.
2.3.4 Influéncia da embalagem na qualidade global e seguranca microbioldgica

Para a obtencdo de produtos carneos com qualidade assegurada e
armazenados por longos periodos, a embalagem desempenha papel fundamental.
Através dela, pode-se diminuir a contaminagdo, retardar a deterioragdo
microbiol6gica, manter uma coloragdo desejavel, retardando-se a perda de umidade
e a oxidacao de gorduras. Esse aumento da vida Gtil permite uma ampliacdo do
alcance do sistema de distribuicdo de carnes e derivados embalados. No produto
embalado ha maior conveniéncia no uso, reducdo de perdas por deterioracao,
melhor apresentagdo do produto ao consumidor e possibilidade de divulgacado da
marca comercial (SARANTOPOULOS & OLIVEIRA, 1990).

A industria de alimentos tem desenvolvido diferentes tecnologias em
embalagem tentando aumentar a vida-de-prateleira de produtos pereciveis como
carnes e produtos carneos. Entre essas tecnologias, a embalagem a vacuo previne
que os produtos sejam contaminados e haja perdas por evaporacao, € embalagem
em atmosfera modificada também tem aumentado o prazo de validade de produtos
carneos (GARCIA-ESTEBAN; ANSORENA; ASTIASARAN, 2004).

Embalar carnes e produtos carneos frescos em filme de alta permeabilidade ao
oxigénio como o cloreto de polivinila (PVC), torna o pigmento superficial do produto
oxigenado e ha o desenvolvimento da cor vermelha rapidamente, entretanto, o
processo de descoloracdo do produto ocorre em no maximo sete dias (JAYASINGH
et al., 2001).

Um dos processos de embalagem que melhor conserva as caracteristicas de
qualidade da carne da carne fresca é o processo a vacuo com utilizacao de filme de

baixa permeabilidade ao oxigénio, pois dessa forma previne a acao dos dois maiores
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agente espoliativos: bactérias aerdbicas e reagdes oxidativas (CHURCH &
PARSONS, 1995).

Depois da entrada dos filmes de alta barreira no mercado, o setor de
embalagens evoluiu, a tendéncia é o uso de embalagens ativas e inteligentes para o
setor de carnes, que ao receber algo do ambiente externo atuara sobre ele, como é o
caso da incorporagdo de agentes antimicrobianos, do absorvedor de oxigénio, ou do
absorvente antimicrobiano para bandejas, que vao controlar a deterioracédo e perda
de qualidade do produto e promover a praticidade ao consumidor. Porém, o tamanho
do pais, as condi¢des de transporte, a presenca ainda constante de agougues em
lugares distantes e o0 custo da embalagem impedem que as tendéncias mais
modernas sejam aplicadas no setor (GARCIA, SARANTOPOULOS & SOARES,
2002).

Uma vez especificada uma embalagem, deve-se reconhecer que ela nao
podera melhorar a qualidade do produto, nem mesmo ira conserva-lo
indefinidamente. Assim, inevitavelmente, ocorrera certa perda de qualidade apds um
periodo de estocagem, cuja velocidade € determinada pelas caracteristicas do
produto, contaminagdao microbioldgica inicial, temperatura de estocagem, higiene no
manuseio e pelas caracteristicas da embalagem e do sistema de acondicionamento
(SARANTOPOULOS & OLIVEIRA, 1990).

2.3.5 Estabilidade de linguica fresca

A conservacgao € baseada primeiramente em retardar ou prevenir a proliferagao
microbiana. O principal aspecto envolvido na conservacdo é o uso da tecnologia
atuando sob fatores intrinsecos, processamento e fatores extrinsecos dos alimentos.
Com esse intuito, tecnologias que afetam negativamente as caracteristicas
sensoriais por serem muito drasticas como a esterilizacdo comercial, ainda sao
utilizadas. As técnicas mais recentes visam atender a busca do consumidor por
produtos mais naturais como é o caso da embalagem com atmosfera modificada, uso
de culturas protetoras, uso de bacteriocinas, enzimas, etc. Por outro lado, surgem

técnicas que visam a inativagdo dos microrganismos como é o caso da irradiagao,
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aplicacao de alta pressao hidrostética, descarga elétrica de alta voltagem, ultrasom
combinado com reducdo da temperatura e leve aumento da pressdo, adicao de
enzimas bacteriostaticas e aditivos (GOULD, 1996).

Para carnes e produtos carneos, a manutencao da qualidade pode ser obtida
por longos periodos, em embalagens onde se exclui a contaminagao, retarda-se ou
elimina-se a deterioracdo microbioldégica, mantém-se uma coloracao desejavel,
retarda-se a perda de umidade e a oxidagao de gorduras. Esse aumento da vida util
permite uma ampliagdo do alcance do sistema de distribuicdo de carnes e derivados
embalados (SARANTOPOULOS & OLIVEIRA, 1990).

As linglicas frescas sdo muito instaveis, pois a gordura suina pode se rancificar
facilmente quando a refrigeracdo nao é utilizada de modo adequado durante o
processamento e comercializagdo. Mesmo a 5°C, o desenvolvimento da rancidez e
de microrganismos limita a vida util para 30 dias, no maximo, ainda que todos os
requisitos de higiene sejam obedecidos durante o processamento e comercializagao.

Muitos estudos americanos e europeus sobre os efeito do uso de vitamina E
para prolongar a vida-de-prateleira da carne tém sido realizados e vém mostrando os
efeitos benéficos da vitamina E na peroxidagdo lipidica em carne, geralmente
avaliados pela concentracdo de substancias reativas ao acido tiobarbiturico (TBARS)
(HARMS et al., 2003).

A adicao de microrganismos desejaveis em carnes pode ter quatro diferentes
propositos: promover a seguranca pela inativacdo dos patégenos, elevar a
estabilidade inibindo alteragdes indesejaveis por microrganismos deterioradores,
aumentar a diversidade modificando a matéria-prima para obter novas caracteristicas
sensoriais, e para promover beneficios a salude através de efeitos positivos na flora
intestinal (LUCKE, 2000).

Muitos pesquisadores reconhecem e relatam que a irradiagdo gama em
pequenas doses, menos de 10 kGy, extermina a maioria dos microrganismos sem
alterar a qualidade do alimento (BYUN et al, 2002).

Conservadores quimicos, como o sorbato de potassio e o benzoato de sddio,
tém sido usados para aumentar a vida-de-prateleira de carnes processadas em

alguns paises da Asia, incluindo a Coréia do Sul. Entretanto, o uso desses
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conservadores pode desencadear alergias ou outros efeitos em consumidores que
ingerirem grandes quantidades desses alimentos. Atualmente os consumidores dao
preferéncia a alimentos mais saudaveis com baixos teores de gordura, sédio e que
tenham propriedades funcionais (CHOI & CHIN, 2003).

A aplicagdo de agentes convenientes contendo atividades antioxidante e
antimicrobiana podem ser Uteis para manutencao da qualidade da carne, aumento da
vida-de-prateleira e prevencao de perdas econémicas como é o caso do alho, que é
um aditivo natural e vém atender a busca do consumidor por alimentos mais naturais
(SALLAM; ISHIOROSHI; SAMEJIMA, 2004).

A elevada atividade de &agua da carne fresca, mantida sob condicdes
atmosféricas, torna-a um meio ideal para um rapido desenvolvimento microbioldgico
e de processos quimicos e fisicos que levam a deterioracao. Essa deterioracao pode
ser detectada por um aumento da microflora, descoloragdo, rancificagdo e
desidratacao do produto. O manuseio em boas condi¢cdes sanitarias, estocagem em
baixa temperatura e embalagem apropriada ao redor do produto, sdo elementos

chaves no aumento da vida-de-prateleira.

2.4 Caracteristicas gerais dos supermercados e garantia da qualidade e
seguranca de produtos carneos comercializados

O setor supermercadista possui mais de 5.000 empresas, aproximadamente
51.500 lojas, 666.000 funcionarios, uma area de vendas estimada em 12,7 milhGes
de m? e cerca de 85% de participagdo na distribuicdo de alimentos no Brasil. Um
exemplo da importancia dos supermercados nessa atividade € o fato de que, de
1970 a 1980, os acougues eram responsaveis pela distribuicdo de 80% da carne
consumida, participacdo que caiu para 50% a partir de 1990, e a estimativa, que ja
esta sendo confirmada, é que para os primeiros anos do século XXI a participacao
fique préxima dos 30%, sendo a diferenca absorvida pelas grande redes. (VALENTE,
2001).

A evolugdo dos supermercados imprimiu forte ritmo de desenvolvimento ao

setor e, particularmente nos ultimos anos, a competitividade entre as lojas tem sido
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crescente, fato que vem exigindo alternativas criativas e eficientes para a
sobrevivéncia e a diferenciacao no negocio (ROJO, 1998).

As preocupagdes dos consumidores tém mudado muito ao longo dos ultimos
anos, em relacdo a seguranca dos alimentos. Na década passada, estas diziam
respeito aos residuos quimicos e de pesticidas, enquanto no inicio dessa década a
principal preocupacdo eram as contamina¢des microbianas. O consumidor de
produtos em supermercado tem se mostrado cada vez mais sensivel a essas
informagbes (BEVAN, 1997).

Um estudo higiénico-sanitario de amostras de diferentes produtos carneos
comercializados em um supermercado da cidade de Sao Paulo, revelou que somente
18,2% dos produtos analisados tinham as condi¢des higiénico-sanitarias exigidas
para consumo humano (HOFFMANN; GARCIA-CRUZ; VINTURIM, 1999).

Em Ribeirdao Preto, foi realizado um estudo das condigdes higiénico-sanitarias
em 58 supermercados, sendo que 79,3% deles apresentavam-se deficientes, 19%
regulares e apenas 1,7% bons. Nao houve representantes para as categorias muito
bom e excelente (VALENTE, 2001).

Estudos comprovam a necessidade de fiscalizagdo das normas estabelecidas,
além de implantacdo de programas de BPF (Boas Préticas de Fabricacao) e APPCC
(Andlise dos Perigos e Pontos Criticos de Controle) em pontos de venda de
alimentos (CROWLEY et al., 2005).

2.5 Boas Praticas de Fabricacao (BPF’s), qualidade global e seguranca
microbioldgica de produtos carneos

Como ja foi apontado, na ultima década, consumidores tém se tornado muito
criticos quanto a qualidade e seguranga alimentar diante dos graves incidentes de
contaminacao de alimentos, como o aparecimento da dioxina e BSE (Encefalopatia
Espongiforme Bovina). Para conquistar e manter a confianga dos consumidores
quanto a qualidade e seguranca dos alimentos, qualidade assegurada é da maior

importancia no setor alimenticio. Durante a implantacdo do sistema de qualidade
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assegurada, sistemas de produgédo devem ser controlados por medidas tecnolégicas
e gerenciais (VAN DER SPIEGEL et al., 2003).

Durante a producdo, processamento, embalagem, transporte, preparo,
armazenamento e distribuicdo, qualquer alimento pode ser exposto a contaminagao
por substancias toxicas ou microrganismos infecciosos ou toxigénicos. Falhas no
processamento podem permitir a sobrevivéncia desses microrganismos ou toxinas e
abusos de tempo/temperatura estimulam a proliferagdo de bactérias patogénicas e
bolores. Se um produto contaminado for consumido e contiver quantidades
suficientes de substancias téxicas ou microrganismos patogénicos, resultard em
Doengas Veiculadas por Alimentos (DVA). Além disso, algumas plantas sao
intrinsecamente toéxicas, animais podem adquirir toxinas através de sua alimentacao
ou de seu préprio metabolismo, ou ainda podem ser infectados por parasitas. O risco
de DVA ocorre quando tais alimentos sdo consumidos. As maiores fontes de perda
econdmica sao os danos decorrentes das DVA, que tém tido, ainda, um forte impacto
social (ICMSF, 1988).

Um sistema efetivo para seguranca abrangendo todo o processo de producao
de alimentos, do campo a mesa, € requisitado pela industria de alimentos para
assegurar que o alimento fornecido ao consumidor seja seguro. Seguranga alimentar
obtém-se com o planejamento e desenvolvimento de produtos alimenticios desde a
conceituacao do produto, passando pela selecao, compra e avaliacdo da matéria-
prima, até as especificacbes para processamento, embalagem e distribuicdo. Com
uma maior estrutura de gerenciamento da qualidade, o numero de ferramentas
desenvolvidas pela industria de alimentos tém aumentado e, quando utilizado em um
sistema integrado, facilita o gerenciamento da seguranga alimentar. Isso inclui Boas
Praticas de Higiene (BPH), Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) e Andlise de Pontos
Criticos de Controle (APPCC), assim como sistemas da qualidade que permitem a
verificacdo de que todos os fatores relacionados a segurangca de um produto estao
sob controle. Por fim, regulamentos e sistemas podem funcionar apenas se forem
aplicados. Todos os colaboradores, desde o campo, linha operacional da planta de
processamento e, manipulacdo do alimento na distribuicdo e venda, precisam estar

conscientes de sua influéncia com relagdo a seguranca. A eficacia de programas de
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segurancga atualizados, especificos para cada area é a chave para uma industria
envolvida com o segurancga alimentar (HUGGETT, 2001).

Em resumo, as Boas Praticas de Fabricagdo constituem-se em um poderoso
mecanismo de controle e prevencao de contaminagodes e falhas que possam ocorrer
num produto para a saude humana e/ou animal. Deve ser utilizada de forma clara e
transparente no processo de fabricacdo desses produtos, através de seus
componentes fundamentais e principios minimos basicos, para a obtencdo da
qualidade assegurada. Convém ainda assinalar que as BPF mantém estreita relagéo
com o ser humano que atua nos processos envolvidos, salvaguardando sua saulde,
seguranca, bem-estar e conferindo-lhe educacdo e qualificacdo nos aspectos de
higiene, sanitizacao, desinfecgao e disciplina operacional (CANTO, 1998).

A origem das BPF data de 1964, quando o governo americano, preocupado
com a situacao dos produtos de higiene pessoal e cosméticos em geral, solicitou ao
seu Departamento de Saude, Educacao e Bem-estar, que abriga o FDA (Food and
Drug Administration), que realizasse uma anélise desses produtos no mercado, cujos
resultados incentivaram e deram origem, em 1969, a regulamentacdo das BPF
(FDA,2004). A trajetoria das BPF na Industria de Alimentos pode ser observada no
Quadro 2.

Com o intuito de estabelecer requisitos a serem aplicados em estabelecimentos
fornecedores de produtos carneos, buscando diminuir a incidéncia de doencas
veiculadas por estes alimentos e procurando também modernizar o sistema de
inspecao relativo a esses produtos, em 25 de julho de 1996, a FSIS - Food Safety
and Inspection Service - agéncia responsavel pelo servico de inspeg¢do de carnes,
aves, ovos e produtos derivados, ligada ao USDA - United States Department of
Agriculture - publicou as recomendagdes para o estabelecimento de HACCP -
Hazard Analysis and Critical Control Point - conhecido no Brasil como APPCC, e
SSOP - Sanitation Standard Operating Procedures (UNITED STATES, 1996).
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Quadro 3 Desenvolvimento das BPF na Industria de Alimentos

DATA

ACOES

1938

O FDA formula padrdes de identidade e qualidade para alimentos

Meados
de 1960

O FDA propde a elaboragéo de normas abordando as BPF para a industria de alimentos

1968

O FDA elabora a primeira versao das normas de BPF para a industria de alimentos

1969

O FDA finaliza as normas de BPF para a industria de alimentos

Inicio dos
anos 1970

O FDA considera a necessidade de adequacdo das normas de BPF para cada tipo
especifico de industria de alimentos

Fim dos
anos 1970

O FDA decide revisar as normas de BPF adequando-as para cada tipo especifico de
industria de alimentos

1986

O FDA publica a revisao das BPF para a industria de alimentos

2002

O FDA forma grupos de trabalho para modernizacao das normas de BPF para a indUstria
de alimentos

2004

O FDA anuncia os esforgos para modernizagdo das normas de BPF para a indUstria de
alimentos

Fontes: DUNKELBERGER, 1995; FDA, 2004

Buscando alinhamento com a exigéncia do mercado mundial e considerando

a prevencao de problemas relativos a Saude Publica, através da producdo de

alimentos seguros, o governo brasileiro tem procurado intervir por meio das

seguintes legislacoes:

- Portaria n® 1428, de 26/11/1993, que aprova Regulamento Técnico para

Inspecédo Sanitaria de Alimentos, Diretrizes para o Estabelecimento de Boas

Praticas de Producgdo e de Prestacdo de Servicos na Area de Alimentos e

Regulamento Técnico para o Estabelecimento de Padrdo de Identidade e
Qualidade para Servicos e Produtos na Area de Alimentos (BRASIL, 1993).

- Portaria no 326, de 30/07/1997, que aprova o Regulamento Técnico sobre

as condicdes higiénico-sanitarias e de boas praticas de fabricacdo para
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estabelecimentos produtores/industrializadores de alimentos (BRASIL,
1997a).

Portaria n® 368, de 04/09/1997, que aprova o Regulamento Técnico sobre as
Condigbes Higiénico-Sanitarias e de Boas Praticas de Elaboragéo para
Estabelecimentos Elaboradores/Industrializadores de Alimentos (BRASIL,
1997b).

Circular n® 272, de 22/12/1997, que aprova a Implantacdo do Programa de
Procedimentos Padrao de Higiene Operacional (PPHO) e do Sistema de
Andlise de Risco e Controle de Pontos Criticos (ARCPC) em
estabelecimentos envolvidos com o comércio internacional de carnes e
produtos carneos, leite e produtos lacteos e mel e produtos apicolas (Brasil,
1997c).

Portaria n® 46, de 10/02/1998, que aprova o Sistema de Andlise de Perigos e
Pontos Criticos de Controle — APPCC. (BRASIL, 1998a).

Resolugcdo RDC no. 275 de 21/10/2002, que dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Padronizados aplicados aos
Estabelecimentos Produtores/Industrializadores de Alimentos e a Lista de
Verificagdo das Boas Praticas de Fabricagdo em Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos (BRASIL, 2002).

Resolucdo n? 10, de 22/05/2003, que aprova o Programa genérico de
Procedimentos Padrao de Higiene Operacional — PPHO, a ser utilizado nos
Estabelecimentos de Leite e Derivados que funcionam sob regime de
Inspecdo Federal, como etapa preliminar e essencial dos Programas de
Seguranga Alimentar do tipo APPCC - Andlise de Perigos e Pontos Criticos
de Controle (BRASIL, 2003).

Circular n® 369, de 02/06/2003, que aprova as Instrucdes para elaboracao e
implantagao dos Sistemas de Procedimentos Padrao de Higiene Operacional
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— PPHO - e Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle - APPCC.
(BRASIL, 2003b).

- Resolucao RDC no. 216 de 15/09/2004, que aprova o Regulamento Técnico
de Boas Préticas para Servigos de Alimentagéao (BRASIL, 2004b).

Apesar de todo o trabalho empreendido e legislagbes estabelecidas com o
intuito de orientar a cadeia de producdo e comércio de alimentos com expressivos
avangos nesse setor, € critica a situacdo das condicdes higiénico-sanitarias
apresentadas em muitos estabelecimentos do segmento supermercadista. Entre
outros objetivos, o presente trabalho pretende identificar as principais falhas
observadas nos procedimentos de reembalagem e porcionamento de linglica
Toscana em supermercados através de visitas e sugerir recomendagdes para

melhoria do segmento.
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3 OBJETIVOS

3.1 Objetivos gerais

> Avaliar a qualidade global e a seguranga microbiol6gica de lingtica

Toscana porcionada e reembalada em condi¢des similares as praticadas
no ambiente de supermercado.

Estudar a influéncia das condicbes de embalagem (auséncia e presenca
de oxigénio) sobre a estabilidade fisico-quimica e microbiolégica de
linglica Toscana durante armazenamento prolongado, sob refrigeracéo,
em condigbes de armazenamento similares as praticadas no ambiente de

supermercado.

Realizar um diagndstico observacional relativo aos itens de Boas
Praticas de Manipulagdo em supermercados no que se refere a pratica
de porcionamento e reembalagem da lingligca Toscana, selecionados de
acordo com o porte.

3.2 Objetivos Especificos

Avaliar a oxidacao lipidica de amostras de linglica Toscana porcionada e
reembalada em condi¢gdes similares as praticadas no ambiente de
supermercado, durante estocagem refrigerada, a vacuo e em filmes

permeaveis ao oxigénio.

Avaliar as alteragcbes de cor em amostras de linglica Toscana
porcionada e reembalada em condi¢ées similares as praticadas no
ambiente de supermercado, durante estocagem refrigerada, a vacuo e

em filmes permeaveis ao oxigénio.
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Avaliar as condicdes microbioldgicas da lingliica Toscana submetida ao
processo de porcionamento e reembalagem em condi¢des similares as
praticadas no ambiente de supermercado, enfocando os indicadores de

condicdes higiénico-sanitarias, de acordo com a Resolugéo 12.

Diagnosticar as condigdes higiénico-sanitarias em ambiente de
supermercado no que se refere ao processo de porcionamento e
embalagem de lingUica frescal.

Identificar as principais falhas de natureza higiénico-operacionais que
podem comprometer a seguranca e qualidade da linglica Toscana

armazenada em ambiente de supermercado.
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4 MATERIAL E METODOS

O presente trabalho foi realizado através da conducao das seguintes etapas:

Delineamento
l Experimental

A4

Avaliacado das condigcbes higiénico- Coleta de amostras
sanitarias da linglica Toscana
comercializada no segmento

supermercadista

\ 4

Simulagao em laboratério, do
processo de reembalagem de
linglica Toscana, de acordo
com as Boas Préticas de
Manipulacédo

v

Armazenamento sob refrigeracao

v v

Andlises fisico-quimicas Andlises microbioldgicas
A 4 A
Determinacgéo da Preparo da amostra
composicao centesimal
»  Determinacao de > Contagem de
nitrito coliformes totais
Determinacgéo de Contagem de
TBARS coliformes fecais
Determinagao Contagem de
objetiva da cor microrganismos mesoéfilos
Determinacao de pH Contagem de microrganismos
psicrotroficos
> Determinagao de »| Pesquisa de Staphylococcus
perdas por gotejamento coagulase positiva

Figura 3 Fluxograma das atividades desenvolvidas
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4.1 Influéncia das condicées de embalagem na qualidade global de lingiiica
Toscana porcionada, armazenada sob refrigeracao.

Essa etapa consistiu em avaliar as amostras de Linglica Toscana comumente
comercializada, inspecionada e classificada de acordo com a Instru¢ao Normativa n°.
4 (BRASIL, 2000), que foram porcionadas, embaladas e armazenadas durante 10
dias em condicbes semelhantes as do supermercado para se predizerem 0s riscos

existentes ou ndo no porcionamento do produto estudado.
4.1.1 Preparo das amostras

A amostragem do produto em questao foi realizada em trés etapas. Em cada
etapa foi coletado um lote diferente, de linglica Toscana, da mesma marca,
amplamente comercializada no pais e obtida de um ponto, em comum, de
distribuicdo para o varejo, em quatro embalagens originais de 5 kg, congeladas. O
produto foi levado, acondicionado em recipiente com isolamento térmico, ao local de
pesquisa e descongelado (4°C/16h) em camara frigorifica do Laboratério de Carnes
do Departamento de Tecnologia de Alimentos da Faculdade de Engenharia de
Alimentos da Universidade Estadual de Campinas.

4.1.2 Operagdes de porcionamento

A operacéao de porcionamento e embalagem ocorreu em sala com temperatura
controlada ao redor de 15°C, com a utilizagdo do agente sanitizante acido peracético
para sanificagdo de bancada e utensilios, selecionado por atuar em temperaturas
mais baixas com melhor eficiéncia (ANDRADE & MACEDO, 1996).

Para a antissepsia de maos foi utilizado sabonete bactericida e antes da
abertura de cada uma das quatro embalagens, analisadas por experimento, foi
aplicado o acido peracético (BRASIL, 2004a).
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As embalagens selecionadas no porcionamento do produto foram: bandejas de
isopor; Filme plastico de PEBD (Polietileno de Baixa Densidade); Sacos plasticos de
cryovac.

Assim que foram retiradas da camara de refrigeracdo, as bandejas plasticas
com as amostras foram levadas para a pia, onde as embalagens foram higienizadas
com acido peracético (BRASIL, 2004a) e acondicionadas em outras bandejas ja
higienizadas. Das duas embalagens abertas, com auxilio de uma faca, os gomos de
lingliica Toscana foram retirados, separados em porgdes de aproximadamente 5009
e embalados, sendo que 50% do conteddo de cada um dos pacotes foi
acondicionado em sacos de cryovac, e o restante em bandejas de isopor cobertas
com filme plastico permeavel ao oxigénio.

Com excecdo dos dois pacotes, de 5kg de amostra, intactos que
permaneceram na camara de Refrigeracdo, as demais amostras, porcionadas e

reembaladas, ficaram armazenadas em expositor refrigerado.
4.1.3 Exposicao sob refrigeracao

Utilizou-se um expositor refrigerado vertical, com porta de vidro (que permite a
passagem de luz natural), equipado com lampadas de luz fluorescente acesas
durante toda a estocagem, e mantido a uma temperatura ao redor de 4°C,
monitorada diariamente com auxilio de termémetro que registrava as temperaturas
minima e maxima alcangadas durante todo o experimento, similar em todos os

aspectos aos existentes no ambiente do supermercado.
4.2 Determinacoes fisico-quimicas e microbioldgicas

As determinagoes fisico quimicas compreenderam composicao centesimal,
determinacdo de TBARS (Substancias Reativas ao Acido Tiobarbitdrico), cor, nitrito,
pH e perda por gotejamento. As determinagcdes microbiologicas abrangeram
contagem de coliformes totais e fecais, microrganismos mesofilos e psicrotréficos e

pesquisa de Staphylococcus coagulase positiva.
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Nos dias 1, 3, 5, 7 e 9 do experimento, foram realizadas todas as analises
microbiol6gicas e, nos dias 2, 4, 6, 8 e 10, procederam-se algumas das analises
fisico-quimicas (TBARS e cor). As demais analises fisico-quimicas, como a
composi¢cao centesimal que foi realizada apenas no dia 2 com o intuito de
caracterizacdo da matéria-prima, e as determinacbes de nitrito, pH e perda por

gotejamento, realizadas nos dias 2 e 10 do experimento.
4.2.1 Analises Fisico-Quimicas

Todas as analises fisico-quimicas foram realizadas nos diversos laboratérios do
Departamento de Tecnologia de Alimentos da Faculdade de Engenharia de
Alimentos da Universidade Estadual de Campinas.

4.2.1.1 Determinagdo da composicao centesimal da linglica Toscana

As andlises para determinacdo da composicdo da linglica Toscana foram
realizadas uma unica vez a cada lote, em triplicata, com o intuito de caracterizacao

do produto.

4.2.1.1.1 Umidade
Foi determinada em estufa a 100-105°C até peso constante, de acordo com
método descrito pela AOAC (1984).

4.2.1.1.2 Proteinas

O conteudo de nitrogénio total foi determinado pelo método de Kjedahl, de
acordo com método padrdao da AOAC (1984) e a proteina total expressa com %N x
6,25.

4.2.1.1.3 Lipidios
Foi determinado conforme o método de Bligh & Dyer (1959).
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4.2.1.1.4 Cinzas
A % de cinzas foi determinada em mufla a 525°C, segundo o método padrdo da
AOAC (1984).

4.2.1.2 Determinacédo de nitrito

A determinacdo de nitrito foi realizada, em triplicata, no inicio de cada
experimento, na amostra integra, e ao seu término, nas amostras integra, permeével
ao oxigénio e a vacuo.

O método utilizado para a determinacdo da quantidade de nitrito residual foi o
descrito por Follett & Ratcliff (1963). Ap6s a desproteinizacao da amostra, os filtrados
obtidos foram submetidos a reagcdo de cor com alfa-naftol e lidos em

espectrofotbmetro a 474 nm em relagdo a uma curva padrao.
4.2.1.3 Determinagdo das Substancias Reativas ao Acido Tiobarbitirico (TBARS)

Para avaliacdo do nivel de oxidagao lipidica das amostras cruas, dos trés lotes,
em ftriplicata, no decorrer de seu armazenamento por 10 dias, foi determinado, a
cada 2 dias, o numero de substancias reativas pelo método baseado na reagcao do
acido 2-tiobarbiturico com o malonaldeido, cuja cor rdésea tém absorbancia em
530nm (TARLADGIS et al., 1960);

4.2.1.4  Determinagdo objetiva de cor

Em amostras cruas, dos trés lotes, em triplicata, no decorrer de seu
armazenamento por 10 dias, a cada 2 dias, a cor objetiva foi determinada em
equipamento espectrofotdmetro para cor Colorquest Il (Hunter Lab) calibrado
previamente, operando com iluminante D65, angulo 10° no modo RSIN, no espaco
CIE L*a*b*, onde L* = luminosidade, a* = intensidade da cor vermelha e b* =
intensidade da cor amarela (STEWART; ZIPSER; WATTS, 1965);

33



4.2.1.5 Determinac¢ao de pH

Ao inicio de cada experimento, na amostra integra, e ao seu término, nas
amostras integra, permeavel ao oxigénio e a vacuo, foram realizadas determinagao
de pH, em triplicata. Para essa determinacao, 10g de amostras foram retirados de
por¢cdes de aproximadamente 3 gomos de lingliga, retirados de suas embalagens
aleatoriamente, acrescidas de 20mL de agua deionizada e homogeneizadas em
homogeneizador de pistdo por 1 minuto. O valor de pH foi determinado em
potencidmetro digital, previamente calibrado a pH 4 e 7 (SCHOENI; BRUNNER,;
DOYLE, 1991).

4.2.1.6 Determinag&o de perdas por gotejamento

A determinagédo de perda por gotejamento foi realizada, em triplicata, no inicio
de cada experimento, na amostra integra, e ao seu término, nas amostras integra,
em embalagem permeavel ao oxigénio e, a vacuo.

ApOs a pesagem da bandeja com a grelha, acrescentava-se a amostra,
realizava-se nova pesagem e levava-se esse conjunto ao forno aquecido a 100°C.
Colocando-se um termopar, no interior de um dos gomos da amostra, era possivel
monitorar até que a temperatura de 100°C fosse alcangcada em seu centro
geométrico. A temperatura era mantida por 10 minutos e os recipientes contendo as
amostras eram, entao, retirados do forno.

Esperava-se até que atingissem uma temperatura suficiente para nao
influenciar na pesagem (em torno de 10 minutos), quando, entdo, os recipientes
contendo as amostras eram pesados. Apds a retirada das amostras, as bandejas
com suas respectivas grelhas, contendo o sumo perdido das amostras, por
gotejamento, eram pesadas.
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Com os dados obtidos nas pesagens tornou-se possivel calcular o real
percentual de perda por gotejamento da amostra (% de PGA):

*PIA = Peso do conjunto | (bandeja + grelha + amostra crua) - Peso do recipiente | (grelha + bandeja)
**PFA = Peso do conjunto Il (bandeja + grelha + amostra p6s-cocgéo) - Peso do recipiente Il (grelha + bandeja + sumo)

***% de PGA = PIA — PFA x 100
PIA

*PIA = Peso Inicial da Amostra
**PFA = Peso Final da Amostra
***% de PGA = Percentual de Perda por Gotejamento da Amostra

4.2.2 Analises Microbiolégicas

As analises microbioldégicas compreenderam contagem de coliformes totais,
coliformes fecais, microrganismos mesoéfilos e psicrotroficos, além de pesquisa de
Staphylococcus coagulase positiva, que foram selecionadas com o intuito de avaliar
a qualidade e seguranca microbiolégica da linglica Toscana, submetida ao processo
estudado, durante a vida-de-prateleira estipulada.

4.2.2.1  Preparo da amostra

Apés assepsia das embalagens com alcool 70%, que foram abertas com auxilio
de faca previamente limpa, imersa em alcool 70% e flambada em chama de bico de
bunsen, aliquotas de 25g da amostra, em triplicata, foram retiradas aleatoriamente os
gomos de lingliica Toscana, transferidas para saco plastico estéril de stomacher.,
adicionadas de 225mL de &agua peptonada 0,1% estérii e homogeneizadas em
homogeneizador de pistdo (Stomacher 400) por 2 minutos. Diluicdes seriadas
subsequentes foram também preparadas com agua peptonada 0,1% estéril. No
primeiro dia do experimento, a diluicio era feita até 10, sendo aumentada nos

demais dias de analise a medida em que se tornava necessario.
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4.2.2.2 Contagem de coliformes totais

O esquema de analise utilizado foi 0 método do Numero Mais Provavel (NMP),
metodologia da American Public Health Association, descrita no Compendium of
Methods for the Microbiologics Examination of Foods (HITCHINS; HARTMAN; TODD
apud VANDERZANT & SPLITTSTOESSER, 1992).

Para essa determinacéo, 1mL de cada uma das quatro diluicdes da amostra foi
inoculado, em uma série de trés tubos de Caldo Lauril Sulfato Triptose (LST), e
incubado a 35°C por 48 horas.

Os tubos que apresentaram crescimento com producdo de gas, tiveram uma
alcada de cultura transferida para tubos de Caldo Verde Brilhante (VB), que foram
incubados a 35°C por 48h.

Aqueles tubos que apresentaram crescimento com producdo de gas,
confirmaram presenga de coliformes totais e tiveram o NMP/g determinado com

auxilio de uma tabela de NMP adequada as diluigdes inoculadas.
4.2.2.3 Contagem de coliformes fecais

Para confirmar a presenca de coliformes fecais torna-se necessario, apenas,
dar continuidade ao teste de coliformes totais, transferindo uma algada de cultura dos
tubos de LST, que tiveram presenca de coliformes totais confirmada, para tubos de
caldo E. coli (EC), incubando-os em banho-maria a 45,5°C por 24 horas.

Os tubos que apresentaram crescimento com producdo de gas, confirmaram
presenca de coliformes fecais e tiveram o NMP/g determinado com auxilio de uma
tabela de NMP adequada as dilui¢des inoculadas.

Foi realizada ainda a contagem de E. coli pelo método do LST-MUG, diferindo
do teste anterior apenas pela substituicdo do caldo EC pelo caldo 4-metil-umbeliferil-
B-D-glucorodnideo (LST-MUG) e a temperatura de incubacdo de 35°C por 48 horas.
Nesse teste, a confirmacao da presenca de E. coli se deu observando todos os tubos
incubados sob lampada de luz ultravioleta em sala escura e tiveram o NMP/g
determinado com auxilio de uma tabela de NMP adequada as dilui¢des inoculadas.
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4.2.2.4 Contagem total de microrganismos mesofilos

Foi realizada utilizando-se a técnica de inoculagcao de 1mL de cada diluicdo, em
duplicata, pelo método de plaqueamento em profundidade com meio agar padréao
para contagem (PCA), com incubagdo das placas a 35°C por 48 horas, conforme
recomendado por SWANSON et al (1992).

4.2.2.5 Contagem total de microrganismos psicrotroficos

Foi realizada utilizando-se a técnica de inoculagcao de 1mL de cada diluicdo, em
duplicata, pelo método de plagueamento em superficie com meio agar padrao para
contagem (PCA), com incubagdo das placas secas, invertidas, a 7'C por 10 dias,
conforme recomendado por SWANSON et al. (apud VANDERZANT &
SPLITTSTOESSER, 1992).

4.2.2.6 Pesquisa de Staphylococcus coagulase positiva

Foi realizada utilizando-se a técnica de inoculacao de 0,1mL de cada diluicéo,
em duplicata, plaqueando-se em superficie com meio Agar Baird-Parker (BP), com
incubacdo das placas seca, invertidas, a 35'C por 48 horas, conforme recomendado
por LANCETTE & TATINI (apud VANDERZANT & SPLITTSTOESSER, 1992).

Apds a contagem das colbnias, quando tipicas cinco delas eram selecionadas e
cada uma delas transferida para um tubo com caldo Infusdo Cérebro Coragao (BHI),
além de ser submetida a coloracdo de Gram, visualizacdo da morfologia e teste de
catalase.

Aquelas col6nias que se apresentaram Gram positivas, com morfologia de
estafilococos, catalase positiva, foram selecionadas. Devido ao grande numero
nessas condigcdes, 69 colbnias distribuidas entre os lotes foram escolhidas
aleatoriamente, de modo que representassem da melhor forma possivel as amostras

analisadas no experimento e, por fim, submetidas ao teste de coagulase.
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4.2.3 Andlise Estatistica

Os resultados da analises fisico-quimicas e microbioldgicas foram submetidos a
andlise de variancia. Aplicou-se o teste de Tukey para comparagao entre as médias

dos resultados ao nivel de significancia de 5%.

4.3 Avaliacao das condicoes relacionadas as Boas Praticas de Fabricacao
aplicadas no processo de porcionamento, embalagem e venda de lingiiica

Toscana em ambiente de supermercado.

Para o desenvolvimento dessa etapa do trabalho, foram utilizadas dois
instrumentos: um check list e uma ficha de inspecéo, que direcionaram o diagnéstico
das condicdes relacionadas as Boas Praticas de Fabricagdo aplicadas no processo
de porcionamento, embalagem e venda de linglica Toscana, em ambiente de
supermercado, de forma clara, objetiva e padronizada, tornando possivel a atribuigao

de valor para cada um dos itens abordados.
4.3.1 Ficha de Inspecéao

O diagnostico foi realizado no periodo de janeiro a marco de 2003, através de
preenchimento da Ficha de Inspecao de Estabelecimentos na Area de Alimentos
- FIEAA (Anexo 1), disponibilizada pela CVS 30 (SAO PAULO, 1994). O emprego da
FIEAA foi estabelecido para padronizar as agdes de diagndstico nos
estabelecimentos estudados.

A FIEAA é dividida em quatro grandes partes: A) Identificacdo; B) Avaliacao; C)
Pontuacédo do estabelecimento; D) Observacoes.

A parte B, destinada a registrar as informacdes relacionadas a avaliagao
propriamente dita, é subdividida em cinco grandes blocos:

1) situacéo e condigdes da edificacéo;
2) equipamentos e utensilios;

3) pessoal na area de producao/manipulagao/venda;
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4) matérias-primas/produtos expostos a venda;
5) fluxo de produgéao/manipulagao/venda/controle de qualidade.
Cada bloco avaliado possui um peso especifico para compor a nota total,
conforme a Tabela 2.

Tabela 2 Pesos especificos de cada bloco do item B — Avaliagdo da FIEAA

PESOS

BLOCOS ESPECIFICOS
1 Situacao e condi¢oes da edificacao P1=10
2 Equipamentos e utensilios P2 =15
3 Pessoal na area de produ¢ao/manipulacao/venda P3 =25
4 Matérias-primas/produtos expostos a venda P4 =20
5 Fluxo de producado/manipulagao/venda e controle de qualidade P5 =30

Fonte: SAO PAULO, 1994
Para calcular a nota obtida em cada bloco, é necessaria a utilizagdo de uma

constante (K) especifica para o bloco. Esse mecanismo € utilizado para nao
penalizar o estabelecimento nos casos em que determinado item for considerado

“NA” (ndo aplicavel). Os valores estdo descritos na Tabela 3.

Tabela 3 Constantes utilizadas para calcular a nota de cada bloco do item B —
Avaliagdo da FIEAA

BLOCOS CONSTANTE
1 Situacao e condi¢oes da edificacao K1 =60
2 Equipamentos e utensilios K2 =50
3 Pessoal na area de produgao/manipulacao/venda K3 =32
4 Matérias-primas/produtos expostos a venda K4 =24
5 Fluxo de produgcao/manipulagao/venda e controle de qualidade K5 =53

Fonte: SAO PAULO, 1994
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A nota de cada bloco ¢ calculada de acordo com a férmula abaixo:

TS
NB = x P
K-TNA
Legenda:
NB - Nota Total
TS - Total de itens “sim” (adequados) do bloco;
TNA - Total de itens “NA” (Nao Aplicaveis) do bloco;
K - Constante do bloco;
P - Peso especifico do bloco.

A nota total da empresa é calculada pela somatéria das notas de cada bloco,

conforme férmula abaixo:

NT = PB1+PB2+PB3+PB4+PB5

A classificacdo do estabelecimento foi determinada de acordo com a nota total

obtida, conforme Tabela 4.

Tabela 4 Critério de classificagdo dos supermercados de acordo com a nota obtida

PONTUACAO CLASSIFICACAO

Até 60 Deficiente (D)

61 —80 Regular (R)

81-90 Boa (B)

91 -99 Muito Boa (MB)
100 Excelente (E)

Fonte: SAO PAULO, 1994
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Esse instrumento foi aplicado com sucesso em um estudo das condi¢des
higiénico-sanitarias e fisico-estruturais de supermercados em Ribeirdo Preto/SP
(VALENTE, 2001), mostrando-se adequado ao propdsito desse trabalho.

A aplicacdo do diagnéstico, com utilizacao da FIEAA, ocorreu através de trés
visitas, com o intuito de que a obtencao dos dados obtidos se confirmassem em
diferentes dias da semana: segunda-feira, quarta-feira e Sabado. Esse protocolo de
visitas foi realizado em cada um dos trés estabelecimentos estudados, sendo dois
deles representantes da classe de supermercados e outro, um hipermercado,
existentes em Campinas e regido. A classificagdo das lojas do setor
supermercadista, aqui apresentada, foi realizada segundo Brito (1998).

A realizacdo dessa etapa do estudo foi de fundamental importancia para
detectar a relevancia do trabalho proposto e tracar algumas diretrizes que nortearam
0s experimentos seguintes, como a estimativa da vida-de-prateleira do produto, que
se mostrou bastante curta nos supermercados avaliados, devido a sua alta
rotatividade, uma vez que a linglica Toscana porcionada e embalada é

comercializada num prazo ao redor de 3 dias.
4.3.2 Check list

Foi também utilizado um check list proposto pela Federacdo do Comércio do
Estado de Sao Paulo e Sebrae apresentado no Manual de Controle Higiénico-
Sanitario e Aspectos Organizacionais para Supermercados de Pequeno e Médio
Porte (POLLONIO, 1999), a fim de investigar aspectos complementares, pertinentes
as condigdes higiénico-sanitarias dos estabelecimento, que ndo eram abordados de
forma abrangente pela ficha de inspecéao utilizada. Os itens do check list aplicados
foram: Areas Internas (Edificagdes); Operacdes durante a comercializagdo; Higiene
Pessoal; Controle Integrado de Pragas; Indicadores de Controle de Qualidade de
Frios e Laticinios; Codificacdo e data de validade; Equipamentos e Géndolas;
Limpeza e Sanificagdo; Recebimento, Armazenamento; Expedicdo e Distribuicao
(Anexo 2).
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Caracterizagao da lingliica Toscana utilizada

5.1.1 Determinagao da Composicdo Centesimal

A Tabela 5 apresenta a composigcao centesimal da linglica Toscana analisada.
Os dados obtidos estdo de acordo com o Padrdo de Identidade e Qualidade do
produto (BRASIL, 2000) e correspondem aos valores informados no rétulo do

produto.

Tabela 5 — Composicdo centesimal e valor calérico dos trés lotes de linglica
Toscana, de mesma marca, amplamente comercializada no pais e

obtida de um ponto em comum de distribuigdo para o mercado varejista.

COMPONENTE AVALIADO LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
Umidade % 54,16 54, 69 55,40
Gordura % 30,80 30,00 28, 80
Proteina % 13,06 13,40 13,85
Cinzas % 1,98 1,91 1,95
Valor Caldrico kcal 329,00 324 315

Os valores encontrados para composicdo centesimal confirmam a elevada
suscetibilidade da linglica frescal a contaminagdo microbiana e oxidacao lipidica, a

partir da analise dos valores de % de umidade, gordura e proteina.
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5.2 Influéncia das condicoes de embalagem na qualidade global de linguica

Toscana porcionada, armazenada sob refrigeragao.

As amostras de linguica Toscana porcionadas e reembaladas sob vacuo e em
filme permeavel ao oxigénio foram analisadas quanto aos atributos de qualidade

fisico-quimicos e sao apresentados e discutidos, a seguir.

5.2.1 Efeito sobre a oxidacéo lipidica

Valores muito baixos de TBARS, conforme apresentados na Figura 4 foram
encontrados nas amostras a vacuo e naquelas expostas ao O, durante a estocagem,
indicando que ndo sofreram oxidagao lipidica durante o periodo estudado. Siu &
Drapper, (1978) reportaram valores significativamente superiores, na faixa de 1 a 6
mg de malonaldeido/kg quando trabalharam com carnes frescas armazenadas sob
condi¢cbes similares. Tal como os resultados aqui encontrados, Kitakawa (2002),
observou que nos valores de TBARS em linguiga mista frescal contendo nitrito
somente ocorreu, apos 15 dias de processamento.

De todos esses fatores, a presencga de nitrito e a refrigeragéo controlada a que
as amostras foram submetidas parecem explicar os resultados obtidos. De acordo
com Pearson & Gillett (1996), nitrito de sédio previne a extensao da oxidagao lipidica

via mecanismo de rancidez oxidativa (IGENE et al., 1979).

Apesar da comparagdo entre as amostras analisadas nao ter mostrado
diferenca estatisticamente significativa, pequena elevagdo ocorreu nos valores de
TBARS para as amostras em embalagem permeavel ao oxigénio quando
comparadas as amostras embaladas a vacuo, como ilustrado na Figura 4.

No ANEXO 3, encontram-se os valores obtidos para oxidagado lipidica no

periodo de armazenamento estudado.
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Figura 4 - Valores de TBARs (mg/kg) em lingliga Toscana, acondicionada em
embalagens a vacuo e filme permeavel ao oxigénio, em fun¢ao do tempo

de exposig¢ao em condi¢des similares as encontradas em supermercado.

5.2.2 Determinagéo objetiva de cor

O parametro L mensura a luminosidade do produto e quanto menores forem
tais valores, mais escura € a cor da amostra. O parametro a representa a coloragao
vermelha da carne e o valor b indica a variagao da cor na tonalidade amarela. Assim,
para que a coloracdo dos produtos carneos permanega com o tom de vermelho
desejado, é esperado que os valores de b na amostra sejam baixos e a elevados.

Vale lembrar que para determinar a cor de um produto ndo € adequado considerar os
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valores de L, a e b separadamente, sendo o conjunto desses parametros o que
revela instrumentalmente a cor do produto analisado

Os dados obtidos para os parametros L, a e b para cor na superficie da
amostra, no periodo de armazenamento sdo apresentados na Figura 5 . Foram
consideradas as médias dos valores encontrados entre os lotes analisados, pois néao
houve diferenca significativa entre eles. Observou-se que na superficie do produto
embalado a vacuo, os parametros luminosidade (L), intensidade de cores vermelha
(a) e amarela (b), praticamente n&o variaram até o sétimo dia de armazenamento.
No nono dia, entretanto, a tonalidade tornou-se mais escura gragas a uma queda do
valor de L e menos vermelha em fungédo da redugdo do valor de a, ao longo do
armazenamento, compensada pela elevacao de b, no mesmo periodo. Na superficie
da linglica em embalagem permeavel ao oxigénio, notou-se um decréscimo da
intensidade de vermelho logo no sexto dia de armazenamento, quando o valor de L
se elevou, tornando a cor da amostra mais clara. Nessa data, o valor de b foi
superior ao de a e a amostra mais descorada em comparagao aquela sob vacuo. O
exposto pode ser visualizado nas Figuras 5 e 6.

Efeito similar ao ocorrido nas amostras embaladas a vacuo pode ser observado
nas amostras em embalagem original de onde foram retiradas para reembalagem, ao
longo do armazenamento, no nono dia de armazenamento.

Estudo realizado por Romano (2001), ao avaliar a estabilidade da cor de
apresuntado de peru, revelou uma tendéncia da redugao do paradmetro a em relacéo
ao seu valor inicial, ou seja, uma diminuicdo da intensidade de vermelho-roseo,
caracteristico desta categoria de produtos. A oscilagdo do parametro a é resultado da
reversibilidade das reagdes que determinam as alteracbes de cor de produtos
curados (FOX, 1966). A alteragdo na coloragdo dos produtos curados deve-se a
oxidacao do pigmento nitrosohemocromo por agentes quimicos, como o0 oxigénio, ou
agentes microbianos. Como resultado tem-se a formacdo de porfirinas verdes,
amarelas ou incolores. A luz acelera essa reacao, induzindo a dissociacdo do 6xido
nitrico da estrutura heme, o que resulta em descoloragcéo. O problema da perda de
cor pela agao da luz é critico, uma vez que as técnicas modernas de comercializagao

dos produtos curados exigem a exposi¢ao em balcdes iluminados (RIZVI, 1981).
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Amostra Embalagem TEMPO L a b
(Dias)
1 Viacuo 3 54,88 15,73 10,67
2 Viacuo 5 54,06 17,56 12,73
3 Viacuo 7 56,28 14,26 9,20
4 Vicuo 9 53,03 16,67 11,78
5 Permeavel ao O, 3 56,78 13,14 12,11
6 Permeavel ao O, 5 56,07 14,05 13,93
7 Permeavel ao O, 7 57,91 10,55 11,26
8 Permeavel ao O, 9 55,04 11,05 13,84

L*= 0.00, a*= 0.00, b*= 0.00 Grid= 10.0# 10.0

: o

Figura 5 — Representacao grafica da combinagao de valores dos parametrosL, a, b
de cor na superficie de linguica Toscana, acondicionada em
embalagens a vacuo e filme permeavel ao oxigénio, em fungédo do tempo

de exposigao em condi¢des similares as encontradas em supermercado.
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Figura 6 — Aspecto visual da linglica Toscana, acondicionada em embalagem a
vacuo e filme permedavel ao oxigénio, no sexto dia de exposicdo em

condi¢des similares as encontradas em supermercado.

Na avaliagcdo dos dados apresentados na Figura 7 observou-se que no interior
do produto, os valores de L, a e b, no produto embalado a vacuo, nao diferiram
significativamente, enquanto que na amostra em embalagem permeavel ao oxigénio,
o efeito foi similar ao encontrado na superficie do produto submetido ao mesmo tipo
de embalagem, conforme pode ser visualizado nas Figuras 7 e 8. Foram
consideradas médias dos valores encontrados entre os lotes analisados, pois nao
houve diferenga significativa entre eles.

Os valores de L, a e b nas amostras em embalagem original analisados, no
nono dia de armazenamento, apresentaram-se mais elevados em relagéo ao inicio
do experimento. A relagcdo entre a e b, entretanto, permaneceu similar, o que revela
que o produto apenas tornou-se mais claro, ndo sendo interessante visto que a
intensidade da cor € um dos atrativos no produto. Dessa forma, ao se analisarem os
dados apresentados, constatou-se que a combinacéo dos valores de L, a, b foi mais
favoravel nas amostras embaladas a vacuo, principalmente no que tange a cor

apresentada na superficie da linguiga Toscana estudada.
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Amostra Embalagem TEMPO L a b
(Dias)
1 Vacuo 3 52,08 16,33 12,75
2 Vacuo 5 52,63 16,53 13,95
3 Vacuo 7 54,53 15,25 11,85
4 Vacuo 9 52,80 17,27 14,69
5 Permeavel ao O, 3 52,87 13,69 12,01
6 Permeavel ao O, 5 51,72 18,15 13,41
7 Permeavel ao O, 7 55,33 11,92 11,02
8 Permeavel ao O, 9 53,59 12,77 14,00

L*= 0.00, a*= 0.00, b*= 0.00 Grid= 10.0¢ 10.0

ooﬂ °§0

P

Figura 7 — Representagao grafica da combinagao de valores dos parametros L, a, b
de cor no interior de linguica Toscana, acondicionada em embalagens

a vacuo e filme permeavel ao oxigénio, em fungcdo do tempo de

exposigao em condi¢des similares as encontradas em supermercado.

Fato similar ao apresentado nesse estudo foi observado por Romano (2001), ao
verificar que o material de embalagem influenciou significativamente a estabilidade
da cor de apresuntado de peru fatiado. A utilizacdo de um material de baixa

permeabilidade ao oxigénio, em combinagdo a um processo de acondicionamento a
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vacuo, apresentou-se suficiente para garantir a estabilidade da cor ao longo de 34
dias de armazenamento. Os produtos acondicionados nas embalagens com maior

permeabilidade ao oxigénio, no entanto, sofreram maior descoloragao.

Amostra Embalagem TEMPO L a b DH
(Dias)

1 Permeavel ao O, 9 53,59 13,06 14,01 2,31

2 Permeavel ao O, 7 55,33 12,73 12,76 1,58

3 Permeavel ao O, 5 51,75 13,97 13,41 1,21

4 Permeavel ao O, 3 52,87 13,69 12,70 0,85

5 Permeavel ao O, 1 50,97 15,88 13,51 0,00

Amostra
1 2 3 4

25
0.00
-249

Figura 8 — Representacao grafica da perda da intensidade de cor vermelha, baseada
na combinacdo de valores dos parametros L, a, b de cor no interior de
lingliga Toscana, acondicionada em filme permeavel ao oxigénio, em
funcado do tempo de exposicdo em condigdes similares as encontradas

em supermercado.

Os valores de cor para todas as amostras dos trés lotes estudados encontram-
se nos ANEXOS 4,5,6,7,8¢e09.

5.2.3 — Determinacgao de nitrito
No presente trabalho, foram determinados os niveis de nitrito ao longo do

periodo de armazenamento da linguica frescal com objetivo de se verificarem a

redugdo desses teores ao longo do armazenamento e como as condigdes a que
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foram submetidas as amostras poderiam influenciar tais achados. Nao houve
qualquer intengao de analisar sob a ética da fiscalizagdo, uma vez que se tratava de
produto inspecionado produzido por empresa de grande importancia no mercado de
carnes e derivados. Como ja foi descrito, nitrito desenvolve importante papel sobre a
estabilidade da oxidacéo lipidica, portanto, os niveis de teores residuais, mais que os
efeitos sobre a cor, poderiam estar correlacionados a esse fator de qualidade da
linguiica Toscana adicionada de nitrito.

Os teores de nitrito observados na Figura 9 revelam que ndo houve diferenga
significativa dos valores os lotes analisados. Em todas as amostras estudadas, no
décimo dia de estocagem, os valores de nitrito apresentaram queda, sem diferencga
significativa entre as amostras armazenadas em embalagem original e sob vacuo. As
amostras em embalagem permeavel ao oxigénio, contudo, apresentaram uma queda
mais acentuada do teor de nitrito, e mostrou-se estatisticamente significativa em
relacdo as demais amostras no décimo dia de estocagem.

A descoloragao oxidativa de carnes converte a nitrosomioglobina, MbFe(II)NO,
para nitrato e metamioglobina, MbFe(lll), ndo é apenas prejudicial a aparéncia, mas
pode acarretar consequéncias para a estabilidade oxidativa de lipidios insaturados
no produto carneo, pois o pigmento heme férrico age como um pré-oxidante. O
pigmento de produtos com presenga de nitrito, MbFe(ll)NO, tem mostrado
propriedade antioxidante com a capacidade de retardar o desenvolvimento de
rancidez (MJLLER et al., 2003). A queda acentuada dos teores de nitrito &, portanto,
preocupante.

A partir da analise da Figura 9, nota-se claramente essa redugéo nos teores de
nitrito das amostras armazenadas em embalagem permeaveis ao oxigénio em niveis
consideravelmente superiores as das amostras embaladas a vacuo e em embalagem
original. O principal objetivo do uso de nitrito em lingUica frescal € o oferecimento do
produto com caracteristicas de cor e sabor tipicos ao mercado brasileiro e, portanto,
essa redugao deve ser considerada como um fator possivel de causar alteracbes

negativas sobre esses requisitos, bem como sobre o processo de oxidagao lipidica.
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Integra_T1 Integra_T5 Vacuo_T5 Permeavel _T5

Figura 9 — Teor de nitrito (mg/kg™") em lingliiga Toscana, acondicionada em
embalagens a vacuo e filme permeavel ao oxigénio, em funcéo do
tempo (T) de exposicdo em condi¢gdes similares as encontradas em

supermercado.

Os valores do teor de nitrito para todas as amostras dos trés lotes estudados

encontram-se nos ANEXO 10.
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5.2.4 — Determinacgao de pH

Os valores de pH da carne sdo muito importantes ndo apenas por influenciar a
microbiota que pode se desenvolver no produto, como também para indicar o seu
estado de conservagao, a partir das consideragdes dos valores de referéncia.

As alteracbes nos valores de pH, apresentadas na Figura 10, foram pequenas
no periodo de estocagem analisado. No entanto, ainda que ndo tenham revelado
diferencga estatisticamente significativas, os valores de pH mostraram-se mais baixos
nas amostras embaladas a vacuo, o que pode ser justificado pelas condi¢des
favoraveis ao desenvolvimento de bactérias laticas, cujos produtos metabdlicos tém
capacidade de aumentar a acidez do produto (DELAZARI; LEITAO; HSU, 1977).

6.0

5.5

T

Integra_T1 Integra_T5 Vacuo_T5 Permeavel _T5

Figura 10 - Valores de pH em linglica Toscana, acondicionada em embalagens a
vacuo e filme permeavel ao oxigénio, em fungdo do tempo (T) de

exposi¢cao em condi¢des similares as encontradas em supermercado.
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Os valores médios de pH da lingliga Toscana no inicio do experimento ficaram
em torno de 5,85 e no final do experimento os valores foram de pH cairam para 5,68
nas amostras em embalagem original, 5,57 naquelas embaladas a vacuo e apenas
as amostras em embalagem permeavel ao oxigénio permaneceram com pH 5,85,
valores que podem ser considerados normais para carne, cujo valor de pH oscila
entre 5,2 e 6,8 (HEDRICK et al., 1994).

Brewer et al. (1993) também reportaram que em seu estudo as alteragdes no
pH de linglica suina fresca, estocadas sob refrigeragdo, eram minimas durante 21
dias.

O pH da linglica além de exercer influéncia direta sobre sua conservacao, esta
diretamente relacionado a sua coloragdo e sabor. O pH deve ser suficientemente
acido para facilitar a produgdo de oOxido de nitrogénio a partir do nitrito que
combinado com a mioglobina produzira a coloragdo rosea tipica da linglica
(HAMMES; BANTLEON; MIN, 1990; COVENTRY & HICKEY, 1991).

Os valores de pH para todas as amostras dos trés lotes estudados encontram-
se nos ANEXO 11.

5.2.5 Determinagao de perdas por gotejamento

As perdas por gotejamento fornecem importantes informacbes sobre o
rendimento do produto apds o preparo, constituindo-se, portanto, em informacdes a
serem avaliadas para satisfagcdo do consumidor, uma vez que grandes perdas pelo
cozimento resultardo em produtos secos, sem a desejada palatabilidade e com
algum prejuizo econdmico. Para a industria, além desse impacto direto refletido no
consumo, as perdas podem acontecer durante o armazenamento do produto cru,
resultando em perdas econdmicas.

A Figura 11 expressa os valores do percentual da perda de peso por
gotejamento. O curto periodo de estocagem nao foi suficiente para promover
variacdo desse percentual, entre o primeiro e o ultimo dia do experimento, nas
amostras em embalagem permeavel ao oxigénio e naquelas embaladas sob vacuo.

Nas amostras em embalagem original, contudo, o percentual da perda de peso por
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gotejamento sofreu um aumento estatisticamente significativo. Isso talvez, possa ter
ocorrido em fungdo da pressao proporcionada pelos gomos de linguiga sobre si
forcando a saida da agua, levando em consideragdo que na embalagem original de

cinco quilos, as amostras eram selecionadas de forma aleatéria.

34

32 -

30

28

26 —

24 -

22 -

% da perda por gotejamento

20

18 —

T T T

Integra_T1 Integra_T5 Vacuo_T5 Permeavel_T5

Figura 11 — Percentual de perda de peso por gotejamento de linglica Toscana,
acondicionada em embalagens a vacuo e filme permeavel ao oxigénio,
em fungdo do tempo (T) de exposicdo em condigdes similares as

encontradas em supermercado.
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5.3 Analise Microbioldgica
5.3.1 Contagem de coliformes totais

Coliformes totais incluem as bactérias na forma de bastonetes Gram negativos,
nao esporogénicos, aerobios ou anaerdbios facultativos, capazes de fermentar a
lactose com produgéo de gas, entre 24 a 48 horas a 35C.0 grupo inclui cerca de 20
espécies, dentre as quais, encontram-se tanto bactérias originarias do trato
gastrintestinal de humanos e outros animais de sangue quente, como também
diversos géneros e espécies de bactérias nao entéricas, como Serratia e Aeromonas,
por exemplo. Por essa razdo, sua enumeragcdo em agua e alimentos é menos
representativa, como indicagdo de contaminacido fecal, do que a enumeracado de
coliformes fecais ou E. coli (HITCHINS; HARTMAN; TODD apud VANDERZANT &
SPLITTSTOESSER, 1992).

Tabela 6 - Valores de média de coliformes totais (UFC/g) nos lotes de linglica

Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO *T1 ** T2
(Dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3 LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
1 3,0x 102 1,3 x 10? 7,6 x10" 3,0x 102 1,3 x 10? 7,6 x10'
AZ B,Z B,Z AZ B,Z B,Z

3 4,0 x10° 2,3x10° 7,0x10" 53 x10° 1,9 x 10? 1,8 x 10’
AB,Z AB,Z B,Z AZ AB,Z B,Z

5 3,0x 102 1,6 x 10° 1,4 x 10? 3,0x 102 1,0 x 10? 7,6x10'
AZ AZ AZ AZ B,Z B,Z

7 3,7 x10% 1,7 x 10° 1,9 x 10? 3,0x10% 3,7 x10° 2,0x10°
AZ AZ AZ AZ AZ AZ

9 57 x 102 7.3x10' 3,0x10' 2,3x10° 3,5x10° 1,0 x 10?
AZ B,Z B,Z AB,Z AB,Z B,Z

* médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
A,B = diferengas apresentadas entre os lotes;
Z = analise estatistica aplicada nos diferentes dias de estocagem.

*%k
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo

*** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio

Observa-se, na Tabela 6 que, a contagem de coliformes totais apresentou-se

similar nas amostras em embalagem permeavel ao oxigénio e em amostras
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embaladas a vacuo. No periodo de armazenamento estudado, ndo ocorreram
diferengas na contagem desses microrganismos nas amostras sob os diferentes

tratamentos.

Tabela 7 - Valores de média de coliformes totais (UFC/g) nos lotes de linglica

Toscana, sem tratamento, na embalagem original (ST).

TEMPO * ST
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 2
2 3,0 x 102 1,3 x 102 7.6x10°
8 1,1 x 10° 2,0x10° 1,7 x 10°

o médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
* ST (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

A Tabela 7 revela que ao longo do periodo de estocagem, as amostras em
embalagem original de 5 kg, sem tratamento, apresentaram um aumento do numero
de coliformes totais superior as demais embalagens, o que pode ser explicado pela
maior exposi¢gao das amostras em embalagem original ao oxigénio, uma vez que
muitas dessas embalagens apresentavam-se mal seladas e violadas, o que
demonstra a importancia do da embalagem na protegao dos alimentos.

Os valores apresentados nesse estudo mostraram-se compativeis aos
pesquisados por Vasconcelos & laria (1997) na faixa de 2,3 x 10" a 9,3 x 10* NMP/g
de lingliga. Contagem similar foi realizada por Sabioni et al. (1999), que ao avaliarem
lingliica frescal, encontraram valores inferiores a 10° NMP/g em 86% das 30
amostras, enquanto Tanaka et al. (1997) relataram que apenas uma das trés
amostras de lingiiica suina por eles analisadas apresentou contagem acima de 10°
NMP/g. Contagens menores foram descritas no trabalho de Silva (2002), que
encontrou valores entre 4,0 x 10" e 1,6 x 10> NMP/g de coliformes totais em lingliica

frescal, consideradas baixas por se tratar de um produto bastante manipulado.
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5.3.2 Contagem de coliformes fecais

Coliformes fecais, assim como os coliformes totais, incluem as bactérias na
forma de bastonetes Gram negativos, ndo esporogénicos, aerobios ou anaerdbios
facultativos, porém, restringem-se aos membros capazes de fermentar a lactose com
producdo de gas, em 24h em temperatura entre 44,5 a 45,5C. Esta definicdo
objetivou, em principio, selecionar apenas os coliformes originarios do trato
gastrintestinal. Atualmente sabe-se, entretanto, que o grupo dos Coliformes fecais
inclui pelo menos trés géneros, Escherichia, Enterobacter e Klebsiella, dos quais dois
deles (Enterobacter e Klebsiella) incluem cepas de origem nao fecal. Por esse
motivo, a presenca de coliformes fecais em alimentos é menos representativa como
indicacao de contaminacgao fecal, do que a enumeracao direta de E. coli. No entanto,
€ bem mais significativa do que a presenca de coliformes totais, dada a alta
incidéncia de E. coli dentro do grupo fecal (HITCHINS; HARTMAN; TODD apud
VANDERZANT & SPLITTSTOESSER, 1992).

Ao se examinar a Tabela 8, nota-se que o primeiro lote apresentou contagem
superior aos demais lotes analisados desde o primeiro dia de analise, o que indica
que essa variagdo €& decorrente de uma etapa ou procedimento anterior ao
experimento. Os valores apresentados mostram que nao houve diferenca
significativa na contagem de coliformes fecais ao longo do periodo de estocagem
entre as amostras sob os diferentes tratamentos.

De acordo com a RDC 12 (BRASIL, 2001), que aprova Regulamento Técnico
sobre padrbées microbiolégicos para alimentos, a tolerancia de coliformes a 45° C em
embutidos frescais (lingiiicas cruas e similares) é de 5x10%/g. Dessa forma, pode-se
constatar que os valores apresentados nesse estudo, nas Tabelas 8 e 9, revelam
que a lingliga analisada encontra-se dentro dos limites permitidos pela legislagao

brasileira.
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Tabela 8 - Valores de média de coliformes fecais (UFC/g) nos lotes de linglica

Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO *T1 ** T2
(Dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3 LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
1 3,0x10** 24x10"® 29x10">* 3,0x10%®Y  2,4x10"™ 2’93&101
3 3,7x10°*¥ 65x10""* 4,0x10'°" 3,7x10*®  59x10'™* 1,83;101
5 3,0x10%® 37x10'® 4,0x10""* 3,0x10%®Y  9,7x10'™* 1,63;101
7 3,3x10°*Y 4,0x10"™ 3,0x10"" 3,0x10%®Y  3,0x10°™* 1,23;10‘
9 40x10%** 33x10"®* 3,3x10°° 53x10'*  33x10'2>* 4,73;10"

e médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
a,b = diferencas apresentadas entre os lotes;
X,y,z = andlise estatistica aplicada nos diferentes dias de estocagem.

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio

Pelos resultados expressos na Tabela 9, observa-se que na embalagem
original, o comportamento dos coliformes fecais foi similar ao que ocorreu nas

amostras submetidas aos demais tratamentos.

Tabela 9 - Valores de média de coliformes fecais (UFC/g) nos lotes de linglica

Toscana, sem tratamento, na embalagem original (ST).

TEMPO *ST

(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 2
2 3,0 x 107 2,4 x10' 2,9x 10’
8 6,3 x 10" 4,0 x 10' 1,3 x 10"

® médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
* ST (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

Com excecao das amostras do lote 1, que ao fim do experimento apresentaram
contagens entre 5,3 x 10" e 4,0 x 10, a maioria dos valores apresentados nesse
estudo foram similares aos descritos no trabalho de Silva (2002), que encontrou
desde contagens inferiores a 0,3 a 1,6 x 10> NMP/g de coliformes fecais em lingiiica

frescal. As contagens das demais amostras podem ser comparados aos resultados
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relatados por Vasconcelos e laria (1991), que encontraram desde auséncia até 4,3 x
10° NMP/g e Tanaka et al. (1997), ao quais reportaram contagens de coliformes
fecais acima de 10° NMP/g em duas das trés amostras de lingiiica suina por eles

analisadas.
5.3.3 Contagem total de microrganismos mesofilos

A microbiota predominante em produtos carneos frescos é constituida por
microrganismos mesoéfilos e segundo Johnston & Tompkin (apud VANDERZANT
&SPLITTSTOESSER, 1992), pode ter o crescimento controlado pela manutengao do
produto sob baixas temperaturas, além de muitas outras barreiras como embalagem,
redugao da atividade de agua, diminuigdo de pH, etc.

Os aspectos microbiologicos de linguica frescal abordados por Manhoso (1996)
apontam que os microrganismos Staphylococcus aureus, Bacillus cereus, Clostridium
perfringens e microrganismos da familia Enterobacteriaceae, como o0s géneros
Escherichia, Enterobacter, Citrobacter, Klebsiella e Proteus, sa&o possiveis
contaminantes desse produto.

Na Tabela 10, apesar dos valores terem sofrido pequena variagao ao longo do
periodo de estocagem, percebe-se que os resultados das contagens de
microrganismos mesdfilos, no inicio e ao fim do experimento, foram similares. No
periodo de estocagem estudado, sob as condi¢gbes controladas de armazenamento
nao foi possivel observarem-se variagcbes no desenvolvimento de microrganismos
mesofilos, entre as amostras sob os diferentes tratamentos. A maioria dos valores
apresentados nesse estudo foram similares aos descritos no trabalho de Silva
(2002), que encontrou entre 3,4 x 10* e 3,0 x 10° UFC/g de mesdfilos em lingliica
frescal, porém inferiores aos encontrados nas amostras analisadas por Sabioni et al.
(1999), onde 82% das amostras excederam a 10° UFC/g.

O Cadigo Sanitario do Estado de Sao Paulo (SAO PAULO, 1992), estabelece
3,0 x 10° UFC/g como o valor maximo para contagem microbiana total em placa para
carne bovina, carne suina, frango, figado e pescado eviscerado e 10° UFC/g, para

linguica.
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Tabela 10 - Valores de média de microrganismos mesoéfilos (UFC/g) nos lotes de

linglica Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO *T1 ** T2

(Dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3 LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
1 1,50 x 10°~% 313 x10** 2,22 x 10" 1,50 x 10°*% 3,13 x 10*"% 2,22 x 10*A4
3 8,17 x 10°** 6,23 x 10*"* 2,33x10** 583 x10*** 3,77 x10*B% 1,85x 10*%*
5 4,32x10*" 220x10*% 250x10°°*  510x10*** 2,58 x10*% 2,50 x 10°
7 3,33x 10*** 1,33 x 108" 2,50 x 105%* 6,00 x 10°*% 8,18 x 10°%% 2,50 x 108X
9 3,50 x 10*** 1,57 x10°** 3,83x10*** 1,18 x10°"* 3,50x 10*%* 3,67 x 10*®"

. médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
A,B,C = diferengas apresentadas entre os lotes;
X,Y,Z = analise estatistica aplicada nos diferentes dias de estocagem.

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio

Nas amostras reembaladas, observou-se que com exceg¢ao das amostras do
lote 3, nos 5 e 7" dias de estocagem e as amostras em embalagem permeavel ao O
do lote 2, no sétimo dia de armazenamento, os valores de microrganismos mesofilos
ndo ultrapassaram a contagem de 10° descrito por Delazari, Leitdo & Hsu (1977)
como indicativa do inicio da deterioracéao.

A Tabela 11 revela que ao longo do periodo de estocagem, as amostras em
embalagem original apresentaram um aumento do numero de microrganismos
mesofilos significativamente superior as demais embalagens, o que pode ser
explicado pela maior exposicdo das amostras em embalagem original ao oxigénio,
uma vez que essas embalagens apresentavam-se mal seladas e intencionalmente
violadas, o que demonstra, novamente, a importancia da embalagem na protecéo

dos alimentos.

60



Tabela 11 - Valores de média de microrganismos mesoéfilos (UFC/g) nos lotes de

linguica Toscana, sem tratamento, na embalagem original (ST).

TEMPO *ST
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 2
2 1,50 x 10° 3,13 x 10* 2,22 x 10*
8 3,93 x 108 3,47 x 107 3,32 x10’

® médias com letras iguais nao sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
* ST (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

Para os alimentos que ndo contém padrées estabelecidos para contagem
microbiana total, sabe-se que alimentos destinados ao consumo humano com
populacdes microbianas da ordem de 10° UFC/g devem ser considerados no minimo
suspeitos, pois aumenta a possibilidade de estarem presentes microrganismos
deterioradores e/ou patdégenos, estimulando descaracterizagdes organolépticas,
perdas do valor nutricional e da atratividade do alimento (SILVA, 2002). Franco &
Landgraf (1996) relatam que quando ocorrem alteragdes detectaveis a maioria dos

alimentos apresenta nimeros superiores a 10° UFC/g de alimento.

5.3.4 Contagem total de microrganismos psicrotroficos

Microrganismos que crescem em alimentos sob temperaturas de refrigeragao,
mas tém temperatura 6tima em torno de 20°C s&o denominados psicrotroficos. Mais
precisamente, psicrotréficos podem ser definidos como aqueles microrganismos que
produzem crescimento visivel ao redor de 7°C entre 7 e 10 dias. As principais
bactérias psicrotroficas encontradas em leite e produtos lacteos, carnes e aves,
além de pescados e frutos do mar, incluem espécies de Acinetobacter, Aeromonas,
Alcaligenes, Arthrobacter, Bacillus, Chromobacterium, Citrobacter, Clostridium,
Corynebacterium, Enterobacter, Escherichia, Flavobacterium, Klebsiella,
Lactobacillus, Microbacterium, Micrococcus, Moxarella, Pseudomonas, Serratia,
Staphylococcus e Streptococcus. A emergéncia de patdogenos psicrotréficos em

alimentos, nos ultimos anos, tem gerado preocupagdo quanto a seguranga de

61



alimentos refrigerados. Os patégenos psicrotréficos que crescem ao redor de 5C

incluem Aeromona hydrophila, Clostridium botulinum, Listeria monocytogenes, Vibrio

cholera,

Yersinia enterocolitica,

enteropatogénicas

(COUSIN;

SPLITTSTOESSER, 1992).

YAY;

e algumas
VASAVADA

apud

linhagens de Escherichia coli
VADERZANT &

Tabela 12 - Valores de média de microrganismos psicrotréficos (UFC/g) nos lotes de

linglica Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO *T1 ** T2

(Dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3 LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
1 4,15x 10°8% 1,68x10°" 4,15x10°%%  4,15x10*%* 1,68 x 10°" 4,15x 10*®*
3 9,17 x 10*% 3,38 x10°~" 9,33 x 10*%% 2,17 x10°~" 2,50 x10°~" 2,73 x 10°""
5 5,50 x 10°8% 550 x 10** 7,10x 10°%%  223x10°%Y 1,18 x 10° 2,50x 10" "
7 1,13x 10°® 7,10 x10°™ 5,00x10*%*  533x10°%* 250x10"™ 7,10x10%¢
9 5,00 x 10°8% 2,73 x10°"Y 5,00x 10*%%  3,02x 10°%Y 2,65x10°"* 3,52 x 10°5Y

. médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
A,B,C = diferengas apresentadas entre os lotes;
X,Y,Z = andlise estatistica aplicada nos diferentes dias de estocagem.

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) — amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio

Na Tabela 12, apesar dos valores terem sofrido pequena variagao ao longo do
periodo de estocagem, percebe-se que as contagens de microrganismos
psicrotroficos, no inicio e ao fim do experimento, foram similares. Essa variagao
torna-se mais evidente nas amostras submetidas a embalagem permeavel ao
oxigénio. Observa-se também que houve, ainda que em pequena proporgao,
variagdo entre os lotes analisados. O curto periodo de estocagem nao tornou
evidentes as variagdes no desenvolvimento de microrganismos psicrotroficos, entre
as amostras sob os diferentes tratamentos. Considera-se, entre outras hipoteses tais

como boa procedéncia da matéria prima, qualidade higiénico-sanitaria adequada das
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embalagens, o rigoroso controle que se teve com a manutengdo das baixas

temperaturas.

Tabela 13 - Valores de média de microrganismos psicrotréficos (UFC/g) nos lotes de

linglica Toscana, sem tratamento, na embalagem original (ST).

TEMPO * ST

(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 2
2 4,15x10* 1,68 x 10° 4,15x 10"
8 2,50 x 10’ 2,50 x 10’ 2,50 x 10’

® médias com letras iguais nao sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
* ST (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

A Tabela 13 revela que ao longo do periodo de estocagem, as amostras em
embalagem original, sem tratamento, apresentaram um aumento do numero de
microrganismos psicrotréficos siginificativamente superior as demais embalagens, o
que pode ser explicado pela maior exposi¢ado das amostras em embalagem original,
sem tratamento, ao oxigénio, pois essas embalagens apresentavam-se mal seladas

e violadas, evidenciando a importancia da embalagem na proteg¢ado dos alimentos.

Vale lembrar que armazenamento de carnes e produtos carneos refrigerados,
recobertos com pelicula permeavel ao oxigénio, origina um elevado potencial redox
na superficie da carne, apropriado para o desenvolvimento de microrganismos
aerdbios psicrotréficos. Os bacilos Gram-negativos crescem rapidamente nestas
condi¢des, podendo ser responsaveis pelas alteragdes que se desenvolvem (ADAMS
& MOSS, 1997). Devido a este fato o desenvolvimento de tais microrganismos foi

acompanhado.

5.3.5 Pesquisa de Staphylococcus coagulase positiva

A contagem de S. aureus em alimentos pode ser feita com dois objetivos
diferentes, um relacionado com a saude publica, para confirmar o envolvimento em
surtos de intoxicagao alimentar, e outro relacionado com o controle da qualidade
higiénico-sanitaria dos processos de produgédo de alimentos, condicdo em que o S.
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aureus serve como indicador de contaminacao pds-processo ou das condigdes de
sanificacdo das superficies destinadas ao contato com alimentos (SILVA;
JUNQUEIRA; SILVEIRA,1997).

Alimentos comumente associados com contaminagéo por S. aureus sao carnes
(bovina, suina e de aves) e produtos carneos (presunto, salame, salsicha), saladas
(presunto, frango, batata), produtos de confeitaria, e produtos lacteos (queijo). Muitos
desses produtos sao contaminados durante a preparacdo em residéncias e
estabelecimentos de servigos alimentares e armazenamento (refrigeracédo
inadequada) andes do consumo. No processamento de alimentos, a contaminagao
pode ser de fonte humana animal ou do meio ambiente. Além disso, o potencial de
producdo de enterotoxinas € maior em alimentos expostos a temperaturas que

permitem o crescimento do S. aureus.

Tabela 14 - Valores de média de Staphylococcus (UFC/g) nos lotes de lingliga

Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO *T1 ** T9

(Dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3 LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
1 2,06x10°"Y 2,05x10°®% 4,67x10°%  205x10°"" 2,05x10°%% 4,67 x 10234
3 3,08x10°%% 135x10°*Y 567x10°%% 290x10°%% 1,28x10°*Y 5,50x 10284
5  1,33x10°* 1,67 x10°* 2,50x 10°**  4,00x 10°** 2,50x 10%®% 3,50 x 10?8~
7 250x10** 1,33x10%%% 3,00x 10°®% 250x10*** 2,50x 10284 2,52 x10***
9 250x10*** 8,67 x10°%% 150x10%8% 250x10**% 217x10°%% 1,00x10°%*

. médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.

A,B,C = diferengas apresentadas entre os lotes;
X,Y,Z = andlise estatistica aplicada nos diferentes dias de estocagem.

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio

Os valores apresentados na Tabela 14 mostram as variagdes sofridas ao longo
do periodo de estocagem. As contagens de Staphylococcus, na maioria das
amostras estudadas, foram reduzidas ao fim do experimento, o que torna pertinente

citar o trabalho realizado por Delazari, Leitdo & Hsu (1977), onde foi relatado o efeito
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inibitério da microflora dominante sobre o desenvolvimento do Staphylococcus

aureus.

Tabela 15 - Valores de média de Staphylococcus (UFC/g) nos lotes de lingliga

Toscana, sem tratamento, na embalagem original (ST).

TEMPO *ST
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 2,05 x 10° 2,05 x 10° 4,67 x 102
8 9,50 x 10* 2,36 x 10° 6,50 x 10°

® médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
* ST (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

Os valores apresentados na Tabela 15 mostram que na embalagem original,
sem tratamento, o desenvolvimento de Staphylococcus foi parecido com o que

ocorreu nas amostras submetidas as demais embalagens.

Tabela 16 - Valores de média de Staphylococcus coagulase positiva (UFC/g) nos

lotes de linguica Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO *T1 ** T2
(Dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3 LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
1 2,63x10"™% 280x10"™ 1,70x10"** 263x10'"** 2,80x10'"** 1,70 x 10'**
3 2,20 x 10"™%  442x10'"™* 127x10'"* 0,00 x 10°** 0,00 x 10°~? 0,00 x 10°"4
5 0,00 x 10°*% 0,00 x 10°~% 5,00 x 10°*% 0,00 x 10°** 0,00 x 10°~¢ 0,00 x 10°*Z
7 417 x 104 4,17 x10"™ 242x10"* 0,00 x 10°** 0,00 x 10°** 0,00 x 10°**
9 573x10™% 588x10'* 302x10"** 0,00x 10°** 0,00 x 10°** 0,00 x 10°*¢

. médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
A = diferengas apresentadas entre os lotes;
Z = analise estatistica aplicada nos diferentes dias de estocagem.

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) — amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio

Nas Tabelas 16 e 17, sdo apresentados os valores de Staphylococcus

coagulase positiva, obtidos apdés os testes de coloragdo de Gram, catalase e
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coagulase a que foram submetidas as amostras cujos resultados foram apresentados
nas Tabelas 14 e 15.

Conforme os valores apresentados na Tabela 16, apesar de ndo apresentarem
diferenca estatisticamente significante, € possivel perceber que logo no terceiro dia
de anadlise, os valores de Staphylococcus coagulase positiva nas amostras em
embalagem permeavel ao oxigénio estavam abaixo dos limites de deteccdo do
método. Fato similar foi observado por Ferreira & Sobrinho (2003), ao avaliar
qualidade bacteriolégica da carnes bovina moida e suina in natura, em
supermercados.

As amostras armazenadas em embalagem sob vacuo apresentaram valores de
Staphylococcus coagulase positiva mais elevados, provavelmente pelo fato de que
esse tipo de embalagem limita o crescimento de microrganismos competidores,
lembrando que os Staphylococcus sao encontrados em muitos alimentos, mas nao
competem bem com os outros microrganismos presentes (FRANCO & LANDGRAF,
1996).

Os valores apresentados na Tabela 17 mostram que na embalagem original, o
desenvolvimento de Staphylococcus coagulase positiva foi similar ao que ocorreu

nas amostras em embalagem permeavel ao oxigénio.

Tabela 17 - Valores de média de Staphylococcus coagulase positiva (UFC/g) nos

lotes de linguica Toscana sem tratamento, na embalagem original (ST).

TEMPO * ST
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 2

2 2,63 x 10’ 2,80 x 10’ 1,70 x 10"

8 0,00 x 10° 0,00 x 10° 0,00 x 10°

® médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
* ST (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

De acordo com a RDC 12 (BRASIL, 2001), que aprova Regulamento Técnico

sobre padrdes microbioldgicos para alimentos, a tolerancia de Estafilococos
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coagulase positiva em embutidos frescais (lingliicas cruas e similares) é de 5x10%/g.
Dessa forma, pode-se constatar que os valores apresentados nesse estudo revelam
que a lingliga analisada encontra-se dentro dos limites permitidos pela legislagdo
brasileira, apesar de indicar a ocorréncia de contaminagdo em alguma etapa anterior
ao momento da analise do produto.

E necessario ressaltar que a presenca de patdgenos na matéria-prima
representa alto risco a saude publica, uma vez que podem permanecer viaveis no
produto pronto para o consumo. Nos EUA, em um estudo realizado com surtos de
toxinfecgdes alimentares, foi constatado que os maiores causadores destes surtos,
foram a temperatura impropria de armazenamento dos alimentos (83%), cozimento
insuficiente (67%), contaminagdo cruzada através de equipamentos e utensilios
durante a produgao (63%) e praticas inadequadas de higiene durante a fabricagédo
(63%) (D’AOUST, 1997). Em Contagem/MG, foi verificada a presenca de L.
monocytogenes em 6,6% das amostras de linguica suina e de frango (SILVA, 1996)
e, em Sao Paulo, este patdgeno foi isolado em 80% das amostras de linguica frescal
analisadas (DESTRO, 1990).

5.4 Avaliagao das condi¢coes relacionadas as Boas Praticas de Fabricagao
aplicadas no processo de porcionamento, embalagem e venda de lingiica

Toscana, em ambiente de supermercado.

Com o objetivo de realizar um diagndstico observacional sobre as condigbes
que encerram os procedimentos de porcionamento e embalagem da linguica
Toscana frescal, conduziu-se essa segunda parte do estudo realizado.

Conforme descrito na metodologia, foram visitados estabelecimentos
representativos do ambiente em que se realizam as etapas de reembalagem e
aplicados ao produto em estudo. Diante das informagdes obtidas com o
preenchimento da Ficha de Inspecdo de Estabelecimentos na Area de Alimentos
(FIEAA), observou-se que as condi¢gbes higiénico-sanitarias dos supermercados
estudados mostraram-se insuficientes na grande maioria dos estabelecimentos,

sendo que o aspecto mais preocupante encontrou-se no “Fluxo de producgao,
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manipulagdo, venda e controle de qualidade”, muitas vezes com operadores sem

nogdes basicas de conduta adequada na manipulagao de alimentos.

Tabela 18 - Pontuacdo e percentuais de adequacdo as condigdes higiénico-

sanitarias apresentados pelos trés supermercados apos diagnostico

do setor de embalagem de produtos carneos, efetuado em 2003, com

auxilio da ficha de inspecao de estabelecimentos na area de alimentos
anexada na Portaria CVS 30 de 1994 da Secretaria de Estado da

Saude/SP.
PON"I'UA(;AO
ATRIBUTOS SUPERMERCADO MAXIMA
AVALIADOS *»*C POSSIVEL
No d % de No d % de No d % de No d
€ Adequacao c Adequacéao S Adequacao S
Pontos Pontos Pontos Pontos
Situagéo e Condigdes 6 60 9 90 5 50 10
da Edificagao
Equipamentos e
Utensilios Utilizados 4 27 12 80 7 47 15
Pessoal nas areas de
produgéo, 20 80 23 92 2 8 25
manipulagao e venda
Matérias-primas e
produtos expostos a 10 50 17 85 17 85 20
venda
Fluxo de Producéo,
manipulagdo, venda 4 13 15 50 6 20 30
e controle de
qualidade
SOMATORIA DOS 44 72 37 100

ATRIBUTOS

* Supermercado - municipio de Campinas e regido
** Supermercado - estado de Sdo Paulo
*** Hipermercado - estado de Sdo Paulo

Observando-se a Tabela 18, e levando-se em

consideracdo que, de acordo

com a Ficha de Inspegao, instituicbes avaliadas que apresentam valores de até 60

pontos sdo consideradas deficientes quanto as condigbes higiénico-sanitarias,

constatou-se que apenas um dos trés estabelecimentos apresentou pontuacao

superior a essa categoria, sendo classificado como regular. Isso é preocupante uma



vez que sao representantes de categorias de grande importancia no setor de varejo.
Dados similares foram encontrados por Valente, em 2001, apds avaliagcdo de 58
supermercados situados no municipio de Ribeirdo Preto.

Ao serem avaliados os atributos separadamente, observou-se que os valores
referentes ao fluxo de producédo, manipulagdo, venda e controle de qualidade sao
extremamente baixos, o que demonstra a necessidade de investimento em
treinamento de colaboradores e controle de qualidade, pois sio itens imprescindiveis
a seguranga e qualidade dos produtos embalados e comercializados nos setor de
supermercados.

Informagdes colhidas com o preenchimento da FIEAA e do check list
possibilitaram, ainda, fazer o levantamento de n&o-conformidades, em relagdo a
portaria CVS 6 (SAO PAULO, 1999), dos diversos aspectos avaliados:

- Quanto a situagao e condi¢des de edificacado, foram observados:

e Falhas no lay-out do supermercado A, onde havia um fluxo intenso de
funcionarios de outros setores que passavam pela area de
porcionamento e embalagem, rumo as camaras de refrigeragdo e
congelamento.

e A area de porcionamento e embalagem, tanto no supermercado A,
quanto no B, apresentava tamanho insuficiente para o volume de
trabalho e o numero de funcionarios, possibilitando o cruzamento de
atividades.

e As instalacbes do supermercado C, apesar de conter os materiais de
revestimento indicados nos pisos e paredes, mostraram-se

desgastados e carentes de manutencgéo.

- Quanto aos equipamentos e utensilios utilizados, constatou-se que:
e Em todos os estabelecimentos estudados, a higienizagdo desses
equipamentos e utensilios foi negligenciada, algumas vezes e em
outras, realizada de forma incorreta, proporcionando até risco de

contaminacgao cruzada, como pela utilizacdo de um mesmo pedacgo de
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tecido, como exemplo de inadequacdo, para limpeza de maéaos,
equipamentos, utensilios, etc., sem que esse tivesse sido higienizado

nenhuma unica vez, conforme observado no supermercados A.

Quanto ao pessoal nas areas de produgao, manipulagdo e venda, detectou-

se que:

Com excecdo do exame admissional de saude, os funcionarios nao
passavam por exames de rotina no supermercado A;

Com rarissimas exceg¢des, nos supermercados A e C, os funcionarios
passavam por episodio de treinamento, o que € muito pouco diante da
recomendacdo de treinamento continuo e supervisdo constante, com
auditoria periodica.

A higienizacdo de méaos, troca de luvas e mascara, nos supermercados
A e C, nao eram realizadas quando o funcionario mudava de atividade
ou setor de trabalho, comprometendo sem duvida, a qualidade

microbioldgica dos produtos.

Quanto as matérias-primas e produtos expostos a venda, observou-se que:

Controles de tempo e temperatura ndo eram realizados no momento da
recepgao e armazenamento das matérias-primas, principalmente nos
supermercados A e C como medidas de rotina.

Os produtos expostos a venda, em muitas observagdes, nao se
encontravam a temperatura adequada, principalmente do
supermercado C, o que é preocupante visto que fatos como esse

reduzem significativamente a vida util do produto.

Quanto ao fluxo de produgdo, manipulagéo, venda e controle de qualidade,

notou-se que:

As matérias-primas congeladas, na maioria das vezes, principalmente

nos supermercados A e C, ndo sofriam o degelo de forma adequada
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sob refrigeracdo, o procedimento geralmente ocorria em temperatura
ambiente no supermercado C, ou em tanque de agua fria apds violagéao
da embalagem, como observado no supermercado A.

Elevado risco de contaminagao cruzada, uma vez que em funcdo do
numero de funcionarios, as diferentes matérias-primas e produtos
sendo porcionados e embalados no mesmo espaco, falhas de
higienizagdo e manipulacao inadequada.

Geralmente, a venda de linguiga Toscana, em todos os supermercados
estudados, ocorreu a granel ou embaladas previamente em pequena
por¢cbes. Quando comercializada nessas condigdes, apresentou-se
suscetivel aos mesmos riscos de contaminagao cruzada ja mencionada.
Parte da linguiga porcionada e embalada no ambiente de supermercado
€ proveniente das sobras do balcao, onde o produto € vendido a granel,
0 que acarreta comprometimento da qualidade e seguranga da linguliga
Toscana embalada nessas condigdes.

As atividades de controle de qualidade, como monitoramento de
temperatura de ambiente e equipamentos, supervisdo das atividades
por Responsavel Técnico, etc., ndo eram realizadas de forma constante
e efetiva, o que compromete a qualidade dos servigos realizados e,

consequentemente a seguranca dos produtos alimenticios.

- Informacgbdes complementares obtidas com o preenchimento do check list,

permitiram também, a observagao de mais alguns aspectos como:

Grande possibilidade de contaminacdo cruzada das areas externas
para as areas internas onde os produtos sdo comercializados.

Cestos e coletores de lixo proximos as gbéndolas refrigeradas.
lluminagéo inadequada.

Deficiente limpeza da superficie onde estdo depositados os produtos
pereciveis.

Data de validade ausente em muitos produtos, ou ilegiveis.
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o Falta de Responsavel Técnico para monitorar os produtos ao longo do
dia.

e Falta de codificacdo e identificagdo do fabricante, em alguns dos
produtos.

e Péssimas condigdes de fatiamento, porcionamento e embalagem de
géneros, sob o aspecto higiénico-operacional, caracterizado por
péssimo estado de limpeza e higiene das bancadas de trabalho,
embalagens expostas ao ar, sem protegado antes do uso, equipamentos

de fatiamento com acumulo de produtos, sem limpeza frequente.

E importante ressaltar que ao se trabalhar com grandes volumes de matérias-
primas, a propor¢ao dos problemas, muitos deles descritos nesse trabalho, tende a
aumentar consideravelmente, e as possibilidades de comprometimento da qualidade
e seguranga dos produtos justificam a necessidade de investimento em treinamento
e capacitacao de manipuladores. Essa recomendacgao visa, ndo apenas adequar os
procedimentos as Boas Praticas de Manipulagdo nesse quesito, mas também atuar
no controle das operagdes para que se preserve a qualidade e seguranga do produto
em estudo. Os demais aspectos que possam comprometer as caracteristicas
desejadas aos géneros alimenticios, como instalagdes, equipamentos, utensilios,

etc., também devem ser levados em consideragao.
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6 CONCLUSAO

Em funcao dos resultados obtidos no presente estudo, concluiu-se que:

A composicdo centesimal nas amostras esta de acordo com o Padrdo de

Identidade e Qualidade para Linguica Toscana.

As amostras mostraram-se estaveis a oxidagao lipidica, fato evidenciado
através dos baixos valores de TBARS e néo diferiram significativamente nas
condicbes estudadas, apesar do longo periodo de estocagem refrigerada,

bem acima ao que normalmente é praticado no varejo.

Os teores de nitrito sofreram pequenas variagdes durante o periodo de
armazenamento, sendo nas amostras em embalagem permeavel ao

oxigénio, a maior redugéo ocorrida.

Quanto a perda de peso por gotejamento, nhovamente ndo se observaram
variagoes de perda de peso consideravel, contudo, as amostras originais,
sem tratamento, no ultimo dia de estocagem, apresentaram um indice de

perda maior que as demais amostras.

Embora as variagbes de pH encontradas entre as amostras estudadas nao
tenham sido estatisticamente significante, os valores apresentaram-se mais
baixos nas amostras embaladas a vacuo em comparagao as amostras

embaladas em filme permeaveis.

Em relagdo a variagdo de cor apresentada na superficie das amostras
durante o periodo de armazenagem, a redugao do valor de a foi maior nas
amostras em embalagem permeavel ao oxigénio e, a partir do sexto dia da
reembalagem, essa perda mostrou-se bastante perceptivel, enquanto que
para as demais condi¢gdes uma sutil diferenca apresentou-se no nono dia de

estocagem em fungao da equiparagao entre o valor de a e b.
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Os valores de L, a e b no interior das amostras embaladas a vacuo nao
diferiram significativamente ao longo do periodo estudado. Em contrapartida,
no interior das amostras em filme permeavel ao oxigénio, houve perda
gradual da intensidade de cor vermelha ao longo do periodo de estocagem
pela alteracdo na proporgao dos valores L, a e b, os quais para as amostras
em embalagem original, mostraram-se mais elevados a partir do nono dia de

armazenamento, tornando-as mais claras.

A avaliagdo microbioldgica revelou que nas contagens de coliformes totais,
coliformes fecais, microrganismos mesofilos e psicrotréficos, as amostras em
embalagem original e permeavel ao oxigénio apresentaram valores mais

elevados, porém dentro dos limites permitidos pela legislacao.

A pesquisa de Staphylococcus coagulase positiva revelou que as amostras
em embalagem original e aquelas em fiime permeavel ao oxigénio
apresentaram valores abaixo dos limites de detec¢do do método, o que nao
ocorreu nas amostras em embalagem a vacuo -cujas contagens

encontravam-se dentro dos limites estabelecidos pela legislagao.

Nas condicbes de porcionamento e embalagem de Lingligca Toscana
utilizadas nesse estudo, os resultados indicaram que tais procedimentos
podem utilizados sem comprometer a qualidade e seguranga do produto,
respeitando-se as Boas Praticas de Manipulacao e a utilizagao de matérias-

primas e produtos de boa procedéncia.

Os resultados obtidos na avaliagdo das condi¢cbes higiénico-sanitarias de
supermercados neste estudo apontaram diversos aspectos que podem

influenciar negativamente a qualidade e segurancga tais como:
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Lay-out inadequado.

Falta de treinamento de operadores.

Falhas na recepc¢ao de matérias-primas.

Armazenamento inadequado.

Degelo incorreto do produto.

Procedimento de porcionamento e embalagem de géneros de forma
alheia as Boas Praticas de Fabricagao.

Temperaturas acima do recomendado nos expositores, etc.
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ANEXO 1

Ficha de Inspegdo de estabelecimentos na drea de alimentos.

PORTARIA CVS-30 - 31/01/94 DOESP 01/02/94 CADERNO 1 PG 34/39

SECRETARIA DE ESTADO DA SAUDE
COORDENACAO DOS INSTITUTOS DE PESQUISA

CENTRO DE VIGILANCIA SANITARIA

SUS - SISTEMA UNICO DE SAUDE

FICHA DE INSRE(;AO DE ESTABELECIMENTOS
NA AREA DE ALIMENTOS

PARTE A — IDENTIFICACAO

FICHA N°

1. Razéao social:

2. Endereco:

3. Tipo de estabelecimento:

4. Regional:

5.  Municipio:

6. Cod. de local: 7. Sublocal: 8. Grupo de risco:

9. Cadastro: 10. Data: / /

PARTE B — AVALIAGAO

ltem/ .~ ~
~ Descrigado Pontuagao
Questao ¢ c

1 SITUAGAO E CONDIGOES DA EDIFICAGAO:

1.1 Localizagdo adequada: drea livre de focos de insalubridade. s N NA
Auséncia de lixo, objetos em desuso, animais, insetos e roedores, na area interna e El
vizinhanga.

1.2 Acesso adequado, direto e independente, ndo comum a outros s N NA
usos - (habitagao). El

1.3 Pisos adequados: s N NA

1.3.1 Material liso, resistente, impermeavel, de facil limpeza e em bom estado de II'
conservacao (livre de defeitos, rachaduras, trincas e buracos). s N NA

1.3.2 Em perfeitas condigdes de limpeza. Izl

1.4 Forros/tetos adequados: s N NA

1.4.1 Acabamento liso, impermeavel, lavavel, em cor clara e em bom estado de Izl
conservacao (livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor, descascamentos). s N NA

14.2 Em perfeitas condi¢des de limpeza. El

1.5 Paredes/divisérias adequadas: s N NA

1.5.1 Acabamento liso, impermeavel, lavavel, em cor clara e em bom estado de El E
conservacao (livre de falhas, rachaduras, umidade, bolor, descascamentos). s N NA

15.2 Em perfeitas condi¢des de limpeza El El

1.6 Portas e janelas adequadas: s N NA

1.6.1 Com superficie lisa, facil limpeza em bom estado de conservagéo (ajustadas aos El
batentes, sem falhas de revestimento e limpas).
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Ficha de Inspegdo de estabelecimentos na drea de alimentos.

Item/
Questao

1.7

1.8

1.9

1.10
1.10.1

1.10.2

1.11
1.11.1

1.11.2

1.12
1121

1.12.2

1.14
1.14.1

1.14.2

1.15
1.151

1.15.2

Descrigao

Existéncia de prote¢do contra insetos e roedores: todas aberturas

teladas (telas milimétricas), portas com mola e protegéo inferior, ralos com

sifao e protegéo.

lluminagdo adequada a atividade desenvolvida, sem ofuscamento, reflexos
fortes,sombras e contrastes excessivos. Lumindrias limpas e em bom estado
de conservagao.

Ventilagdo adequada, garantindo o conforto térmico e ambiente livre de

fungos, bolores, gases, fumacas e condensagdo de vapores.

Instalagées sanitdrias adequadas:

Separadas por sexo, com vasos sanitarios, mictérios e lavatorios em nimero
suficiente, servidos de agua corrente e conectados a rede de esgotos ou fossa
aprovada. Pisos, paredes, forros, iluminagéo e ventilagéo, portas e janelas

adequadas e em bom estado de conservagdo. Sem comunicagao direta com
areas de trabalho e de refei¢des.

Em perfeitas condi¢des de higiene e limpeza. Dotadas de produtos

adequados a higienizacao das maos — sabéo, toalhas claras e

rigorosamente limpas ou outro sistema adequado para secagem.

Vestidrios adequados:

Separadas por sexo, dotados de antecamara, area compativel e 1 (hum) armario por
funcionario, duchas ou chuveiros em numero suficiente, com agua fria e quente,
pisos, paredes, forros, iluminagéo e ventilagdo, portas e janelas adequadas e em
bom estado de conservagao.

Em perfeitas condi¢des de limpeza e organizacédo dotados de produtos
adequados a higiene pessoal.

Lavatorios na drea de manipulagao:

Existéncia de lavatdrios com agua corrente, em posicéo estratégica em relagéo ao
fluxo de produgéo e servigo.

Em perfeitas condi¢bes de higiene e limpeza. Dotado de sabéo,

escovas para as maos, desinfetantes, toalhas claras rigorosamente
limpas ou outro sistema adequado para secagem.

Abastecimento de dgua potdvel. Ligado a rede publica ou com potabilidade
atestada através de laudo oficial (validade 6 meses).

Caixa d'agua e instalagées hidradulicas:
Com volume e pressao adequada. Dotada de tampa e em perfeitas

condic¢des de uso - livre de vazamento, infiltragdo, descascamentos
Em perfeitas condigbes de higiene e limpeza. Livre de residuos na superficie ou

depositados. Execugao de limpeza periddica (6 meses).
Destino adequado dos residuos:

Lixo doméstico no interior do estabelecimento em recipientes tampados,
limpos e higienizados constantemente e adequadamente armazenado para coleta.

Outros residuos (sélido e gasosos) adequadamente tratados e langcados sem
causar incomodo a vizinhanga e ao meio ambiente.

Local apropriado para limpeza e desinfeccao de equipamentos e utensilios,
dotado de dgua quente e produtos adequados e isolado das dreas

de processamento.

TOTAIS

Pontuacao
S N NA
][]
S N NA
[
S N NA
]
S N NA
]

S N NA
0
S N NA
EEREAR

S N NA
1]l
S N NA
] ]
S N NA
0
S N NA
LT
S N NA
S N NA
L] ]
S N NA
] 2]
S N NA
1]

TS1 TNA1

=
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PB1 — Pontuagao do bloco 1
S =Sim

N = Nao

NA = N&o se Aplica

PB1 — Pontuagao Bloco 1

TS1 — Somatéria das notas “sim” obtidas

TNA1 — Somatdria das notas “ndo” aplicaveis obtidas PB;

K1 =60 (constante no bloco 1)

P1 =10 (peso do bloco 1)

PB1= TS1 x P1

K1 - TNA1
PB1=— () x10
60-( )
M ~ . Vd .
Ficha de Inspegdo de estabelecimentos na drea de alimentos.
Item/ s =
Questo Descrigao Pontuagao

2 EQUIPAMENTOS E UTENSILIOS:
21 Equipamentos / maquindrios adequados: s N NA
211 Equipamentos dotados de superficie lisa de facil limpeza e desinfecgéo. IIl

Em bom estado de conservagéao e funcionamento. s N A
2.1.2 Em perfeitas condi¢bes de limpeza. II'
2.2 Utensilios adequados: s N NA
2.2.1 Utensilios lisos, em material ndo contaminante, de tamanho e forma II'

permitam facil limpeza. Em bom estado de conservagéo. s N NA
222 Em perfeitas condi¢cdes de limpeza. El
2.3 Moéveis (mesas, bancadas, vitrines etc.) s N NA
2.3.1 Em numero suficiente, de material resistente, liso e impermeavel, com superficies El

integras (sem rugosidade e frestas). Em bom estado de conservagéo. s N NA
2.3.2 Em perfeitas condi¢cdes de limpeza. El
2.4 Equipamentos para prote¢do e conservagdo sob refrigeragdo adequados: s N NA
241 Equipamentos com capacidade adequada com elementos e superficies lisas, II'

impermeaveis e resistentes. Com termdémetro e em bom estado de conservagéo e

funcionamento. s N NA
242 Em perfeitas condigbes de limpeza. El
2.5 Limpeza e desinfec¢do adequadas: s N NA
2.5.1 Utilizagao de agua quente, detergentes e desinfetantes registrados no Ministério EI

da Saude. s N NA
2.6 Armazenamentos de utensilios e equipamentos em local apropriado, de forma 8 0

ordenada e protegidos de contaminagao.

TOTAIS

TS2 TNA2
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PB2 — Pontuagéo do bloco 2

TS2 — Somatdria das notas “sim” obtidas

TNA2 — Somatéria das notas “ndo” aplicaveis obtidas
K2 = 50 (constante no bloco 2)

P2 =15 (peso do bloco 2)

PB
PB2 = TS2 x P2
K2 — TNA2
PB2 = ( )x 15
50-( )
. ~ . /’ .
Ficha de Inspegdo de estabelecimentos na drea de alimentos.
ltem/ s =
Questio Descrigéo Pontuagao

3 PESSOAL NA AREA DE PRODUGAO/MANIPULAGAO/VENDA:
3.1 Roupas adequadas: s N NA
3.1.1 Utilizag&o de aventais fechados ou macacdtes de cor clara, sapatos fechados e El

gorros que contenham todo o cabelo, em bom estado de conservagao. s N A
3.1.2 Rigorosamente limpos. II'
3.2 Asseio pessoal adequado. Boa apresentagado, asseio corporal, maos limpas, s N NA

unhas curtas, sem esmalte, sem adornos (dedos, pulso e pesco¢o). El
3.3 Habitos higiénicos adequados. Lavagem cuidadosa das maos antes da s N NA

manipulacao de alimentos e depois do uso de sanitarios. Ndo espirrar sobre El El

alimentos nao cuspir, ndo tossir, nao fumar, ndo manipular dinheiro, nao

executar ato fisico que possa contaminar o alimento.
3.4 Estado de saude controlado. s N NA
3.4.1 Auséncia de afecgdes cutaneas, feridas e supuragdes, auséncia de sintomas de Izl

infeccao respiratoria, gastrointestinais. s N NA
3.4.2 Realizagado de exames periédicos. El

TOTAIS
PB3 — Pontuagéo do bloco 3

TS3 — Somatdria das notas “sim” obtidas

TNA3 — Somatéria das notas “ndo” aplicaveis obtidas
K3 = 32 (constante no bloco 3)

P3 = 25 (peso do bloco 3)

PB3 = TS3
K3 — TNA3

x P3

PB3 = ( ) x 25

32-(

TS3 TNA3

(i
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Ficha de Inspegdo de estabelecimentos na drea de alimentos.

Item/ . - =
Questio Descrigao Pontuagéo
4 MATERIAS PRIMAS/PRODUTOS EXPOSTOS A VENDA:
4.1 Procedéncia controlada: materias primas e/ou produtos expostos a venda s N NA
provenientes de fornecedores autorizados; embalagens, rotulos e explicagées IZ' IZI III
regulamentadas, registradas no Ministério da Saude e/ou Ministério da
Agricultura. s N NA
4.2 Caracteristicas orgolépticas normais: alimentos e matérias primas com cor, IZI
sabor, odor, consisténcia e aspectos sem alteragao. s N NA
4.3 Conservagdo adequada: condigbes de tempo e temperatura de conservagao El
das matérias primas e/ou produtos expostos a venda que garantam a ndo
alteragdo dos mesmos. s N NA
4.4 Empacotamento e identificacdo adequadas: embalagens integras e El
identificacao visivel. Prazo de validade respeitado.
Ts4 TNA4
TOTAIS |:| |:|

PB4 — Pontuagéo do bloco 4

TS4 — Somatdria das notas “sim” obtidas

TNA4 — Somatdria das notas “ndo” aplicaveis obtidas

K4 = 24 (constante no bloco 4)

P4 =20 (peso do bloco 4)
PB

PB4 = TS4 x P4

K4 — TNA4
PB4= ( ) x20
24-( )
. ~ . Id .
Ficha de Inspegdo de estabelecimentos na drea de alimentos.
Item/ . - =
Questio Descrigao Pontuagéo

5 FLUXO DE PRODUGAO, MANIPULAGAO/VENDA E CONTROLE DE QUALIDADE:

5.1 Fluxo adequado: s N NA

5.1.1 Fluxo linear de um s6 sentido, evitando a contaminagéo cruzada. Locais para pré- IZI
preparo ("area suja") e preparo ("area limpa") isolados (a separagéo fisica é
necessaria em estabelecimentos com grande produgéo) s N A

5.1.2 Manipulag&o minima e higiénica. El

5.2 Prote¢do contra contaminagéo: s N NA

521 Alimentos protegidos contra pd, saliva, insetos e roedores. IZ'

5.2.2 Substancias perigosas como inseticidas, detergentes e desinfetantes, s N NA
identificadas, armazenadas e utilizadas de forma a evitar a contaminagao. El El E

5.3 Armazenamento adequado: s N NA

5.3.1 Alimentos pereciveis mantidos a temperatura de congelagéo (-150 C), El
refrigeragdo (20 a 100 C.), ou acima de 650 C. de acordo com o produto. s N NA

5.3.2 Alimentos armazenados separados por tipo ou grupo; sobre estrados ou prateleiras El El
adequadas; auséncia de material estranho, estragado ou toxico; em local limpo e
conservado. s N NA

5.4 Eliminagcao imediata das sobras de alimentos. El El E

5.5 Caracteristicas organolépticas normais do produto acabado /produtos s N NA
expostos a venda: cor, odor, consisténcia e aspecto sem alteragées. El El

5.6 Empacotamento e identificagdo adequada do produto acabado/ produtos

expostos a venda:

98




Ficha de Inspegdo de estabelecimentos na drea de alimentos.

Item/
Questao

5.6.1

5.6.2
5.7

5.8
59

5.10

Descrigao

Embalagens integras com identificagéo visivel (nome do produto, nome do fabricante,
enderego, numero de registro, prazo de validade).
Dizeres de rotulagem de acordo com o aprovado.

Controle de qualidade adequado na matéria prima, do produto acabado e dos
produtos expostos a venda.

Pessoal qualificado: pessoal devidamente treinado para a atividade.

Anadlise laboratorial com frequéncia adequada: todos os lotes produzidos no
estabelecimento devem ser analisados.

Transporte adequado, protegido e limpo.

TOTAIS

PB5 — Pontuagéo do bloco 5

TS5 — Somatdria das notas “sim” obtidas

TNAS5 — Somatédria das notas “ndo” aplicaveis obtidas
K5 = 53 (constante no bloco 5)

P5 = 30 (peso do bloco 5)

Pontuagao
S N NA
HiEpE
S N NA
HIEEN
S N NA
KRN
S N NA
1] 2]
S N NA
1 ][]
106 [

TS2 TNA2

PB5 = TS5 x P5
S PB
K5 — TNA5
PB5 = () x 30
53-( )

PARTE C - PONTUAGAO DO ESTABELECIMENTO

+ PB, + PB; + PBy + PBs

PE= PB;
PE= |
Qualificagéo

PARTE D - OBSERVAGOES

()
()
()

Préxima inspecgao:

Observagdes:

Estabelecimento n&do apto para funcionar. Concedidos

Estabelecimento apto para funcionar.

Estabelecimento nao apto para funcionar.

Autoridades sanitarias:

dias para adequacgao.
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PARTE C: Pontuagao do Estabelecimento

Apos o preenchimento da tabela de pontuagdo, com as respectivas notas
obtidas em cada grupo, efetua-se o calculo da pontuagéo final que determina a

qualificagdo da empresa, de acordo com a tabela abaixo:

PONTUAGAO QUALIFICAGAO
100 Excelente (E)
91-99 Muito Bom (MB)
81-90 Bom (B)
61-80 Regular (R)
Até 60 Deficiente (D)
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ANEXO 2

'MODELO DE "CHECK-LISTS" PARA VERIFICAR O CONTROLE
HIGIENICO-SANITARIO DOS SUPERMERCADOS DE MEDIO E PEQUENO
PORTE

Como usar os "Check-lists"

Em cada quadro referente ao item de avaliagdo em questéo, atribuir
nota 1,0 para as respostas SIM e 0,0 para as respostas NAO;

Somar o numero de respostas SIM e calcular a % de adequacao (Ex:
caso haja 10 questdes e 6 respostas SIM, a % de adequagao sera de
60%);

Avaliar o item de acordo com os critérios:

@ Aprovado: acima de 75% de adequacao;
® Aprovado com restrigoes: entre 50-75% de adequacao;

@ Reprovado: abaixo de 50% de adequacao.
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AREAS INTERNAS- EDIFICAGOES

ITEM AVALIADO

SIM

A area do setor de carne e derivados é ampla, permitindo facil acesso dos
consumidores para as compras?

N&o existem instalagbes provisorias improvisadas, estando todas em 6timo
estado de conservagéo, sendo sempre definitivas?

A localizagao das géndolas dos produtos carneos nao permite
contaminagdes cruzadas com outras segdes?

Existe antecamara para recepgao dos géneros carneos ?

O descarregamento néo é feito diretamente do caminhao para as gbéndolas?

As portas internas sao de superficie lisa, de materiais ndo absorventes e sao
rentes ao piso, com abertura maxima de 1 cm?

Existem vestiarios, refeitérios, fumdédromos para os funcionarios separados do
ambiente de compra do supermercado?

As superficies das paredes sao lisas, lavaveis, impermeaveis, de cor clara,
faceis de limpar e sao recobertas por ou ladrilhos ou azulejos?

O teto é livre de falhas de tinta, bolores, umidade, sujidades?

O piso é constituido de material apropriado, resistente, de facil limpeza e é
rente as paredes?

As jungbes das paredes com o piso sdo curvas para permitir limpeza e
higienizagao?

Os ralos sao sifonados e permitem bom escoamento de agua?
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AREAS INTERNAS- EDIFICACOES (cont)

TEM AVALIADO

SIM

As grades das canaletas s&o facilmente removiveis para limpeza de rotina e
construidos de material sanitario?

Todas as géndolas sao bem iluminadas?

As instalagbes elétricas estdo em bom estado de manutengéo?

As lampadas sao protegidas com protecao plastica ou outro material
aprovado?

Materiais em desuso, sucata sdo mantidos em lugar especifico e apropriado e
fora das areas internas de processamento?

Total

% de Adequacgao do item

Avaliacao final
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SANITARIOS

ITEM AVALIADO

SIM

Os sanitarios estao localizados em area que possui contato direto com a area
de comercializagao?

As portas externas dos sanitarios tem sistema de fechamento automatico?

Os sanitarios sdo separados para ambos 0s sexos?

Ha papel higiénico e sabonete anti-séptico sempre disponivel?

Os cestos de lixo sao recolhidos quando necessarios ou pelo menos uma vez
ao dia?

O odor nos sanitarios é normal, ndo sendo forte nem desagradavel?

Existem lavatérios com sabonete e solugao sanitizante para higienizagao de
maos?

Nos lavatorios dos sanitarios existem toalhas de papel ou ar quente para
secagem das maos?

Existe circulagdo de ar adequado e/ou sistema de exaustao de ar?

Existem vazamentos ou e empogamentos de agua

Total

% de Adequacgao

Avaliagao final do item
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VESTIARIOS

ITEM AVALIADO

SIM

Existem vestiarios no supermercado?

Os vestiarios estéo localizados longe da area de comercializagdo?

As portas dos vestiarios tem sistema de fechamento automatico?

Os vestiarios sdo separados para ambos 0s sexos?

Existe circulagéo e exaustao no seu interior?

O local esta em bom estado de manutengéo?

Existem chuveiros em nimero suficiente?

Os armarios sao suficientes para guardar individualmente as roupas de todos
os funcionarios existentes?

Os funcionarios seguem a orientagdo de nao se alimentarem nos vestiarios
nem manterem alimentos guardados?

Total

% de Adequagao

Avaliagao final do item
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LAVATORIOS

ITEM AVALIADO

SIM

Existem lavatérios proximo a segéo de carnes e produtos carneos?

Os lavatérios sao providos de sabéo e solugao sanitizante para higienizacao
de maos?

Existem toalhas de papel ou ar quente para secagem das maos bem como
cesto de lixo com tampa préximo?

As torneiras sdo de facil acesso e ndo tem vazamento?

Os cestos de lixo sao recolhidos quando necessarios ou pelo menos uma vez
ao dia?

Os consumidores tem facil acesso aos lavatorios?

Existem cartazes educativos fixados com relagdo as exigéncias de lavagens e
sanitizagdo de maos?

Total

% de Adequagao

Avaliagao final do item
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OPERACOES DURANTE COMERCIALIZACAO

ITEM AVALIADO

SIM

As gbndolas estdo sempre limpas, higienizadas, sem géneros alimenticios em
estado de deterioragao?

As areas proximas (adjacentes) a segao de carnes e produtos carneos
encontram-se limpas, isentas de lixo, e bem mantidas?

Nao é feita limpeza a seco?

A limpeza das géndolas é realizada de forma a nédo gerar po, respingo de agua
ou outro tipo de contaminagéao?

A area de exposicao refrigerada, caixas e outras embalagens de
acondicionamento de carnes e produtos carneos sao limpas antes de entrarem
no supermercado?

Os descartes e restos de produtos sao removidos da area de manipulagao?

Total

% de Adequagao

Avaliacgao final do item
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HIGIENE PESSOAL

ITEM AVALIADO

SIM

Todos os funcionarios usam uniformes na segéo de produtos carneos?

Os uniformes sao funcionais para as operagdes executadas pelos
funcionarios?

Os uniformes de trabalho sdo sempre vestidos nos locais adequados para troca
de roupas?

Os funcionarios sdo submetidos a um adequado exame médico admissional?

A renovagao do exame médico é efetuada periodicamente?

Os funcionarios que trabalham nas areas em contato com alimentos
obedecem as normas de n&o usar barbas, enfeites, esmalte, etc.?

As unhas e higiene das maos sdo sempre cuidados?

Os funcionarios sempre praticam atitudes sanitarias, evitando contaminagdes ?

Os entregadores possuem comportamento higiénico e uniformes, botas
limpas?

Os funcionarios com ferimentos nas maos sédo deslocados para outros servigos
que nao entrem em contato direto com os alimentos ?

Os uniformes estdo mantidos sempre em bom estado de conservagao?

Os funcionarios obedecem as recomendagdes de fumar somente nas areas
destinadas a esse fim?
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HIGIENE PESSOAL (cont.)

ITEM AVALIADO

SIM

NAO

Os funcionarios cumprem as recomendacgdes de nao se alimentar, mascar
chicletes, palitos, etc. nas areas de trabalho?

Existe um programa adequado de treinamento em Boas Praticas de
Comercializagdo e Manipulagdo de produtos carneos?

Todos os funcionarios que contraem doencas infecto-contagiosas, notificam a
chefia e sdo afastados do contato com alimentos?

Existe um programa adequado de treinamento para que os funcionarios
estejam familiarizados com as exigéncias de Higiene Pessoal?

Os cabelos estao totalmente cobertos por gorro ou touca a fim de evitar que
caiam nos produtos?

Total

% de Adequacgao

Avaliagéao final do item
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CONTROLE INTEGRADO DE PRAGAS

ITEM AVALIADO

SIM

NAO

Existe um procedimento escrito e implantado para o controle de pragas?

E observada a auséncia de insetos, roedores e passaros dentro do
supermercado?

Existe responsabilidade técnica por alguma empresa de terceiros para as
operagoes de desinsetizagao ?

Os praguicidas utilizados sao mantidos fechados, identificados e em local
exclusivo e apropriado ?

Os equipamentos para aplicagao dos praguicidas estdo em boas condigbes de
operacgao, conservacgao e sdo adequadamente guardados?

Existem cortinas de ar ou telas em toda as janelas e acessos do
supermercado?

Nos arredores e areas adjacentes ao supermercado néo é verificado presencga
de animais domésticos ?

Os venenos contra ratos é colocado somente fora do interior do
supermercado?

Os raticidas utilizados em areas externas sdo colocados em recipientes ou
portas - iscas projetados para esse fim?

Os praguicidas utilizados sao aprovados por lei para uso domissanitario
(DISAD) ?
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CONTROLE DE PRAGAS (cont.)

ITEM AVALIADO

SIM

As armadilhas e portas-iscas sdo devidamente numeradas, e inspecionadas
periodicamente?

Sao emitidos relatérios sobre o controle de pragas periodicamente?

Existe um responsavel pelo levantamento de focos na area do supermercado?

Todos os equipamentos de protegao individual (EPI) sdo devidamente
utilizados?

A empresa responsavel pelo controle de pragas fornece certificado assinado
pelo responsavel técnico, citando produtos utilizados, concentragoes,
instrugdes de seguranga preventiva e o prazo de validade da aplicagéo ?

Total

% de Adequacgao

Avaliagéao final do item
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CONTROLE DE QUALIDADE DOS PRODUTOS CARNEOS

ITEM AVALIADO SIM | NAO

Existe uma equipe para monitorar o controle de qualidade dos produtos
carneos recebidos?

Os produtos carneos sao recebidos com certificagdo de qualidade dos
fornecedores?

Os produtos possuem especificagdes, padrdes definidos e atualizados?

Existe uma analise, avaliagédo geral na recepgao para liberagao dos produtos ?

A agua do supermercado é freqlientemente analisada quanto a potabilidade?

Sao realizadas visitas de vistoria aos fornecedores periodicamente?

Sao avaliados os pontos criticos durante as operagdes de comercializagdo dos
produtos carneos ?

Quando os produtos n&o estdo em conformidade, eles sdo devolvidos no ato
da recepgao ?

O supermercado solicita analises de controle de qualidade (temperatura, pH,
analises microbiolégicas) para os produtos carneos?

Existem padrbes de qualidade para embalagens ?

Total

% de Adequacgao

Avaliacgéao final do item
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CODIFICAGCAO

ITEM AVALIADO

SIM

Os produtos carneos possuem datas e codigos de embalagem e validade ?

As codificagbes na embalagem s&o inalteraveis ?

E possivel estabelecer a rastreabilidade do produto através das codificacdes
do produto pronto para a venda ?

Os rétulos cumprem as exigéncias legais ?

Existe pessoa ou equipe responsavel para essa tarefa ?

As reclamagdes dos consumidores sao registradas, avaliadas e respondidas ?

Total

% de Adequacgao

Avaliagao final do item
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EQUIPAMENTOS E GONDOLAS

ITEM AVALIADO

SIM

As superficies que entram em contato com os alimentos s&o inertes e ndo
oferecem problemas sanitarios aos alimentos ?

As superficies das géndolas sao lisas, nao porosas e livres de fendas ou
falhas?

As superficies de contato séo livres de recessos, cantos mortos, cotovelos e as
soldas sao lisas e continuas ?

Os carrinhos para recepgao de géneros carneos sao totalmente seguros
quando em contato com os alimentos (ferrugem, saliéncias, quedas, etc.) ?

Antes da recep¢ao das matérias—primas, as géndolas sdo cuidadosamente
inspecionadas e sanitizadas antes do uso ?

As gondolas estao apoiadas distantes do chéo, pelo menos 60 cm?

Existe sistema de paletizagédo para recebimento de caixas e outras embalagens
de produtos ?

Total

% de Adequacgao

Avaliagao final do item
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LIMPEZA E SANITIZAGAO

ITEM AVALIADO

SIM

Existe um método padronizado, registrado em manual sobre a limpeza do
supermercado, particularmente para as géndolas e sec¢ado de produtos
carneos?

Os materiais disponiveis para limpeza e sanitizagdo sdo aprovados pelo
Ministério da Saude (DISAD) ?

O pessoal esta devidamente treinado para as operagdes de limpeza e uso do
materiais ?

Existe uma avaliagdo ao final da etapa de limpeza feita através de "check-list" ?

Os lubrificantes usados sao de grau alimenticio ?

Sao evitadas escovas de ago, piagcava e outras que soltem fragmentos ?

Os detergentes, sanitizantes, solventes quimicos, etc. sao identificados e
guardados em lugares especificos, fora da area de processo ?

As mangueiras de limpeza s&o enroladas quando nao estdo em uso ?

Existe um programa de treinamento para que os funcionarios estejam
familiarizados com aspectos de organizagao e limpeza rotineiramente ?

Existe um cronograma a ser seguido para as operagdes de limpeza ?

Total

% de Adequacgao

Avaliagao final do item
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RECEBIMENTO, ARMAZENAMENTO, EXPEDICAO E

DISTRIBUICAO

ITEM AVALIADO

SIM

As carnes e produtos carneos recebidos sdo amostrados e avaliados para
assegurar sua conformidade com padrdes de qualidade estabelecidos
previamente?

A matéria-prima é armazenada adequadamente antes de ser depositada nas
gbndolas ?

Existem camaras frias para armazenamento?

Existe controle de temperatura nas camaras frias ?

As passagens adjacentes as paredes estao livres para facilitar o transito e o
controle de pragas ?

A area de armazenamento se encontra limpa e em bom estado de
manutencao?

Existe demarcagao do piso?

As plataformas, empilhadeiras, cabos elétricos e tomadas sdo mantidos limpos
e em bom estado de manutencéo ?

Quando as matérias-primas sao recebidas em paletes , ficam pelo menos a 10
cm do piso e 45 cm das paredes ou outros blocos ?

Sao adotados e implementados procedimentos como PEPS (primeiro que
entra/primeiro que sai ) para manter a adequada rotatividade dos produtos
armazenados ?
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RECEBIMENTO, ARMAZENAMENTO, EXPEDIGAO E

DISTRIBUICAO

ITEM AVALIADO

SIM

Os veiculos que transportam as carnes e produtos carneos tem seu interior
limpo, sem produtos de descarte ?

Os caminhdes e outros veiculos sédo inspecionados regularmente apos
descarregamento da matéria-prima ?

Existem registros da higienizagao dos veiculos e de como isso é feito ?

Existe controle de temperatura nos veiculos de transporte das

matérias-primas ?

Os géneros carneos sao adequadamente organizados no veiculos?

Total

% de Adequacgao

Avaliagao final do item
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ANEXO 3 - Valores de média e desvio-padrao de TBARS (mg/kg) nos lotes de

linglica Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO TRATAMENTO
(Dias) *T * T2
LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3 LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 0,000 + 0,000 0,009 +0,009 0,000 + 0,000 0,000 + 0,000 0,033 + 0,024 0,019 + 0,011
4 0,063 +0,026 0,006 +0,011 0,019 +0,011 0,075 + 0,040 0,129 + 0,026 0,000 + 0,000
6 0,006 + 0,011 0,000 + 0,000 0,000 + 0,000 0,000 + 0,000 0,000 + 0,000 0,027 + 0,023
8 0,000 + 0,000 0,000 +0,000 0,048 + 0,043 0,000 + 0,000 0,019 + 0,000 0,037 + 0,049
10 0,000 + 0,000 0,044 +0,030 0,072 +0,010 0,107 + 0,022 0,157 + 0,018 0,006 + 0,005

*T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) — amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio
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ANEXO 4 - Valores de média e desvio-padrao de parametros de cor na superficie

dos lotes de linglica Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO COR NA SUPERFICIE DA LINGUIGA TOSCANA
(dias) TRATAMENTO 1 TRATAMENTO 2
L a b L a b

1 55,67+ 1,05 16,07°°+0,52 11,73 + 0,52 55,67 +1,05 16,07 +0,52 11,73 + 0,52
3 55,47+ 0,43 17,03° +0,48 12,17°F% + 0,42 53,17+ 0,47 16,97°+0,38 13,95" + 0,34
5 55,67 + 0,55 14,82+ 0,49 10,37% + 0,20 56,00 + 0,84 13,49°+0,81 13,21°f + 0,61
7 52,7°+1,21 16,67°+021 11,68 + 243 56,07 +1,09 13,88°+0,30 13,93" +0,23
9 52,56° + 0,51 14,26°+0,51 14,29" + 0,55 57,93 +1,22 10,56° + 0,40  11,60% + 0,26

médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.
ABC compara estatisticamente os valores de L das amostras durante a estocagem nos dois tratamentos estudados.

abc compara estatisticamente os valores de a das amostras durante a estocagem nos dois tratamentos estudados.

afy compara estatisticamente os valores de b das amostras durante a estocagem nos dois tratamentos estudados.

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio
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ANEXO 5 - Valores de média e desvio-padrao de parametros de cor

analisados separadamente, sob os diferentes tratamentos.

no interior dos lotes de linglica Toscana,

COR NO INTERIOR DA AMOSTRA

TEMPO OXIGENIO
(Dias) I p b
Lote Lote Lote
1 2 3 1 2 3 1 2 3
1 50,78°+1,18  51,12°+0,98 51,00° + 1,10 15,357+220  16,17°+0,78  16,44>+1,24 12,97% +0,82 13,20 +0,96  13,20% + 0,96
3 52,48°°+4,07 5357%°+222  52,56%C+4,58 14,19°+1,18  13,65°+0,84  13,24°+3,49 12,77 +0,84  12,23+0,80 13,117 +1,50
5 51,55° + 3,70 51,54° + 2,81 52,16° + 2,05 14,28°+1,57  13,84°+1,24  13,80°+2,06 13,24 + 1,28 13,62 +1,01 13,37 +1,42
7 55,35"®+258 56,83+ 274 5382 +272 12,39°+1,24  1258°+1,15  13,23°+2,09 12,38° +1,52  12,49"+ 144  13,40° + 1,04
9 52,13"°+271 5394"°+698 54,69"°C+4,08 13,54°+1,61  1349°+219 1216°+1,14 13,79+ 0,96  14,33°+1,42  13,91°+1,96
VACUO
TEMPO L a b
(Dias Lote Lote Lote
1 2 3 1 2 3 1 2 3
1 50,78 +1,18  51,12°+0,98 51,00°+ 1,10 15,35°+2,20  16,17°+0,78  16,44°+ 1,24 12,97°+0,82  13,20°+0,96 13,20+ 0,96
3 51,00° +4,09  54,13°+3.32 51,11°+5,79 15,80°+1,26  1541°+0,88  16,42° + 1,34 13,23“+ 1,04  12,88°+179 14,43+ 1,06
5 52,48°¢+480 5211°°+546  53,31%°+569 16,04°+1,92  16,48°+3,22  17,06° + 3,37 1343 +1,17 13,54 +158  14,87° +1,86
7 56,40" +2,26  56,88" + 4,11 54,83%+0,95 12,60* +2,08  13,15°+1,37 1507 +2,73 12,43 +210  12,62°+244  12,82°+2,70
9 51,84°°+4,42  53,40°°+288  53,16°°+3,68 17,05 +2,64  17,00°+2,53  17,75" + 2,09 14,00 +0,81  14,39"+ 1,63 14,34°+ 0,57
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ANEXO 6 - Valores de média e desvio-padrao de parametros de cor na superficie

dos lotes de linguiga Toscana, sem tratamento, na embalagem original

ao longo do armazenamento.

LOTE
1 2 3
PARAMETRO DIAS DIAS DIAS
1 9 1 9 1 9
L 5371+193  5308+3,53  5287+144  5255+224  5294+097  52,06+276
a 17,34 +0,80  1345+221  1658+1,20  1371+320  17,00+0,56 14,71 +1,88
b 1394+029  13,88+346  14,19+047  1407+217  13,71+123 1491 +2,67
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ANEXO 7 - Valores de média e desvio-padrao de parametros de cor no interior dos

lotes de linglica Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO COR NO INTERIOR DA LINGUICA TOSCANA
(dias) TRATAMENTO 1 TRATAMENTO 2
L a b L a b

1 50,97~ +0,17 15,88°+0,51 1351“+0,81  50,97°+0,17 15,88 +0,51 13,51“+ 0,81
3  5208°+1,78 16,53°+0,51 1395*+0,80 52,87°°+0,61 13,69°+0,48 12,70°+0,44
5 52,63°°+0,61 1361°+1,30 12,62°+0,19  51,75°+0,35 13,97°+0,27 13,41 + 0,19
7 56,04°+1,07 17,27°+0,42 1424*+021 5533 +150 12,73°+0,44 12,76" +0,56
9 52,80°°+0,84 16,87°+0,24 14,38*+0,23 53,59"°+ 1,31 13,06°+0,78 14,01*+ 0,28

médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o teste Tukey.

A,B,C compara estatisticamente os valores de L das amostras durante a estocagem nos dois tratamentos estudados.
A,b,c compara estatisticamente os valores de a das amostras durante a estocagem nos dois tratamentos estudados.
o, compara estatisticamente os valores de b das amostras durante a estocagem nos dois tratamentos estudados.

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio
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ANEXO 8 - Valores de média e desvio-padrdo de parametros de cor na superficie dos lotes de linglica Toscana,

analisados de forma individual, sob os diferentes tratamentos.

COR NA SUPERFICIE DA AMOSTRA

TEMPO OXIGENIO
Dias
( ) L a b
Lote Lote Lote
1 2 3 1 2 3 1 2 3
1 53,71°+1,93 5287°+144 5294°+097 17,34°+080 16,58°+120  17,00°+0,56 13,94 +029 14,19"+047 13719 +123
3 5576"+3,09 56,97°+2,16 5532°+2,11  1430°+157 1267°+094 1351°+3,42 13917 +1,29  12,95% +155 12,78 +1,32
5 56,37"+2,11 56,99"+1,78 54,86"+257  1355°+0,73 13,94°+075 14,14°+045 1373 +1,13 13,880+ 163 14,19 +1,27
7 57,52 +260 59,30"+1,19 5697"+211  10,09°+0,70  10,77°+068  10,81°+2,59 11,33 +1,00 11,63 +0,84  11,84"+0,69
9 56,14"+1,73 5531 +1,72 54,80"+205  11,87°+084  1059°+0,88  10,68°+4,16 14,39% +123 1339 +202 13,74% +249
VACUO
L a b
TEMPO
(Dias) Lote Lote Lote
1 2 3 1 2 3 1 2 3
1 53,71°+1,93 5287+ 1,44 52,94°+097 17,34 +080 1658 +120 17,00°+0,56 13,947 +0,29 14,19"+047  13,71" +1,23
3 55,02" +4,29 56,88"+1,09 5512"+155  1664°+064 1561°+1,19  1597°+0,97 11,83+ 1,20 11,17° £1,80 12,20" + 1,26
5 55,39"+3,23 5508"+298 5594"+527 1699 +165 1657°+1,54 17,53 +1,71 12,62 +1,33  11,79*+2,03 12,09+ 1,21
7 5540°+0,78 56,30°+0,69 5530°+176  14,74°+079 1437°+100 1535 +0,91 10,33+ 1,64  10,58" +1,36 10,19 + 1,39
9 53,03° +3,40 53,71°+2,27 51,36°+2,30  1656°+158  16,92°+224  16,54° +2,68 1046 +133 1063 +132 994" +133
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ANEXO 9 - Valores de média e desvio-padrao de parametros de cor no interior dos

lotes de linglica Toscana, em embalagem original.

LOTE
1 2 3
PARAMETRO DIAS DIAS DIAS
1 9 1 9 1 9
L 50,78 + 1,18 52,54 + 1,87 51,12 + 0,98 54,20 + 2,88 51,00 + 1,10 53,74 + 3,11
a 15,35 + 2,20 16,75 + 1,21 16,17 + 0,78 17,15 + 1,68 16,44 + 1,24 16,72 + 1,60
b 12,97 + 0,82 14,11 + 1,30 13,20 + 0,96 14,52 + 1,40 13,20 + 0,96 14,52 + 1,14
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ANEXO 10 - Valores de média e desvio-padrao de teor de nitrito (mg/Kg) nos

lotes de linguica Toscana, sob diferentes tratamentos.

TEMPO *ST
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 17,11% + 0,38 16,57 + 0,31 16,84" + 0,18
10 11,57%Y+ 0,34 10,4187 + 1,24 10,09%" + 2,90
TEMPO ** T4
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 17,11 + 0,38 16,57" + 0,31 16,84" + 0,18
10 12,218+ 0,14  10,70%" + 2,72 11,448 + 1,44
TEMPO *xx T2
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 17,11* + 0,38 16,57" + 0,31 16,84" + 0,18
10 9,585 + 0,22 7,865 + 3,19 8,644 + 1,85

médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de 0,05%, de acordo com o

teste Tukey.
representa a diferenga entre amostras sob mesmo tratamento nos dias 2 e 10 de estocagem;

representa a diferenga entre os tratamentos no décimo dia de estocagem
* ST (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

*% .
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
*** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio
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ANEXO 11 - Valores de média e desvio-padrao de valor de pH nos lotes de linguiga

Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO * ST
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 5,80 + 0,03 5,88 + 0,01 5,87 + 0,03
10 5,65+ 0,12 5,68 + 0,02 5,71 + 0,01
TEMPO **T1
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 5,80 + 0,03 5,88 + 0,01 5,87 + 0,03
10 5,56 + 0,03 5,55 + 0,01 5,61 + 0,01
TEMPO T2
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 5,80 + 0,03 5,88 + 0,01 5,87 + 0,03
10 5,82 + 0,01 5,86 + 0,01 5,86 + 0,01

e meédias com letras iguais ndo s&o diferentes ao nivel de significancia de 0,05%,

de acordo com o teste Tukey.

* 8T (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

**T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo
*** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio
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ANEXO 12 - Valores de média e desvio-padrao de valor de perda por gotejamento

nos lotes de linguiga Toscana, sob os diferentes tratamentos.

TEMPO *ST
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 20,50+ 0,10 20,43 +0,06 20,60" + 0,10
10 33,23%%+ 0,06 33,23%%+0,145 33,17%%+ 0,06
TEMPO ** Tq
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 20,50+ 0,10 20,43*+0,06 20,60 + 0,10
10 20,17"Y + 0,145 20,13"" +0,06 20,27 + 0,06
TEMPO *x% T2
(dias) LOTE 1 LOTE 2 LOTE 3
2 20,50+ 0,10 20,43*+0,06 20,60" + 0,10
10 20,43**+ 0,06 20,50*+0,10 20,574 + 0,06

® médias com letras iguais ndo sao diferentes ao nivel de significancia de
0,05%, de acordo com o teste Tukey.
A,B representa a diferenga entre amostras sob mesmo tratamento nos dias 2 e
10 de estocagem;
X,Y,Z representa a diferenga entre os tratamentos no décimo dia de estocagem
* 8T (Sem Tratamento) = amostra em embalagem original

*
T1 (Tratamento 1) = amostra reembalada a vacuo

*** T2 (Tratamento 2) = amostra reembalada em filme permeavel ao oxigénio
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