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RESUMO

O estagio supervisionado obrigatorio (ESO) curricular em industrias de alimentos
permite que o estudante de engenharia de alimentos abranja seu conhecimento adquirido
em sala de aula em éareas especificas de atuacdo, agregando experi€ncias para sua
formacdo. Os programas de autocontrole visam desenvolver, procedimentos descritos,
desenvolvidos, implantados, monitorados e verificados pelo estabelecimento, com vistas
a assegurar a inocuidade, a identidade, a qualidade e a integridade dos seus produtos,
que incluam, mas que nao se limitem aos programas de pré- requisitos, Boas praticas de
fabricacdo (BPF), Procedimentos Padrao de Higiene Operacional (PPHO) e Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) ou a programas equivalentes
reconhecidos pelo Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento. Este trabalho
tem como objetivo aplicar programas de autocontrole no processamento ¢ no controle
de qualidade de produtos acabados, para garantir qualidade nos produtos fabricados em
uma empresa de laticinio de pequeno porte no municipio de Venturosa-PE, registrada
por Laticinios Produtos e Derivados Uziel Valério da Silva e Cia. LTDA e com nome
comercial de Laticinios Produtos Venturosa. O qual produz o total de 8 produtos
derivados do leite e possui o selo estadual Servigo de Inspe¢do Estadual (SIE) e Sistema
Brasileiro de Inspecao (SISBI). As atividades desenvolvidas abrangeram o setor de
qualidade e producdo, com acompanhamento da fabricacdo dos produtos, analise de
portabilidade de agua potéavel, andlises fisico-quimicas e microbioldgicas de produtos
acabados e controle Clean in place (CIP) dos equipamentos. Obtendo como sugestoes
analises sensoriais mais ampliadas, controle estatistico de processo para obtengdo de
produtos padrao e planejamento e controle de producdo para uma melhor organizagao,
lucro e rendimento do processo. O estdgio na Industria de Laticinios Produtos
Venturosa contribuiu para o aprendizado profissional como Engenheira de Alimentos.
As atividades desenvolvidas durante o estagio demonstraram, o conhecimento e a
importancia da qualidade da matéria-prima até o produto final, levando em consideracao
todos os fatores e pontos criticos do processo, logo verificou-se que a interacao entre a
qualidade e a producdo gera produtos com maior rendimento e qualidade, devido a um
melhor controle do processo de fabricacdo e das demais areas que interfere diretamente

no Processo.

Palavras-chave: Boas praticas de fabricacdo,Clean in place, Estagio e Qualidade.
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1 INTRODUCAO

O leite ¢ produzido em todo o mundo, sendo essencial na alimentagdo humana. Pode-
se observar sua importancia em paises em desenvolvimento ¢ em sistema de agricultura
familiar, seja no ambiente produtivo ou econdmico mundial, nos Gltimos anos, a producao
mundial do leite aumentou mais de 50%, a maioria desses produtores sdo de paises em
desenvolvimentos a partir de pequenos agricultores, devido ao retorno rapido aos produtores

de pequena escala (JUNG, 2017).

O Brasil vem apresentando constante crescimento na producao de leite. S6 em 2008,
se comparada ao ano de 2007, a produ¢do nacional apresentou um crescimento de 5,5%, a
participagdo da regido Nordeste em relacdo a produgdo nacional vem ganhando forca na
ultima década, tendo sido a segunda regido que mais cresceu em participacdo neste periodo,
cerca de 69%. Atualmente o nordeste brasileiro ¢ responsavel por 12% de todo o leite
produzido no Pais, onde um dos estados que mais se destaca no aumento de producao do leite

do nordeste ¢ Pernambuco (ALVES, 2010).

O leite e seus derivados sdo, de longe, as fontes mais acessiveis de calcio e estdo entre
as fontes mais baratas de riboflavina, fosforo e vitamina B12. Segundo Siqueira et al. (2018),
o leite e seus derivados estdo entre as fontes mais baratas de proteina, vitamina D, célcio e

vitamina A no Brasil.

A Organizacao das Nagoes Unidas para a Alimentagdo e a Agricultura (FAO, 2013)
estima que, todos os dias, bilhdes de pessoas consomem leite no mundo, nas suas mais
diversas formas, o leite ¢ um dos produtos mais versateis da agroindustria de alimentos. Além
de ser consumido na sua forma original, ele também pode ser transformado em diversos tipos
de produtos, que variam desde alimentos salgados como os diferentes tipos de queijos e
manteiga até¢ alimentos considerados sobremesas como iogurte e leite condensado, quanto
como ingrediente de receitas, como o leite em pd ou creme de leite. Com isso, a sua aplicacao

como ingrediente em outros produtos ¢ bem abrangente (SIQUEIRA, 2019).

O controle da qualidade ¢ um dos pontos mais criticos enfrentados pela industria
alimenticia, especialmente em termos de uma garantia de que os produtos fabricados atendam
a todos os critérios de seguranca e de higiene necessarios. No caso do leite e seus derivados,
apesar de uma legislagdo especifica, pelo fato de ser parte de uma cadeia com varios agentes

envolvidos, no seu sistema produtivo ha dificuldade no controle ¢ na gestdo da qualidade da
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matéria-prima. logo que o leite ¢ um produto muito sensivel a contaminacdo e também pode

ter seu padrdo alterado pela influéncia de diversos outros fatores (FERNANDES, 2017).

A crescente preocupagdo com o tema qualidade dos alimentos levou a criagdo de
varias ferramentas de gestdo da qualidade, entre elas podemos citar as BPF (Boas Praticas de
Fabrica¢dao), PPHO (Procedimentos Padrdo de Higiene Operacional) e o APPCC (Analise de
Perigos e Pontos Criticos de Controle). O APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controle) tem sido recomendado por o6rgdos de fiscalizagdo, por ter uma filosofia de
preven¢do, racionalidade e especificidade no controle de riscos dos pontos criticos do
processo € com um alimento inocuo (QUEIROZ, 2010). O sistema APPCC tem como
objetivo identificar, avaliar e controlar os perigos para a saude do consumidor e caracterizar

os pontos e controles considerados criticos para assegurar a inocuidade dos alimentos.

Os programas de autocontrole tem o objetivo de assegurar a inocuidade, identidade,
qualidade e a integridade dos produtos através de programas desenvolvidos, procedimentos
descritos, desenvolvidos, implantados, monitorados e verificados pelo estabelecimento, que
incluam, mas que ndo se limitem aos programas de pré- requisitos, BPF, PPHO e APPCC ou
a programas equivalentes reconhecidos pelo Ministério da Agricultura, Pecudria e

Abastecimento (TAVARES, 2017).

Em relagdo a comercializagdo dos produtos de origem animal existe os sistemas de
inspegdes os quais se diferencia na limitagdo a qual local o produto serd destinado, o sistema
de inspecao municipal (SIM) se limita a comercializagdo no municipio com fiscalizacdo do
orgdo do proprio municipio, o sistema de inspecdo estadual (SIE) limita-se a comercializagao
no estado sobre fiscalizacio da ADAGRO, o servico de inspecdo federal (SIF), objetiva
assegurar a qualidade dos produtos de origem animal comercializados no mercado interno e
externo e em produtos importados, enquanto o sistema brasileiro de inspecao de produtos de
origem animal (SISBI-POA), faz parte do sistema unificado de atencdo a sanidade (SUASA),
o qual objetiva padronizar e harmonizar os produtos de origem animal garantindo inocuidade

e seguranga alimentar.

O estagio supervisionado obrigatorio (ESO) curricular em industrias de alimentos,
permite que o estudante de engenharia de alimentos abranja seu conhecimento adquirido em
sala de aula em areas especificas de atuagdo, agregando experiéncias para sua formacdo. O
presente trabalho trata-se da descricdo das atividades desenvolvidas durante o estigio na

empresa de Laticinios Produtos e Derivados Uziel Valério da Silva e Cia. LTDA, executado
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na cidade de Venturosa-PE, durante o periodo de: 16 de setembro de 2019 a 22 de novembro

de 2019.

Sendo assim este trabalho tem como objetivo aplicar programas de autocontrole no
processamento e no controle de qualidade de produtos acabados, para garantir qualidade nos
produtos fabricados em uma empresa de laticinio de pequeno porte no municipio de
Venturosa-PE, registrada por Laticinios Produtos e Derivados Uziel Valério da Silva e Cia.

LTDA e com nome comercial de Laticinios Produtos Venturosa.

2 LOCAL E PERIODO DO ESTAGIO

O Estagio Supervisionado Obrigatorio (ESO) foi realizado na Industria de Laticinios
Produtos e Derivados Uziel Valério da Silva ¢ Cia. LTDA, de CNPJ de n° 20.692.183/0001-
60, situada no endereco 207, Av. Cap. Justino Alves, Venturosa - PE, 55270-000. As
atividades de estagio tiveram inicio em 16 de setembro de 2019 e foram concluidas em 22 de
novembro do mesmo ano. A carga horaria total das atividades foi de 300 horas ao final do
estagio. O estagio foi supervisionado pelo médico veterindrio e responsavel técnico da

empresa: George Pires Martins.
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3 DESCRICAO DA UNIDADE CONCEDENTE
3.1 HISTORIA DA EMPRESA

A matriarca da familia sempre criou os filhos no ramo de queijos, mas a qualidade dos
queijos comercializados na regido era contestavel. O processo de fabricacdo era sempre muito
artesanal o que levava aos pequenos comerciantes a nao formalizar a sua produgdo, nem obter
o selo de inspecao da regido. A Empresa com razao social Industria de Laticinios Produtos e
Derivados Uziel Valério da Silva e Cia. LTDA, e nome comercial Produtos Venturosa
comecou a se tornar uma realidade, quando em 1992, Uziel Valério, diretor fundador, ganhou
numa aposta uma maquina de desnatar leite ¢ de sua mae, sempre presente, ganhou uma
sovadeira. Assim, depois de alugar um pequeno quartinho, que era pago com a venda do soro
do leite obtido como residuo da producdo de queijo, conseguiu iniciar os trabalhos da pequena
fabrica. Em 1994 conseguiu adquirir um pequeno terreno, ¢ mais tarde, no ano de 2000 foi
adquirida a instalacdo da antiga fabrica Parmalat. Ap6s uma reforma em 2004, as instala¢des
foram mudadas para o atual local 207, Av. Cap. Justino Alves em Venturosa - PE (FIGURA
1). Hoje a empresa possui um total de 22 colaboradores e produz uma gama de 8 produtos
derivados do leite e possui o selo estadual SIE (Servigco de Inspegdo Estadual) e SISBI

(Sistema Brasileiro de Inspe¢ao).

Figura 1- Atual fachada da Industria de Laticinios Produtos Venturosa

Fonte: Site Produtos Venturosa, 2019.
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3.2 OBJETIVO E VISAO DA EMPRESA PRODUTOS VENTUROSA

O objetivo da empresa Produtos Venturosa é oferecer um produto que ndo tenha
apenas um nome, mas sim, possa ver, acompanhar ¢ ter a visdo de como sdo produzidos os
queijos e derivados do leite. Aplicando cada vez mais, processos que tragam seguranga para o

consumidor saber que estd adquirindo produtos de alta qualidade e higiene. Sua visdo ¢

tornar-se lider do mercado nacional e internacional (SITE PRODUTOS VENTUROSA, 2019).

3.3 DESCRICAO DOS PRODUTOS E SEU PROCESSO DE OBTENCAO

Os produtos obtidos na industria de laticinios Produtos Venturosa sdo: Queijo de
coalho tipo A (1 Kg, 500 g), queijo mussarela (4 Kg, 500 g), queijo de manteiga tradicional,
light e com raspas do tacho (4 Kg, 500 g, 250 g), manteiga com sal de pote (200 g) e em
barra (4 Kg), manteiga de garrafa (1 L, 500 mL, 200 mL), Doce de leite (300 g) e requeijao
cremoso (300 g) como mostra na FIGURA 2.

Figura 2-Produtos fabricados na industria de laticinios Produtos Venturosa

PRUDUTIS
JEATIRCS

Fonte: Site Produtos Venturosa, 2019.

Apds a etapa de recepcdo do leite, onde sdo feitas as andlises de fraude do leite, o leite
¢ encaminhado para os tanques de refrigeragcdo, o qual a depender da demanda de producao
apds o banho de gelo j4 pode ser encaminhado para produg¢do dos produtos, ou ficam

armazenados sobre refrigerag¢ao para produgdo no dia seguinte.

3.3.1 Queijo Coalho Tipo A
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Pela resolugao N°002 de 19 de abril de 1999: “Entende-se por Queijo Coalho, de
produgdo artesanal ou ndo, o queijo fresco obtido do leite cru ou pasteurizado, integral ou
desnatado, dessorado, maturado ou ndo, produzido em queijaria artesanal. O Queijo de
Coalho Tipo “A” ¢ produzido com leite pasteurizado, integral ou desnatado, massa crua

prensada, maturado”.

A producdo do queijo coalho tipo A pode ser observado no ANEXO I-
FLUXOGRAMA 1. O leite do tanque ¢ encaminhado pelas tubulacdes até o pasteurizador,
onde ¢ pasteurizado por pasteurizagdo rapida de 75 + 2 °C, por 15 segundos, e através das
tubulacdes levado ao equipamento queijomatic com capacidade total de 3 mil litros de leite,
que ¢ um tanque encamisado, com circulagdo de 4dgua fria para que o leite seja diretamente
resfriado a temperatura de 32 °C a 35 °C para adi¢ao do coalho, o leite pasteurizado tem

padronizagdo de 3 a 3,3 % de gordura.

Apds uma hora de pasteurizagdo ¢ adicionado 900 mL de cloreto de calcio para 3000
L de leite, o qual ¢ medido em uma proveta e diluido com 900 mL de 4gua, para que ndo
ocorra precipitagdo, no caso da adicdo direta. A adigdo do cloreto de calcio serve para
complementar a quantidade de célcio perdido durante a pasteurizacdo, mantendo-se o

rendimento do produto.

Ao final da pasteurizacdo retira-se uma amostra para que sejam feitas as analises de
fosfatase, peroxidase e gordura final do leite, entdo apds o leite atingir temperatura de 35°C
adiciona 120 mL de coalho/3000 L de leite medido na proveta e diluido em 120 mL de 4gua.
Durante cada ingrediente adicionado realiza-se a mexedura constante e que abranja todo o

tanque.

O processo de coagulagdo acontece apds a adi¢do de todos os ingredientes com

duragdo de 40 minutos com o leite em repouso para que ocorra a formagao da coalhada.

Quando a coalhada estd no ponto de corte (firme e brilhante), se rompe a coalhada
com liras, que sdo utensilios formados por laminas ou fios cortantes, dispostos paralelamente
e igualmente distantes entre si. Utilizasse a lira vertical e em seguida a horizontal, obtendo-se
cubos de 1,5 a 2 cm de aresta. Nessa etapa adiciona vapor (Temperatura 46°C) a queijomatic
para que ocorra a etapa de cozimento junto a mexedura que serve para evitar que os cubos
venham a se precipitar ou fundir, entre si, o que dificultaria a retirada do soro, apos 20

minutos ¢ retirada de 20-30% do soro (primeira dessoragem). A partir desta mistura (massa +
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soro) desce para outro tanque onde se faz uma mexedura mais rigorosa (manual) até da o
ponto e depois que se retira mais soro, nesse mesmo tanque, ¢ feita a primeira prensagem

durante 5 minutos.

A salga ocorre durante a dessoragem parcial onde adiciona 32 kg de sal na massa para
3000L de leite inicial. Apds a primeira prensagem ¢ feito o corte da massa com facas inox
previamente sanitizadas, cortes horizontais seguidos dos verticais, para que seja transferida a
massa para mesa inox, onde ¢ cortada a massa para facilitar no desmanche (prensar a massa
com a mao) da mesma e pesar aproximadamente 10 kg em formas padrido, para prensa

utilizada e retirada de soro.

Em seguidas as formas sdo encaminhadas paras prensas onde passam 30 minutos e
depois se faz a viragem passando pelo mesmo processo por 30 minutos. Apos essa etapa ¢
encaminhado o queijo para a camara fria (8 a 12 °C) de secagem por 24 horas, para que em
seguida sejam feitos os cortes (1 Kg, 500 g e 250 g) do tamanho desejado pela demanda para

em seguida seguir para a embalagem.
3.3.2 Queijo Mussarela

O queijo mussarela ¢ obtido pelo leite pasteurizado, integral ou desnatado, com seu
formato tradicional de paralelepipedo. Entretanto, outras formas também podem ser
encontradas, como bolinha, palito e nozinho, utilizados no consumo de mesa. E um queijo de

massa filada, macio e relativamente imido (SILVA, 2005).

A producdo do queijo mussarela pode ser observado pelo ANEXO 1 -
FLUXOGRAMA 2. O leite do tanque ¢ encaminhado pelas tubula¢des até o pasteurizador,
onde ¢ pasteurizado por pasteurizacdo rapida de 75 + 2 °C, por 15 segundos, e através das
tubulacdes levado a queijomatic com capacidade total de 3 mil litros de leite, que ¢ um tanque
encamisado, com circulacio de agua fria para que o leite seja diretamente resfriado a
temperatura de 32 °C a 35 °C para adigdo de coalho. O leite pasteurizado para producao de

mussarela tem padronizacdo de 2,7 a 2,9 % de gordura.

Apods uma hora de pasteurizagdo ¢ adicionado o fermento. O fermento ¢ uma cultura
latica selecionada, que deve ser adicionada ao leite para a fabricacdo de queijos. O fermento
possui as seguintes finalidades: Produzir &cido latico e, consequentemente, reduzir o
crescimento de microrganismos indesejaveis, o que pode ocorrer pela diminuicdo do pH,

desenvolver pequena acidez, que aumentard o poder de coagulagdo do coalho, melhorar a
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consisténcia do codgulo e auxiliar na etapa de retirada do soro. Para a fabricagdo de queijo
mussarela, ¢ utilizado um fermento composto pelas bactérias (microrganismos) Lactococcus
lactis e Lactococcus cremoris. Esses microrganismos sdo classificados como mesoéfilos, ou
seja, crescem bem na faixa de temperatura compreendida entre 30 °C e 37 °C para que nao

ocorra precipitagdao no caso da adigao direta.

Em seguida adiciona-se de 900 mL de cloreto de célcio para 3000 L de leite, o qual ¢
medido em uma proveta e diluido com 900 mL de agua, para que ndo ocorra precipitagdo no
caso da adigdo direta. A adi¢do do cloreto de célcio serve para complementar a quantidade de

calcio perdido durante a pasteurizagdo, mantendo-se o rendimento do produto.

Ao final da pasteurizacdo retira-se uma amostra para que seja feita as analises de
fosfatase, peroxidase e gordura final do leite, entdo adiciona 120 mL de coalho/3000 L de
leite medido na proveta e diluido em 120 mL de dgua. Durante cada ingrediente adicionado
realiza-se a mexedura constante e que abranja todo o tanque, o coalho ¢ o agente que vai
promover a coagulagdo do leite, formando a massa do queijo. Esse método ¢ denominado de
“coagulagdo enzimatica”, pois o coagulante ¢ formado por uma enzima, que ¢ uma proteina

com propriedades especificas.

O processo de coagulagdo acontece ap6s a adigdo de todos os ingredientes com

duracao de 40 minutos com o leite em repouso para que ocorra a formagdo da coalhada.

Em seguida adiciona-se vapor (temperatura 46 °C) a queijomatic, onde ocorre o
cozimento da massa até obter o ponto de corte. O corte ¢ feito com a lira, que ¢ um utensilio
formado por ldminas ou fios cortantes, dispostos paralelamente e igualmente distantes entre si.
Para efetuar o corte, sdo utilizadas uma lira vertical e uma horizontal, logo em seguida vai
sendo feita a dessoragem (20-30 % a cada 10 minutos) e no final uma prensagem por 5

minutos, para retirar o maximo de soro possivel.

O ponto da massa ¢ obtido através medicdo do pH= 5,2, para em seguida ser levado a
massa para ser feito a filagem da mesma. A etapa da filagem consiste em sovar a massa do
queijo para que ela ganhe uma textura alongada, lembrando fibras, essa etapa ¢ feita no
equipamento monobloco. Em seguida ¢ feita a enformagem e depois a viragem da massa na

forma.

O sal garante o desenvolvimento do sabor, o controle da umidade e a conservagao do

produto. A salga ¢ feita em salmoura a temperatura de 10 °C a 15 °C. Embora temperaturas
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superiores possam diminuir o tempo de salga do queijo, elas favorecem o crescimento de
microrganismos contaminantes, como bactérias e fungos. A concentragdo da salmoura deve
ficar entre 18% e 20%. Acima de 20%, podem ocorrer rachaduras no queijo, decorrentes do
excesso de desidratagdo; por sua vez, concentragdo abaixo de 18% oferece condigdes para o
crescimento de microrganismos contaminantes. O tempo em que o queijo fica na salmoura ¢
de 24 horas para ocorrer a salga, depois passa mais 24 horas fora da salmoura em secagem
para que em seguida seja verificada se o queijo estd no ponto de ser embalado por fatiagdo. A
embalagem ¢ feita por embalagem a vacuo e banho em 4gua quente em seguida ¢ armazenado

na camara fria de estocagem 4 10 °C para comercializagao.

3.3.3 Queijo de Manteiga Tradicional, Light e com raspas do Tacho

Queijo de manteiga ¢ um produto obtido através da coagulag¢do do leite com emprego
de 4cidos organicos de grau alimenticios, cuja massa ¢ submetida a dessoragem, lavagem e
fusdo. Seus ingredientes obrigatdrios sdo: leite integral padronizado, semi-desnatado ou
desnatado, manteiga da terra ou manteiga de garrafa e acidos organicos de grau alimenticio

(atico, citrico e acético) (BONDAREZUC, 2013).

A diferenca entre os trés tipos de queijos de manteiga produzidos na empresa € que o
queijo light ndo obtém a manteiga de garrafa nos ingredientes € o queijo de manteiga com

raspas, obtém as raspas obtidas no fim do processo de fusdo raspando o tacho.

A producdo do queijo de manteiga pode ser observado no ANEXO I-
FLUXOGRAMA 3. O leite utilizado para producao do queijo de manteiga € o leite desnatado
(0,1 4 0,3 % de gordura), apods o leite ser encaminhado do tanque de refrigeracdo da entrada
de leite, ¢ aquecido a 35 °C no tanque inox e encaminhado para desnatadeira onde ocorre o
processo de desnate, nesse processo se obtém o leite desnatado (0,1 a 0,3 % de gordura) e o

creme (>50% de gordura).

O leite desnatado ¢ levado a tambores onde se adiciona o acido latico, para que
aconteca a desnaturagdo do leite (coagulacdo) e com aproximadamente 10 horas retira-se a
coalhada, por dessoragem, utilizando sacos de nalhos para peneiragem. Em seguida a massa ¢
adicionada aos tachos de cozimentos, onde passa de 5 a 6 cozimentos. Esse processo ¢ de
suma importancia, pois, de maneira geral, defini a umidade final do produto. Com o

aquecimento, hd uma “contracdo” da malha de caseina havendo liberacdo de um liquido
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esbranqui¢cado, comumente conhecido pelos queijeiros da regido como “leite passado”, cuja
remogao contribui para a redugdo da umidade, definindo o ponto de cozimento da massa. Essa
etapa, assim como as demais, ¢ totalmente empirica ndo havendo qualquer tipo de controle
que garanta uma uniformizagdo das fabrica¢des. Divergiram entre si em fun¢do do tempo,
variando de 15 a 25 minutos, o que, pode gerar um produto mais “duro” ou mais “mole” de
acordo com a umidade final da coalhada. Até obter a consisténcia da massa a depender do
que o queijeiro deseja, 4 temperatura € de 50 a 60 °C com adig@o de 200 litros de leite que ¢
aquecido junto da coalhada com a funcdo de cortar o soro ainda existente na coalhada para
obter o ponto da massa, e depois ocorre 0 mesmo processo da retirada de soro para separar o
leite da massa no saco de nailon. Apds o cozimento ¢ feita a adi¢ao de todos os ingredientes:
cloreto de sodio, corante, creme, sorbato e manteiga de garrafa. e em seguida a fusdo da’14

massa, durante o cozimento e a fusdo ¢ feita a mexedura manual pelo queijeiro e o ajudante.

Logo em seguida a fusdo, o queijo ¢ enformado e apds 10 minutos, feita a viragem,
para em seguida ser encaminhada para camara de secagem (8 4 12 °C), por 18 horas onde sera
retirado da férma e cortado no tamanho (4 Kg. 500 g e 250 g) da demanda adquirida do dia de
queijo de manteiga e embalados com embalagem a vacuo, armazenados em camara fria de 10

°C até a comercializagao.

3.3.4 Manteiga com sal, de pote e em barra

“A manteiga ¢ o produto obtido a partir da batedura do creme do leite (nata),
fermentado ou ndo, o que provoca aglomeragdo dos globulos de gordura, ocorrendo uma
separagdo, de fase liquida, denominada leitelho. A gordura é o principal componente da
manteiga, que também possui em sua composicao agua, proteinas, vitaminas, acidos, lactose e
cinzas, tornando-a um produto de alto valor nutritivo. O sal também pode fazer parte da
composi¢ao da manteiga, sendo a sua adi¢do, opcional” (SILVA, 2019).

A obteng¢do da manteiga com sal pode ser observada no ANEXO I - FLUXOGRAMA
4. O creme obtido na operacdo do desnate ¢ armazenado em camara fria por no minimo 18
horas, em seguida adiciona o creme na batedeira, bate, lava-se por trés vezes e adiciona a
quantidade de sal necessaria. A manteiga com sal de pote é envasada no mesmo dia, s

adiciona a manteiga batida no funil com dosagem, o qual ja é padronizado em 200 gramas de

cada pote, lacra-se e tampa-se. Enquanto que a manteiga de barra ¢ enformada e armazenada
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na camara fria por 24 horas para que seja embalada (esse tipo de manteiga é comercializado

para empresas de sorvetes e feita a comercializacao.

3.3.4 Manteiga de Garrafa

“A manteiga de garrafa, ¢ obtida de forma artesanal, através do batimento e fusdo do
creme de leite pela eliminagdo quase total da agua. Ela é apresentada na forma liquida, a -
+temperatura ambiente, pois o creme ¢ obtido por aquecimento, e a parte liquida é recolhida
na forma de manteiga de garrafa. Pode ocorrer separacdo de fase entre a gordura insaturada
(liquida) e a gordura saturada (cristalizada a temperatura ambiente). As partes mais solidas,
com maior concentracdo de acidos graxos saturados, ndo sdo aproveitadas. Isso, inclusive é o
que diferencia o estado fisico da manteiga de garrafa, ao contrario das manteigas tradicionais”

(OLIVEIRA, 2017).

A obtencdo da manteiga de garrafa pode ser observada no ANEXO I-
FLUXOGRAMA 5. Obtida através do creme obtido no desnate, é colocado no tacho e
aquecido por 60 °C durante 10 minutos (padronizado para obtencdo de 99,9% de gordura)
com agitacdo manual, em seguida colocado em tambores para decantacdo do precipitado. A
manteiga obtida ¢ envasada em garrafas de polietileno ou utilizadas como ingrediente do

queijo de manteiga.

4 ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

O estagio foi realizado no setor de produg¢do e controle de qualidade, através do
Programas de Autocontrole (PAC) de cada area, na producdo seguindo o controle de
fabricacdo de cada produto e na qualidade fazendo andlises fisico-quimicas e microbiologicas

da agua e dos produtos acabados.

No primeiro dia de estagio fui apresentada aos Procedimentos Operacionais Padrao
(POP’s) para entrada da producdo (lavar botas, lavagem correta das maos) e as Boas Praticas
de Fabricacao (BPF’s) presentes na industria e, acompanhamento da produgdo dos produtos

daquele dia.
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No primeiro més fiz o acompanhamento e auxilio na produ¢ao pelo PAC de controle
de fabricagdo e pelo PAC de higienizacdo do ambiente. A partir do segundo més ja com a
pratica adquirida do processo de producdo comecei acompanhar e auxiliar nas andlises de

agua e produto acabado necessitados pelo PAC instalado na industria.

4.1 PROGRAMAS DE AUTOCONTROLE PRODUCAO

Nos processos de producdo de cada produto a andlise que esta presente em todos os
processos para se ter o controle da producdo ¢ a andlise de gordura. A gordura do leite ¢
obtida através do método do butirdmetro, seguindo a metodologia do manual de bancada do

Laticinio Venturosa elaborado pela técnica Tamires em 2018 (ANEXO I).

Para producdo do queijo coalho tipo A e do queijo mussarela a analise de gordura ¢
feita no inicio da pasteurizagdo para que seja feita a padronizagdo e no fim da mesma. Como
passa pelo processo de pasteurizagdo a amostra final também ¢ feita a analise de fosfatase e
peroxidase para saber se a pasteurizagao foi eficiente ou nao, pois a enzima fosfatase ¢
inativada 4 71 °C/15 s sua auséncia indica que o tratamento térmico da pasteuriza¢do foi
eficiente, enquanto a enzima peroxidase ¢ desnaturada a 85 °C logo sua presenca indica a
eficiéncia do processo. Em seguida ¢ anotada a quantidade e o horario de adi¢do de cada
ingrediente, cada prensagem e filagem, também sdo feitas as anélises de acidez e gordura do
soro obtido apds a coagulagdo. Foi auxiliado no ponto da massa da mussarela pela analise de
pH em pHmetro digital com andlise direta na massa. Foi verificado a quantidade de pecas
obtidas no final do processo e a quantidade inicial de leite utilizado para producdo. Para
maturacdo do queijo coalho foi verificado a temperatura da cdmara de secagem e para

mussarela da cdmara da salmoura e o pH da mesma.

Na obtencdo do leite desnatado foi feita a andlise de gordura no leite desnatado e no
creme obtido para verificar se estd de acordo com o PAC, e a acidez dornic do creme
seguindo o manual de bancada e verificado a temperatura para o desnate. No final ¢ anotado

quantos litros de leite foi utilizado para desnatar.

Na producao de queijo de manteiga foi verificada a hora e a quantidade de adi¢cdo do
acido latico, quantidade e horario dos cozimentos e da adi¢do dos ingredientes, quantidade de

pecas obtidas no final do processo e a temperatura da cdmara de secagem.
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Na producdo de manteiga a hora e quantidade de lavagem, quantidade de creme

utilizado e quantidade final do produto.

Foi inspecionado também pelo programa de autocontrole (PAC), o Clean in place
(CIP), processos de higienizagdo adequados e otimizados, que melhoram a qualidade da
matéria-prima e do produto final, gerando ganhos de aumento de produtividade no laticinio e
economia de 4gua, vapor ¢ mado de obra. A higienizacdo ¢ verificada antes e depois da
produgdo sua eficiéncia e se precisa de agdo corretiva, verificando os tipos de reagentes que
utilizou, a hora e qual funciondrio exerceu a fun¢do, verificando se estd de acordo com a

BPF’s aplicada no laticinio. Os PAC’s utilizados podem ser visualizados no ANEXO III .

4.2 PROGRAMAS DE AUTOCONTROLE QUALIDADE

4.2.1 Controle de potabilidade da agua

A 4gua utilizada no laticinio € obtida de um poco artesiano. Onde seguindo os PAC’s
da 4gua ¢ feita a dosagem de cloro em ppm (dosagem ideal de 0,5 & 2) através de equipamento
espectrométrico e reagentes adequados (FIGURA 3); pH por pHmetro diariamente obtendo
amostras do setor de produgdo, ambiente externo e dos demais setores como os laboratérios
de leite e queijo. As andlises microbioldgicas sdo feitas quinzenalmente. As analises
microbiologicas feitas sdo de Escherichia Coli. com aplicagdo direta de 1 mL na placa
elaborada pela CapLab e incubac¢do na estufa por 24 horas a 35 °C, de acordo com o manual

de bancada (ANEXO II).

Figura 3- Analise de dosagem de cloro da dgua



Fonte: Autora, 2019

4.2.2 Controle de qualidade dos produtos acabados
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Durante a embalagem de cada produto acabado ¢é retirada uma amostra de cada lote

para que sejam feitas as andlises fisico-quimicas dos produtos e verificar se estd de acordo

com o padrdo estabelecido pela legislacao (TABELA 1).

Tabela 1- Padrdes fisico-quimicos dos produtos acabados

Produto

Queijo de
coalho

Queijo de
manteiga

Queijo de
manteiga
light

Queijo
mussarela

Manteiga
com sal

Manteiga de
garrafa

Gordura do
leite
3,0a3,3%

0,0a0,3%

0,0a0,3 %

2,7a2,9%

Padrdes fisico-quimicos

Umidade do
produto
36,0 2 46,0%

36,0 a 46,0%

36,0 a46,0%

45,0 2 60,0 %

Miaximo 16%

Maximo 0,3%

Gordura do
produto
35,0 a 60,0%

38,0a45,0 %

15,0 a22,0%

35,0 a40,0%

Minimo 80%

Minimo 92 %

Sal

0,2a1,0

0,8al1,2

0,5al,2

1,2a1,6

Maximo
2,0

1,2a2,0

pH

5,62 26,45

5,70 a 5,85

5,70 a 5,85

5,10 5,20

Acidez
max. 2 %

Acidez
max. 2 %
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Doce de 3,1a3,4% Maximo 30,0 6,0 29,0% Brix. Max. 6,10a6,20
leite % 70 %

Requeijao 0,0a0,3 % 60,0a65,0% 22,0a24,0% 0,80al,0 5,70a5,85
Cremoso

As analises feitas sdo de gordura pelo método do butirometro para queijo € manteigas
de acordo com o manual de bancada. Umidade pelo analisador lacteo da CapLab, onde

programa o tempo, a quantidade de cada produto e aguarda o aviso sonoro do fim da anélise

(FIGURA 4).

Figura 4- Analisador de Umidade para produtos lacteos

-

(T

IV 3000 LACTEO - Analisador de Umidade @

Fonte: Autora, 2019

Medida do sal por titulagdo da amostra diluida 1/10, com indicador sendo o cromato

de potassio a 5 % e o titulante Nitrato de prata 0,1N e obtido o resultado pela equacido 1.
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Sal = VX00585% 1 0,

m (1)
v=volume do titulante (nitrato de prata) utilizado
m= quantidade de massa da amostra
f= fator de correcdo da solucdo de nitrato
O pH por medicao direta na solugdo 1/10 da amostra no pHmetro digital.

As andlises de cor, sabor e textura sdo verificadas se a amostra esta apta ou nao para

comercializagao.

As analises microbiologicas realizadas foram feitas de acordo com o que a legislacao
pede (TABELA 2), com as amostras diluidas em 10~ de 4gua peptonada a 0,1% e inoculadas
no meio das placas da CapLab as quais so necessita a aplicagdo de 1 mL e levadas pra estufa

para incubacdo, o tempo e a temperatura segue pelo tipo de meio de cada placa.

Tabela 2- Padrdes microbioldgicos dos produtos acabados, swab, ambiente e dgua

potavel

Padrdes microbiolégicos

Produto STX EC YM TC

e Staphyloco  Coliformes  Bolor e bactérias Salmonell Listeria
ambiente cus Aurius totais/ fecais levedura totais a spp.
Queijode 1,0 x10° EC5,0x 10> -- -- -- -
coalho CC50x10°
Queijode 1,0 x10° EC5,0x 10> -- -- -- -
manteiga CC50x103
Queijode 1,0 x 10>  EC5,0x 10> -- - - -
manteiga CC5,0x103
light
Queijo 1,0 x10°  EC5,0x 10> -- - - -
mussarela CC5,0x 10*
Manteiga 1,0 x 10> EC 100 nmp  1x 10* -- -- --
com sal CC 10 nmp
Manteiga 1,0 x 10> EC1,0x10  -- - - -
de garrafa CC1,0x10?
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Docede 1,0 x 10>  -- 1,0x 102 -- - -
leite

Requeijao 1,0 x 10> -- -- - - -

Cremoso
Leite - EC ausente - 1,0 x 10*  Ausente -
Pasteuriza CC1,0x10

do

Swab -- -- -- - Ausente Ausente
Ambiente -- Ausente - - Ausente Ausente
Agua -- Ausente -- -- Ausente Ausente
Potavel

4.3 OUTRAS ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

Auxilio no processo de embalagem, acompanhamento do shelf-/ife, acompanhamento
e auxilio nas analises de fraude de entrada do leite, medicao da gordura de amostras de outros

laticinios, pedidos de novos reagentes.

5 SUGESTOES

Analises sensoriais mais detalhadas dos produtos, com uma escala e ndo apenas se “ta
apta ou ndo” para comercializagdo, para assim se ter um parametro a mais para diferenciar um
lote do outro. Como por exemplo em uma ocorréncia com um queijo mussarela, que estava
com a cor mais clara e a textura mais firme diferente em comparagdo aos demais. Foram feitas
as andlises fisicas, quimicas e microbiologicas e o queijo estava semelhante aos outros, porém
a caracteristica visual dele ndo estava tdo boa a qual prejudica na comercializagdo do mesmo.
Um grande debate foi gerado entre alguns colaboradores se continuava ou nao na loja da
fabrica, onde uma analise mais criteriosa da caracteristica sensorial solucionaria diretamente o

problema.

Aplicagdo de controle estatistico de processo (CEP), principalmente na produgdo do
queijo de manteiga, o CEP ¢ uma ferramenta da qualidade que pode ser definida como um
método de prevencdo e deteccao de defeitos/problemas nos processos avaliados, na producao

de queijo de manteiga além de ter trés produtos envolvidos o tradicional o /ight ¢ o de raspas
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(sdo trés tachos), os quais diariamente pelo menos dois tachos executam a fungdo e dois
queijeiros porém ¢ verificado que cada tachada obtém um queijo mesmo sendo do mesmo tipo
tradicional, light ou raspas, com caracteristicas fisicas, quimicas e sensoriais diferentes,
através da aplicacdo do ciclo PDCA ( planejar (plan), fazer (do), checar (check) e agir (act).),
pode ser verificado qual fator esta causando essa diferenca e qual solugdo a ser feita para que

assim se obtenha um queijo padrao do laticinio.

Aplicacdo de programagdo, planejamento e controle de producao (P.P.C.P.), o qual
visa fornecer os conhecimentos bdasicos sobre diferentes técnicas e para planejamento,
controle e estratégia de sistemas produtivos. E utilizado para efetuar a eficiéncia e a eficacia
do controle de producdo de uma empresa. Durante o estagio verifiquei falta de planejamento
do que produzir, seja diariamente ou semanalmente, da falta de insumos, leite, creme, a
depender da demanda, da mudanga do tamanho do queijo ja embalado e tendo que voltar para
um novo embalamento, lotes como, por exemplo, de doce de leite e requeijdo, muito tempo no
estoque devido a falta de demanda. O PPCP serve para reduzir esses erros € aumentar a
produtividade e o lucro da empresa, onde serd elaborado um plano de agdo e feita uma

proposta de sugestao através de um programa programado no computador.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

As atividades desenvolvidas durante o estdgio demonstraram, o conhecimento e a
importancia da qualidade da matéria-prima até o produto final, além de ter o conhecimento na
pratica daquilo que foi apreendido em sala de aula, legislagdes, inspecdes, qualidade do
produto, dinamismo e pro atividade nas intera¢des interpessoais. Levando em consideracao
todos os fatores e pontos criticos do processo, logo verificou-se que a interagdo entre a
qualidade e a producdo gera produtos com maiores rendimentos e maior qualidade, devido a
um melhor controle do processo de fabricacdo e das demais areas que interfere diretamente no
processo. O estdgio na Induastria de Laticinios Produtos Venturosa contribuiu para o
aprendizado tanto profissional como Engenheira de Alimentos ampliando o conhecimento

adquirido na sala de aula, como relagdo interpessoal com os colaboradores.



31

REFERENCIAS

ALVES,AM.; MARINHO, C.M.; ABREU, V; BARROS,K.M. Bonivocultura leiteira.
Boletim setorial SEBRAE. Recife, PE, pags 1-17, 2010.

BONDAREZUK, N.H. Identidade dos queijos de origem Brasileira. Trabalho de conclusio
de curso, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, Porto Alegre, pag. 1-74, 2013.

BRASIL. Ministério da Agricultura, Pecudria e Abastecimento. Instru¢do normativa n° 30 de
26 de junho de 2001. Regulamentos Técnicos de Identidade e Qualidade de Manteiga da Terra
ou Manteiga de Garrafa; Queijo de Coalho e Queijo de Manteiga. Diario Oficial [da]
Repiblica Federativa do Brasil, Brasilia, 16 de julho de 2001, secao L, p. 13, 2001b.

FERNANDES, A.L. Sistema de Gestdo por diretrizes aplicado a melhoria da qualidade do
leite em industrias lacteas. Dissertacdo mestrado. Universidade Federal de Juiz de Fora, Juiz

de fora, MG, 2017.

JUNG, C.F; JUNIOR, A.A.M. Produgao leiteira no Brasil ¢ caracteristicas da bovinocultura
leiteira no Rio Grande do Sul. Revista da histéria e Geografia Agora. Taquara, Rio Grande

do Sul. V.19, n.01, p.34-47, jan./Jun.2017.

MAPA. Agricultura pecuaria e abastecimento. Disponivel em: <

http://www.agricultura.gov.br/@@busca?SearchableText=sie > em : 18/12/2019.

OLIVEIRA, I.A. Analise critica: manteiga de garrafa apresenta nivel de colesterol mais alto
do que alimento comum. Disponivel: <http://www4.unirio.br/nutricaoesaude/analise-critica-
debates-na-midia/analise-critica-manteiga-de-garrafa-apresenta-nivel-de-colesterol-mais-alto-

do-que-o-alimento-comum> em: 15/10/2019.

QUEIROZ, V.M. de; ANDRADE, H.V. Importancia das ferramentas da qualidade BPF/
APPCC no controle de perigos em um laticinio. Cadernos de pés graduacio da Fazu. v.1,

2010.
SILVA, F. T.; Queijo mussarela. Embrapa Informacio Tecnolégica. Brasilia, DF, 2005.

SILVA, F.T. Manteiga. Agéncia embrapa de informagdo tecnoldgica. Disponivel:
<https://www.agencia.cnptia.embrapa.br/gestor/tecnologia_de alimentos/arvore/CONTO000gir

17£3902wx50k05vadr1ty2i4zd.html> em : 09/11/2019.


http://www4.unirio.br/nutricaoesaude/analise-critica-debates-na-midia/analise-critica-manteiga-de-garrafa-apresenta-nivel-de-colesterol-mais-alto-do-que-o-alimento-comum
http://www4.unirio.br/nutricaoesaude/analise-critica-debates-na-midia/analise-critica-manteiga-de-garrafa-apresenta-nivel-de-colesterol-mais-alto-do-que-o-alimento-comum
http://www4.unirio.br/nutricaoesaude/analise-critica-debates-na-midia/analise-critica-manteiga-de-garrafa-apresenta-nivel-de-colesterol-mais-alto-do-que-o-alimento-comum
https://www.agencia.cnptia.embrapa.br/gestor/tecnologia_de_alimentos/arvore/CONT000girl7f3902wx5ok05vadr1ty2i4zd.html
https://www.agencia.cnptia.embrapa.br/gestor/tecnologia_de_alimentos/arvore/CONT000girl7f3902wx5ok05vadr1ty2i4zd.html

32

SIQUEIRA, K.B. O mercado consumidor de leite ¢ derivados. Circular técnico, Juiz de Fora,

MG, 2019.

SITE PRODUTOS VENTUROSA. Disponivel em: < https://www.produtosventurosa.com.br/
>em : 07/11/2019.

TAVARES, 1. Programas de autocontrole (PAC). Disponivel:<https://www.crmv-
ce.org.br/images/PDF/PROGRAMA DE AUTOCONTROLE.compressed.pdf> em:
08/11/2019.


https://www.crmv-ce.org.br/images/PDF/PROGRAMA_DE_AUTOCONTROLE.compressed.pdf
https://www.crmv-ce.org.br/images/PDF/PROGRAMA_DE_AUTOCONTROLE.compressed.pdf

33

ANEXOS

ANEXO I- Fluxogramas do processo de obtencdo dos produtos da industria de

Laticinios Produtos e Derivados Uziel Valério da Silva e Cia. LTDA.

Fluxograma 1 - Fluxograma da produgao de Queijo Coalho Tipo A.

Fonte: PPHO 01 modificado pela autora, 2019



Fluxograma 2- Fluxograma da produ¢ao de Queijo Mussarela.

Fonte: PPHO 04 modificado pela autora, 2019
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Fluxograma 3- Fluxograma produ¢do Queijo de Manteiga.

Fonte: PPHO 02 e 03 modificado pela autora, 2019
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Fluxograma 4- Fluxograma produ¢do Manteiga com sal.

Fonte: PPHO 06 Modificado pela autora, 2019
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Fluxograma 5- Fluxograma produ¢do manteiga de garrafa.

Fonte: PPHO 07 modificado pela autora, 2019
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ANEXO II- Manual de bancada do laboratorio elaborado pela técnica Tamires e aceito

pelo responsavel técnico George Pires

Figura 5- Manual de bancada das andlises microbioldgicas de queijos e requeijao

 solucdo salina




Figura 6- Manual de bancada das anélises microbiologicas de manteiga e manteiga de garrafa.

manteiga de garrafa

salina de pej ,“:i'(“lﬂ.‘f_:l@r_)‘igz; (ﬁi{yﬁ@)
contendo 9 ml da sol.

0 de ensaio contendo 9 ml da so

do uma micro

rar 10 segundos.




Figura 7- Manual de bancada das analises microbioldgicas do leite.

compact d

ar a leitura na placa

ter informacoes como hora, dia e @m;um@mﬂ@m@ﬁ




Figura 8- Manual de bancada das anélises microbioldgicas da 4gua.
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Figura 9- Manual de bancada da andlise fisico-quimica de gordura do creme.

cala do butirometro.




43

Figura 10- Manual de bancada da analise fisico-quimica de acidez Dornic do creme.




Figura 11- Manual de bancada da anélise fisico-quimica da agua.

loro resi
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Figura 12- Manual de bancada da anélise fisico-quimica de acidez da manteiga.




Figura 13- Manual de bancada da analise fisico-quimica de acidez Dornic do soro.




Figura 14- Manual de bancada da andlise fisico-quimica de gordura do leite.

Clas nutricior

Onada

13I8 quq

| SUA riquazy
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Figura 15- Manual de bancada da anélise fisico-quimica de gordura para manteiga.

) SUITUNCC

d = 810a/l 200




Figura 16- Manual de bancada da anélise fisico-quimica de gordura para o queijo.

< para qui Vii"_‘l\‘.\\‘\” leto com rolha

omenda- € utihizar bl
| .
liurico d = 1820 a 1825 g/l | 20°C

| 310a/L /20°

| amostra diretament

parte inferior
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Figura 17- Manual de bancada da analise fisico-quimica de Umidade.




ANEXO III- PAC’s auxiliados pelo aluno estagiario

Figura 18- PAC do controle de fabricac¢do da linha 2.




Figura 19- PAC do controle de fabricacdo da linha 1.




Figura 20- PAC do controle microbiologico da agua.

Figura 21- PAC do controle microbiologico dos produtos acabados.
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Figura 22- PAC do controle fisico-quimico dos produtos acabados.

Figura 23- PAC do controle CIP de limpeza manual.
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ANEXO IV- Equipamentos e processos de producao

Figura 24- Barreira sanitaria (Acesso a area de producao).
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Figura 25- Equipamentos da linha de produgdo 1. A) Prensa Queijo Coalho, B) Queijomatic,
C) Monobloco, D) Pasteurizador.
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Figura 26- Equipamentos da linha de produgdo 2. A) Desnatadeira, B) Tachos, C)

Embaladora a vacuo e esteira, D) Producdo queijo de manteiga.

57



58

Figura 27- Equipamentos da linha de produg¢do 3. A) Tacho requeijao B) Tacho doce de leite.

A B




