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DIAGNOSTICO HIGIENICO-SANITARIO E DA QUALIDADE
MICROBIOLOGICA DE PRODUTOS LACTEOS EM UM
LATICINIO LOCALIZADO EM TUCURUI-PARA

Hygienic-sanitary diagnosis and microbiological evaluation of dairy
products from a dairy industry located in Tucurui — Para

Elaine Lopes Figueiredo', Jéssica Kelly Lima Melo',
Natdlia Caroline Oliveira Neves'

RESUMO

Devido ao grande consumo de leite e derivados, torna-se imprescindivel sua
avaliagdo higiénico-sanitaria e microbioldgica, visando oferecer aos consumidores
alimentos de qualidade. Este trabalho teve como objetivos avaliar o grau de
adequacdo de um laticinio as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF), identificar
Pontos Criticos de Controle (PCC) e Pontos de Controle (PC) no processamento
de leite pasteurizado e iogurte de morango; avaliar a qualidade microbioldgica,
bem como o indice de contaminagdo das superficies de processamento em um
laticinio localizado no municipio de Tucurui — Para. Na avalia¢do de BPF, utilizou-
se a Ficha de Verificagdo da Resolug@o de Diretoria Colegiada 275. Avaliou-se as
etapas dos fluxogramas de fabricagdo dos derivados de leite para identificagdo
dos PCC’s e PC’s e dos perigos potenciais a saide dos consumidores. As analises
microbioldgicas dos produtos (coliformes totais e termotolerantes, contagem de
Staphylococcus aureus e pesquisa de Salmonella) seguiram os métodos oficiais
de American Public Health Association. Realizou-se também andlises de swabs
(coliformes totais e termotolerantes e contagem de Staphylococcus aureus) em
doze superficies envolvidas com o processamento dos produtos. Com base no
grau de adequagdo as BPF, o laticinio enquadrou-se no Grupo 1. Constatou-se por
meio das analises microbioldgicas do leite pasteurizado e do iogurte conformidade
com as exigéncias legais. Entretanto, embora as superficies estivessem de acordo
com as especificagdes para coliformes termotolerantes, constatou-se alto indice
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de contaminagdo das mesmas com Staphylococcus aureus e coliformes totais, in-
dicativas de falhas higiénico-sanitarias no laticinio.
Palavras-chave: qualidade; boas praticas; derivado lacteo.

ABSTRACT

This work evaluated the degree of compliance of a dairy industry in relation
to Good Manufacturing Practice (GMP). The objectives were to identify the Critical
Control Points (CCP) and Control Points (CP) in the pasteurized milk and strawberry
yogurt processing chain; to evaluate the microbiological quality of the products, as
well as the contamination index of the processing surfaces of a dairy industry located
in the municipality of Tucurui, Pard. Regarding the GMP evaluation, it was used the
Collegiate Board Resolution 275 verification sheet. The steps of the flowcharts of
the dairy products manufacturing chain were evaluated in order to identify PCCs and
PCs and potential health hazards to the consumers. The microbiological analysis
of the dairy products (total and thermo-tolerant coliforms, Staphylococcus aureus
counts and Salmonela research) followed the official methods of the American
Public Health Association. Also, swab of 12 surfaces involved in the processing
chain of the products were submitted to the same microbiological analysis. Based
on the degree of compliance with GMP, the dairy industry was placed within the
Group 1 category. The results of microbiological analysis in pasteurized milk and
yoghurt were found to comply with the legal requirements. However, although the
surfaces were in accordance with the specifications for thermo-tolerant coliforms, a
high contamination rate with Staphylococcus aureus and total coliforms were found,

which indicates hygienic-sanitary failure in the dairy industry.
Keywords: good manufacturing practices; dairy products.

INTRODUCAO

O leite contém muitos nutrientes essen-
ciais para a dieta humana, além de cons-
tituir um excelente meio de cultura para a
multiplicacdo de diversos microrganismos.
Portanto, a implementacdo das Boas Praticas
Agropecudrias (BPA) e Boas Praticas de
Fabricagao (BPF) sdo indispensaveis para
garantir a boa qualidade da matéria-prima
e, assim, obten¢do de derivados do leite de
acordo com os padroes de identidade e qua-
lidade (FIGUEIREDO et al., 2010).

Na industria de laticinios devem ser
aplicadas tecnologias adequadas de fabricagao
dos produtos. Ao lado do aporte tecnoldgico
representado, principalmente, pela adogdo de

praticas higiénicas, implementagdo de mu-
dangas na area tecnologica da produg@o, méto-
dos adequados de conservagdo e inovagdo na
producdo de derivados, as indastrias devem in-
corporar e tornar parte obrigatéria o sistema
de controle de qualidade.

As Boas Praticas de Fabricagao (BPF),
descritas na Portaria n® 368/97, do Ministério
da Agricultura, Pecudria e Abastecimento,
MAPA, sdo definidas como o “conjunto de
diretrizes, normas e procedimentos, exigidos
na elaboracdo de produtos alimenticios in-
dustrializados para o consumo humano, cujo
objetivo principal ¢ assegurar que os produ-
tos sejam sempre fabricados com a qualidade
exigida, com énfase na pureza e seguranga”
(BRASIL, 1997). Inclui requisitos de estrutura
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fisica e do pessoal envolvido no processo pro-
dutivo, além dos procedimentos de higiene
do estabelecimento e cuidados sanitarios,
determinantes para a qualidade alimenticia.

O sistema Analise de Perigos e Pontos
Criticos de Controle (APPCC) tem como
objetivo de alinhar a gestdo da qualidade com
a elaboracgdo de produtos isentos de defeitos,
conforme prescrita pela norma ISO 9000.
O APPCC consiste na gestdo do controle
da seguranga dos alimentos em uma linha
de producdo, por meio da identificagdo dos
Pontos Criticos de Controle (PCC), Pontos de
Controle (PC), estabelecimento de limites cri-
ticos, sua monitoracao, verificagdo e registro
(PAS, 2015).

A implementacdo dos programas de
qualidade BPF e do sistema APPCC pelas
industrias ¢ uma exigéncia da legislagdo, dos
mercados nacionais e internacionais, a fim de
garantir a qualidade e inocuidade dos produ-
tos lacteos e a saude dos consumidores. Des-
ta forma, a empresa tem a possibilidade de
aumentar a sua competitividade e melhorar a
sua estrutura organizacional interna. Pode-se
assim oferecer produtos com qualidade hi-
giénico-sanitaria e microbioldgica, de acordo
com os padrdes exigidos pela legislacao para
cada alimento.

Objetivou-se avaliar o grau de adequa-
¢ao de um laticinio as Boas Praticas de Fabri-
cacdo (BPF), identificar os Pontos Criticos de
Controle (PCC) e Pontos de Controle (PC) no
processamento de leite pasteurizado e iogurte
de morango e a sua qualidade microbiologi-
ca, bem como o indice de contaminagdo das
superficies de processamento em um laticinio
localizado no municipio de Tucurui, Para.

MATERIAL E METODOS

Avaliacio do atendimento aos requisitos de
Boas Praticas de Fabricacio — BPF

Para a avaliacao do atendimento ao

programa BPF no laticinio utilizou-se a Fi-
cha de Verificagdo (check-list) da Resolugao
de Diretoria Colegiada — RDC n° 275, de
21/10/2002 (ANVISA, 2002), do Ministério
da Satde, que dispde sobre o Regulamento
Técnico de Procedimentos Operacionais Pa-
dronizados aplicados aos Estabelecimentos
Produtores/Industrializadores de Alimentos
e a Lista de Verificagdo de Boas Praticas de
Fabricagdo em Estabelecimentos Produtores/
Industrializadores de Alimentos (ANVISA,
2002). Adotaram-se os padrdes de conformi-
dade de acordo com a RDC n° 216 (ANVISA,
2004), que dispde sobre o Regulamento
Técnico de Boas Praticas para Servicos de
Alimentagdo em Industrias e Restaurantes.

O resultado da avaliagdo da Lista de
Verificagao foi obtido pela soma de todos
os itens em conformidade e os itens em nao
conformidade com o BPF. Para os itens que
obtiveram como resposta “SIM”, foram
atribuidos o valor um (1). Para os itens que
obtiveram como resposta “NAQ”, foram atri-
buidos o valor zero (0). As respostas SIM
foram somadas e em seguida calculadas a
percentagem de adequagdo. Para a realiza-
¢do deste calculo foi realizada regra de trés
(3) para cada item correspondente do check-
list (ANVISA, 2004). A partir desse calculo
(equagdo 1), os estabelecimentos foram agru-
pados de acordo com o percentual dos itens em
conformidade: grupo 1: bom (76 a 100 % de
itens atendidos); grupo 2: regular (51 a 75 %
dos itens atendidos); grupo 3: ruim (0 a 50 %
dos itens atendidos) (ANVISA, 2004).

itens atendidos x 100
itens julgados

Equacio 1 — grau de atendimento dos itens

Em que:

X = Porcentagem de adequagdo
Itens atendidos = Sim

Itens julgados = Sim e Nao
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Identificacdo de Pontos Criticos de Con-
trole (PCC) e Pontos de Controle (PC) nos
fluxogramas de fabricacio no leite pasteu-
rizado e iogurte de morango

Fez-se a avaliagdo dos fluxogramas de
fabricacdo do leite pasteurizado padronizado
a 3% de gordura e do iogurte sabor morango,
por meio da analise de todas as suas etapas.
Analisaram-se os perigos potenciais a satde
dos consumidores, com a identificacdo dos
Pontos Criticos de Controle (PCC) e Pontos
de Controle (PC), com a determinagdo das
possiveis medidas preventivas para controlar
os perigos (FAO/WHO, 2003).

Analises microbiolégicas do leite pasteu-
rizado e do iogurte de morango

Foram realizadas andlises microbio-
logicas do leite pasteurizado padronizado a
3% de gordura e do iogurte sabor morango,
produzidos no laticinio. As coletas foram rea-
lizadas em quatro dias diferentes para cada
produto, para obten¢ao da uma média. Por¢des
de 100 mL das amostras foram coletadas,
separadamente e assepticamente, imediata-
mente apés a sua fabricacdo. As amostras
foram acondicionadas em caixas de material
isotérmico contendo gelo, identificadas e
enviadas ao Laboratério de Microbiologia
do Centro de Ciéncias Naturais e Tecnologia
(CCNT), da Universidade do Estado do Para
(UEPA). Foram realizadas as analises: coli-
formes totais, coliformes termotolerantes,
contagem de Staphylococcus aureus e pes-
quisa de Salmonella spp., de acordo com mé-
todos descritos pela American Public Health
Association (APHA) (APHA, 2001).

Avaliacido microbiolégica de superficies de
processamento

Foram realizadas avaliagdes microbio-
logicas das superficies de processamento.
Empregou-se a técnica de coleta com swabs

em doze superficies: galdo de transporte de
leite, tanque de recepgdo de leite, esteira,
bancada de embalagem do iogurte, tanque de
elaboragdo do iogurte, faca, peneira, mesa
de aco inoxidavel utilizada para envase do
iogurte, embalagem de iogurte e maos de trés
manipuladores. Em cada superficie, foram
realizadas quatro coletas por meio de swab,
para obten¢do da média.

Empregou-se swabs de algoddo néo ab-
sorventes, preparados de acordo com técnica
descrita pela APHA (EVANCHO et al., 2001).
A remog@o de microrganismos da superficie
foi feita com o swab esterilizado umedecido
em solug@o peptonada 0,1%. Friccionou-se o
swab nas superficies avaliadas em uma area
de 10 x 10 cm? delimitada por um molde
esterilizado. Para a coleta de amostras da su-
perficie de maos dos manipuladores, o swab
foi friccionado a partir dos punhos, da parte
inferior da palma até a extremidade dos de-
dos, retornando-se ao punho. Em seguida, os
swabs contendo os microrganismos aderidos
foram transferidos para tubos de ensaio,
contendo 10 mL de tampao fosfato. Esses
tubos foram transportados ao Laboratorio de
Microbiologia de Alimentos, do Centro de
Ciéncia Naturais e Tecnologia (CCNT), da
Universidade o Estado do Para (UEPA). As
analises microbiologicas realizadas foram:
coliformes totais, coliformes termotolerantes
e contagem de Staphylococcus aureus.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Avaliacio do programa de qualidade Boas
Praticas de Fabricacio — BPF

O grau de atendimento dos itens de Boas
Praticas de Fabricagao (BPF) ficou na faixa de
76% a 100%, portanto, enquadrado no Gru-
po 1. O maior grau de adequacgdo registrado
(100%) foi constatado para os itens “Controle
de Qualidade do Produto Final” ¢ “Docu-
mentacdo” e o menor grau foi observado para
o item “Edificacdes e Instalagdes” (Tabela 1).
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As edificagOes e as instalagdes devem
ser projetadas de forma a possibilitar um flu-
xo ordenado e sem cruzamentos em todas as
etapas da preparacao de alimentos e facilitar
as operagoes (ANVISA, 2004). Os problemas
observados neste item estavam relacionados
com as portas, pisos, paredes e ventilagao.
Embora no laticinio tivesse portas com fe-
chamento automatico, uma dessas portas en-
contrava-se com defeito, o que poderia ser uma
causa de contaminagdo, por meio das maos de
manipuladores. De acordo com a legislagdo
vigente, as portas devem ter superficie lisa,
ndo absorvente e, preferencialmente, possuir
fechamento automatico ou conter molas para
evitar o manuseio. As mesmas devem per-
manecer fechadas e ndo ter comunica¢do com
o ambiente de manipulacdo de alimentos
(ANVISA, 2004).

Observou-se no piso a presenca de al-
guns defeitos como rachaduras e trincas. De
acordo com a RDC n°® 216 (ANVISA, 2004),
os pisos devem ser de cores claras, lisos,
antiderrapantes, impermeaveis, lavaveis, de
facil higienizacdo e resistentes a substancias
corrosivas. Ao avaliar as paredes, verificou-
se que eram de cores claras, revestidas, com
acabamento liso, impermeavel e de facil
higienizacao. Porém, observaram-se algumas
rachaduras, infiltracdes, e inexisténcia de
angulos abaulados entre as paredes e o piso e
entre as paredes e tetos. A ventilacdo artificial
e a circulagdo de ar ndo foi considerada sa-

tisfatoria, em funcdo da grande quantidade
de vapor quente em meio a producdo dos
alimentos.

Quanto a higienizacao da industria, veri-
ficou-se que sdo utilizados sanitizantes a base
de cloro, concentracdo de 400 mg/L, para
sanitizacao das garrafas e tampas de iogurte.
A limpeza dos latdes de transporte do leite ¢
realizada com detergentes alcalinos e acidos,
respectivamente. A sanitiza¢do de utensilios
como a picadeira, filadeira, moldadeira, mesas
e prensas ¢ realizada com detergente clorado,
na concentracao de 400 mg/L, por 10 minutos.

O item “manipuladores” apresentou
92,57% de adequacgdo. A higienizacdo das
maos ¢ feita com sabonete bactericida e
solugdo clorada. Na entrada da fabrica havia
pé-de-lavio, higienizador de maos, papel
toalha e lixeira com dispositivo de pedal.
Porém, pode-se observar que nem todos os
manipuladores efetuam a higiene das maos
frequentemente ao longo do dia, além de
ndo realizarem a higienizagdo nas trocas das
atividades.

No que se refere ao item “producdo e
transporte de alimentos”, a percentagem de
adequacao foi de 96,35%. A recepcao da ma-
téria-prima, ingredientes e embalagem sao
realizadas adequadamente, em local apro-
priado e separado da area de processamento.
A rotulagem e o armazenamento do produto
final também estavam de acordo com o esta-
belecido no programa de qualidade, com

Tabela 1 — Percentual de atendimento do laticinio a requisitos de Boas Praticas de Fabricacao (BPF)

Itens avaliados Itens atendidos | Itens ndo atendidos Nio aplicavel

(%) (%)

Edificagoes e instalagdes 81,84 18,16 5

Equipamentos, moveis e utensilios 89,47 10,53

Manipuladores 92,57 7,43 -

Producgdo e transporte de alimentos 96,35 3,65 1

Controle de qualidade do produto final 100 0 -

Documentacgao 100 0 -
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data de fabricagdo, data de validade e lote.
O transporte era feito em caminhdes refrige-
rados, sob temperatura média de 5°C a 7°C.

Identificacio de Pontos Criticos de Con-
trole (PCC) e Pontos de Controle (PC) nos
fluxogramas de fabricacio do leite pasteu-
rizado e iogurte de morango

No fluxograma (Figura 1) sdo apresen-
tadas as etapas de processamento do leite pas-
teurizado, padronizado a 3% de gordura, com
a identifica¢do dos Pontos Criticos de Con-
trole (PCC) e dos Pontos de Controle (PC).

Os principais PCC’s identificados no
fluxograma foram: obten¢do da matéria-
prima, transporte, recep¢ao da matéria prima
e pasteurizacao (Figura 1). A etapa de “obten-
¢d0 da matéria-prima” foi considerada PCC,
considerando a possibilidade de ocorréncia
de contaminagdo do leite com antibiodticos e
microrganismos patogénicos. Algumas me-
didas preventivas devem ser aplicadas como
assisténcia técnica ao produtor, higiene da
ordenha, controle de antibidticos no leite e
avaliagdes microbiologicas.

O transporte da matéria-prima era rea-
lizado em caminhdes tanque refrigerados,
sob temperatura média de 7 °C, com o leite
cru acondicionado em galdes de polietileno de
50 L. E necessario que se faga o controle da
temperatura nos tanques, uma vez que pode
ocorrer crescimento de microrganismos inde-
sejaveis em caso de temperaturas mais altas
que as recomendadas para conservacao do
leite. Pode ocorrer também a multiplicagdo de
bactérias patogénicas, como Staphylococcus
aureus, que esta associado a falta de higieni-
zagdo nos utensilios e nos caminhdes-tanque
que fazem o transporte. Algumas medidas pre-
ventivas podem melhorar a qualidade do leite
como reduzir o tempo de transporte entre a
ordenha e a recepg¢do no laticinio e higienizar
corretamente os latdes e caminhdes-tanque.

PCC | Obten¢ao da matéria-prima |
J

Transporte |

PCC |

PCC | Recepgdo da matéria-prima |

PC | Filtragdo |
J

PC | Tanque de recepcao |
J

PC Tanque de alimentagao

(armazenamento do leite cru)

U

PC | Clarificagdo e padronizacdo |
U

PCC | Pasteurizacao |
U

PC | Adigao do acticar cristal 18% |

PC | Peneira |
U

PC Armazenamento do

leite pasteurizado

U

PC | Envase |
U

PC | Estocagem |
U

PC | Distribui¢do |

Figura 1 — Fluxograma de processamento
do leite pasteurizado padronizado a 3% de
gordura

Na recepgdo do leite também existem
riscos de ocorréncia de perigos de natureza
quimica. Apds esta etapa ndo ha nenhuma
acao possivel para evitar, eliminar ou diminuir
o perigo, sendo assim considerada PCC. Se
a pasteurizacdo ndo for realizada de forma
eficiente, alguns microrganismos patogéni-
cos podem sobreviver. E necessario que se
faca o controle adequado do binémio tem-
po/temperatura. Como medidas preventivas
tém-se a manuten¢do, limpeza ¢ manipula¢ao

Rev. Inst. Laticinios Candido Tostes, Juiz de Fora, v. 71, n. 2, p. 53-64, abr/jun, 2016



Diagnostico higiénico-sanitario e da qualidade microbioldgica de produtos lacteos... 59

correta do pasteurizador, funcionamento cor-
reto da valvula de desvio de fluxo, monito-
ramento continuo de tempo e temperatura
e testes das enzimas fosfatase e peroxidase,
as quais sdo relevantes para a qualidade do
produto.

Os principais PC’s identificados fo-
ram: recep¢do da matéria-prima, filtracdo,
tanque de recepg¢do, tanque de alimentagdo,
clarificagdo e padronizagdo, adicdo do agu-
car, peneira, armazenamento do leite, envase,
estocagem e distribuigao.

A clarificag@o tem como objetivo remo-
ver perigos de natureza fisica. O controle ¢
feito por meio do monitoramento por inspegao
visual, higienizacdo didria e manutencao dos
filtros (disco da centrifuga). No que se refere
a padronizagao do leite, o estabelecido para o
teor de gordura do leite pasteurizado ¢ de 3%.
Faz-se necessario o controle e avaliagdo deste
teor de gordura para assim manter o produto
de acordo com o padrao legal.

No fluxograma a seguir (Figura 2) apre-
sentam-se as etapas de elaborag@o do iogurte
sabor morango, com a identificacdo dos Pon-
tos Criticos de Controle (PCC) e dos Pontos
de Controle (PC).

Os principais PCC’s identificados no
fluxograma foram: leite pasteurizado a 3 %
de gordura, tratamento térmico a 90 °C e
fermentacgdo. A etapa de adi¢ao do “leite pas-
teurizado a 3 % de gordura” foi considerada
PCC considerando a possibilidade de existir
microrganismos patogénicos que nao foram
inativados por meio da pasteurizagdo. Tém-
se como medidas preventivas o controle do
binémio tempo/temperatura do processo, a
higienizacdo do pasteurizador e demais uten-
silios envolvidos nesta etapa e padronizagao
do leite.

O “tratamento térmico a 90 °C” consti-
tui um PCC pela possibilidade de sobrevi-
véncia de bactérias termoresistentes e for-
madoras de esporos. As medidas preventivas
incluem também o controle do bindmio tempo/

temperatura e cuidados higiénico-sanitarios.
No resfriamento a 40 °C, o perigo bioldgico
pode estar relacionado com a possivel sobre-
vivéncia de bactérias mesofilas ou a uma re-
contaminacgao pos-pasteurizacao por falta e/
ou inadequado uso do programa de qualidade
Boas Praticas de Fabricacgao.

PCC | Leite pasteurizado 3% de gordura

U
PC Homogeneizagdo e
adi¢do agucar cristal
U
PC | Peneira |
U
PC | Tanque de iogurte de 1000L |
U
PC Homogeneizagao —
sorbato e estabilizante
U
PCC | Tratamento térmico a 90 °C |
U
PC | Resfriamento a 40 °C |
U
PCC | Fermentagao |
U
PC | Incubacdo em tanque |
U
PC | Descanso por 5h |

PC | Adi¢do do corante e aromatizante |

U

PC | Envase |
U

PC | Armazenamento a -10 °C |
U

PC | Distribuicdo |

Figura 2 — Fluxograma de fabrica¢do do
iogurte sabor morango

A fermentacgdo foi considerada PCC,
pois durante o processo pode haver aumen-
to excessivo da acidificacdo causada pelo
acumulo de acido latico no leite e produgdo
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de outras substancias secundarias que influen-
ciam a caracteristica sensorial do produto.
Deve-se fazer o controle do tempo e da tempe-
ratura para a inoculacdo do fermento, além da
higienizacdo correta dos tanques de fermen-
tagdo. Esse processo ¢ realizado de acordo com
a orientagdo do fabricante da cultura lactea,
que sugere o tempo ¢ temperatura de fer-
mentagdo. Porém, como o fermento utiliza-
do neste laticinio era composto por bactérias
termofilicas, temperaturas de fermentacdo
inferiores a 39 °C nao sdo recomendadas, por
promoverem um desequilibrio na proporc¢ao
das bactérias que compdem o fermento, o que
aumenta a possibilidade de pos-acidificagao,
sinerese e problemas de viscosidade.

Os principais Pontos de Controle (PC)
observados foram: homogeneizagao e adigao
do agucar cristal, homogeneizagao do sorbato
e estabilizante, resfriamento a 40 °C, incuba-
¢do em tanque, descanso por 5 h, adi¢do
do corante e aromatizante, envase, armaze-
namento a -10 °C e distribuigao.

Cuidados higiénico-sanitarios sao ne-
cessarios nas etapas de “homogeneizagao
e adi¢do do agucar cristal” e na “peneira”,
para evitar a presenga de perigos de natureza
fisica e possivel adesdo de microrganismos
associados a procedimentos inadequados de
higienizag@o. O tanque de fermentacdo de
iogurte deve ser de material apropriado como
aco inoxidavel, para facilitar o tratamento
térmico e a higienizagao.

A etapa de “homogeneiza¢do do sor-
bato e do estabilizante” ¢ importante para
a textura e conservacdo do iogurte. O sor-
bato por ser ter caracteristica acida, possui
atividade inibitéria contra muitos fungos
filamentosos e leveduras ¢ bactérias, incluin-
do a maioria das bactérias patogénicas. Os
estabilizantes favorecem e mantém as carac-
teristicas fisicas das emulsdes e suspensoes,
influenciando na viscosidade do iogurte. Esta
etapa ¢ considerada um PC, considerando que
quando usados sem o devido controle e em

desacordo com os limites maximos permiti-
dos representam perigos de natureza quimica.
O mesmo fato se da na etapa de “adicdo de
corantes e aromatizantes”.

As etapas de inoculacdo do fermento
em tanque e manutencao por 5 h, se ndo rea-
lizadas de forma correta, podem ocasionar um
desbalanceamento do fermento, com aumen-
to da possibilidade de pds-acidificacao, sine-
rese e problemas de viscosidade. As etapas
de “envase”, “armazenamento do produto
a - 10 °C” e “distribuicdo” se ndo realizadas
com cuidados higiénico-sanitarios e controle
de tempo e de temperatura, pode levar a con-
taminagdes bioldgicas e fisicas. Como me-
didas preventivas tém-se o controle da tem-
peratura e do tempo de estocagem, além de
procedimentos adequados de higienizagao.

Resultado das analises microbiolégicas do
leite pasteurizado e do iogurte de morango

As médias dos resultados das analises
microbioldgicas realizadas no leite pasteu-
rizado padronizado a 3 % de gordura e do
iogurte de morango estdo apresentadas na
Tabela 2.

Os resultados das analises microbiold-
gicas do leite pasteurizado ¢ do iogurte de
morango mostraram que ndo houve contami-
nagdes por nenhum dos microrganismos ana-
lisados, encontrando-se assim de acordo com
a legislagdo vigente (ANVISA, 2001). A pas-
teurizagdo tem como objetivo a inativacdo
de microrganismos patogénicos e a redugdo
significativa de deterioradores. A fermenta-
¢do consiste na a¢do de bactérias acido-laticas
sobre aglicares, transformando-os em acido
latico e outros produtos secundarios como
aldeido, cetonas, alcoois, dentre outros, que
contribuem para altera¢des de sabores e odo-
res nos produtos finais. Como ocorre a aci-
dificagdo do alimento, este se torna menos
propicio ao desenvolvimento da maioria das
bactérias (SANTOS; SIMM, 2011).
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Tabela 2 — Resultados das médias dos valores microbioldgicos dos produtos elaborados

Analises Microbiologicas
Produtos Cohfor.mes Coliformes Staphylococcus Salmonella ssp.
totais termotolerantes aureus 25
(NMP*/mL) (NMP/mL) (em 25 mL) (em 25 g)
Leite <3 <3 > 10! Auséncia
Iogurte <3 <3 > 10! Auséncia

*NMP: Numeros mais provaveis

Embora a legislacdo vigente nao exija
a analise de Staphylococcus aureus para os
produtos estudados, esta analise foi realizada
para fins de diagndstico mais detalhado
sobre as condigdes higiénico-sanitarias do
processamento dos derivados.

Os resultados constatados assemelham-
se aos observados por Souza (2010) que ao
analisarem amostras de leite pasteurizado de
diferentes marcas em Pelotas (RS) verifica-
ram a sua adequagao para o consumo humano.
Santos; Simm (2011) também constataram a
adequacao de amostras de leite pasteurizado
e iogurte coletadas no Pantanal Sul-Mato-
Grossense. Em contrapartida, Moura (2012)
ao analisar 90 amostras de leite pasteurizado
no Ceara e Silva et al. (2010) ao avaliaram
120 amostras de leite pasteurizado comer-
cializados no Rio de Janeiro, detectaram a
presenca de coliformes totais e coliformes
termotolerantes, com valores acima do permi-
tido pela legislacao vigente. Oliveira et al.
(2013) avaliaram iogurtes de morango indus-
trializados e comercializados em Linhares,
ES, e verificaram que os produtos apresen-
taram contaminac¢do com coliformes totais
e termotolerantes, acima do permitido pela
legislagao.

Avaliacées microbioldgicas das superficies
de processamento de produtos licteos

Nao existem padrdes microbiologicos
na legislacdo brasileira para superficie de

equipamentos e utensilios. Desta forma, fo-
ram usadas as especificagdes descritas pela
APHA (2001) que recomenda contagens de
coliformes termotolerantes inferiores a 50
UFC/cm? e auséncia de patdogenos, de acordo
com Andrade (2008).

Nao foram constatadas superficies de
equipamentos contaminadas por coliformes
termotolerantes (Tabela 3). Em maos de
um manipulador constataram-se contagens
de 11 NMP/cm?, ou seja, estava dentro do
nimero aceitavel (APHA, 2001; ANDRADE,
2008). Entretanto, a maioria das superficies
estava contaminada por coliformes totais,
com contagens de 120 NMP/cm?, acima da
especificagdo da APHA (2001). A unica su-
perficie em que ndo foi constatada a presenca
de coliformes totais foi a embalagem de
polietileno, utilizada para o acondicionamen-
to dos iogurtes (Tabela 3). Silva et al. (2011)
ao avaliarem a qualidade microbioldgica de
equipamentos e utensilios de um laticinio
em Minas Gerais, constataram que todas as
amostras apresentaram niveis de coliformes
totais e termotolerantes (contagens maximas
de 5 x 10° NMP/cm?).

Todas as amostras de superficies apre-
sentaram-se contaminadas por Staphylococcus
aureus (Tabela 3). A maior contagem foi
observada nas maos de um manipulador, que
foi de 2,1 x 10° UFC/cm?. Ja a menor con-
tagem foi observada na superficie da em-
balagem de iogurte (< 10 UFC/cm?). Silva
et al. (2011) também verificaram contami
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nagdo por este microrganismo em superfi-
cies de equipamentos e utensilios de laticinios
em Minas Gerais, com niveis de 1,2 a 1,3
x 10> UFC/cm?. Em contrapartida, Viana et
al. (2013) avaliaram superficies e maos de
manipuladores em laticinios do Parand e
verificaram que 56 % das amostras de super-
ficies de equipamentos estiveram dentro dos
padrdes higiénicos recomendados e 53 %
das amostras de manipuladores foram consi-
deradas satisfatorias, com até 100 UFC/mao.

A avaliagdo da eficiéncia dos proce-
dimentos de higienizagdo de equipamentos
e utensilios é uma necessidade constante
para fins de preven¢do de contaminagdes dos
alimentos (CAMPDEPADROS et al., 2012).
Maios avaliadas de trés manipuladores do
laticinio apresentaram condi¢des inadequa-
das de higiene, que foi evidenciado por meio
dos resultados das analises de Staphylococcus
aureus, com os valores variando de 8,7 x
10% a 2,1 x 103> UFC/mao, além de algumas
falhas identificadas durante a avaliacdo de

BPF. Segundo Andrade (2008), a presenca
deste microrganismo ¢ indicadora de falhas
higiénico-sanitarias de manipuladores, uma
vez que esta bactéria ¢ frequentemente en-
contrada na pele e nas fossas nasais ¢ orais
de pessoas sauddveis. Nao ha ainda especi-
ficagdes ou padroes na legislacdo brasileira
quanto a contagem microbiana das maos de
manipuladores. De acordo com descri¢do
de Andrade (2008) contagens microbianas
inferiores a 1,5 x 102 UFC/mao sdo indicati-
vas de condigdes higiénicas satisfatorias.

As médias dos resultados das analises
microbioldgicas realizadas nas superficies
envolvidas nos processos de elaboracao dos
produtos estdo apresentadas na Tabela 3.

CONCLUSAO

Por meio da aplicagdo da lista de veri-
ficagdo de BPF, o laticinio enquadrou-se no
Grupo 1 (76% a 100% de conformidade),
sendo classificado como “Bom”. O item que

Tabela 3 — Média dos resultados das avalia¢gdes microbioldgicas de superficies de processamento

e de embalagens do laticinio

Analises Microbiologicas
Superficies Coliformes Coliformes Staphylococcus
totais termotolerantes aureus
(NMP/cm?) (NMP/cm?) (UFC/cm?)

Galao de transporte de leite 35 <3 4,2x 10
Tanque de recepgdo de leite 120 <3 8,2 x 10?
Esteira 120 <3 7,9 x 10?
Bancada de envase do iogurte 120 <3 3,7x 10?
Fermenteira do iogurte 120 <3 9,6 x 10?
Faca 120 <3 5,6 x 10?
Penecira 35 <3 9,2x 10
Mesa de ago inoxidavel 120 <3 3,1 x10°
Embalagem de iogurte <3 <3 <10

Manipulador 1 120 11 2,1 x 10°
Manipulador 2 35 <3 9,4 x 10?
Manipulador 3 120 <3 8,7 x 102
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apresentou maior percentagem de conformi-
dade foi “Controle de Qualidade do Produto
Final” e “Documentacdo”, com um percentual
de conformidade de 100 %. O item com me-
nor percentual de adequagio foi “Edificagdes
e instalacdes” (81,84 %).

O estudo dos fluxogramas de proces-
samento do leite pasteurizado padronizado
a 3 % de gordura e do iogurte de morango
permitiu constatar perigos consideraveis a
saude dos consumidores além de identificar
os Pontos Criticos de Controle (PCC) e Pontos
de Controle (PC) em cada etapa do processo
e medidas preventivas.

Por meio das analises microbiologicas
dos produtos constatou-se a sua adequacao
a legislacdo vigente e ao consumo. Obser-
vou-se por meio da analise das superficies
adequag@o quanto ao indice de contamina-
¢do com coliformes termotolerantes, mas
observou-se alto indice de contaminagdo por
Staphylococcus aureus e coliformes totais.
Esses resultados sao indicativos da ocorréncia
de falhas nos procedimentos de higienizac¢ao
e manuteng¢do dos utensilios e equipamentos.
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