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CONSULTORIAS ESTRANGEIRAS

De 12 a 14 de agosto deste ano o Centro de
Tecnologia da Carne - CTC do ITAL realizou o seu evento
anual na 4rea de aves com o seminario sobre “Avangos no
Abate e Industrializagido da Carne de Aves”. O objetivo foi
trazer os ultimos desenvolvimentos na tecnologia de abate
de frangos e introduzir a idéia da classificagao de carcaga de
frango. Para discutir desenvolvimentos recentes no abate de
aves trouxemos o pesquisador Theo Uijttenboogaart do
Instituto de Pesquisa em Aves de Spelderholt reconhecido
como centro de exceléncia de pesquisa nessa drea, em
consonéncia com o fato de que a Holanda € o pais que mais
langa equipamentos para processamento de aves.

Durante sua participagido no Semindrio o
pesquisador holandés demonstrou o funcionamento do
escaldamento multiestagio e do sistema de resfriamento a ar
de carcacas, ambos processos contribuindo para o
abaixamento do nivel de contaminacdo microbiologica das
mesmas. Também trouxé informagdes sobre a situagao dos
estudos sobre estimulagao elétrica de aves, que visa amaciar
a carne de peito, mostrando que ainda ndo existem
resultados conclusivos sobre o assunto. Durante sua
permanéncia no CTC o consultor discutiu ¢ avaliou os
projetos que estdo sendo desenvolvidos no CTC na drea de
aves, achando-os relevantes e de bom nivel.

Também participou do evento o Dr. Arthur Maurer
da Universidade de Wisconsin, EUA, eminente especialista
no processamento de aves. Além de apresentar os altimos
lancamentos de produtos com carne de aves nos EUA, o Dr.
Maurer discorreu extensivamente sobre o sistema de

classificagdo de carcagas ¢ partes de aves utilizado nos
EUA, fornecendo subsidios para que sistema similar possa
ser implantado no Brasil.

O evento foi considerado de alto nivel pela maioria
dos participantes, deixando-nos cientes de que os objetivos
propostos foram atingidos. Além de participar do evento
foram feitas palestras abertas a docentes universitarios,
estudantes e pesquisadores. E importante ressaltar que a
participacao desses dois especialistas estrangeiros nao teria
sido possivel sem o apoio financeiro da FAPESP ¢ da
colaboragiao da GRACE Produtos Quimicos e Plasticos
Ltda.

A realizacdo do evento e a presenga desses
consultores no CTC/ITAL foi mais uma demonstragao dos
esforgos que-envidamos para manter-nos a par dos avangos
tecnolégicos na drca de carnes em paises mais
desenvolvidos. As vantagens da vinda de consultores
estrangeiros sdo multiplas: a) atualizacio sobre estudos
sendo realizados em seus laboratorios; b) transferéncia de
técnicas analiticas, fisicas, quimicas ou microbiolégicas para
uso em nossos projetos de pesquisa; ¢) criagao de vinculo
com o consultor e conseqilentemente com o seu
instituto/centro; d) avaliagao externa critica dos trabalhos
que estamos desenvolvendo; e) transferéncia de
conhecimentos técnicos ao setor produtivo, em linguagem
acessivel, por meio de eventos que sao sempre promovidos
com a vinda desses consultores. Em resumo, com esse tipo
de atividade nés nos aprimoramos para servir melhor a
indistria de carne brasileira.
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MICRORGANISMOS E A CARNE

A carne ¢ um alimento excelente, que fornece
nutrientes em abundancia para a dieta. Assim, também ¢é
um mejo ideal para crescimento de microrganismos. A
inspegao nos abatedouros assegura uma carne sadia, isto €,
livre de doengas, porém nao consegue assegurar a auséncia
de microrganismos que causam toxinfecgao alimentar,
Como resultado, a cocgdo de carnes, tanto na planta de
processamento quanto em hotéis, restaurantes e
lanchonetes tipo “fast food” representam um ponto critico
no controle de riscos potenciais associados a carne. Se a
carne esté isenta de doengas, entdo pode-se supor que a
contaminagao microbiana se restringe apenas a superficie
da carne, muito mais do que dentro do miisculo integro.
Uma excegdo seria carnes moidas e embutidos, onde o
processo de moagem distribui os microrganismos da
superficie por toda a carne.

Quando se fala em microbiologia de carnes é
necessario se ter algum conhecimento sobre micror-
ganismos. H4, basicamente, quatro grandes categorias: o
virus, bactérias, bolores e leveduras.

Os trés ultimos podem crescer em carnes, especial-
mente se estas estao armazenadas em temperaturas entre
4 ¢ 60°C (zona perigosa). Os virus podem sobreviver,
porém nao se multiplicar em carnes.

Para todas as categorias as iemperaturas atingidas
na cocgao ou processamento sao importantes para sua
destruigao.

E importante compreender a relagio entre o
niimero de microrganismos na carne, sua vida-de-
-prateleira e seguranga, em termos de sadde piblica.

Apenas alguns tipos de bactérias sao perigosas para
o homem. Estas sdo conhecidas como patogénicas ¢
podem causar infecgdes no trato gastrointestinal. Outras
podem produzir toxinas causando intoxica¢do alimentar
como o botulismo. Na maioria das vezes em que ocorre um
surto de toxinfec¢do alimentar, as causas sao por
manipulagdo inadequada do produto: contaminagio
cruzada (alimentos crus com cozidos); cocgdo ou
aquecimento inadequado, temperaturas de estocagem
inadequadas e reaquecimento insuficiente do alimento.
Notem que todos os problemas estdo relacionados a
temperatura.

As carnes sdo perecivels, isto €, deterioram-se como
resultado do crescimento microbiano, principalmente
bactérias. A deterioragdo de carnes frescas, mesmo sob
refrigeracdo, é rapida. A vida-de-prateleira de bifes ou
cortes carneos é de 4 dias. Quando o nimero de

microrganismos € elevado, o pigmento vermelho natural
muda para uma colora¢do amarronzada; neste estagio a
carne est4 velha, porém nao esta ruim.

As carnes moidas ¢ as carnes amaciadas mecanica-
mente possuem uma vida-de-prateleira de um dia, antes da
ocorréncia da descoloragéo.

A carne fresca normalmente ¢ embalada em filmes
plasticos que permitem a passagem de oxigénio. Devido a
falta de oxigénio o pigmento natural da carne (mioglobina)
apresenta coloragdo pirpura. Os consumidores estao
acostumados a uma coloragao vermelha brilhante, que
ocorre naturalmente quando o corte é exposto ao oxigénio
do ar. O pigmento mioglobina é convertido a
oximioglobina.
mioglobina +
(vermelho parpura)

O3 oximioglobina
(vermetho brilhante)

Na presenga de oxigénio, as bactérias deterio-
radoras que crescem na carne a tornam inaceitdvel quanto
a aroma e paladar. Entretanto, isso ocorre apenas quando
a microbiota atinge valores entre 10"-10® UFC/g ou cm®.

Efeito da temperatura no crescimento microbiano

A temperatura de estocagem de carncs afeta a taxa
de crescimento bacteriano. As bactérias se multiplicam
por fissdo bindria (uma célula se transforma em duas). Sob
condigdes Gtimas de temperatura (numa faixa que pode
variar de 20°C a 37°C) a bactéria dobra seu nimero a cada
15 a 20 minutos; isto pode ser ilustrado pelo fato de que
uma célula bacteriana em crescimento 6timo (dobrando a
cada 15 minutos) se transforma em 4 bilthoes de células (ou
seja 4x109) em uma hora e meia. E quase incompreensivel,
porém € um fato simples da vida bacteriana.

Com a redugio da temperatura, a taxa de cresci-
mento diminui, portanto, uma bactéria que se multiplica a
cada 15 minutos entre 20 a 37°C, somente ird se multiplicar
a cada 6 a 8 horas a temperaturas de refrigeragao.

Entretanto, se a carne for congelada em casa e
depois descongelada a temperatura ambiente durante o
dia, a taxa de crescimento bacteriano aumentard com o
aumento da temperatura da carne. As carnes frescas nao
possuem apenas uma célula bacteriana em sua superficie:
por exemplo, a carne moida de boa qualidade pode conter
até 5x 10° UFC/g. Com este nivel sdo necessarias apenas 3
horas para que as bactérias atinjam 2 x 10°, quantidade
com a qual considera-se que a carne esta deteriorada e/ou
€ um risco em termos de satde piblica.
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Em carnes frescas a deterioragao é sempre o ponto
de maior preocupagdo. J4 em carnes que sofreram um
processamento térmico, as toxinfecgOes alimentares sdo
mais importantes.

Carnes cozidas e carnes frescas

Em carnes frescas as bactérias deterioradoras
geralmente suplantam o crescimento de bactérias poten-
cialmente patogénicas. Durante a cocgao, as bactérias
deterioradoras sdo destruidas pelo calor. Apds a cocgao a
carne se recontamina com bactérias através de superficies
de trabalho, utensilios, alimentos crus e manipuladores.
Estas fontes de contaminagdo podem abrigar bactérias
potencialmente patogénicas. Agora, sem a competi¢io da
microbiota deterioradora, estas novas bactérias podem
crescer € se tornar predominantes em carnes cozidas.
Portanto, o fator decisivo para a seguranga microbiologica
¢ a temperatura de estocagem. Uma carne cozida deixada
a temperatura ambiente durante uma noite (aproximada-
mente 12 horas) contaminada com apenas uma célula
bacteriana patogé€nica pode se tornar um alimento de risco
de provocar toxinfecgdes alimentares. Portanto, evitar a
contaminagao de carne cozida e estocd-la a temperaturas
de refrigeragao sdo importantes fatores que influenciam a
seguranga do produto.

Imediatamente apds a cocgdo, especialmente se a
carne foi cozida adequadamente (temperatura interna

acima de 70°C) ha pequena ou nenhuma possibilidade de
perigo de ocorréncia de toxinfecgio alimentar. Se houver
“leftover” a temperatura de estocagem se torna o ponto
chave. Acima de 50°C hd pouca chance do crescimento. A
partir do momento que a carne resfria abaixo de 50°C,
muitas bactérias podem crescer. Portanto, pode-se dizer
que o tempo em que a carne cozida permanece entre 50°C
¢ 10°C representa um fator de perigo ou risco para
seguranga da carne,

A bactéria normalmente ndao comega seu
crescimento ativo imediatamente apOs ser exposta a
coccdao da carne, as “novas” bactérias contaminantes
deverao se adaptar a seu novo ambiente. Como resultado
ha um tempo de 2 a 4 horas, que é um periodo de
adaptagao, onde nao ha crescimento.

Portanto, em termos praticos, uma carne cozida
pode ser resfriada e estocada em recipientes por até 3
horas antes de ser refrigerada; de modo que a refrigeragiao
torne-se um fator importante para assegurar a qualidade
microbiologica.

Referéncia Bibliografica
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HACCP: A QUALIDADE DOS ALIMENTOS

Uma ferramenta que se tornou muito popular
ultimamente € o programa de HACCP (Analise de Perigos
e Pontos Criticos de Controle - Hazard Analysis Critical
Control Points). No geral consiste em procedimentos em
varias etapas da produg¢do que ajudam a assegurar a
sanidade dos alimentos e resultam em uma operagio de
qualidade. O sistema nasceu quando a Pillsbury Co. estava
desenvolvendo produtos alimenticios para os astronautas
nos Estados Unidos.

Existia a necessidade de que os alimentos que os
astronautas comeriam durante os vOos espaciais estivessem
livres de microrganismos patogénicos, tanto bactérias
como virus. Com os métodos-padrao de produgao desse
tempo nao se podia ter essa seguranga. Além disso, devia-se
realizar muitas provas antes de estarem seguros de que um
lote de produtos alimenticios era seguro e confiavel.

Na busca de um sistema mais eficiente, os cientistas
comegaram a modificar seu programa de defeitos zero que
a NASA usava para elaborar os produtos alimenticios.

As mudangas levaram a trés idéias principais:
controlar o processo, a matéria-prima ¢ o ambiente de
produgio.

Segundo os pesquisadores, deve-se comegar a
controlar o processamento de alimentos nos passos iniciais
para que o programa tenha éxito. Na teoria, isto eliminaria
a necessidade de se realizar provas dos produtos prontos.

HACCP foi apresentado pela primeira vez na
Conferéncia Nacional de Proteg¢do de Alimentos nos EUA
em 1971. O FDA (Food and Drug Administration) usou tal
sistema como uma base para estabelecer regulamentos
para alimentos de baixa acidez e alimentos enlatados
acidificados.
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Embora as inddstrias de alimentos € os dérgdos
reguladores tenham tido interesse em HACCP, as
aplicagdes gerais do sistema desapareceram, com excegao
de algumas grandes industrias dos EUA que continuaram
utilizando-o.

Mas em 1980, os 6rgdos reguladores e o Centro de
Investigagio e Desenvolvimento do Exército dos EUA em
Massachussets pediram para que a Academia Nacional de
Ciéncia dos EUA formasse um comité para formular os
principios gerais para serem aplicados a critérios
microbiolégicos de alimento.

Em seu relat6rio, em 1985, este comité recomendou
utilizar os principios do HACCP em programas de
seguridade dos alimentos e treinar todo pessoal da
indastria de alimentos e dos 6rgdos reguladores nos
conceitos do programa.

Este relatério também resultou na formagdo em
1987, do NACMCF (Comité Conselheiro Nacional de
Critérios em Alimentos) que deu sua aprovagio ao
HACCP como um procedimento efetivo e racional para
comprovar a seguridade dos alimentos. O NACMCF
reconheceu que, com referéncia aos principios do
HACCP, a realizagao de provas microbiolégicas rara-
mente é um método efetivo de monitorar os pontos criticos
de controle, pelo grande tempo demandado para a
obtengao dos resultados. O sistema HACCP controla os
processos que sao criticos na producao de alimentos de
boa qualidade final, ao invés de depender de anélises do
produto final.

Os principios fundamentais

Em 1970, o NACMCF publicou um guia dos
principios do HACCP, com suas defini¢des, uma descrigao
de cada principio ¢ uma lista de como implementar o
programa. Para aplicar o sistema HACCP mais
efetivamente, deve-se comegar com o desenvolvimento dos
produtos. Assim, integram-se desde o comego dos passos
de seguridade do processamento € no mesmo produto.

Estes sao os 7 principais fundamentos do programa
de HACCP:

1. Verificar todos os perigos associados a
matéria-prima, ingredientes, processamento,
fabricagdo, distribuigao, comercializagao,
preparagao ¢ consumo de alimentos.

2. Determinar os pontos criticos de controle (CCP)
que sao necessarios para confestar qualquer
perigo identificado.

3. Estabelecer limites criticos claros que tenham
que ser satisfeitos em cada CCP.

4. Estabelecer procedimentos para monitorar os
CCPs.

5. Determinar qual a agdo corretiva a ser tomada
quando se tem um problema que seja identi-
ficado durante uma checagem normal dos CCPs.

6. Desenvolver sistemas efetivos para manter
registros que documentem o plano de HACCP e
como se exccuta os procedimentos,

7. Estabelecer procedimentos que verifiquem se o
programa HACCP esta funcionando
corretamente.

Um exemplo desse sistema

Um diagrama de fluxo de picolés identifica e
especifica os pontos criticos de controle da linha.

1. Matéria-prima

I

2. Mistura

I

3. Pasteurizagéo e

CCP: Microbiologia da matéria-prima

CCP: 80°C, 25seg,

homogeneizagao ) )
2000psi, 500psi

por HTST

l

4. Tanque de

armazenamento

l

5. Tanque de sabores

l

6. Tanque de estocagem

CCP: tanque coberto, para o quat
os ingredientes sao bombeados

CCP: sanificagao geral do

e congelamento equipamento e moldes

l

7. Embalagem e
armazenamento

CCP: sanificagdo de materiais
de embalagem, sanificagao geral

Pode-se notar que as temperaturas caracteristicas
de boas praticas de manufatura para um sistema (abaixo
de 5°C ap6s o tratamento HTST - alta temperatura, tempo
curto ¢ abaixo de -7°C ap6s o congelamento) ndo sao
especificadas.

No sistema do NACMCEF, existem categorias que
identificam a presenga ou auséncia de caracteristicas de
perigo, que sao:

Perigo A: Uma classe especial que se aplica a
produtos que nao sao estéreis, que serao consumidos pela
populagao de alto risco como bebés, idosos, doentes ou
pessoas com um sistema imunolégico debilitado.

Perigo B: Os produtos contém alguns ingredientes
“sensiveis” em termos de perigos microbioldgicos.

Perigo C: No processamento ndo ha qualquer etapa
em que se destruam microrganismos patogénicos.
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Perigo D: O produto pode ser recontaminado apos
o processamento ¢ também antes de ser embalado.

Perigo E: Pode haver grande possibilidade de que o
produto seja manipulado de uma maneira abusiva durante
a distribui¢do ou de que o consumidor manipule de uma
maneira que serd prejudicial quando ele o consumir.

Um bom plano de HACCP também deve
considerar os perigos quimicos e fisicos e classifica-los de
uma maneira semelhante.

Pontos criticos de controle

Designa-se uma categoria de risco, para um
alimento, baseado no nimero de perigos que ele possa ter.
Estes perigos sdo controlados pela determinagdo dos
CCPs que cada perigo requer. Os tipos de CCPs incluem
cocgao, resfriamento, sanidade, controle da formulagao,
prevencao de contaminagao cruzada, higiene do
manipulador e sanidade do ambiente. Os CCPs tém que
ser desenvolvidos com muito cuidado e deveriam ser
utilizados somente para verificar a seguridade de um
produto.

Um limite critico deveria ser definido para cada
CCP. Existe a possibilidade de que haja mais de um limite
critico para cada CCP. Se qualquer um dos limites estiver
fora de controle, hd um perigo em potencial. Alguns
critérios que se utilizam freqilentemente para limites de
controle sdo temperaturas, tempo, umidade, atividade de
agua, pH, conservantes, concentragao salina, cloro
disponivel, viscosidade e, em alguns casos, informagoes
sensoriais como textura, aroma ¢ aparéncia geral.

Em uma situagdo ideal os CCPs deveriam ser
monitorados com 100% de eficiéncia. Pode-se monitorar

de uma maneira continua com muitos métodos fisicos e
quimicos, para que as informagoes sejam documentadas
em planilhas para se ter sempre um registro permanente
de que o programa foi seguido. Quando nio for possivel
monitorar um CCP desta maneira, deve-se adotar um
plano de amostragem estatistico, que pode fornecer
informacgdes confidveis. Deve-se lembrar que ndo ha
tolerancia para exceder um limite critico.

Devem ser estabelecidos procedimentos para
verificar se o plano de HACCP esta funcionando
corretamente. Também ¢ necessdrio possuir um plano
para saber qual agdo corretiva devera ser tomada quando
h4 um desvio do plano de HACCP.

Os registros devem ser guardados de uma maneira
cuidadosa para documentar que se seguiu o procedimento
do HACCP de maneira correta.

Algumas medidas de verificagio incluem avaliacoes
fisicas e se realizando anélises para determinar o critério
microbioldgico. Exemplos incluem verificar desvios e
disposigdes do produto e tirar amostras aleatorias.

Os principios do HACCP consistem em garantir
que os alimentos sejam seguros e protejam tanto os
consumidores como o fabricante. E uma ferramenta que
ajuda os processadores de alimentos a serem competitivos
em um mundo que se requer esforgo extra.

Referéncia Bibliografica
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PRODUTO EXPANDIDO DO TIPO PURURUCA

1. Introducao

Considerada um subproduto do processo de corte e
desossa de carcagas suinas, a pele representa cerca de
6,7% do peso da carcaga resfriada. Sua utilizagio faz-se
presente na indistria do couro, de cosméticos e da carne.
Nesta 0ltima, a tecnologia empregada consiste de um
tratamento térmico, necessario para reduzir a contagem
inicial de microrganismos ¢ obter-se uma textura mais
macia possibilitando assim, a posterior incorporagido em

produtos emulsionados, como a mortadela por exemplo,
ou em certos embutidos frescais como o codeguim.,

A pele suina também € empregada na indistria da
carne para a claboragdo de produtos que podem ser
comercializados tanto na forma desidratada ou expandida.
No Brasil, esse tipo de produto ¢ denominado de pururuca
e ¢ encontrado no comércio na forma expandida,
considerada pronta para o consumo.

A tecnologia empregada no processo produtivo da
pururuca é simples o que torna possivel adapta-la a nivel

e \/OL. || - N2 5 —

5



I C T C - TecnoCarn e | ————

caseiro com resultados satisfatorios. Nesse sentido, o
presente artigo objetiva divulgar os resultados
provenientes das investigacdes conduzidas no Centro de
Tecnologia da Carne (CTC) relativas ao assunto em
questao.

2. Processamento

As etapas do processo produtivo da pururuca sao
descritos na Figura 1.

pele salgada

< corte

bicarbonato
de sbdio 0,2%

y

secagem

ViV

fritura

acondicio-

namento

estocagem

expedicao

FIGURA 1. Fluxograma bésico do processo de obtengio
de produto expandido do tipo “pururuca”.

Matéria-prima. Pele proveniente do toucinho
costo lombar ¢ a mais indicada, pois apresenta uma
composi¢cao mais uniforme em termos de umidade,
proteina € gordura, que favorece a obtengdo de um
produto final de boas caracteristicas sensoriais (sabor ¢
crocincia). O toucinho costo lombar recobre a porgao
correspondente ao lombo do animal e pode ser encontrado
no comércio ja salgado. Para pequenas produgdes é
conveniente adquirir apenas a pele salgada dessa regiao,
reduzindo, assim, uma das etapas do processamento.

Cozimento. O processo industrial recomenda um
cozimento efetuado em autoclave a temperatura de 127°C

durante 15 minutos. Os estudos preliminares efetuados no
CTC revelaram que o cozimento da pele suina deve ser
realizado com adigio de 0,2% de bicarbonato de sédio
durante 60 minutos em panela de pressao, para atingir uma
textura comparavel aquela obtida pelo industrial.

Secagem. Conforme os trabalhos encontrados na
literatura esta etapa deve ser iniciada com altas
temperaturas (85°C a 90°C) e altas velocidades de ar
(3m/s) para provocar o endurecimento da superficie
externa da pele, prevenindo a posterior gelatinizagao do
produto, o que € vantajoso em termos de textura, € ao
mesmo tempo, provocando a fusdo da gordura que esteja
presente junto a pele cozida facilitando, dessa forma, sua
remogao. Para evitar a degradagio da pele com altas
temperaturas, € conveniente reduzi-las com o decréscimo
da umidade do produto. Teores de umidade final da pele
na faixa entre 8 a 10% sao considerados adequados para
esse tipo de produto.

Verificou-se que as melhores condigdes de secagem
testadas com pele suina cozida com ou sem pressao,
cortada nas dimensdes proximas a 3x3cm e desidratada em
forno a gas foram:

1. Temperatura inicial proxima a 120°C durante 20
minutos para ambos processos de cozimento
testados.

2. Redugdao da temperatura para 80°C e
mantendo-se proxima a essa lemperatura
durante 60 minutos para a pele cozida sob
pressao e 120 minutos para o cozimento
efetuado em panela aberta.

Fritura. A fritura pode ser conduzida em fritador
manual, utilizando-se gordura vegetal hidrogenada a
temperatura de 180°C, até obter-se a maxima expansio da
pele cozida e desidratada.

Acondicionamento. Apds o resfriamento a
temperatura ambiente, a “pururuca” deve ser
acondicionada em sacos de polictileno de 50um de
cspessura. A embalagem auxilia na manutencdo da
crocancia do produto, funcionando como uma barreira
que impede o mesmo de absorver umidade do ambiente
externo.

3. Principio do processo de expansiao

Essa propriedade de se expandir muitas vezes o seu
proprio volume ¢ atribuida a determinadas proteinas que
apresentam uma estrutura molecular helicoidal ou
espiralada. A expansio ¢ causada pela stbita liberagao da
pressdo por ocasido da vaporizacao de umidade presente
no espaco intersticial dessa estrutura molecular,
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4. Processo alternativo da produgao de pururuca a nivel
artesanal

A tecnologia alternativa utilizada no preparo da
“pururuca” permite realizar o processo usando apenas um
equipamento, ou seja, a estufa de cozimento e defumagéo.

Operando nas condi¢gdes do defumador rural
desenvolvido no CTC, sdo sugeridos, a seguir, os
parametros do processo produtivo da pururuca.

1. Cozimento durante uma hora e meia a
temperatura de 85°C a 90°C, com a chaminé
fechada.

2. Secagem durante onze horas i temperatura de
70°C, com a chaminé aberta.

2

3. Aplicagdo de fumaga € opcional e pode ser
realizada durante as quatro dltimas horas da
secagem.
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BACTERIOCINA: USO POTENCIAL NA
PRESERVACAO DE CARNES

s

A carne é um excelente meio de crescimento
microbiano. A deterioragdo da carne é retardada pela
refrigeracdo, porém hé o crescimento de microrganismos
psicrotroficos Gram negativos que causam deterioragao

putrefativa.

Entretanto, em um ambiente anaerébio
(embalagem a vicuo ou atmosfera modificada com alto
teor de CO2) a microbiota psicrotréfica que se desenvolve
¢ basicamente composta de bactérias laticas (BL) Gram
positivas, ndo putrefativas, que podem causar defeitos de
odor e sabor. Porém ha um aumento significativo da
vida-de-prateleira quando se utiliza o ambiente
anaeroébio.

As bactérias laticas (BL) mais comuns sdo
Lactococcus spp, Lactobacillus spp, Leuconostoc spp e
Pediococcus spp. Algumas sdo utilizadas como culturas
“starter” para produtos cdrneos fermentados como
Lactobacillus spp e Pediococcus spp. Em carnes
embaladas a vacuo ha a predominancia de Lactobacillus
spp € Leuconostoc spp € um grupo de lactobacilos nio
acidiricos que foram classificados em um novo género
Camobacterium.

Os fatores como produgdo de é4cido orgénico,
COg, perdxido de hidrogénio, diacetil e bacteriocinas

contribuem para a predominincia de BL em
fermentagdes mistas.

As bacteriocinas sao um grupo heterogéneo de
proteinas antibacterianas que variam em seu espectro de
atividade, modo de agao, peso molecular, origem genética
e propriedades bioquimicas. Estas substincias sdo
capazes de inibir o crescimento de outras bactérias € sua
produgdo estd associada a varios alimentos incluindo a
carne.

Bacteriocinas produzida por Lactococcus spp

O maior representante ¢ a nisina. A nisina A, que
foi a primeira substincia antibacteriana relatada, é
produzida por Lactococcus lactis subsp. lactis. E uma
substincia que inibe bactérias Gram-positivas, além de
inibir a germinacio de esporos de Bacillus e Clostridium.
Também demonstrou-se que ela retarda o crescimento de
Listeria monocytogenes e Staphylococcus aureus, porém

nao inibe o crescimento de bactérias Gram negativas.

A maior dificuldade do uso de nisina em carnes é
sua baixa solubilidade no pH da carne ¢ o microrganismo
produtor Lactococcus lactis ndo crescer em carnes
resfriadas.
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Bacteriocinas produzidas por Lactobacillus spp

Alguns trabalhos indicam que 10% dos lactobacilos
isolados de carne e produtos cirneos possuem atividade
antimicrobiana e a maioria deles pertencia a espécie
Lactobacillus sake.

A sakacina A € ativa contra outras bactérias laticas
e Listeria monocytogenes em caldo de crescimento.
Embora os resultados paregam ser encorajadores, existem
inimeras limitagdes para utilizd-la em carne: o efeito
inibitério é bem menor na carne do que no caldo; a
bacteriocina € inativada com o tempo e o espectro de agdo
da sakacina A ndo inclui todos os microrganismos Gram
positivos patogénicos e deterioradores da carne.

Bacteriocinas produzidas por Camobacterium spp

Camobacterium spp sdo os antigos lactobacilos nao
acidiricos e capazes de crescer em pH alto (8,5-9,5). Uma
das espécies produtoras de bacteriocinas é o C. piscicola,
que resistem a tratamento térmicos a 100°C por 30
minutos, porém sdo inativadas por enzimas proteoliticas.

Uma vantagem de se utilizar a Camobacterium em
carnes € a sua capacidade de produzir bacteriocina nos
primeiros estagios de seu crescimento.

Conclusao

A eficacia e o espectro de a¢do antimicrobianos das
bacteriocinas devem ser aumentados ¢ também
acompanhados por engenharia genética ¢/ou “screening”
de bacteriocinas de amplo espectro.

Sao necessdrios estudos das propriedades fisico-
-quimicas, mecanismos de agdo e a relagao estrutura-
-fungdo para sua potencial utilizagdo na preservagio da
carne.

Alguns estudos mais recentes a respeito da adigao
de culturas “starter” de bactéria latica conclufram que
muitas dificuldades devem ser superadas antecs de
utiliza-los comercialmente para controle de bactérias
patogénicas e deterioradoras, aumentando-se assim a
vida-de-prateleira dos produtos.
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