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RESUMO

O Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO) é uma etapa importante na formacdo de um
Engenheiro de Alimentos, sendo muitas vezes, o ponto de entrada no mercado de trabalho do
jovem profissional. Este ESO foi realizado na unidade de envase e depdsito dos produtos da
IndGstria Terroir do Sdo Francisco Comércio e Industria de Vinho LTDA, conhecida
popularmente no mercado pelo nome fantasia e comercial de Carreteiro. Atualmente a
empresa encontra-se em uma nova fase de sua histéria, tendo sua producdo terceirizada a
CIBER (Companhia e Industria de Bebidas e Representacdes Ltda), sob o controle de
profissionais da qualidade da Terroir do Sdo Francisco. O estagio foi realizado no periodo
entre 18/09/2018 e 20/12/2018, totalizando carga horaria de 300 horas. A Carreteiro € uma
empresa gaucha radicada em Pernambuco desde 1988, amplamente reconhecida por sua
bebida alcodlica mista, popularmente chamada de Vinho Carreteiro. Além da bebida alcodlica
mista, carro chefe da empresa, 0 mix de produtos da marca conta com o vinho de mesa suave,
a cachaca adocada e diversos tipos de refrigerantes. Foram realizadas 4 atividades durante o
periodo de estagio, iniciando com levantamento de dados do empreendimento, processo e
controle de qualidade; andlises de controle de qualidade; atividades administrativas e
levantamento e determinacdo dos testes microbioldgicos para melhoria do controle de
qualidade a producédo de refrigerantes. A coleta de dados do empreendimento, do processo e
controle de qualidade foi realizada através de uma pesquisa in loco, a partir de observacédo
direta das atividades e processos. A principal atividade consistiu na atuacdo no controle de
qualidade das bebidas, sendo realizadas anélises de teor alcodlico (bebidas alcodlicas), teor de
acidez e concentracdo de conservantes (vinho e bebida alcodlica mista) e além da
determinacdo do nivel de dissolugdo de CO; e sdlidos sollveis totais (refrigerantes). Também
foram realizadas atividades administrativas paralelamente ao controle de qualidade. Por fim,
foram levantadas metodologias de analises microbioldgicas minimas aplicaveis a realidade da
empresa e necessarias para o controle de qualidade na producéo de refrigerantes da Carreteiro.
O ESO mostrou-se uma experiéncia proveitosa, sendo adquiridos novos conhecimentos e
experiéncias durante o periodo de realizacdo, deixando ainda uma construcdo de roteiro de
metodologias que podem ser utilizadas na melhoria do controle da qualidade da industria e na

qualidade do produto produzido.

Palavras-chaves: Estagio; Industria de bebidas; Controle de qualidade; Controle

microbiologico.
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1 INTRODUCAO

O refrigerante é um dos principais produtos da industria nacional de bebidas,
respondendo por cerca de 45% do volume produzido e 33% do volume de vendas de bebidas
no Brasil. O grande volume de producéo, cerca de 15,3 bilhdes de litros em 2015, e 0 amplo
consumo, cerca de 80,3 litros per capita em 2013, coloca o pais entre 0s maiores produtores e
consumidores mundiais, perdendo apenas para Estados Unidos e México, respectivamente.
Entretanto, apesar dos numeros robustos o setor enfrenta quedas sucessivas no consumo desde
2011, registrando uma retracdo de 9,5% em 2016, sendo atribuidas as mudangas ocorridas no
pais durante o periodo (CHEREGATTO, 2015; ITAL, 2016).

A facilidade de obtencdo de informacGes sobre alimentacdo e nutricdo nos dias atuais
tem moldado a forma como as empresas atuam e se relacionam com o0s mercados e
consumidores. As macrotendéncias surgidas nos ultimos anos, oriundas das mudancas
ocorridas no cenario econémico e no perfil dos consumidores, tem forcado as industrias a
procurar vantagens competitivas, reduzindo gastos e aumentando sua eficiéncia. Ante a
consumidores cada vez mais exigentes, garantir a confiabilidade e qualidade dos seus
produtos, do ponto de vista nutricional e de seguranca alimentar, nunca foi tdo importante
para as industrias. Sendo assim, o controle de qualidade dos seus produtos passa a ter uma
atencdo especial (CHEREGATTO, 2015; ITAL, 2016).

Para a indastria de refrigerantes, assegurar a protecdo contra contaminagoes
microbioldgicas das bebidas representa um problema comum. O refrigerante € uma bebida
carbonatada ndo alcoodlica de alta atividade de agua (ayw > 0,90) e acidez (pH <3,7), sendo
suscetivel a contaminacdo de bolores, leveduras e coliformes. A contamina¢do microbiana
dessa bebida pode resultar em sua deterioracéo, o que gera graves perdas econémicas, além de
poder provocar doengas aos consumidores (DTA) e causar prejuizo a imagem das inddstrias.
As deterioracbes mais comuns em refrigerantes sdo: turvacgdo, sedimentacdo, floculagéo,
variacdo de sabor e odor e excesso de gases (estufamento de embalagens e estouro de
garradas) (MORAIS et al, 2003; ROCHA et al, 2004; LIMA; AFONSO, 2009;
CHEREGATTO, 2015).

Independente do ramo de atuagdo, a adogdo de politicas referentes a qualidade tem
por vista prevenir o surgimento de problemas e solucionar os problemas existentes,
conferindo um melhor desempenho para organizacdo. Na producdo de refrigerantes a
existéncia de padrdes microbioldgicos legais torna necessario o controle desse parametro por
parte das industrias. A realizacdo das analises, nesse caso, visa avaliar as condi¢des higiénicas

do ambiente de producdo e presenca de deteriorantes. Assim, a implementacao de um controle
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microbioldgico auxiliarda na manutencdo das Boas Préticas de Fabricacdo (BPF), ou na
implantagcdo desse sistema, contribuindo para uma melhoria no controle e eficiéncia de
processos, atuando de forma preditiva no controle de qualidade das bebidas (CHEREGATTO,
2015; PAULA; ELVES; NANTES, 2007).

Diante do exposto, esse trabalho teve como objetivo apresentar um breve relato das
atividades desenvolvidas durante o periodo de Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO),
bem como, determinar metodologias para analises microbiologicas a serem implantadas em
uma industria de bebidas de pequeno porte no municipio de Garanhuns-PE, como

contribuicdo para melhoria de seu sistema de qualidade, em fase de implantacé&o.
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2 LOCAL E PERIODO DE ESTAGIO

O Estégio Supervisionado Obrigatério (ESO) foi realizado na unidade de envase e
depdsito dos produtos Carreteiro da TERROIR DO SAO FRANCISCO COMERCIO E
INDUSTRIA DE VINHO LTDA, situada na Rua Padre Agobar Valenca, s/n — Severiano
Moraes Filho, Garanhuns PE, 55290-000. O ESO foi realizado entre 18/09/2018 e

20/12/2018, sendo 25 horas semanais e 5 horas diarias, conforme disposto na Tabela 1.

Quadro 1 - Cronograma de estagio

Semana Data Horas/Semana
Setembro | Outubro | Novembro | Dezembro
1 18a?2l 20
2 24 a2 28 25
3 la5 25
4 8all 20
:% 5 15a19 25
? 6 22 226 25
S 7 29201 15 5
é 8 12a16 20
E 9 19a23 25
10 26 a 30 25
11 03 a07 25
12 10a14 25
13 17a20 20
Total de Hora/Més 45 110 75 70
Total de Horas do ESO 300

Fonte: Autor (2019).
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3 DESCRI(;AO DA UNIDADE CONCEDENTE
3.1 Origem e historia

No ano 1963, em S&o Marcos no Rio Grande do Sul, Bonfilio Tonet decide fabricar
vinhos com a marca Carreteiro, continuando a tradicao de familia trazida por seu pai Antonio
Tonet, imigrante italiano que fabricava vinhos em escala comercial no Brasil desde 1934.
Dessa forma, deu-se origem a empresa de bebidas que viria a ser popularmente conhecida por
seu vinho, personagem principal de muitas historias.

Em 1988, sentido a necessidade de expandir seus horizontes, a marca chega ao
Nordeste com a instalacdo de uma unidade de envase em um prédio alugado no municipio de
Vitéria de Santo Antdo-PE. O sabor agradavel, valor acessivel e a forma como alguns de seus
produtos eram comercializados, em garrafas de 600 mL, contribui para a popularizacdo da
bebida na regido. Com o crescimento da marca e as novas exigéncias do mercado, a empresa
escolhe mudar-se para acomodagdes maiores, transferindo suas atividades para um préedio
proprio localizado em lgarassu-PE, em 1998. A partir dai inicia a Engarrafadora lgarassu,
empresa padronizadora de bebidas responsavel pelo envase, padronizacdo e producdo dos
produtos Carreteiro (vinho e bebida alcodlica mista), além de produzir refrigerantes e cachaca
de outras marcas do grupo.

Outra mudanca na empresa viria ocorrer apenas 15 anos depois, em 2013, quando a
empresa foi adquirida por empresarios pernambucanos. Nessa nova fase ocorreu a mudancga
do perfil familiar da empresa para uma cultura empresarial, ampliacdo do mix de produtos e
uma leve mudanca nos rétulos, o que leva a empresa a crescer 25% no ano de 2014 (FELIPE,
2015).

Atualmente a Terroir do S&o Francisco Comeércio e Industria de Vinho LTDA detém
a marca, tendo sua producdo terceirizada a CIBER (Comércio e Indlstria de Bebidas e
Representactes Ltda) em Garanhuns-PE, sob o controle de qualidade de profissionais da
Terroir do Séo Francisco. A empresa conta com duas sedes administrativas, Lagoa Grande-PE
(Terroir) e Recife-PE (Carreteiro). Em seu portfélio encontram-se, além dos produtos com a
marca Carreteiro (bebidas alcodlicas mistas; vinho branco, tinto e tinto suave de mesa),
refrigerantes e aguardente, sob as marcas Ki Mania e Pé de Serra, respectivamente. Os seus
produtos possuem grande abrangéncia de mercado, sendo comercializados nos estados de

Pernambuco, Alagoas, Bahia, Paraiba, Rio Grande do Norte, Piaui, Maranh&o e Para.
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3.2 Layout da unidade de envase

A empresa concedente ndo conta com prédio préprio, tendo sua producédo, envase e
deposito alocados na unidade da CIBER, em Garanhuns-PE, sob o controle de profissionais
da Terroir do S&o Francisco. O layout da unidade industrial da CIBER conta com dois galpdes

divididos em 18 areas, conforme pode ser observado na Figura 1.

Figura 1 - Layout da CIBER (unidade industrial)
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Legenda: Area 1 e 2: Escritorio e deposito da Carreteiro; Area 3: Lavagem das garrafas de vidro; Area 4:
Deposito de materiais auxiliares; Area 5: Sala de preparacdo da solucdo de limpeza; Area 6: Laboratorio de
controle de qualidade; Area 7: Tanques de armazenamento; Area 8: Xaroparia; Area 9: Taques de
armazenamento, filtracdo, pasteurizacdo e mistura; Area 10: Linha de latas (em instalagdo); Area 11: Tanque
para armazenamento de gas liquefeito (CO,); Area 12: Linhas de producdo (1 a 5); Area 13: Estoque dos
produtos da CIBER e expedicdo; Area 14: Caldeira; Area 15: Compressor e sistema de refrigeracdo; Area 16:
Oficina; Area 17: Banheiros da producéo; Area 18: Dep0sito de garrafas de vidro.

Fonte: Adaptado de CIBER (2017).

Como pode ser observado na Figura 1 o layout é dividido em 18 areas que serdo
descritas a seguir:
Area 1 e 2 — Escritdrio e dep6sito da Carreteiro: Este setor é de uso exclusivo da Carreteiro,
sendo composto de escritorio administrativo (area 1) e estoque de produtos acabados (areas 1

e 2). O escritorio administrativo local é responsavel pelo gerenciamento do estoque, logistica,
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solicitacdo de matérias e insumos para o setor de producgdo e recebimento de solicitagdes de
pedidos.

Area 3 - Lavagem das garrafas de vidro: Setor de lavagem e sanitizacdo das garrafas de
vidro. Nesse setor as garrafas de vidro tem seus rétulos retirados, manualmente, passando em
seguida por lavagem mecéanica em uma lavadora com capacidade de 3.600 garrafas/h,
utilizando uma solucdo de NaOH a 0,42 M. Apos a lavagem € realizada uma verificacao
visual quanto a existéncia de resquicio da solucdo de NaOH, havendo indicios da presenca da
solucdo ocorre retirada manual, enxaguando-se as garrafas em bombonas de 200 L contendo
agua potavel. Terminada a lavagem as garrafas seguem para as linhas de envase de bebidas.
Area 4 - Deposito de materiais auxiliares: Local destinado ao armazenamento de caixas de
papeldo utilizadas para embalagem dos produtos e pré-formas para produtos em PET
(Politereftalato de etileno).

Area 5 - Sala de preparacio da solucdo: Local reservado para preparo da solugdo de limpeza
(NaOH a 0,42 M) que ¢ utilizada na lavagem das garrafas.

Area 6 — Laboratério de controle de qualidade: Setor onde sio realizadas anélises de
qualidade dos produtos Carreteiro, sendo avaliados: teor alcoodlico (medido em um
ebuliémetro); acidez total (acidez total titulavel), conservante do vinho (titulometria) e sélidos
sollveis totais (medido em refratbmetro digital).

Area 7 - Tanques de armazenamento: Area localizada no pavimento superior da xaroparia
onde se encontram doze tanques de aco inox (tanques-pulméao) com capacidade de 2.000 L
cada, separados por tipo de bebida.

Area 8 - Xaroparia: Setor responsavel pela fabricacdo das bebidas, sendo composto por:
quatro tanques agitadores de baixa rotacdo com capacidade méaxima para 2.000 L e um
misturador com hélices de baixa rotacdo, utilizado para fabricacdo da base dos produtos.

Area 9 — Taques de armazenamento, filtragdo, pasteurizacio e mistura: Area onde sio
armazenados o0s insumos liquidos (cachaca bruta e vinho), sendo constituida de: duas pipas de
madeira, uma de descanso para cachaca bruta com capacidade maxima para 55.000 L e outra
para o envelhecimento da cachaga envelhecida, com capacidade maxima de 47.000 L; quatro
tanques de ago inox para armazenamento do vinho seco com capacidade maxima de 58.500 L
e dois tanques de ago inox com capacidade 27.000 L, para o armazenamento do alcool. O
local também concentra os processos pds-xaroparia, possuindo dois filtros de terra
diatomaceas de modelos diferentes, um pasteurizador continuo e um tanque misturador de
hélices a 100 rpm com capacidade de 12.000 L, utilizado quando o volume de producédo
excede 2.000 L.
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Area 10 — Linha de latas: Nesta area esta sendo instalada uma nova linha da CIBER para a
producdo de latinhas de aluminio.

Area 11 — Tanque para armazenamento de gas liquefeito (CO,): Espaco composto de um
tanque de aco inox, com capacidade para 27.000 L, utilizado para armazenamento de CO,
liquefeito.

Area 12 - Linhas de producéo: O setor apresenta seis linhas de producdo em funcionamento,
numeradas da direita para a esquerda. Contudo, apenas quatro linhas sdo utilizadas no envase
dos produtos Carreteiro (Linha 1, 2, 3 e 6), como descrito a seguir:

. Linha 1: é a linha destinada para o envase de Cachaca 900 mL, preferencialmente, e
600 mL, quando linha 3 encontra-se em manutencédo. Esta linha possui uma enchedora; uma
rotuladora e uma empacotadora de resisténcia com capacidade de 15.000 garrafas/hora.

. Linha 2: utilizada no envase do garrafdo 4,55 L da bebida alcodlica mista Carreteiro.
Essa linha é utilizada apenas no periodo de quaresma para a producdo do popular vinho
Carreteiro (bebida alcodlica mista). Devido ao periodo de realizacdo do estagio, segundo
semestre do ano de 2018, ndo foi possivel observar o funcionamento dessa linha.

o Linha 3: sdo envasadas garrafas de cachaca 600 mL; vinho Carreteiro 50 anos (750
mL); refrigerante Ki Mania (cola, laranja, limdo e guarand) em garrafas de vidro (600 mL);
bebida alcodlica mista Carreteiro (600 mL) em garrafa de vidro. Essa linha possui uma
enchedora com 30 bicos e capacidade de 3.600 garrafas/hora; tampador de 8 bicos, com
capacidade de 4.800 garrafas/hora; e uma maquina de cortica com capacidade de 4.000
garrafas/hora; uma rotuladora com capacidade de 6.000 garrafas/hora. Os produtos envasados
nessa linha sao dispostos em grades e/ou caixas e destinadas a expedicao.

o Linha 6: é destinada ao envase da bebida mista Carreteiro 900mL, 330 mL e 2 L. Essa
linha conta com enchedora do modelo para envase em PET, com capacidade de 8.000
garrafas/hora; uma rotuladora com capacidade de 12.000 garrafas/hora e uma empacotadora
de resisténcia com capacidade de 15.000 garrafas/hora.

Area 13 - Estoque dos produtos e expedicdo: Area destinada para estoque dos produtos da
CIBER e sua expedicéo.

Area 14 - Caldeira: Setor de caldeiraria, composto por duas caldeiras fogo-tubulares
alimentadas & lenha, com superficie de aquecimento de 60 m? e capacidade de producéo 2.000
kg/h de vapor de.

Area 15 — Compressor e sistema de refrigeracdo: Nessa area encontram-se instalados um
sistema pneumatico, composto de um compressor com pressdo de operacdo maxima de 175

psi e pressdo de operagdo minima 135 psi, e o sistema de refrigeracédo (Sebroe).
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Area 16 - Oficina: Setor onde sdo realizados reparos, manutencdes preventivas e corretivas
dos equipamentos e maquinas em geral.

Area 17 - Banheiros da producdo: Banheiro para o uso dos colaboradores alocados na
producao.

Area 18 — Deposito de garrafas de vidro: Area onde sdo recepcionadas e armazenadas as
garrafas de vidro retornaveis de 600 mL e 1000 mL que serdo reutilizadas para envase de

produtos da Carreteiro e, em local separado, da CIBER.

3.3 Descricéo dos produtos e producao

A Carreteiro produz e padroniza bebidas alcodlicas (bebida alcodlica mista, cachaca
e 0 vinho) e ndo-alcodlicas (refrigerante). A classificacdo das bebidas ocorre segundo o
Decreto n° 6.871, de 4 de junho de 2009, que as organiza em duas classes: bebidas nédo
alcodlicas, graduacdo alcodlica de até 0,5% em volume, a 20 °C, de alcool etilico potavel; e
bebidas alcodlicas, graduacdo alcodlica entre 0,5% e 54% em volume, a 20 °C (BRASIL,
2009).

3.3.1 Bebida alcodlica mista

A bebida alcodlica mista é o produto carro-chefe da empresa e maior responsavel pelo
seu sucesso no mercado, sendo popularmente chamada de Vinho Carreteiro (Figura 2). Do
ponto de vista legal, a bebida alcodlica mista, ou coquetel, é a bebida com graduacédo
alcoolica entre 0,5% e 54% em volume, a 20 °C, elaborada com alcool (alcool etilico potavel,
destilado alcodlico simples, bebidas alcodlica ou mistura desses) e substancia de origem
vegetal ou animal (vinho, suco, leite, ovo, etc.), ou da mistura dessas substancias (BRASIL,
2009).

Figura 2 - Bebidas alcoolicas mistas Carreteiro em diversos formatos.

(arreteir(

Fonte: adaptado de MV2 (2017).
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O processo de fabricacdo dessa bebida consiste do preparo da base (agucar e agua) em

um tanque misturador com hélices em baixa rotacdo (30 rpm). Em seguida, a base é

transferida para outro tanque misturador em baixa rotacdo (50 rpm), onde € acrescido vinho e

uma quantidade predeterminada de alcool potavel, sendo completado com agua. Apos esse

preparo a bebida é analisada e, a depender da aprovagdo do analista de qualidade com relacéo

aos padrBes legais e da empresa, segue para filtragem em um filtro de terra diatomacea e

pasteurizacdo. Caso contrario, a bebida é corrigida para depois ser filtrada e pasteurizada.

A bebida pronta é bombeada para os tanques pulmdes com 2.000 L de capacidade,

onde é armazenada até o seu envase. Antes do envase a bebida € filtrada por um filtro de

manga localizado na propria enchedora (Figura 3).

Figura 3 - Fluxograma simplificado do processo de fabricacdo da bebida alcodlica mista.

Preparo
da base
(agucar e
agua)

Adicéo do

vinho, alcodl Filtragem e Tanque :

potavel e —~ pasteurizacéo —~ pulméo —>| Filtragem > Envase
4gua

3.3.2 Cachaga

Fonte: Autor (2019).

Cachaca é a denominagdo dada no Brasil ao aguardente de cana obtido pela
destilacdo do mosto fermentado do caldo de cana-de-agUcar, possuindo graduacao
alcodlica entre 38% vol. (trinta e oito por cento em volume) e 48% vol. (quarenta e
oito por cento em volume) a 20°C, podendo ser adicionada de agucar até 6,0 g/L,
expressos em sacarose. Esta bebida pode ainda ser designada adocada (quando
contiver em quatidade de agucar superior a 6,0 g/L e inferior a 30,0 g/L) ou
envelhecida (quando contiver quantide superior, ou igual, a 50% de aguardente de
cana envelhecida por no minimo um ano), esta Gltima podendo ser adicionada de
corante caramelo (BRASIL, 2009).

A Carreteiro padroniza a cachaca do tipo adocada, sendo comercializada sob a marca
Pé de Serra (600 mL e 1 L) (Figura 4).



Figura 4 - Cachaca Pé de Serra.
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Fonte: adaptado de MV2 (2017).

Para a producdo da bebida destilada adocada é comprado destilado alcodlico simples

diretamente de uma usina na zona da mata pernambucana, chegando a fabrica em caminhdes

tanques. A bebida vinda da usina é recepcionada e analisada (teor alcoolico), sendo

armazenada em um tanque de ago inox com capacidade para 55.000 L.

Posteriormente, é realizada a diluicdo do agtcar em dgua em um queimador de agucar,

processo denomidado de preparo do xarope simples. A queima do acglcar tem com func¢éo

evitar a presenca de granulos de acUcar ou liquido turvo na bebida, o que configuraria falha no

controle de qualidade. Em seguida, o xarope é resfriado e tranferido para um tanque com

misturador com hélices de baixa rotacdo (30 rpm) acoplado, recebendo o destilado, conforme

a formula da empresa. Ao fim, a bebida é filtrada e enviada para um tanque pulmao com

capacidade de 2.000 L, onde ¢ analisa e encaminhada para envase. Antes do envase a bebida

passa por um filtro de manga na prépria enchedora (Figura 5).

Figura 5 - Fluxograma simplificado do processo de fabricagéo da cachaca adogada.

o Adicédo do
d%ﬂisgfi'ff ° —>| Armazenamento —> Queima do aglcar destilado
simples (50 rmp)
7 |
Filtragem |—>| Tanque pulmdo —>| Envase

Fonte: Autor (2019).
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3.3.4 Vinho

Segundo a Lei n° 7.678, de 8 de novembro de 1988, o vinho é definido como a bebida
obtida pela fermentacéo alcdolica do mosto simples de uva sa, fresca e madura. Essa bebida
pode ser classificacdo de diversas maneiras: quanto a classe (vinhos de mesa, produzidos a
partir de uvas americanas e hibridas; vinhos finos, produzidos com uvas Vitis vinifera L.;
vinho leve, produzido durante a vindima, etc.), teor de acgUcares totais (seco, até 4g de
glicose/L; demi-sec, entre 4 e 25g de glicose/L e suave, mais de 25g de glicose/L) e cor (tinto,
rosé, rossado e branco) (BRASIL, 1988; BRASIL, 2009; GUERRA et al, 2005).

A Carreteiro padroniza o vinho 50 anos, um vinho tinto suave de mesa criado para a
comemoracdo dos 50 anos da empresa (Figura 6). De acordo com a legislacdo, esse vinho
deve conter teor alcodlico de 8,6 a 14% em volume, podendo conter até 1 atm de pressdo a
20°C e mais de 25g de glicose/L (BRASIL, 2004; BRASIL, 2018).

Figura 6 - Vinho Carreteiro 50 anos.

Carreteir0 | |

gt o
oo e
et

6

I

Fonte: adaptado de MV2 (2017).

A producéo do vinho inicia com o recebimento dos caminhdes-tanque que transportam
0 vinho tinto seco (vinho bruto) produzido pela Terroir do S&o Francisco, uma vinicola
localizada em Lagoa Grande, sertdo de Pernambuco. Apds o recebimento o vinho é
armazenado em tanques de aco inox até 0 momento da preparagdo do produto. O processo de
padroniza¢do do vinho tinto seco ocorre em um tanque misturador com helices de baixa
rotacdo (30 rpm), sendo adicionado agucar e o conservante, transformando o vinho tinto seco
em vinho tinto suave de mesa. Em seguida, o vinho pronto é encaminhado para um filtro de
terra diatomacea, para torna-lo limpido e brilhante, sendo posteriormente encaminhado a um

pasteurizador continuo, e posteriormente para o envase (Figura 7).
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Figura 7 - Fluxograma simplificado do processo de fabricagcdo do vinho Carreteiro 50 anos.

5 i Padronizagdo em
Recetpi%?(())ge(():(\)/mho —>| Armazenamento —> tanque —> Filtragem
misturador
I
WV
Pasteurizacdo —> Envase

Fonte: Autor (2019).

3.3.5 Refrigerante

Refrigerante é a bebida gaseificada obtida pela dissolucdo, em agua potavel, de suco
ou extrato vegetal de sua origem, adicionada de agtcar (BRASIL, 2009). A Carreteiro fabrica
refrigerante sabor laranja, limédo, guarana e cola, sob a marca Ki Mania.

O processo de fabricacdo inicia com o preparo do xarope simples, diluicdo do aclcar
em agua sob aquecimento (80-90°C), em um tanque com misturador de hélices de baixa
rotacdo (30 rmp). Em seguida o xarope simples € filtrado, utilizando um filtro de terras
diatoméaceas, e resfriado para etapa posterior. O xarope composto € obtido pela adi¢do de
alguns ingredientes (suco concentrado, aromatizante, corante, acidulante e conservante) ao
xarope simples elaborado, sendo esta etapa realizada em tanque dotado de misturador com
hélices de baixa rotacdo (50 rpm). Apds a preparacdo do xarope composto, esse é transpotado
em tubulacdo de aco inox para um tanque pulméo de onde ird para um mixer para diluicdo
(1:5) e carbonatacdo (carbo-cooler), sob baixa temperatura (4-6°C). O refrigerante pronto
segue para a enchedora, onde sera envasado em garrafas de vidro com capacidade de 600mL
(Figura 8).

Figura 8 - Fluxograma simplificado do processo de fabricagdo do refrigerante.

Elaboracgéo ; : x Elaboragéo
doxarope 1> LTS | arone simples [>| doxarope
simples composto
I
W
5 Diluigéo e Envase
Tanque pulmdo  —> carbon%tagéo i

Autor: Autor (2019).
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3.3.6 Envase
As bebidas prontas seguem para o envase, que apresenta etapas semelhantes entre os

produtos, diferindo apenas algumas modificagdes entre linhas (Figura 9).

Figura 9 - Fluxograma de processo das Linhas 1, 2 e 6.

Subprocesso Processo Produtivo

Recepgdo ¢ estoque
das matérias-primas
msumos

|

Tanque de
Armazenamento

l

I Rs; E
— Mistura Base Mistura -
) Rs: E
Filtrago EEE—
Rs:
Eg
| \Y
—> Caldeina > Pasteurizag i’

:

lanque de Espera

s | ]

Lavagem de
Garrafas

Envase —

| |

Amazenageny
Expedigiio

Legenda: I=Insumos; E=Efluente; Eg=EmissGes Gasosas; Rs=Residuos Sélidos; V=Vapor; 2Processo apenas
utilizado na producéo de Vinho.
Fonte: Veloso (2018).
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O processo de envase tem inicio com a lavagem das garrafas (vide item 3.3), sendo em
seguida encaminhadas para as linhas por uma esteira transportadora. As linhas 1 e 3 dispdem
de placa iluminadora com a finalidade de auxiliar a inspecdo visual das garrafas, sendo
eliminadas aquelas que possuem algum tipo de sujidade aparente ou perceptivel. As garrafas
limpas seguem o processo de envase do produto em uma enchedora, colocacdo das tampas e
rotulos em tampadora e rotuladora, respectivamente.

A linha 6 dispde de enchedoras para garrafas PET, ndo sendo necessario lavagem das

garrafas, apenas inspecao visual, uma vez as garrafas sdo adquiridas ja moldadas (Tabela 3).

Tabela 1 - Bebidas envasadas por linha de producéo.

Linha Produtos Embalagem
1 Cachaca Pé de Serra 1L Garrafa de Vidro
2 Bebida alcodlica mista 4,55 L Garrafdo de vidro

Cachaca Pé de Serra 600mL;
Bebida alcodlica mista
Carreteiro 600mL (Ban600);

3 Vinho 50 anos Carreteiro Garrafa de Vidro
675mL; Refrigerantes Ki Mania
600mL.
6 Bebida alcoglica mista PET (Politereftalato de etileno),

Carreteiro 330, 900mL e 2L

Fonte: Autor (2019).

A maioria dos residuos gerados no processo produtivo dos produtos Carreteiros sao
separados e comercializados com empresas de reciclagem (rolos de papeldao, bombonas, etc.),
ou sdo dispostos em aterro sanitario do municipio (residuos de varricdo, lixo comum, e areas

administrativas).
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4 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Durante o periodo de estagio foram realizadas quatro atividades: 1 - levantamento de
dados do empreendimento, processo e controle de qualidade; 2 - analises de controle de
qualidade; 3 - atividades administrativas e 4 - levantamento e determinacdo dos testes

microbioldgicos para melhoria do controle de qualidade da producéo de refrigerantes.

4.1 Levantamentos do empreendimento, processo e controle de qualidade

Inicialmente foi realizada uma apresentacdo da empresa, mostrando a rotina de
trabalho e tipos de atividades realizadas pela Carreteiro na CIBER. A partir dessa
apresentacdo sucedeu um levantamento de dados in loco através da observacdo direta da
rotina de trabalho, bem como, através de consulta a analista de controle de qualidade
responsavel, responsavel do setor logistico e demais colaboradores. Essas observacao
ocorreram apenas em areas de atuacdo da Carreteiro, acompanhando laboratorio, producéo,

expedicdo de produtos e controle de estoque.

4.2 Analises de controle de qualidade

As andlises de controle de qualidade aconteciam antes, durante e ap6s o
processamento dos produtos, realizando diariamente coletas de amostras nos tanques de
armazenamento (vinho) e, nos dias de envase, na xaroparia e linhas de producdo (amostras
aleatdrias de lotes distintos, conforme a legislacdo). A descricdo dos métodos para realizacdo
das andlises e padrdes internos para as bebidas eram dispostos em POP (Procedimentos
Operacionais Padrdo) pré-existentes no laboratério, sendo analisados os seguintes parametros:
solidos soluveis totais (°Brix); dissolucdo do CO, (refrigerantes); teor alcoolico (bebidas
alcoolicas); teor de dioxido de enxofre (SO;) e acidez total (bebida alcodlica mista e vinho)
(Tabela 3).

Tabela 2 - Padrdes interno para os produtos Carreteiro.

Teor . Dissolucao do Sélidos
Produto Alcoélico AC'deEZ Tftal Teo/;glgo?_Oz co, SolGveis
(GL®) (MEq/L) (0/1000L)  ni/1.000mL)  Totais (°Brix)
Bebida
alcoolica 10,0-10,5 70-80 40-60 - -
mista
Cachaca 38 - - - -
Vinho 10,0-10,5 70-80 30-35 - -
Refrigerante - - - 3,5+0,2 11,5

Fonte: Autor (2019).
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A determinacdo dos solidos sollveis totais (°Brix) ocorreu utilizando um
refratdmetro digital de bancada (Hanna®, Hi96801), sendo realizada no controle de qualidade
dos refrigerantes em laboratério. O °Brix € uma das analises mais importantes no controle de
qualidade dessa bebida, pois permite determina a porcentagem em massa de sélidos soluveis
contida em uma solucéo de agucar quimicamente pura. Assim, é possivel garantir que todos
0s componentes estejam em conformidade com a legislacdo e padrbes de identidade de cada
tipo de refrigerante fabricado, como os padrbes apresentados no Decreto n° 6.871, de 4 de
junho de 2009 e na Instru¢cdo Normativa n® 19, de 19 de junho de 2013 (BRASIL, 2009;
BRASIL, 2013; OLIVEIRA, 2007).

Outra andlise realizada nos refrigerantes foi a afericdo da dissolucdo do didxido de
carbono (CO,). Ao contrario das demais analises, a analise da dissolucdo de CO, era
realizadas na propria linha de producdo, durante o envase. Para isso, utilizava-se um medidor
de pressdo adaptado para garrafas de vidro e um termdmetro digital, que com o auxilio de um
grafico (pressdo x temperatura) determinava-se a quantidade, em mL/1000 mL, de CO,
dissolvido na bebida. O nivel de carbonatacdo varia com o tipo de bebida produzida, devendo
apresentar, segundo a Instrucdo Normativa n° 19, de 19 de junho de 2013, gaseificacao igual
ou superior a 2,5V (dois e meio volumes) de CO, (BRASIL, 2013).

A carbonatacdo é a responsavel pela caracteristica refrescante dos refrigerantes,
efervescéncia, realcando o paladar e aparéncia da bebida, estando intimamente ligada a
aceitacdo por parte do consumidor. Problemas durante o processo de gaseificacdo do produto,
como a queda de pressdo no saturador; temperatura elevada de carbonatacao; auséncia de ar
no xarope; qualidade da &gua; fechamento das embalagens e, apds a producédo, variacdes
mecanicas e de temperatura durante armazenamento e transporte e a rotatividade dos
produtos; sdo aspectos importantes a serem monitorados, pois interferem na qualidade do
produto final. Sendo assim, garantir que o nivel de CO, seja mantido durante a vida de
prateleira do produto € de extrema importancia, visto sua influéncia sobre as caracteristicas
sensoriais e aceitacdo da bebida (LIMA; AFONSO, 2009; PACHECO; SIQUEIRA;
COBUCCI, 2009).

As analises de alcool foram realizadas em um ebulidmetro, equipamento que mede o
teor alcodlico em °GL (Grau Gay Lussac) através da diferenca entre o ponto de ebulicdo da
agua e da bebida alcoodlica. O processo de medigéo inicia com a calibracdo do equipamento,
colocando-se 20 mL de &gua destilada e um termémetro na caldeira do equipamento, assim

como uma lamparina abaixo da caldeira como fonte de calor. Quando a agua entrar em
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ebulicdo e a coluna de mercurio estabiliza o valor encontrado em °C serd 0 0 °GL. E
necessario que seja colocada dgua no refrigerador, a fim de evitar superaquecimento.

De posse do equipamento calibrado sucedem-se as andlises das bebidas, adicionando
40 mL das amostras na caldeira, para bebida alcoolica mista ou vinho, ou 40 mL da amostra
diluida (1:1), para a cachaca.

Determinar o teor alco6lico das bebidas é de suma importancia para empresa, visto a
possibilidade de sanc¢des legais por parte dos oOrgaos fiscalidades quanto a coeréncia dos
valores expressos nos rotulos e teor real do produto. Portanto, para evitar a aplicacdo de
multas é fundamental atender os padrdes legais, sendo a partir desses elaborados os padrdes

internos da empresa (Tabela 4).

Tabela 3 - Teor alcodlico das bebidas alcodlicas da Carreteiro.

Padréo interno da Padréo de identidade
Produto empresa - Teor legal do produto - Legislacéo
Alcodlico (°GL) Teor Alcodlico (°GL)

Instrugdo normativa n° 14, de 08

Bebida alcodlica mista 10,0-10,5 5-14 de fevereiro de 2018
Instrugdo normativa n° 13, de 29
Cachaga 38 38-48 de junho de 2005
3 1 0
Vinho 10,0-10,5 8,6-14 Instrucdo normativa n° 14, de 08

de fevereiro de 2018

Fonte: Autor (2009).

A acidez total foi determinada com base no método indicado pelo Instituto Adolfo
Lutz (2008). Em um erlenmeyer de 250 mL adiciona-se 50 mL de 4gua destilada, 5 mL do
vinho e 3 gotas do indicador fenolftaleina. A solucdo € titulada com hidréxido de sodio

(NaOH a 0,1 mol), e sua acidez é determinada a partir da Equagéo 1.

Acidez (") = nx 2 x 10 (1)

Onde:
n = volume de titulante gasto (mL).

A acidez do vinho compreende a somatoria da acidez fixa e volatil, ou seja, uma serie
de acidos arrastados ou ndo pelo vapor de agua, dentre eles: o &cido tartarico, malico, citrico,
acético, formico, entre outros. Apesar da variedade de acidos presentes, o tartarico é o mais
importante, atuando sobre o pH, coloracdo e caracteristicas sensoriais do vinho. Em grandes

quantidades esse acido confere aspereza e certa adstringéncia, j& em quantidades adequadas
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confere uma fineza &cida. Por esse motivo, a acidez total dessas bebidas sdo expressa em
mEq/L de &cido tartarico (R1IZZON; MIELE, 2001; SANTOS et al, 2013).

Ja o conservante (SO,) € determinado a partir de titulacdo da amostra. O titulado €
preparado utilizado um erlenmeyer de 250 mL; 25 mL da amostra (vinho); 1 mL de solugéo
de amido a 1% e 2,5 mL de acido sulfurico (1:3). A solugdo é titulada com solucédo de iodo a
0,02 M, até o aparecimento da cor preta (vinho tinto). O teor de SO, sera determinado

conforme a Equacéo 2.

S0, livre (g/L) = n * 0,025 x 1000 (2)
Onde:
n = volume de titulante gasto (mL).

O didéxido de enxofre (SOy), conservante INS 220, é um aditivo alimentar de ampla
utilizagdo, apresentando propriedades antioxidante e antimicrobiana seletiva. Sua utilizagéo
para conservacdo do vinho esta relacionada a protecdo de compostos responsavel pelos
atributos sensoriais do vinho e eliminacdo de bactérias e leveduras indesejaveis. Sua origem
provém da adicdo do metabissulfito de potassio, adicionado na forma de gés, liquido ou
queima do enxofre. Apesar das vantagens tecnoldgicas proporcionadas, a sua utilizacdo em
grandes quantidades proporciona efeitos adversos a salde humana, tendo seu uso restrito por
legislacBes especificas em varios paises, determinadas com base no uso e necessidade
tecnoldgica (MACHADO, 2007; RIZZON; ZANUZ; MANFRESINI, 1994).

As anélises de acidez e o teor de SO, séo exclusivas do vinho e da bebida alcodlica
mista e tem por base atender os parametros expressos na Instru¢cdo Normativa n° 14, de 08 de
fevereiro de 2018 e pela Portaria n° 229, de 25 de outubro del988, alterada pela Lei
10.970/2004 e pelo Decreto 8.198/2014. Essas legislacdes estabelecem a complementacéo dos
padrdes de identidade e qualidade do vinho e derivados da uva e do vinho (Tabela 5)
(BRASIL, 1988; BRASIL, 2018).

Tabela 4 - Padr@es legais e internos de acidez e conservantes do vinho e da bebida alcodlica

mista.
Acidez Total Acidez Total
Produto (MEg/L) — Padrdo | (mEg/L) - Padréo Teor de SO, (g/L) | Teor de SO, (g/L)
— Padréo Interno — Padréo Legal
Interno legal
Bebida alcoolica 70-80 55-130~ 40-60 :

mista

Vinho 70-80 40-130* 30-35 0-35**

* Instrucdo Normativa n° 14, de 08 de fevereiro de 2018; ** Portaria n® 229, de 25 de outubro de1988.
Fonte: Autor (2019)
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4.3 Atividades administrativas e levantamento

Paralelamente ao controle de qualidade foram realizadas atividades administrativas
no depdsito de produtos acabados. Essas atividades consistiram em controlar o estoque de
produtos acabados, auxiliar na organizacdo documentos, expedicdo de produtos e

planejamento de acdes, sendo realizadas em dias com baixo volume de producao.

4.4 Determinacdo dos testes microbioldgicos para melhoria do controle de qualidade a
producéo de refrigerantes

Por fim, foi atribuida ao estdgio a determinacdo de metodologias para andlises
microbioldgicas a serem implantadas pelo controle de qualidade da Carreteiro na producéo de
refrigerantes. A necessidade da realizacdo dessas analises surge em funcdo do padrdo
microbioldgico exigido pela RDC 12 n° 12, de 2 de janeiro de 2001 para essa bebida, a
auséncia de coliformes, a 35°C, na verificagdo em 50 mL de 5 amostras. Essa legislagdo
substituiu a Portaria n°® 451, de 19 de setembro de 1997 da Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitéria, que estabelecia além do limite para coliformes, o limite de 20 unidades formadoras
de colbnias (UFC) de bolores e leveduras em 50 mL da amostra de refrigerante. Atualmente a
contagem de leveduras e bolores est4 excluida dos padrGes microbiol6gicos exigidos por lei
para refrigerantes, deixando a cargo das industrias a realizacdo dessa analise (BRASIL, 1997;
BRASIL, 2001, MORAIS et al, 2003).

Antes da implantacdo de um programa de controle de qualidade microbioldgica na
empresa, é importante que alguns quesitos sejam atendidos, no que se refere a laboratdrio,

recursos humanos e amostragem. Essas questdes serdo discutidas adiante.

4.4.1 Estrutura Laboratorial

Para a realizagdo de relatérios confidveis € necessario uma estrutura minima de
laboratdrio: equipamentos adequados e calibrados, um programa de amostragem,
procedimentos documentados e pessoas capacitadas para o desenvolvimento das atividades no
laboratério (LIGHTFOOT; MAIER, 2003).

Atualmente a empresa conta com uma pequena area destinada para o laboratério de
controle de qualidade dos produtos das empresas que atuam na unidade da CIBER. Quanto
aos materiais disponiveis, o laboratorio conta com poucos materiais e equipamentos, sendo
utilizados apenas para as analises fisico-quimicas dos produtos. Dessa forma, para

implantacdo de analises microbioldgicas serd necessaria a aquisicdo de equipamentos,
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reagentes e materiais, bem como, uma possivel ampliacdo, ou realocacdo, em virtude do
pouco espaco disponivel.

No Apéndice A encontra-se uma tabela com alguns dos equipamentos necessarios a
um laboratério de microbiologia, assim como, uma cotacdo média do preco de mercado dos

produtos, para uma futura aquisicao.

4.4.2 Recursos humanos

A implementacdo de um plano de gestdo de controle de qualidade envolve desde a
estrutura de laboratorio, responsabilidades, atividades e métodos, mas, sobretudo, a
contratacdo/treinamento de pessoas com competéncia requerida a realizacdo das atividades.
Este ultimo item é um fator de grande importancia, visto que a qualidade das analises, laudos
e relatorios é influenciada diretamente pelo profissional que executa os procedimentos. Assim
sendo, é necessaria a presenca de profissionais qualificados para realizacdo das atividades,
bem como, de treinar e supervisionar todos os envolvidos, atuando de forma preventiva na
busca da melhora da qualidade dos produtos e dos processos (CHEREGATTO, 2015;
LIGHTFOOT; MAIER, 2003).

Na Carreteiro as atividades laboratoriais sdo realizadas pela analista de controle de
qualidade da Terroir do S&o Francisco, que em fungdo da sazonalidade de producdo de
algumas bebidas pode, por vezes, ser sobrecarregada, o que afetard o seu desempenho. Dessa
forma, deve-se contratar de forma temporaria um profissional que possam auxiliar nos
periodos de maior producdo, assim como realizar treinamentos das equipes que atuam na

producdo das bebidas.

4.4.3 Plano de Amostragem

Para a realizacdo de relatorios confidveis é necessario a obtencdo correta de
amostras, transporte para laboratorio e preparacdo das unidades analiticas (FRANCO;
LANDGRAF, 2008). Conforme o proposito da analise devera ser escolhido a forma de coleta
da amostra e tratamento estatistico mais adequado.

Para avaliagéo de lotes ou partidas, deve-se seguir um plano de amostragem. Assim,
a partir da verificacdo de n unidades de amostrais sera possivel classificar os lotes utilizando
um plano de duas classes (classifica os lotes em aceitavel ou inaceitavel) ou trés classes

(classifica os lotes aceitavel, intermediério e inaceitavel) (SILVA et al, 2017).
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A RDC 12 n° 12, de 2 de janeiro de 2001, determina a aplicacdo de um plano de
amostragem de duas classes para validacdo de lotes ou partidas de refrigerantes. Essa

Resolucao ainda define os seguintes parametros:

n: nimero de unidades colhidas aleatoriamente de um mesmo lote e analisadas

individualmente;

m: limite maximo aceitavel, valor limite que separa o lote aceitavel do intermediario;

M: limite inaceitavel, valor que separa o lote intermediario do inaceitdvel. O lote que

apresentar ao menos uma unidade com valor acima desse limite deve ser rejeitado;

. nimero méaximo aceitavel de unidades com contagem entre m e M.

O plano de amostragem de duas classes consiste em testar n unidades amostrais
aleatorias de um lote para dois limites microbioldgicos, aceitavel e inaceitavel. Um lote seré
dito rejeitado quando ao menos uma unidade apresentar valor acima de m, se ndo, o lote sera
aceitavel. Esse tipo de plano é utilizado quando o padrdo microbiolégico é expresso auséncia
(c=0), em um plano amostral de trés classes (BRASIL, 2009).

Além da escolha do plano de amostragem mais adequado para as analises, devem ser
escolhidos alguns pontos para realizacdo de coletas, garantido assim o controle
microbioldgico durante todo processo produtivo.

Dessa forma, € preciso ter um programa de controle que abranja desde a captagdo de
agua, passando por toda a matéria prima e insumos utilizados, equipamentos e por fim, o
produto acabado (CHEREGATTO, 2015; ROCHA, 2006). A Tabela 6 mostra 0os pontos

sugeridos para coleta de amostras durante o processo de fabricacédo de refrigerantes.
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Tabela 5 — Pontos sugeridos para coleta de amostras para analises microbiolégicas durante o
processo de fabricacdo de refrigerantes de uma linha de garrafas de vidro.

Local Ponto de amostragem Controle microbiol6gico
Captacdo de agua A Poco E-coli e coliformes totais
Reservatério de agua B Reservatorio de agua tratada E-coli e coliformes totais

C Acucar cristal (bags)

D Sucos concentrados

E Xarope simples apds filtracdo

F Xarope simples ap6s resfriamento
G Ap6s a sanitizacdo do tanque de

Xaroparia mistura Bolores,_leveduras, E-coli e
H Xarope composto coliformes totais
I Ap0s a sanitizacdo do tanque de
mistura

J Tanque pulméo
K Apds a Sanitizagdo dos tanques
L Ar ambiente

M Xarope composto

N Bicos metalicos de enchimento

O Rolha metélica Bolores, leveduras e coliformes
P Sanitizacdo do carbo-cooler totais

Q Sanitizagdo da enchedora

R Ar ambiente

Fabricacéo de refrigerantes

S Agua da lavadora (rinser) Bolores, leveduras e coliformes

Embalagem T Garrafas lavadas totais

U Apds o envase

V' Apds 7 dias do envase
Produto Final X Apbs 30 dias do envase

Y Apo6s 60 dias do envase

Z Ap6s 90 dias do envase

Bolores, leveduras e coliformes
totais

Fonte: Adaptado de (CHEREGATTO, 2015; ROCHA, 2006).

4.4.4 Metodologias para analises microbiolégicas

Foram determinadas metodologias oficiais para deteccdo de bolores, leveduras e
coliformes totais, conforme recomendado pela RDC 12 n° 12, de 2 de janeiro de 2001,
considerando os padrbes da Portaria n® 451, de 19 de setembro de 1997 para bolores e
leveduras (BRASIL, 1997; BRASIL, 2001).

Os metodos escolhidos foram avaliados com relagdo ao custo de aquisicdo de
material necessario para sua realizagdo e facilidade de realizacdo das analises, levando em
consideracdo as caracteristicas da empresa. Ao final, foi sugerida a metodologia mais
adequada conforme os critérios escolhidos.

Também foram elaborados Procedimentos Operacionais Padrdo (POP) para
realizacdo das metodologias escolhidas, como uma sugestéo, frente a uma futura implantacao.
Os POP séo apresentados nos Apéndices D e E, para enumeracdo de bolores e leveduras e

deteccdo de coliformes totais, respectivamente.
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4.4.4.1 Andlise da agua

Agua ¢ o principal ingrediente dos refrigerantes, constituindo cerca de 88% m/m do
produto final. Sendo assim, € de suma importancia um plano de higienizacdo e controle
microbioldgico cauteloso, para que se garanta a caracteristicas desejadas para agua: limpida,
inodora e livre de microrganismos (LIMA; AFONSO, 2009).

Segundo Decreto n° 6.871, de 4 de junho de 2009, a agua destinada a produgéo de
bebida devera atender ao padréo oficial de potabilidade. Os padrdes oficiais de potabilidade
sdo definidos na PRC n° 5, de 28 de setembro de 2017, Anexo 1 do Anexo XX, no qual exige
auséncia de coliformes totais e E. coli em 100 mL de um amostra de agua (BRASIL, 2009;
BRASIL, 2017).

Nédo foi necessaria determinacdo de metodologias para analise microbiologica
especificas em agua, uma vez que a CIBER realiza analises microbioldgicas periodicas, em
laboratério externo. A dgua da CIBER é proveniente de pogos profundos com agua de elevada

qualidade (aquifero confinado).

4.4.4.2 Bolores e leveduras

As leveduras (fungos unicelulares) sdo responsaveis por 90% das contaminacfes em
refrigerantes, em conjunto com os bolores (fungos filamentosos), responsaveis por 10% das
contaminacdes, sendo esses 0s principais deteriorantes da bebida (CHEREGATTO, 2015).

Os bolores e leveduras pertencem ao grupo dos fungos, um grande grupo de
microrganismos origindrios do solo ou ar. Resistentes a condicdes adversas, esses
microrganismos podem se desenvolver em ambientes com pH acido e baixa atividade de &4gua
(aw), tendo crescimento 6timo em pH entre 3,0 e 8,0 e temperaturas na faixa de 25 a 28°C, ndo
sendo incomum crescimento sob refrigeracdo (5°C) (FRANCO; LANDGRAF, 2008).

Os bolores sdo menos exigentes que as leveduras, em relagdo a pH, umidade,
temperatura e nutrientes; absorvendo carbono de qualquer fonte alimenticia e desenvolvendo-
se em presenca de oxigénio (aerobio estrito), como a maioria dos fungos filamentosos. As
leveduras, por outro lado, apesar de mais exigentes que os bolores, conseguem se desenvolver
em anaerobiose (auséncia de oxigénio), ambiente limitante ao crescimento de bolores e outros
microrganismos, o que favorece seu desenvolvimento em refrigerantes. Contudo, algumas
especies de bolores podem por ventura crescer nesses produtos, ocasionado a sua deterioragdo
(Tabela 7) (FRANCO; LANDGRAF, 2008; SILVA et al, 2017).
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Tabela 6 - Alguns bolores e leveduras associados a deterioracéo de refrigerantes.

Espécie Referéncias
Aspergillus flavous MORAIS et al, 2003.
Brettanomyzes bruxellesnis CHEREGATTO, 2015; ROCHA et al, 2004; ROCHA,
2006.
Byssochlamys ROCHA et al, 2004; ROCHA, 2006.
Candida parapsilosis FRANCO; LANDGRAF, 2008; ROCHA et al, 2004;
ROCHA, 2006.
Cladosporium sp. MORAIS et al, 2003.
Fusarium FRANCO; LANDGRAF, 2008.
Hanseniospara valbyensis ROCHA et al, 2004; ROCHA, 2006.
Hansenula andmala ROCHA et al, 2004; ROCHA, 2006.
Mucor FRANCO; LANDGRAF, 2008;
Penicillium commune MORAIS et al, 2003.
Pichia membranaefaciens ROCHA et al, 2004; SILVA et al, 2017
Rhizopus FRANCO; LANDGRAF, 2008;
Rhodotorula rubra e Rhodotorula glutinis ROCHA et al, 2004; ROCHA, 2006
Saccharomyces cerevisae ROCHA et al, 2004; ROCHA, 2006
Saccharomycodes ludwigii CHEREGATTO, 2015; ROCHA et al, 2004;
Schizosaccharomyces pombe SILVA et al, 2017
Zygosaccharomyces bailii SILVA et al, 2017
Zygosacharomyces rouxii MORAIS et al, 2003; SILVA et al, 2017

Fonte: Autor (2019).

A quantificacdo de bolores e leveduras em refrigerantes € normalmente realizada
pelo método de contagem padrdo em placas (Método de Plagqueamento APHA 21:2015),
determinacdo do numero de unidades formadoras col6nias (UFC). Esse método apresenta um
procedimento simples, no qual 0,1 mL da unidade analitica de trés dilui¢bes distintas sao
inoculadas em placas de Petri contendo Agar Dicloran Rosa de Bengala Cloranfenicol
(DRBC), com o auxilio de uma alca de Drigalski. Em seguida a inoculacdo, as placas seguem
para incubagdo em estufa a 25°C por cinco dias, sendo realizada ao final do periodo contagem
das UFC e célculos dos resultados. Para amostras que ndo permitem filtracdo, como acucar,
sucos concentrados, swabs; € utilizado o método de plagueamento em profundidade, no qual é
realizada a preparagdo das amostras antes da inoculagdo em placa de Petri (MORAIS et al,
2003; SILVA et al, 2017).

Todavia, no caso de 4gua potavel, bebidas e similares é recomendavel a utilizacdo da
técnica de membrana filtrante. A técnica de Membrana filtrante (Método de filtracdo em
membrana APHA 17.3:2015) consiste da filtragdo da unidade analitica em uma membrana
quadriculada com porosidade de 0,45 um, na qual os fungos ficardo retidos. Apos a filtragéo,
a membrana € transferida para uma placa de Petri contendo meio nutriente Yeast and Mold
Broth (m-Green), meio utilizado por indlstrias de refrigerante, sendo levadas para estufa a
25°C por 5 dias. No final, as UFC sdo contadas e é realizado o célculos dos resultados
(FERNANDES; GOIS, 2015; MORAIS et al, 2003).
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Uma opgdo aos métodos convencionais de plagueamento e membrana filtrante é a
utilizacdo de métodos réapidos para contagem de bolores e leveduras. Os métodos rapidos
surgiram da necessidade de obtencdo de resultados analiticos confidveis em menor tempo,
quando comparado com os convencionais, sendo um dos maiores exemplos o Petrifilm™
(AOAC 997.02). O Petrifilm™ consiste de um cartdo de papel revestido de meio de cultura
desidratado contendo corante indicador e agente gelificante hidrossoluvel, recoberto por uma
pelicula plastica transparente removivel. A inoculacdo ocorre levantando-se a pelicula e
transferindo 0,1 mL de trés diluicdes diferentes do in6culo em trés placas distintas, o que
reconstitui o meio formando um gel. Apos transferir o inoculo, retorna-se a pelicula para a
posicdo original e pressiona o indculo com o auxilio de um molde difusor plastico para
distribuicdo uniforme. Em cerca de 1 minuto as placas estdo prontas e podem ser incubadas a
25°C durante 5 dias, com exames das placas a cada 24h. A contagem das UFC podem ser
realizada manualmente ou com auxilio de kits (FRANCO, 1994).

A Tabela 8 mostra os trés métodos citados e o custo médio de aquisicdo de

equipamentos e utensilios para implantacéo.
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Tabela 7 - Custo de implantacdo dos principais métodos de deteccéo de bolores e leveduras.

Custo de matérias

Método Material requerido Meio de + Custo do Meio Equalente*em
cultura de cultura (R$) Délar ($)
Alca de Drigalski; Alcool
70°GL; Autoclave; Balanca
analitica; Bastdo de vidro;
Béquer; Bico de Bunsen; Agar Dicloran
Método de Borrifador; Espétula; Estufa; Rosa de
plaqueamento Freezer; Luvas; Material de Bengala 8.170,41 2.196,34
APHA 21:2015  limpeza; Micro-ondas; Papel Cloranfenicol
toalha; Papel Kraft; Pera; (DRBC)
Placa de Petri; Pisseta; Pipeta;
Plastico filme; Tubos de
diluicéo.
Alca de Drigalski; Alcool
70°GL; Autoclave; Balanca
analitica; Bastdo de vidro;
, Béquer; Bico de Bunsen;
f'i\l/lc‘?;ggg Sri\ Borrifador; Espatula; E_stufa;
membrana Il_:reezer., Lgvas, Materlal de M-Green Yeast 10.223.41 2.748,23
APHA impeza; Micro-ondas; Papel  and Mold Broth
17.3:2015 toalha; Papel P_(raft; Pe_ra;
e Placa de Petri; Pisseta; Pipeta;
Pléstico filme; Tubos de
dilui¢do; Conjunto de filtracdo
e bomba a vacuo.
Alcool 70°GL; Autoclave; Placa
Bastdo de vidro; Bequer; Bico Petrifilm™ para
Petrifilm™ de Bunsen; Borrifador; tagem de
Yeast and Mold Espatula; Estufa; Freezer; cobn Ig 5.894 48 158453
Count Plate Luvas; Material de limpeza; Ie\?eg[frzs- e e
AOAC 997.02 Papel toalha; Papel Kraft;
Pera; Pisseta; Pipeta; Tubos de (paco_te com 25
unidades)

diluicdo

* Cotagdo realizada através da converséo direta utilizando o valor da cotacdo do ddlar comercial no dia 15/01/2019, 3,72.
Fonte: Autor (2019).

A partir da Tabela 6 verificou-se que o custo de aquisicdo de matérias e meios de
cultura dos métodos avaliados variou proporcionalmente ao nimero de itens necessario, sendo
o0 Petrifilm™ o método com menor custo de implantagdo, seguido do plaqueamento e filtragdo
em membrana, respectivamente. O custo medio de implantagdo foi calculado com base em
pesquisas realizadas durante os meses de dezembro de 2018 e janeiro de 2019, cujos valores
unitarios dos itens estdo dispostos no Apéndice A.

E importante salientar que o custo médio computado aqui se refere & aquisicio de
todos 0s equipamentos e utensilios necessarios a realizacdo das técnicas, partindo da
suposicdo de que o laboratério ndo dispbe de nenhum dos equipamentos listados. Essa
premissa parte das caracteristicas observadas na empresa, que ndo dispdem de um programa

de controle microbioldgico, realizando apenas as analises descritas no item 4.2. Contudo, esse
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custo pode ser reduzido ao passo da disponibilidade de alguns dos materiais no laboratério de
qualidade da CIBER, empresa responsavel pelo envase, ou rateio do custo entre as empresas
atuantes na unidade.

Quanto a execucdo das técnicas selecionadas, a Tabela 9 mostra as vantagens e
desvantagens dos métodos selecionados para enumeracéo de bolores e leveduras na producéo

de refrigerantes.

Tabela 8 - VVantagens e desvantagens dos métodos selecionados para enumeracdo de bolores e
leveduras na producéo de refrigerantes.

Método

Vantagem

Desvatagem

Referéncias

Método de
plagueamento
APHA 21:2015

Método de fécil execucdo,
sendo procedimento padréo
na enumeracao de bolores e
leveduras. Pode ser utilizado

em volumes variavel de
producdo, apresentado
menor custo de operacional,

quando comparado com a

técnica de membrana
filtrante.

Pode apresentar detecgéo de
um ndmero menor de
microrganismos, quando
comparado com a técnica de
filtragem em membrana.
Apresenta custo elevado de
implantacédo, quando
comparado com o
Petrifilm™,

MORAIS et al, 2003;
SILVA et al, 2017.

Método de filtragao
em membrana
APHA 17.3:2015

Método amplamente
utilizado e recomendado por
inddstrias de bebidas.
Permite a deteccdo de
pequenos nimeros de
microrganismos por amostra
com excelente exatiddo e
precisdo. ldeal para grandes
volumes de amostras
processadas

O custo elevado para
implantacdo em funcéo do kit
de filtragem e bomba, quando

comparado com demais

métodos. A turbidez das
amostras pode ser um fator de
agravo as andlises, devido ao

entupimento dos poros.

FERNANDES; GOIS,
2015; MORAIS et al,
2003.

Petrifilm™ Yeast
and Mold Count
Plate AOAC 997.02

Método de fécil execucdo
que permite a realizacéo de
analises com menor custo e

obtencéo de resultados
confiaveis. Reque um
numero reduzido de
equipamentos e utensilios,
quando comparado com as
demais técnicas.

Em certos casos pode detectar

um ndmero menor de

leveduras e bolores, quando
comparado com as demais

técnicas. Possui um custo

operacional elevado para
grande volume de producéo,
devido ao baixo numero de

placas por pacote.

FRANCO, 1994;
MORAIS et al, 2003.

Fonte: Autor (2019).

Como pode ser visto nas Tabelas 6 e 8, apesar do baixo custo inicial do método do
Petrifilm™ o numero de placas disponivel por pacote é um fator limitante as analises,
podendo gerar um alto custo operacional a depender do volume de produgéo e/ou numero de
analises realizadas. J& os métodos tradicionais, plagueamento e membrana filtrante,
apresentam-se mais vantajosos quando ha uma estrutura laboratorial minima, possuindo

menor custo operacional, aptos a grandes volumes de producdo e analises. Contudo, a falta de
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estrutura observada na empresa e o baixo nimero de pessoas qualificadas para realizacdo das
atividades laboratoriais pode ser um fator de grande peso contra a implementacdo de
metodologias tradicionais.

Dessa forma, com base na verificacdo dos custos de implantacdo e vantagens e
desvantagens de cada método, sugere-se 0o método do Petrifilm™ YM AOAC 997.02,
considerado o baixo volume de producéo de refrigerantes da Carreteiro, sendo produzidos a
depender do volume de vendas e sazonalidade, ndos sdo produzidos no periodo que antecede a
semana santa. Esse método mostrou-se mais adequado, pois a partir da implementacdo dessa
técnica podem ser realizada a aquisi¢do de outros equipamentos que venham a complementar
o laboratério, adaptando-o para um grande volume de producdo. Porém, pode-se avaliar junto
as empresas presentes na unidade a opcdo quanto ao financiamento coletivo de uma nova
estrutura laboratorial, tendo em vista as vantagens provenientes de tal expansdo do laboratério

e as novas perspectivas quanto ao futuro das empresas.

4.4.4.3 Coliformes totais

Os coliformes totais sdo um grupo de bacilos gram-negativos, ndo formadores de
esporos, compostos por bactérias da familia Enterobacteriaceae capazes de fermentar a
lactose com producdo de gas, quando incubados a 35-37°C, por 48 horas. Esses
microrganismos séo geralmente encontrados no trato intestinal de animais de sangue quente,
bem como, em vegetais e solo. Podem ainda ser encontrados em conjunto com a E. coli, cuja
presenca desses microrganismos pode indicar a presenca, ou ndo, de patdgenos entéricos.
Contudo, sua auséncia ndo significa a inexisténcia desses patdgenos. Em funcdo disso sdo
utilizados como indicadores de condi¢des higiénicas inadequadas do processo de fabricacao,
ja que os coliformes sdo facilmente inativados pelos sanitizantes (acido peracético, compostos
iodados, entre outros) e capazes de se proliferarem quando a sanitizacdo é falha (FRANCO;
LANDGRAF, 2008; SILVA et al, 2017).

O método classico para quantificacdo de coliformes totais, termotolerantes e E. coli
em bebidas é o NUmero Mais Provavel (NMP) APHA 9921, ou tubos mdltiplos, que leva em
consideracdo a capacidade dos microrganismos em fermentar lactose no meio de cultura. Esse
método é composto de duas etapas, teste presuntivo e teste confirmativo, podendo ser
realizada uma terceira etapa opcional (teste completo) para confirmacéao de E. coli (SILVA et
al, 2017).

Na primeira etapa do NMP (teste presuntivo), trés tubos contendo Caldo Lauril

Sulfato Triptose (LST) séo inoculados com aliquotas de dilui¢bes diferentes e incubados a
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35°C por 24-48h. A confirmacdo da presenca de coliformes é dada a partir da inoculagéo e
incubacédo a 35°C de tubos contendo Caldo Verde Brilhante Bile 2% (VB), para coliformes
totais, e a 45,5°C com Caldo E. coli (EC), para coliformes termotolerantes e E. coli. Para
realizacdo da terceira etapa uma alcada dos tubos de EC positivos ¢ estriada em Agar Levine
Eosina Azul (L-EMB). Havendo desenvolvimento de colbnias de E. coli, sdo isoladas para
efetiva confirmagdo em provas bioldgicas. Através da estimativa dos tubos positivos e
negativos para diferentes diluicdes, é fornecido o nimero mais provavel de micro-organismos
presentes em unidade analitica, com o auxilio de uma tabela (MARQUEZI, 2010; MORAIS
etal, SILVA etal, 2017).

Outra forma de identificacdo de coliformes totais é através de placas de Petrifilm (
AOAC 991.14), Essa técnica utiliza substratos incorporados aos meios de cultivo na detecgédo
da enzima B-galactosidase, enzima que hidrolisa a lactose em glicose e galactose, produzindo
reacfes com cores. O processo de realizacdo das analises segue 0 mesmo processo descrito
para utilizagdo de Petrifilm™ na enumeracdo de bolores e leveduras (vinde item 4.4.3.1),
diferindo apenas na temperatura e tempo de incubacdo, 35°C/8-24h (MARQUEZI, 2010;
SILVA etal, 2017; SILVA; CAVALLI; OLIVEIRA, 2006).

A Tabela 10 mostra os dois métodos mais utilizados pela industria de bebidas na
deteccdo de coliformes.



Tabela 9 - Principais métodos utilizados na deteccéo de coliformes e E.coli.
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Custo de matérias +

Método Material requerido '(\:/Iuelltig: Custo do Meio de Eun(!)\I/aarle(gt)iEm
cultura (R$)
Alca de Drigalski;
Alcool 70°GL;
Autqc_la\{e; Ba!an(;a Caldo Lauril
analitica; Bastdo de .
S o Sulfato Triptose
vidro; Béquer; Bico de .
i . i (LST); Caldo
Bunsen; Borrifador; X
, L ] Verde Brilhante
Método do Espatula; Estufa; Bile 2% (VB):
NUmero Mais Freezer; Luvas; Caldo(I)E coIi' 9.380,45 ou 2.521,62 ou
Provavel (NMP) Material de limpeza; (EC)*: A ar 10.012.26* 2.691,47*
APHA 9921 Micro-ondas; Papel =) A
. . Levine Eosina
toalha; Papel Kraft;
) 4 Azul de
Pera; Placa de Petri; ;
. e T Metileno (L-
Pisseta; Pipeta; Plastico BEM)*
filme; Tubos de
diluicéo; Tubos de
Durham
Alcool 70°GL;
Autoclave; Bastdo de
vidro; Béquer; Bico de
Bunsen; Borrifador; Placas
Kit Petrifilm™ E- Espatula; Estufa; Petrifilm™ CC
coli Count Plate Freezer; Luvas; ou EC* — 558;262588? 1i557$é3122u
AOAC 991.14 Material de limpeza; (pacote com 25 e B
Papel toalha; Papel unidades)

Kraft; Pera; Pisseta;
Pipeta; Tubos de
diluicéo.

*Meios utilizados para determinagéo de E. coli
** Cotagdo realizada através da converséo direta utilizando o valor da cotagao do délar comercial no dia 15/01/2019, 3,72.

Fonte: Autor (2019).

Ao comparar as duas técnicas selecionadas, observa-se que o método do Petrifilm™

apresenta vantagens em relacdo ao método NMP, no tocante ao custo de aquisicdo e

realizacdo do processo. A deteccdo de coliformes pela técnica de tubos multiplos € um

processo trabalhoso, sendo passivel de varios erros por parte do analista. Em contrapartida, a

utilizacdo de Petrifilm™ permite a deteccdo de coliformes em curto periodo de tempo,
praticidade na execucéo e contagem de col6nias (SILVA; CAVALLI; OLIVEIRA, 2006).
Sendo assim, recomenda-se 0 método do Petrifilm™ CC, utilizado na deteccdo de

coliformes totais. Contudo, fica a cargo na empresa a escolha quanto a utilizagdo do

Petrifilm™ EC, utilizado na detec¢do de E. coli e coliformes.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O Estégio Supervisionado Obrigatorio (ESO) é uma etapa importante da formacao
profissional, na qual o conhecimento adquirido durante o curso é constantemente utilizado na
resolucdo de problemas em um ambiente dindmico, gerando novos conhecimentos e
experiéncias. Estagiar na Terroir do S&o Francisco, na producdo e envase dos produtos
Careteiro, mostrou-se uma experiéncia bem significativa. Foi possivel vivenciar o dia-a-dia da
rotina de atividades envolvidas na producdo (chdo de fabrica), controle de qualidade dos
produtos, logistica e planejamento de acBes. Além disso, foi possivel determinar metodologias
de anéalises microbioldgicas, contribuindo para futuras melhorias no processo da empresa que
mostrou interesse nas recomendacgdes levantadas nesse trabalho, devendo leva-las em
consideracdo em futuro préximo.

Dessa forma, pode-se concluir que, tanto do ponto de vista profissional quanto
pessoal, foram atingidos avancos satisfatorio, comprovando a importancia do ESO para a
insercdo do profissional no mercado de trabalho, desenvolvendo ainda competéncias

interpessoais no convivio diario com os demais colaboradores da industria.
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APENDICE A - Materiais e equipamentos para laboratério de microbiologia

Tabela 10 — Preco de materiais e equipamentos para laboratério de microbiologia utilizados
na determinacdo do orcamento dos métodos de analise microbioldgica.

Custo Unitario

Equivalente em

Material Descrigdo do Produto Médio (RS) Délar ($)
Alca de Drigalski Alga de Drigalski em vidro — 6 mm 9,20 2,47
Alcool 70°GL Alcool 70°GL 1 L 6,99 1,88
Armazenamento de Barrilhete de &4gua destilada 203.00
agua destilada deionizada— 10 L ' 54,57
Autoclave Autoclave digital 21 L — 220V 2.830,90 760,99
Balanga analitica Balanca semi-analitica — 420g x 1.760,00
0,001g 473,12
Banho Maria Banho maria digital cuba 5L 890,00 239,25
Bomba a vacuo Bom a vacuo + conjunto de filtracdo 2.023,99 544,08
Bastdo de vidro Bastdo de vidro 8x300 mm 3,00 0,81
Béquer Béquer 100 mL — 4 Unidades 7,10 1,91
Bico de Bunsen Bico de Buns{en de com registro de 76,32
gas—12cm 20,52
Borrifador Pulverizador de plastico 550 mL 5,66 1,52
Destilador de adgua Destilador de 4gua 220V 1.590,00 427,42
Erlenmeyer Erlenmeyer boca larga — 250 mL 31,30 8,41
Espatula Espatula com colher em ago inox 7,19 1,93
Estufa Estufa incubadora 21L — 220V 1.789,90 481,16
Frasco de boro-silicato Frasco boro-silicato — 500 mL 33,60 9,03
Freezer Frigobar 45L — 220V 578,55 155,52
Luvas para procedimentos ndo
Luvas cirdrgico em PVC — Caixa com 100 18,98
unidades 5,10
Detergente neutro, esponja de
Material de limpeza limpeza, escova para lavagem de 15,00
tubos de ensaio 4,03
Micro-ondas Micro-ondas 25L 339,90 91,37
Papel toalha Pacote papel toalha interfolha 23x21 15,70 4,22
Papel Kraft Rolo de papel kraft — 45cm x 65m 30,90 8,31
Pera Pipetador em PVC 3 vias 19,36 5,20
Pisseta Pisseta em polietileno — 500 mL 17,84 4,80
Pipeta Pipeta graduada unidade 4,00 1,08
Placa de Petri Placa de Petri 90x15mm - Kit 20 21,05
Unidades 5,90
Plstico filme Rolo bobina de Filme PVC — 28cm 29,00
x 300m 7,80
o Tubos de ensaio com rosca e tampa
Tubos de diluicio  15x100mm - 11 mL 1,96 053
Tubos de Durham Tubos de Durham 7>.<40mm — Pacote 76,99
com50 unidades 20,70
Total 12.438,28 3.343,62

* Cotacdo realizada através da conversdo direta utilizando o valor da cotagéo do délar comercial no dia 15/01/2019, 3,72.

Fonte: Autor (2019).
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APENDICE B - Procedimento operacional padréo (POP) para coleta de amostras

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP) Pégina 145/2
PRODUTOS
Processo: Amostragem Cadigo: 0101 Revisdo: 00
Tarefa: Coleta de amostra para analises Setor: Laboratorio Data de emissao:
microbioldgicas ' 28/01/2019

1. Objetivo
e Coletar amostras para analises microbioldgicas

2. Executante
e Analista da qualidade

4. Material requerido

Frascos com tampas ou bolsas plasticas estéreis;
Espétula;

Pinca;

Colher;

Swab com tubo pléstico;

Alcool 70°GL;

Autoclave;

Refrigerador com temperatura entre 0°C e 4°C.

5. Procedimento

e Esterilizar o material a ser utilizado na coleta em autoclave a 121+3 °C pelo menos por
15 min, exceto os reagentes;

e Coletar 5 unidades amostrais de 250 mL para amostras liquidas ou 250 g para
amostras solidas;

e Para coleta de liquidos em torneiras ou tubulac@es, limpar a parte externa da saida com
alcool 70°GL, flambando, se o material suportar. Abrir totalmente a torneira e deixar
fluir por 2 a 3 minutos, diminuindo o fluxo para coleta, de forma a ndo respigar fora
do frasco de coleta. Etiquetar com as informacdes necessérias e transportar até o
laboratorio;

e Para coleta de po, coletar amostras em diferentes pontos, higienizando a colher entre a
coleta de uma unidade amostral e outra. Etiquetar com as informacdes necessarias e
transportar até o laboratorio;

e Para coleta de amostras com swab, retirar 0 swab segurando-o0 na tampa e realizar a
coleta com a ponta estéril. ApoOs a coleta remover a tampa do tubo estéril e inserir o
swab com a amostra e fechar o tubo. Etiquetar com as informagfes necessarias e
transportar até o laboratorio;

e Abrir os frascos ou bolsas de coleta apenas 0 necessario para introduzir o produto e
fechar imediatamente;

e Para produtos acabados coletar 5 unidades amostrais em embalagem original lacrada
de cada lote a ser avaliado. Devem ser etiquetados com as informacdes necessérias e
transportados até o laboratério;

e As amostras coletadas devem ser acondicionadas sob refrigeracdo (< 8°C) com
intervalo de tempo entre coleta e anélise de conformidade ndo superior a 6 horas;
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APENDICE B - Procedimento operacional padrio (POP) para coleta de amostras

PRODUTOS

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP)

Pégina 246/2

Processo: Amostragem

Cddigo: 0101

Revisdo: 00

Tarefa: Coleta de amostra para analises
microbioldgicas

Setor: Laboratorio

Data de emissao:
28/01/2019

e ApOs a realizagdo das andlises deve-se descartar e descontaminar o material utilizado,

preparando para anélises futuras.

Elaborado por: Lucas Romeiro

Aprovado por:
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APENDICE C - Procedimento operacional padrio (POP) para preparacgio das
amostras coletadas

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP) Pégina 47/2
PRODUTOS
Processo: Amostragem Cadigo: 0101 Revisdo: 00
Tarefa: Preparacdo de amostras para ) - Data de emissao:
analise Setor: Laboratorio | 55,31 /2019

1. Objetivo
e Preparacdo de unidades analiticas para ensaios de quantificacdo

2. Executante
e Analista de qualidade

4. Material requerido
e Capela de fluxo laminar vertical;
Bico de Bunsen;
Refrigerador com temperatura menor que 4°C;
Balanca calibrada;
Agua Peptonada 0,1% (H,Op);
Alcool 70°GL;
Agitador tipo “vortex”.

5. Cuidados preliminares
e Limpar a érea de trabalho;
e Limpar as superficies de trabalho com élcool 70°GL;
e Esterilizar os utensilios e equipamentos antes e apds serem utilizados, em autoclave,
alcool 70°GL ou flambar;
e Esterilizar as superficies externas das embalagens com &lcool 70°GL, mantendo
contato até a evaporacédo do alcool.
Certifica-se da presenca do material necessario esteja disponivel na bancada;
Lavar as maos com sab&o e desinfetar com alcool 70°GL;
Trabalhar no interior da capela de fluxo laminar vertical, preferencialmente;
Evitar a formag&o de aerossais ao abrir embalagens, frascos, tubos ou placas;
Pipetar utilizando pipetadores;

6. Procedimento

e Retirar 25 mL, ou 25 g para pos e solidos, da unidade analitica utilizando utensilios
estéreis, homogeneizando previamente a amostra;

e Para amostras liquidas acondicionadas em frasco, deve-se inverter a embalagem 25
vezes ou transferir 3 vezes o liquido entre dois frascos estéreis, caso ndo haja espaco
livre para homogeneizagcdo. Apds homogeneizar, deve esperar a disperséo de
espumas, bolhas formadas e, para liquidos gaseificados, completa expulsdo dos gases.

e Para pds, deve-se homogeneizar bem a amostra na embalagem ou em um frasco maior
estéril, para embalagens pequenas. Apos a homogeneizacdo, retirar com utensilios
estéreis a quantidade necessaria para analise;

e Para swabs, deve-se retira a haste pela extremidade oposta ao algoddo e umedecer o
algoddo em um tubo contendo 10 mL de Agua Peptonada 0,1% (H,Op);
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APENDICE C - Procedimento operacional padréo (POP) para preparagio das
amostras coletadas

PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP) Pégina 2/2
PRODUTOS
Processo: Amostragem Cadigo: 0101 Revisdo: 00
Tarefa: Preparacdo de amostras para ) - Data de emissao:
analise Setor: Laboratorio | 55,31 /2019

e Realizar a diluicdo inicial de 10™ da unidade analitica pipetando 25 mL da amostra e
225 mL do diluente recomendado para a analise realizada, transferido para um tubo de
ensaio. Ao final do processo, agitar o tubo com auxilio de agitador tipo “vortex”;

e A diluicdo de amostras solidas deve ser realiza em bolsa ou frascos estéreis,
previamente tarados, retirando 25 g da unidade analitica e adicionado 225 mL do
diluente recomendado para a analise. Ao final agitar as unidades analiticas com
diluicdes diferentes para homogeneizagéo;

e Para diluicbes seriadas realizar as diluices, realizar as demais dilui¢des apds o
termino da primeira diluicdo, de modo a ndo exceder 20 minutos durante todo o
processo;

e Ap0s a realizacdo das diluicGes deve-se prosseguir conforme o processo descrito para
andlise a ser realizada.

Elaborado por: Lucas Romeiro Aprovado por:
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APENDICE D - Procedimento Operacional Padrdo (POP) para enumeracéo de bolores

e leveduras
= PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP) Pégina 1/1
Processo: Amostragem Cadigo: 0101 Revisdo: 00
Tarefg: Enumerar bolqrfas e leveduras Setor: Laboratorio Data de emissao:
atraves do meétodo Petrifilm™ 28/01/2019

1. Objetivo
e Enumerar as unidades formadoras de col6nia de bolores e leveduras

2. Executante
e Analista de qualidade

4. Material requerido

Alcool a 70°GL

Tampéo Fosfato pH 7,2 (PB)
Tubos de diluicédo

Pipeta 1 mL

Placa de Petrifilm™

Difusor plastico

Estufa incubadora

5. Procedimento

e Esterilizar o material necessario a realizacdo da analise.

e Limpar a superficie da bancada com alcool 70°GL.

e Dispor o material necessario & analise sobre a bancada.

e Realizar trés diluicdes da amostra (10, 10 e 10°®) utilizando solugéo estéril Tampéo
Fosfato pH 7,2 (PH).

e Aferir 1 mL de cada diluicdo realizada e inocular em placa Petrifilm™ YM (3M
Company, St. Paul, MN, EUA), seguindo as orientacdes do fabricante.

e Incubar a placa Petrifilm™ YM a 25°C por 120h.

e Apos periodo de incubacdo determinar o nimero de unidades formadoras de colénia
(UFC) por mL, multiplicando o nimero de coldnia tipica pelo inverso da diluig&o.

e Registrar o resultado obtido.

e Lavar e esterilizar o material utilizando.

Elaborado por: Lucas Romeiro Aprovado por:
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APENDICE E - Procedimento Operacional Padrio (POP) para detec¢do de coliformes

totais
PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP) Pégina 1/1
PRODUTOS
Processo: Amostragem Cadigo: 0101 Revisdo: 00
Tarefa: Contagem de coliformes totais Setor: Laboratorio Data de emissao:
através do método Petrifilm™ ' 28/01/2019

1. Objetivo
e Determina a presenca de coliformes totais

2. Executante
¢ Analista de qualidade

4. Material requerido

Alcool a 70°GL

Tampéo Fosfato pH 7,2 (PB)
Tubos de diluicédo

Pipeta 1 mL

Placa de Petrifilm™

Difusor plastico

Estufa incubadora

5. Procedimento

e Esterilizar o material necessario a realizacdo da analise.

e Limpar a superficie da bancada com alcool 70°GL.

e Dispor o material necessario a analise sobre a bancada.

e Realizar trés diluicdes da amostra (10, 10 e 10°®) utilizando solucéo estéril Tampéo
Fosfato pH 7,2 (PH).

e Aferir 1 mL de cada diluicdo realizada e inocular em placa Petrifilm™ CC (3M
Company, St. Paul, MN, EUA), seguindo as orientacdes do fabricante.

e Incubar a placa Petrifilm™ CC a 35°C por 24h.

e Apos periodo de incubacdo determinar o nimero de unidades formadoras de colénia
(UFC) por mL, multiplicando o nimero de coldnia tipica pelo inverso da diluic&o.

e Registrar o resultado obtido

e Lavar e esterilizar o material utilizando.

Elaborado por: Lucas Romeiro Aprovado por:




