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RESUMO

O Estégio Supervisionado Obrigatério (ESO) é a forma de contato mais préxima que o
estudante de engenharia de alimentos tem com o mercado de trabalho, permitindo o
desenvolvimento de habilidades, o ajuste de perfil profissional e ainda a pratica de
conhecimentos tedricos de forma dinamica. Assim, a troca de experiéncia fara com que o
novo profissional torne-se mais preparado para atuar em diferentes areas e lidar com a
complexidade da realidade cotidiana. O estagio curricular traz um despertar de ideias,
promove a capacidade de resolucdo de problemas, percepcao e adaptacdo ao dinamismo
industrial e aperfeicoa habilidades como proatividade e criatividade. O objetivo deste
trabalho foi descrever as atividades desenvolvidas durante o periodo de ESO, realizado
na ValeLac Industria de Laticinios Eireli, uma empresa de pequeno porte com um grande
potencial de expansdo no mercado de lacteos no Nordeste, localizada no municipio de
Pedra-PE. Atualmente a empresa produz os seguintes produtos: requeijdo cremoso e tipo
catupiry, doce de leite, manteiga com sal, manteiga de garrafa, queijo coalho tipo A, B e
com orégano, queijo mussarela, queijo de manteiga, queijo de manteiga light, ricota
fresca, minas frescal, e, apds a ampliacdo, entrara a producdo de requeijdo de manteiga e
bebidas lacteas, nos sabores de morango, ameixa, graviola e frutas amarelas. As
atividades desenvolvidas compreenderam o setor de controle de qualidade, abrangendo
analises fisico-quimicas, microbioldgicas e sensoriais, desde a matéria-prima ao produto
acabado, bem como o acompanhamento pés-producdo até o fim de validade. As analises
permitiram a realizacdo de qualquer intervencao necessaria durante o processo produtivo,
revertendo anormalidades e prosseguindo o envase. O periodo de realizacdo do ESO
permitiu unir o conhecimento académico com a vivéncia industrial e entender a extensdo
da aplicabilidade de tudo que foi visto durante o curso teoricamente, abrindo horizontes
acerca do guanto ainda é necessario aprender. O estagio na Valelac, no setor de controle
de qualidade, foi uma excelente oportunidade para desenvolver as atividades em diversas
areas dentro da fabrica, estimulando solugdes de problemas e garantindo um produto

lacteo seguro ao consumidor.

Palavras-chave: Lacteos, Controle de Qualidade, Industria.
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1. INTRODUCAO

O Brasil se destaca como o maior produtor de leite no mundo, com uma produgéo
anual de 33 bilhdes de litros, destes, aproximadamente 17 bilhdes de litros s&o
transformados em produtos l&cteos para consumo direto ou como ingredientes para
industria de alimentos em geral. Os principais produtos produzidos sdo queijos, iogurtes,
doce de leite, leite condensado, requeijdo, creme de leite, manteiga. Outra parte do leite
industrializado no pais é destinada a fabricacdo de leite para o consumo, tais como leite
pasteurizado, UHT, leite em po, leite especial ou enriquecido (CRUZ et al., 2017;
HARDER et al., 2017).

O leite e seus derivados fazem parte de um grupo de alimentos de grande
importancia na saude, pois apresentam um alto valor nutricional, fundamental em todas
as fases da vida humana. A composicao centesimal média do leite é: 87% de agua; 4% de
gordura; 3,5% de proteina; 4,8% de lactose e; 0,7% de sais minerais sendo, por esse
motivo, considerado um alimento completo (ORDONEZ, 2005; CRUZ et al., 2017;
ZANELA et al., 2018).

A medida que um produto alimenticio apresenta uma gama de nutrientes, aumenta
as chances de contaminagdo microbioldgica, consequentemente as caracteristicas fisico-
quimicas e sensoriais do leite sdo alteradas. Além disso, € comum o uso de constituintes
para mascarar um leite alterado. Deste modo, o setor lacteo estd diante de um grande
desafio: assegurar ao consumidor um produto de qualidade e atrativo. Assim, é de grande
importancia a obtengdo de uma matéria-prima de qualidade para producéo dos derivados
lacteos a fim de garantir um alimento seguro, livre de contaminantes e elevado valor
nutricional (JUNIOR & OZELIN, 2017; ZANELA et al., 2018).

No Brasil, as Instrucdes Normativas n°76 e n°77 (IN 76, IN 77) de 26 de
novembro de 2018, estabelecem requisitos de qualidade para o leite cru bovino, sendo
eles, requisitos microbiologicos, fisico-quimicos, de contagem de células somaticas e de
residuos quimicos (BRASIL, 2018).

As ferramentas de gestdo de qualidade, Boas Praticas de Fabricacdo (BPF),
Procedimentos-padrdo de Higiene Operacional (PPHO) e a Andlise de Perigos e Pontos

Criticos de Controle (APPCC), devem ser utilizadas dentro dos setores industriais como



estratégia de controle de qualidade e aumento da produtividade (JUNIOR, 2017; MUNIN,
2017).

O Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA) reuniu todos 0s
programas de qualidade exigidos em um Unico documento, mais detalhado, o Programa
de Autocontrole (PAC). O PAC inclui o monitoramento e ag0es preventivas e corretivas
que sao necessarias no ambito industrial. A utilizacao desses programas tem a finalidade
de garantir a seguranca dos produtos durante o processo, e a auséncia dessa ferramenta é
um dos principais motivos de contaminagdo dentro do laticinio, visto que ndo se sabe a
origem de tal contaminacdo (JUNIOR, 2017; MUNIN, 2017).

O Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO) curricular em industrias de
alimentos é um agregador de experiéncias importantes para a formacgédo de um Engenheiro
de Alimentos. O contato direto com o mercado de trabalho, permite ao estudante aplicar
o que foi visto durante toda sua jornada de estudos e ainda abranger seus conhecimentos
em areas especificas de atuacdo. O presente trabalho trata-se da descricao das atividades
desenvolvidas durante o periodo de estagio na ValeLac, em Pedra- PE, decorrido entre
28 de margo e 06 de junho de 2019.

Sendo assim, este trabalho teve como objetivo aplicar medidas e procedimentos
laboratoriais para o controle de qualidade da &gua, matéria-prima e produto lacteos,
controlando a inocuidade e padronizacdo as normas legais de produtos fabricados em
industria de pequeno porte, localizada na cidade de Pedra, registrada por ValeLac

Inddstria de laticinios Eireli.
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2 LOCAL E PERIODO DE ESTAGIO

O estagio foi realizado na ValeLac Industria de Laticinios Eireli, CNPJ n°
20.886.896/0001-65, localizada na Rodovia BR 424, Zona Rural, Pedra-PE.

O estagio ocorreu entre 28 de mar¢o de 2019 e 06 de junho de 2019, com 30 horas
semanais, totalizando 300 horas. O estagio foi supervisionado pelo Médico Veterinario e

responsavel técnico da ValeLac, George Pires Martins.
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3 DESCRICAO DA UNIDADE CONCEDENTE

3.1 HISTORICO DA EMPRESA

Desde que nasceu, Ricardo Messias Almeida Valério, conviveu com producéao de
queijo artesanal dentro da sua propria casa, valores que eram passados por geracdes. Em
2005, juntamente com sua mée, comecou a producdo artesanal em outro estabelecimento
(FIGURA 1), em Pedra-PE, surgindo assim a necessidade de transformar uma empresa
artesanal em uma empresa competitiva. Surge entdo a ValelLac, que carrega o nome da

familia “Vale” de Valério e “Lac” de Laticinios.

Figura 1: Primeiro estabelecimento para a producédo do queijo artesanal
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Fonte: Valelac, 2019.

Juntamente com sua equipe, 0 sonho foi realizado e em 2015 uma nova instalagédo
(FIGURA 2) da ValeLac foi inaugurada. Hoje a empresa possui cerca de 30
colaboradores, 13 produtos lacteos: requeijao cremoso e tipo catupiry, doce de leite,
manteiga com sal, manteiga de garrafa, queijo de coalho, queijo de coalho artesanal e com
orégano, queijo mussarela, queijo de manteiga, queijo de manteiga light, ricota fresca e
minas frescal. A Figura 3, apresenta os principais produtos da empresa. Com expectativa

para aumentar esses nimeros muito em breve, com a ampliagdo da empresa, com 0s
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produtos requeijdo de manteiga e bebidas lacteas, nos sabores de morango, ameixa,

graviola e frutas.

Figura 2: Instalacéo de 2015.

Fonte: Valelac, 2019.

Figura 3: Produtos fabricados na Valelac.

Fonte: Valelac, 2019.

A ValeLac, ao longo desses anos, tem conseguido colocar seus produtos na mesa
de milhares de consumidores do Nordeste, através das parcerias formadas nesses anos.
Em um mercado totalmente competitivo, concorrido e dinamico, tendo éxito em estar

sempre inovando e buscando melhorar a qualidade dos produtos e, a satisfacdo dos
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colaboradores, fornecedores e clientes. E uma empresa que busca melhorar seus servigos
diariamente, fazendo uso do programa de autocontrole, trazendo maior qualidade nos seus
produtos. A fabrica é regulada pelo Sistema de Inspecdo Estadual (SIE) em transicao para

o Sistema Brasileiro de Inspecao de produtos de origem animal (SISBI).

Hoje, a ValeLac esta presente em boa parte do estado de Pernambuco,

principalmente Recife e Petrolina, e continua expandindo sua distribuicéo.

3.2 MISSAO, VISAO E VALORES

MISSAO: Produzir e comercializar produtos derivados do leite a partir dos
critérios da sustentabilidade, para garantia do crescimento empresarial com respeito ao

ser humano, clientes, colaboradores, meio ambiente e parceiros.
VISAO: Torna-se referéncia na comercializacio de produtos lacteos no Nordeste

VALORES: Cidadania; relacionamento com o cliente; transparéncia e lideranca.

3.3 LAYOUT DA EMPRESA

14



O laticinio ValeLac estid em fase de ampliacdo, algumas mudancas foram ou serdo
realizadas, e ao fim das obras, a empresa sera subdividida conforme o Layout apresentado
na Figura 4. As paredes/divisoérias cuja representacdo grafica sdo linhas na cor preta serdo
mantidas, esta area é composta pelo setor administrativo da empresa, recepc¢éo, sala do
servigo de inspecdo, diretoria, a sala de expedicdo, sala de embalagem, a camera de
secagem dos queijos maturados, o departamento de embalagens, os banheiros,
departamento de insumos, entrada do creme/coalhada, cAmera de maquinas, laboratério
de fisico-quimica e microbiologia e a plataforma de recepcdo do leite e a area de
pasteurizacdo, onde estdo 0s pasteurizadores com capacidade para 3.000 e 5.000
litros/hora, junto com as padronizadoras com as mesmas capacidades (ANEXO 1).

A representacdo grafica em amarelo sdo paredes/divisorias a serem demolidas, com
0 intuito de ampliar o setor produtivo, podendo assim acrescentar mais linhas de
producdo, como também aumentar a capacidade produtiva (ANEXO II, ANEXO III). As
linhas em vermelho representam paredes/divisorias a serem construidas. (ANEXO |,
ANEXO II1), j& as linhas em azul simbolizam as camaras frias - cdmara dos produtos
acabados, camara de secagem de queijos brancos, de mussarela e queijo de manteiga
(ANEXO 1).

Na area de producdo esta disposta a maquina de coalhada, proximo ao laboratério,
juntamente com as fermentadeiras, com capacidade para 1000 L e 5000 L; empacotadeira
e a maquina de envase de garrafas, dividido por uma divisoria (representada em
vermelho), separando da area dos queijos, requeijao e doce de leite, que contém vapor e
interfere na fermentacdo lactea. Nesse segundo bloco, estdo a batedeira, fermentadeira de
1000 L, maquina de envase de manteiga (ANEXO 1), na nova area construida, do mesmo
bloco, estdo os tanques de leite, de queijo, tanque coalhada, queijomatic, drenoprensa,
monobloco, mesa, sovadeira, prensa, tina de agua, tacho queijo de manteiga, tacho doce
de leite, tacho requeijao (ANEXO II1).
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Fonte: Valelac, 2019

Figura 4: Layout da Empresa ValeLac.
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3.4 DESCRICAO DOS PRODUTOS E PROCESSAMENTO

3.4.1 Queijo de coalho, queijo de coalho artesanal e com orégano

O leite pasteurizado e padronizado, com a gordura em torno de 2,5%, € aquecido
até 35 °C, ndo podendo alcancar temperaturas mais altas por causa da antecipacdo da

precipitacdo da massa, pois a qualidade do leite também pode interferir no processo.

Na etapa de coagulacdo, para cada 900 ml sdo adicionados 360 ml de cloreto de
calcio numa proveta de 500 ml e completado com &gua. O cloreto de calcio ndo pode ser
adicionado diretamente, sem diluicdo, ocorreria formacdo de precipitado. E importante
fazer a correcdo do teor de calcio, pois durante o processo de pasteurizacdo acontece a
solubilizacéo e perda do célcio, e este forma um papel importante na etapa de coagulacao.

Séo acrescentados 63 ml de coalho, completando com &gua até 100 ml, em uma
proveta de 250 ml. Em seguida transfere a mistura para o tanque.

A cada ingrediente adicionado deve-se realizar a mexedura, abrangendo todo o
tanque. A mexedura do leite deve ser constante, visto que a retirada do soro entre 0s gréos
do leite ocorre nesta etapa.

A mistura descansa durante 40 minutos até dar o ponto em que o leite esta
coalhado e a massa firme pode ser cortada. Apds este tempo, a massa é cortada em dois
sentidos com as liras (cortadores em ago inox com espagamento entre os fios adequados
para o diametro de corte desejado) para formar cubos de pequeno didmetro.

A agitacdo da primeira mexedura deve ser lenta, com repouso regular para que
ndo ocorra quebra excessiva dos graos. Apds 20 minutos do inicio da mexedura, retira-se
20-30% do soro, a massa fica mais solta e firme. A partir de entdo, a mexedura deve ser
mais vigorosa e aquecendo até 44 °C, mantendo-se a agitacdo até dar o ponto.

A salga do queijo ocorre de duas maneiras, para o0 queijo tipo A, a salga ocorre
dentro da massa, ap0s a dessoragem parcial. Para o tipo B, a salga é externa, com as barras
de queijos ja moldadas e armazenadas na camera fria. Nesta etapa também é adicionado
0 orégano.

A massa é colada nas formas para ir para a prensagem durante 30 minutos, logo
apos retira-se da forma e adiciona-se no dessorador. Em seguida, decorrido mais 30

minutos, vira-se o queijo e deixa prensando durante uma noite.
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Figura 5: Fluxograma de producédo do queijo de coalho.

Fonte: autora, 2019.
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3.4.2 Queijo de manteiga e queijo de manteiga light

O leite pasteurizado e desnatado (com 0 a 0,2% de gordura) € direcionado ao
tanque de coagulacdo, em que podera ou nédo ser adicionado 2 a 3% de soro fermentado

(procedimento que acelera o processo de coagulacdo).

Na etapa de coagulacdo, o pH da massa esta aproximadamente em torno de 4,6.
Depois da coagulacdo, a coalhada é cortada e aquecida a temperatura entre 40 e 50 °C
para facilitar a dessoragem (separacdo da massa do soro). Obtendo uma massa coagulada,
através da acidificacdo direta do leite com acido organico (&cido latico), seguido da
remocdo parcial do soro, lavagem com agua quente, fusdo da massa que acontece na
temperatura de 85 °C durante 15 min, adicdo exclusivamente de manteiga de garrafa,
adicdo de sal, transferéncia da massa fundida para férmas de resfriamento, embalagem e

estocagem ate 10 °C.

19



Figura 6: Fluxograma de produgéo do queijo de manteiga

Fonte: autora, 2019.
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3.4.3 Ricota fresca

O soro para a fabricacéo da ricota deve ser fresco, com acidez de no méaximo 14
°D, acidez mais alta, pode antecipar na precipitacdo, diminuindo o rendimento e
prejudicando na consisténcia do produto que fica mais mole. Esse soro € proveniente de

queijos fabricados na propria industria.

A acidez do soro pode ser reduzida de 6 a 8 °D, com bicarbonato de sodio. Com
isso, evita-se a precipitacdo precoce do soro antes de atingir a temperatura final de

aquecimento e auxilia a ascensdo dos flocos de proteina apés a adi¢éo de acido.

O soro deve ser aquecido lentamente, sob agitacdo, de forma indireta,
aquecimento com vapor pela camisa do tanque. No momento que o soro alcanga 65°C,
acrescenta-se de 5 a 12% de leite desnatado ao soro, dessa forma, melhora-se o
rendimento e a consisténcia do produto final que se torna mais firme. Apés atingir 90
°C, deve-se fazer a acidificacdo do soro até o pH de 5,30 a 5,50, adicionado &cido lactico
na proporcdo de 1 ml para 1 | de soro. Depois da acidificagdo, manter o aquecimento por

mais 2 a 3 °C para que ocorra uma melhor precipitacdo e ascensdo das proteinas.

Depois que desligar o vapor, aguarda-se 10 minutos para que a ricota fique firme.
Em seguida, procede-se a enformagem, fazendo a coleta em concha furada e colocando
nas férmas cilindricas, prensadas e direcionadas a camera fria (2 a 4 °C) onde
permanecem até por 6 a 12 horas para o devido resfriamento. Para entdo serem embaladas.
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Figura 7: Fluxograma de producdo da Ricota fresca.

Ji

Fonte: autora, 2019.
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3.4.4 Manteiga com sal

O creme obtido da operagdo de desnate é estocado, para conservacdo e melhora
da qualidade, padronizado, neutralizado e maturado. A padronizacdo do creme é realizada
com agua para que este apresente de 35 a 40% de gordura, esse teor € importante para a
etapa de batedura. Quantidades acima desta, pode haver perda de gordura no leitelho. A
acidez do creme deve esta entre 15 a 20 °D e, caso esteja acima deste valor € necessario
uma neutralizacdo, através da adicdo de bicarbonato de sédio.

Apo6s a maturacdo, o creme deve ser resfriado antes de iniciar a batedura. Esta
etapa € realizada em batedeira com temperatura na faixa de 8 a 13 °C. A batedura une os
glébulos de gordura, formando os grdos de manteiga, havendo também a separacao da

fase liquida (leitelho).

Em seguida, a manteiga passa por no minimo duas lavagens para remogdo de
residuos de leitelho. O processo € realizado dentro da propria batedeira e inicia-se com
adicdo de agua a temperatura inicial de 8 a 4 °C ao final do processo, para promover o

amolecimento da manteiga.
A salga confere um melhor sabor a manteiga e também ajuda na conservacao.

Na etapa da malaxagem, 0s graos de manteiga sdo amassados a temperatura de 12
a 14 °C até formar uma massa homogénea e eldstica, retirando-se 0 excesso de agua.

Termina-se quando a massa da manteiga esta uniforme, sem cavidades.
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Figura 8: Fluxograma de produgdo da manteiga com sal.

vt

Fonte: autora, 2019.
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3.4.5 Manteiga de garrafa

O creme proveniente da padronizacdo do leite pasteurizado € utilizado na
fabricacdo de manteiga de garrafa. O creme de leite é adicionado no tacho, sob agitacéo,
e aquecimento constante até atingir o ponto em que exista um precipitado marrom escuro
na superficie manteiga.

A manteiga é transferida para um decantador para que haja mais precipitacdo. Em
seguida, a manteiga é envasada manualmente e estocada em local ventilado.

Figura 9: Fluxograma de produgédo da manteiga de garrafa.

Fonte: autora, 2019.
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3.4.6 Requeijdo cremoso

O preparo do requeijdo cremoso acontece em duas etapas: producdo da massa

(base do requeijédo) e a producéo do requeijéo.

Na primeira etapa, junto a matéria-prima, que deve apresentar um teor de gordura

menor ou igual a 2,5%, adiciona-se o fermento lacteo necessario.

Em seguida adiciona-se o cloreto de calcio, na propor¢do de 50 ml para 100 | de
leite. Também ¢é realizada a correcdo do teor de célcio no leite, pelo mesmo motivo
anterior. Juntamente, é adicionado o coalho na proporcdo de 7 ml para 100 ml, que

coagula o leite, formando a massa branca desejada.

Depois de 40 minutos, a massa é cortada com liras de forma que os grdos tenham
dimensdo de cerca de 1 cm. A estabilizacdo dos grdos é importante para formacao de
peliculas e aumento de rendimento para a proxima etapa, 0 aquecimento. A massa €
aquecida de 38 a 44 °C, temperatura necessaria para retirar mais soro, cuja coloragédo
indica a eficécia do processo, quanto mais esverdeado melhor. O pH da massa deve estar
entre 5 e 5,3, no fim do processo e apos estocagem em camera fria.

Apds uma noite de descanso, a massa é quebrada e colocada no misturador onde
sdo adicionados: o sal fundente (agente emulsificante), com a finalidade de unir a gordura
do leite, as moléculas de proteinas e agua, tornando possivel a homogeneidade; o citrato,
responsavel por diminuir o precipitado do requeijdo; o sorbato de potassio (fungiostatico)
para prevenir a formacéo de fungos e leveduras, e por fim, o corretor, que tem o objetivo

de reduzir a acidez.

Toda a mistura é aquecida sob vapor indireto até 80 °C e, em seguida, sdo
adicionados creme e a4gua, e novamente, a mistura passa por um aquecimento até 80 °C.
Deste entdo, sdo retiradas amostras para verificagdo do ponto desejado, para enfim seguir
para o envase. Os potes envasados séo colocados de cabeca para baixo para que ocorra a

esterilizacdo da tampa, evitando formacéo de leveduras, fungos e de uma pelicula.

Figura 10: Fluxograma Requeijao cremoso.
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Fonte: autora, 2019.
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3.4.7 Doce de leite

O leite pasteurizado é inserido ao tacho, ligado com vapor para aquecimento
indireto, sob agitacdo constante. Logo ap6s, sdo adicionados o agucar e o bicarbonato e
aguarda até que o doce atinja o ponto, medido pelo refratbmetro, cuja leitura é realizada
em graus Brix (°Brix). E medida em °Brix a quantidade de s6lidos soluveis totais em uma
solugdo de sacarose, no caso do doce de leite, verificando assim o agucar presente.
Quando o refratdbmetro indica 65 °Brix, o vapor é desligado e retiradas as amostras para
analise de umidade; quando a umidade se apresenta em torno de 63%, o0 envase é liberado.
O envase ¢é realizado manualmente em potes de 90 gramas, colocados de cabeca para
baixo para que ocorra a esterilizacdo. Em seguida, sdo direcionados a estocagem em
camera fria.

Figura 11: Fluxograma de producédo do doce de leite.

FHitt

Fonte: autora, 2019.
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4. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

O estagio foi realizado no setor de controle de qualidade, com atuacdo no
laboratdrio de fisico-quimica e microbiologia, em conjunto com a area de pasteurizacao

e producdo, para cumprimento da funcéo de cada setor responsavel.

As atividades desempenhadas envolviam o controle da qualidade fisico-quimica
e microbioldgica da matéria-prima, agua, produto acabado, até o monitoramento
higiénico-sanitario da area de producdo. Foram realizadas analises de recepc¢éo do leite
(por produtor, analise de fraude e fisico-quimica), de potabilidade da é&gua
(monitoramento de cloro, pH e microbiologia), de leite Spot (leite vindo de outro
laticinio), do leite destinado para cada produto (verificando a padronizacdo do leite,
qguando necessario), com a finalidade de autorizar ou interferir o envase, caso ocorra algo

fora dos parametros estabelecidos.

Apds o envase, acompanharam-se as caracteristicas do produto até sua data de
validade, shef-life. Os resultados de todas as analises sdo registrados em planilhas
impressas, assim como os registros de controle de coleta do leite, as analises fisico-
quimica, conferéncia de entrada, pré-producdo e producdo diaria foram registrados no

Sistema SICElaticinios.

4.1 Controle de potabilidade de agua

A agua utilizada na fabrica é oriunda de poco artesiano. Sdo verificadas, a
dosagem de cloro por ppm (partes por milhdo) e pH, através de um aparelho eletrénico
digital e um pHmetro, respectivamente (FIGURAS 12 e 13). As analises da &gua séo
realizadas diariamente, antes do inicio das atividades, capturadas em pontos internos e
externos da fabrica, os resultados séo registrados em planilha impressa (ANEXO V). As
analises microbiologicas da agua para coliformes totais e termotolerantes sdo realizadas
semanalmente.

O teor de cloro residual deve ser suficiente para inibir o crescimento
microbioldgico de patdgenos, e deve estar dentro do limite aceitavel de 0,5 a 2,0 ppm,
pela PRC N° 5 de 28 de setembro de 2017. O pH da agua deve estar entre 6,0 a 9. Quando

algum destes valores estdo fora do padréo, as atividades séo paralisadas, sendo realizado
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0 ajuste da bomba dosadora, e, em seguida, uma nova aferigdo no mesmo ponto de coleta,
para o prosseguimento normal das atividades.

Figura 12: a) Analise de cloro b) aparelho eletronico digital Checker

Fonte: autora, 2019.

Fonte: autora, 2019.
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4.2 Andlise fisico-quimica em amostras de leite recebida na plataforma de recepcéo

e/ou amostra coletada do caminhé&o de tanque isotérmico

O leite cru refrigerado da propriedade rural, transportado a granel, que chega no

estabelecimento industrial é analisado no préprio laboratério. Uma amostra de cada

compartimento do tanque moével do caminhdo, que variam de trés a quatro, é retirada para

realizacéo das andlises de verificacdo de fraudes de:

Reconstituinte por densidade: cloretos, com adi¢do de cloreto de sodio com o
intuito de mascarar a irregularidade de, por exemplo, adicdo de agua para
aumentar o volume do leite, ela é positiva quando apresenta a coloracdo amarela
e negativa quando apresenta a coloragéo laranja (FIGURA 14); amido, quando
forma um composto de adsorgéo de coloragédo azul (FIGURA 15).

Teste de detecgdo de fraude por neutralizantes de acidez, pelo método de &cido
rosélico, apresenta coloragdo rosa quando positivo e laranja negativo (FIGURA
16).

Residuos inibidores do crescimento microbiano: peroxido de hidrogénio, pelo
método de Guaiacol, possui coloracdo salmdo quando negativa e cor inalterada
quando positiva (FIGURA 17). Esta analise € comumente utilizada pois o
peroxido de hidrogénio se decompde rapidamente no leite, sendo impossivel sua
deteccdo ap0s 6 horas da adi¢do da substancia; residuo de antibidtico, também é
considerada adulteracdo, pois deve-se respeitar o tempo de tratamento do animal,
para a deteccdo de residuos de antibidticos e, é utilizado o aparelho eletrénico
Delvotest Fast BT (FIGURA 18), de facil manipulacdo, detectando residuos de

tetraciclina e B-lactamicos.

Também é realizada analises de monitoramento, a fim de assegurar a qualidade da

matéria-prima como:

Teste de alizarol, estima a estabilidade térmica do leite na presenca da solugdo
alcoolica, quando o leite possui boa resisténcia apresenta a coloragdo vermelho
tijolo (FIGURA 19). O leite acido ou colostro, a colora¢do € amarelada, com
coagulacdo forte, leite com reacdo alcalina pode ser resultado de mastites,
presenca de neutralizantes ou agua apresentando a coloracéo lilas ou violeta, leite
com desequilibrio salino, apresenta coloracdo vermelho tijolo com forte

coagulacéo.
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Acidez total titulavel consiste na titulagdo de 10 mL de leite por uma solucgéo de
Dornic (FIGURA 20), o leite deve apresentar acidez entre 14 a 18 °D;
Crioscopia, técnica de supercongelamento de uma amostra de leite no aparelho
crioscopio (FIGURA 21), leite fora da faixa determinada por a IN 76, pode indicar
adulteracdo, quando o indice crioscopico esta acima, indicando adi¢do de agua.
Logo, a empresa realiza um calculo de prejuizo, que é descontado no valor pago
ao fornecedor. A densidade é medida com um termolactodensimentro (FIGURA
22). Todas essas andlises de fraude e monitoramento sao registradas em planilhas
(ANEXO V).

Figura 14: Analise de cloretos.

£
; \

Fonte: autora, 2019.
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Figura 15: Andlise de amido. Figura 16: Andlise de soda.

Fonte: autora, 2019. Fonte: autora, 2019.

Figura 17: Analise de peroxido de hidrogénio.

Fonte: autora, 2019.
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Figura 18: Analise de residuo de antibidtico.

Fonte: autora, 2019.

Figura 19: Teste de alizarol.

Fonte: autora, 2019.
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Figura 20: Andlise de acidez titulavel.

Fonte: autora, 2019

Figura 21: Crioscopio.

Fonte: autora, 2019.
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Figura 22: Andlise de densidade.

Fonte: autora, 2019.

A caracterizagdo do leite de cada produtor ira determinar o destino da produgéo,
a caracterizacdo é realizada através do analisador de leite ultrassénico Ekomilk,
(FIGURA 23). Este aparelho realiza anélises rapidas e precisas, quando bem calibrado,
de: gordura, extrato seco desengordurado; proteina; lactose; agua adicionada; ponto de
congelamento e densidade. Ele é utilizado apenas para amostras de leite cru, UHT,
padronizado e integral, ndo se aplica para soro do leite. A limpeza e a calibragdo também
sdo de facil manuseio e realizadas diariamente.
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Figura 23: Ekomilk.

-:.

Fonte: autora, 2019.

O leite deve apresentar os parametros de qualidade descritos na IN 76 (BRASIL,
2018). As andlises sdo realizadas através de métodos analiticos fisico-quimicos oficiais
definidos pelo MAPA e devem respeitar os respectivos limites (TABELA 1).

Tabela 1: Requisitos fisico-quimicos para leite cru refrigerado

Requisitos Limites
Matéria gorda (g/100 g) Minimo 3,0
Proteinas (g/100 g) Minimo 2,9
Lactose anidra (g/100 g) Minimo 4,3
Extrato seco néo gorduroso (g/100 g) Minimo 8,4
Sélidos totais Minimo 11,4
Acidez titulavel (g &cido latico/100 ml) 0,14a0,18
indice Crioscopico -0,530 °H a —0,555°H
Densidade relativa a 15 °C (g/ml) 1,028 a 1,034

Fonte: BRASIL, 2018.

A verificagdo das fraudes determina se o leite serd recebido nos silos, sua

devolucdo ou sua descaracterizagdo. Quando algum resultado estd fora do padrdo, é
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realizado um rastreamento, que consiste na analise de leite por produtor ou rota (ANEXO
V1), a fim de apontar qual(s) foi(ram) o(s) produtor (es) responsavel (s). Caso identifique
fraude, principalmente antibidtico, é preenchido um boletim de devolucdo, tendo em vista
que o leite foi descaracterizado; o resultado é encaminhado ao produtor responsavel para
tomar as providéncias e orientacGes para ndo ocorrer novamente. Se ocorrer apenas alguns
pequenos desvios na acidez ou crioscopia, o leite pode ser destinado, ap6s pasteurizacéo
e padronizacdo, para a producdo de queijo de manteiga ou doce de leite. O leite com

resultados coerentes é destinado aos silos.

4.3 Andlise fisico-quimica em amostras de leite armazenado destinado ao processo
de beneficiamento

Apos a pasteurizagdo sdo realizadas as analises de peroxidase e fosfatase alcalina,
que vélida a eficiéncia do tratamento térmico. Para isto, € verificada a presenga/auséncia
das duas enzimas que sdo naturais do leite cru, a fosfatase possui inativacdo muito
proxima ao tratamento térmico de pasteurizacdo (71,1°C/15s), assim a auséncia dessa
enzima no leite indica que o tratamento térmico foi eficiente. Ja a peroxidase sO é
desnaturada acima de 85°C, dessa forma é esperado que ap0s a pasteurizacdo a enzima
ainda esteja presente, indicando que a temperatura ndo foi ultrapassada, provocando
alteracdes nutricionais e sensoriais ndo desejaveis. De forma préatica, esta analise é
realizada com o teste de Fosfatase Alcalina e Peroxidase em tiras da Cap-Lab (FIGURA
24), e em seqguida a caracterizacao do leite, através do aparelho Ekomilk.

Figura 24: Analise de peroxidase e fosfatase.

Fonte: autora, 2019.
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Para cada produto beneficiado € determinado um padrdo de gordura e acidez
(TABELA 2), quando o leite ndo apresenta a gordura dentro do esperado, é realizada a

padronizacdo, até que esteja em conformidade.

Tabela 2: Padrao do leite destinado a producéo.

Queijo Queijode Queijode Queijode Queijo Ricota Doce
mussarela/  coalho/ manteiga manteiga Minas fresca de
mussarela artesanal/ light frescal leite

fatiado orégano

Gordura 3a34 3a34 0,1a04 0,1a04 25a2, 0,2a 3a
(%) 0,4 3,4
Proteina 3 3 3 3 3 3 3
(%)
Acidez 14a20 14a17 14a20 14a20 14al17 10a 14 a
titulavel 12* 17
(D)

Legenda: *acidez titulavel do soro

Fonte: autora, 2019.

Para a manteiga com sal, requeijao cremoso e requeijdo tipo catupiry as analises
de gordura e acidez titulavel sdo realizadas no creme. Com o padrdo de gordura entre 19,9

a 49,9% e acidez titulavel de 20 °D para ambos 0s produtos.

4.4 ANALISES DO PRODUTO ACABADO

Foram realizadas analises de rotina em contra-provas (produto acabado) com o
intuito de controlar o processo, de obter uma padronizacdo dos produtos da empresa e
para fins fiscais. As analises recorrentes eram de: umidade, pelo o analisador de umidade
halageno MB25 (FIGURA 25). As operagdes de pesagem sao realizadas imediatamente
da retirada do produto da embalagem, evitando reabsor¢cdo de umidade ou perca,
dependendo das condi¢cbes do ambiente, a secagem deve ser conduzida até o
escurecimento da amostra, cujos parametros, de temperatura, tempo e peso estabelecidos
pela empresa para se obter o teor de umidade do alimento (TABELA 3). O controle da
umidade nos derivados lacteos é de fundamental importancia, pois garante os padrdes
exigidos pela legislacdo e controle de rendimento; gorduras, pelo método de Gerber
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(FIGURA 26), cujos padrdes estabelecidos pela empresa para cada produto estdo
descritos na Tabela 4.

Figura 25: Analisador de umidade haldgeno MB25.

Fonte: autora, 2019.
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Figura 26: Analise de gordura pelo método de Gerber.

Fonte: autora, 2019.

Tabela 3: Parametros para analise de umidade.

Produtos Temperatura Tempo Peso Padréao
°C min g %
Queijo de coalho 150 19 1,5 46 a54,9
Queijo de coalho 150 19 1,5 46 a 54,9
com orégano
Ricota fresca 160 16 2 56 a 65
Minas frescal 150 19 2 55 a 68
Manteiga com sal 110 4:30 1,5 Maéax 16
Requeijdo 160 16 1,5 60 a 65
cremoso
Doce de leite 150 14 2 Méx 30
Queijo de 160 18 2 Maéx 54,9
manteiga
Queijo de 160 18 29 Maéx 54,9
manteiga light
Queijo mussarela 160 18 2 25a44,9
Queijo mussarela 160 18 2 25a44,9
fatiado
Mateiga de 110 4:30 1,5 Méx 0,2
garrafa

Fonte: Manual de bancada do laboratorio Valelac, 2017.
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Tabela 4: Padrao para os produtos acabados.

Queijo Queijo de Queijode  Queijo de Queijo Ricota  Manteiga Manteig Requeijdao Doce de
mussarela/ coalho/artesanal manteiga  manteiga Minas fresca com sal ade cremoso Leite
mussarela /orégano light frescal garrafa

fatiado

Umidade (%) | 36 a45,9 46 a 54,9 30a45 48 a 54 55 a 68 56a65 13al55 0,1a0,2 60 a 65 25a29
Gordura (%) 36 a 45 40a55 48 a 54 5a7 30a35 125a 82a85 Min 98 57 a60 6a8
20,5
Cor Amarelada Branco amarelado Amarelo-  Amarelo-  Esbranqui  Branco Branco Amarela  Caracte-  Castanho
uniforme palha palha cada uniforme Amarelada da ristica caramelo
Consisténcia Firme Semidura Macia Macia Macia Macia  Sélida (até Liquida Pastosa  Cremosa
(untuosa)  (untuosa) 10°C)
Sabor Caracte- Brando Caracte- Caracte- Suave, Caracte-  Caracte-  Caracte-  Caracte-  Caracte-
ristico ristico ristico levemente  ristico ristico ristico ristico ristico
acido

Fonte: autora, 2019.
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45 MICROBIOLOGIA DA MATERIA-PRIMA, PRODUTOS ACABADOS E
GERAL

Para as analises microbioldgicas dos produtos que séo realizadas periodicamente
é exigido maior rigor destas analises, visto que devem ser cumpridas as medidas
higiénico-sanitarias, para que seja oferecido ao consumidor alimentos seguro com
qualidade compativel com os padrdes determinados pela legislacdo (TABELA 5). Os
resultados sao registrados em planilhas (ANEXO VII).

Para a realizacdo das analises microbioldgicas é necessario o preparo da solucéo
de Peptone Water Buffered (4gua peptonada), que serve como diluente das amostras e
enriquecimento para as placas. As placas utilizadas ja possuem o ensaio microbiologico

pronto para uso (FIGURA 27), que permite a absorcdo das amostras inoculadas.

Figura 27: Ensaio microbioldgico pronto.

Fonte: autora, 2019
Para o leite cru sdo realizadas analises didrias de coliformes totais e

termotolerantes, com diluicdo de 101, A leitura é executada apds 24 horas em estufa de
30 a 35 °C (FIGURA 28).
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Figura 28: Estufa.

Fonte: autora, 2019.

Queijos e requeijao sdo analisados quanto a coliformes totais e termotolerantes,

pois sdo produtos com maiores atividades de agua, oferecendo meio atrativo para

proliferacdo de coliformes (TABELA 5). Produtos como o doce de leite, manteiga com

sal e de garrafa apresentam atividade de agua baixa, possibilitando o crescimento

predominante de bolores e leveduras, sendo analisada a proliferacdo dos mesmos
(TABELA 5). Os resultados das analises sdo registrados na planilha (ANEXO VIII).

Tabela 5: Andlises microbioldgicas da matéria-prima, produtos acabados e geral.

Amostras Andlise microbiologica Temperatura (°C)
Leite cru Coliformes totais 3B +2
Coliformes termotolerantes 352
(45°C)
Queijos e requeijéo Coliformes totais 35+2
Coliformes termotolerantes 352
(45°C)
Staphylococos aures 35-37
Manteiga Bolor e levedura 25-30
Staphylococos aures 35-37
Doce de leite Bolor e levedura 25-30
Coliformes termotolerantes 352
(45°C)
Staphylococos aures 35-37
Agua Coliformes totais 35+2
E. coli 352
Coliformes termotolerantes
(45°C)

Fonte: autora, 2019.
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As analises e padrdes legais microbioldgicos da agua potavel para Escherichia
coli ou coliformes termotolerantes e coliformes totais devem estar ausentes em 100 mL

de agua.

As analises de Swab na fabrica expressa na Tabela 6 séo realizadas de acordo com
a frequéncia estabelecida pelo PAC da empresa ou de cunho investigativo, sempre que ha

suspeita de uma possivel contaminacéo.

Tabela 6: Andlises microbioldgicas de Swab e suas respectivas frequéncias.

Coleta Analise Frequéncia Temperatura
microbioldgica (°C)
Ambiente Coliformes termo 35+2
tolerantes (45 °C)
Listeria semanalmente 35-37
Salmonella 41-43
Méos e equipamentos Coliformes 35+2
termotolerantes (45 °C)
Listeria 2 vezes na semana 35-37
Salmonella 41-43

Fonte: autora, 2019.

O MAPA possui um programa de avaliacdo de conformidade dos padrdes
microbioldgicos de produtos de origem animal, a Tabela 7 apresenta uma adaptacao da
lista das legislagbes, conforme estabelece 0 MAPA, para cada produto fabricado na

Valelac.
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Tabela 7: Parametros microbioldgicos para os produtos acabados

Produto

Referéncia legal

Meétodo

Manteiga comum

com sal

Requeijéo

Doce de leite

Queijo de Coalho

Queijo de

Manteiga

Queijo Mussarela

Queijo Minas

Frescal

Ricota Fresca

Portaria N° 146, 07 de margo de
1996

Portaria N © 359, de 4 de setembro

de 1997

Portaria n° 354, de 04 de setembro

de 1997

Portaria n° 146, de 4 de marc¢o de
1996; Instrucdo Normativa n° 30,
de 26 de junho de 2001

Portaria n° 146, de 4 de marc¢o de
1996; Instrucdo Normativa n° 30,
de 26 de junho de 2001

Portaria n® 364, de 4 de setembro
de 1997; Portaria n® 146, de 4 de
marco de 1996

Portaria n° 352, de 4 de setembro

de 1997; Instrucdo Normativa n° 4,
de 1 de marco de 2004; Portaria n°

146, de 4 de marco de 1996
Portaria n° 146, de 4 de margo de
1996

Bolor e levedura (ISSO 6611)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)
Coliformes 30°C (ISO 4831)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)
Bolor e levedura (ISSO 6611)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)
Coliformes 30°C (ISO 4831)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)
Coliformes 30°C (ISO 4831)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)
Coliformes 30°C (ISO 4831)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)
Coliformes 30°C (ISO 4831)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)

Coliformes 30°C (ISO 4831)
Coliformes 45°C (APHA, 2015)
Staphylococos (ISSO 6888-1)

Fonte: adaptado MAPA, 2019.
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5. CONSIDERACOES FINAIS

A vivéncia industrial no setor lacteo, “carro chefe” do agreste meridional
pernambucano, contribui bastante para a profissionalizagdo do estudante de engenharia
de alimentos. O estagio na Valelac foi uma oportunidade de aprendizado para a
construcdo do senso critico e analitico, pelo surgimento de problemas e procurar as

possibilidades de solugdes.

Além de aplicar o conhecimento no ambito académico, um dos fatores mais
importantes dentro da industria é o relacionamento interpessoal, com saberes e costumes
diferentes. Os colaboradores da empresa foram bastante receptivos tanto quanto pessoa
como profissional na area. E necessario dinamismo, pro atividade e honestidade para se
adaptar e contribuir nas diversas situacdes surgidas. Tal cenario colabora para um
profissional capacitado para o concorrido mercado de trabalho. Foi de fundamental
importancia o aprendizado de como lidar com os colaboradores, quanto a conscientizagdo
das praticas higiénico-sanitarias pessoal e ambiental para garantir a seguridade do

alimento que esta sendo produzido.

As atividades desenvolvidas no setor de controle de qualidade possibilitaram
aplicar praticas em diversas areas, as quais nao se restringem apenas ao laboratorio ou
inspecdo do produto final. Para gerar bons resultados a gestao da qualidade deve englobar

todos os processos, desde a pratica de ordenha até a mesa do consumidor.
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ANEXO I
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ANEXO Il
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ANEXO IV — PLANILHA DE CONTROLE DE POTABILIDADE DA AGUA

PROGRAMAS DE AUTOCONTROLE - PAC VALELAC V. 001/2017
'VG'BLGQ:, PAC 12 - LABORATORIO E CQ P F. Reviso: 00 12.3.01D
e — CONTROLE DE POTABILIDADE DA AGUA Pag. 07 de 27
Dascrigdo Realizar anglise fisico-guimica na agua em pele menos dois pontos de coleta, um externo ¢ oulro interno.
Freguéncia Diariamente antes do inicio do furno de producéo. | Responsavel | Laboratério
Procedimente | Coletar amostra da &gua e analisar Cloro livre: 0,52 2,0 ppm e pH 6,02 9,5.
Agao Corretiva | Ajustar bomba dosadora | suspender produgdio | Realizar andlise para liberagdio | Realizar manutencdo no sistema | Treinar funcionarios.
Dia PG Cloro pH " Nao Conformidade Anglise de Liberagio PC Clore pH Néo Conformidade i _Andlise de Liberagao
Entregue em

Pmenchi&o’ﬁor :_::_;___g o Més
Aprovado por | Observagto

]
L

[ _PC - Ponto de Coleta
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ANEXO V - PLANILHA PARA ANALISE DE FRAUDE DO LEITE

PROGRAMAS DE AUTOCONTROLE ~ PAC VALELAC V. 001/2017

a'e!.ac PAC 12 - LABORATORIO E C.Q.P.F. Reviséo: 00 12.3.04D
acom st N ) ANALISE DE LEITE - FRAUDE Pag. 10de 27
Descrigdo Realizar teste de fraudes em fomecedor escolhido previamente por sortsio, fazendo com que nenhum forecedor passe por nova anélise sem que todos tenham feito.
Frequéncia Um fornecedor por dia ou sempre que houver suspeita. | Responsavel T Laboratorio
Procedimento Coletar leite da amostra individual do produtor.
Agdo Corretiva Realizar destino d_o leite conforme indicagéo | Nofificar produtor | Capacitar produtor | Excluir o produtor em caso de reincidéncia culposa confirmada.
Data FORNECEDOR Peroxido Cloretos Soda Amido Destino Néo Conformidade

Observagdes:
Preenchido por Més Entregue em
Aprovado por




ANEXO VI — PLANILHA DE ANALISE DE LEITE POR ROTA OU PRODUTOR

AUTOCOMNTROLE — PAC VALELAC

AC 12 AATORIO, MATERIA-PRIMA E C QO PF
 ANALISE DE LEITE POR ROTA OU PRODUTOR

12.3.01D

Descrigo Fealizar analize fisice-guimica em smosfrss de |sits recehida na plata@oma de recepedo slou amosta colstads pelo Pieim
Frequancia Sempre qus chegar leite. Rasponazvel Laboraborio
Procedimento Coletar amiostra de leite & procader 3 andliss corfoeme indicacdo do Manual de Barcada. | FORNECEDOR
Agdo Corretiva Rejsitar entrada do leite | Realizar capacitagd com o produtor | Calibrer eguipamentas do laborsionic | Melhorar condicdes de transporis 2 armazenamento oo leile
Data Quantidade Alizarol Disrnic, Gordura Prodeina Dengidacs Crioacopia Temperatura Desting Nao Conformidads
CCE Data colketa: Resultado: Oala coleta: Resultado:

Observagdes e agles coretivas adotadas:

Preenchido por \és Eriregue em

Aprovado por CCS - Contegem de Calulas Somaticas
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ANEXO VII - PLANILHA DE ANALISE FiSICO-QUIMICA DO PRODUTO
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ANEXO VIII - PLANILHA DAS ANALISES MICROBIOLOGICAS

Revisdo: 12.322D
Fag d
DEscrican Realizar 85 analises microbiologicas conforme indicagao do manual de bancada. Responaavel | Laborsionsts
A0 Coretiva Destinar produgdo & reprocesso | Candenar lobe | Teeinar suncionanios | Intensifcar programa de PS5O | Realizar provas de Fraguancia | Diaraments
SWAE | Lawar caa I'agua & ubulagdes.
Dala Produta Lote Arialzes
Plaguaamanta Aous Colifarmes Total & Balore Levedws | Estafiococos | Ssimonelae | Datsehors | C | WC A3 Comativa
Swah Fecal Listesia. 0a leiura
Chsarvagies:
Resporsavel ilEés Erirague 2m
Aprovads por
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