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RESUMO

A industria de bebidas constitui um importante setor da industria de transformacéo brasileira,
observando grandes investimentos para o promissor desenvolvimento deste mercado,
incentivando a competitividade entre as empresas. Dentre as bebidas ndo alcodlicas fabricadas
no Brasil, a producdo de refrigerantes acaba se destacando em termos de produgdo como o
principal setor do ramo. Outra bebida que est4 se tornando cada vez mais difundida no mercado
brasileiro é a cerveja artesanal, sendo apreciada principalmente pelas suas caracteristicas
organolépticas. O objetivo deste trabalho € a descricdo das atividades desenvolvidas durante o
Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO), realizado no setor de controle de qualidade da
Industria de Bebidas Garanhuns Ltda, realizado no periodo de 17/09/2018 a 13/12/2016,
totalizando 300 horas. A empresa consiste em uma inddstria de pequeno porte que produz
refrigerantes, bebidas alcoolicas mistas e cervejas artesanais de grande consumo na cidade de
Garanhuns e nas suas circunvizinhangas. As principais atividades elaboradas foram:
levantamento das informacdes da indUstria e do processamento, analises fisico-quimicas do
xarope composto reconstituido, analises microbiolégicas da agua e dos refrigerantes,
planejamento e desenvolvimento de produtos (P&D), acompanhamento e monitoramento do
CO2 nas linhas de envase dos refrigerantes, acompanhamento do processo fermentativo das
cervejas artesanais € 0 monitoramento do tratamento de efluentes. Quanto as analises fisico-
quimicas do xarope composto reconstituido, foi verificado em apenas um dia os resultados
mostraram-se ndo conformes perante aos valores de referéncia. Os resultados das analises
microbioldgicas da agua e dos refrigerantes apresentaram resultados satisfatorios mediante os
limites adotados para o controle. No monitoramento e acompanhamento do COz na linha de
envase dos refrigerantes observou uma inconformidade no més de setembro e cinco no més de
outubro, exigindo a adocdo de medidas corretivas e preventivas para a resolucdo destes
problemas. A partir desse estudo verificou-se a importancia no monitoramento da qualidade
nas linhas de processamento, buscando minimizar as falhas, promovendo a expedi¢do de
produtos seguros e de qualidade. A execucdo das atividades permitiu aplicar os conhecimentos
adquiridos ao longo do curso de engenharia de alimentos, além da constante troca de
conhecimentos com os colaboradores e supervisores 0 que contribuiu para o desenvolvimento

de uma visdo préatica acerca da industria de alimentos.

Palavras-chaves: Cervejas Artesanais, Controle de Qualidade, Monitoramento, Refrigerantes.
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1. INTRODUCAO

A industria de bebidas constitui um importante setor da industria de transformacao
brasileira. Em 2014, a mesma foi responsavel por 3% do valor total da producao neste ramo
industrial (IBGE, 2017). J& em 2016, de acordo com a Associacao Brasileira da Inddstria de
Alimentagdo — ABIA, a industria de bebidas brasileira obteve um faturamento de cerca de R$
117,0 bilhdes, o que foi equivalente a 1,9% do PIB brasileiro, e 4,8% do valor bruto da producéo
(Proxy do PIB) da industria de transformacdo, demonstrando assim sua importancia para a
economia do pais, promovendo e estimulando o incentivo de investimentos para o promissor
desenvolvimento deste mercado (VIANA, 2017).

As perspectivas econdmicas favoraveis no setor de bebidas acabam também
incentivando a competitividade entre as empresas do ramo, destacando-se, dentre as demais,
aquelas que conseguirem satisfazer os consumidores cada vez mais exigentes adotando os
padrdes de qualidade exigidos pela legislacdo durante todas as etapas do processamento e/ou
manipulagdo. A abordagem tradicional de controle de qualidade dos alimentos baseia-se
principalmente na inspecdo da producdo, além de testes laboratoriais do produto final que
compreendem as analises fisico-quimicas, microbiol6gicas e sensoriais, tanto por 6rgaos
governamentais quanto pelos colaboradores do setor de controle de qualidade da indUstria, para
verificar se o produto se encontra dentro dos padrdes exigidos pela legislagdo (VANZELLA;
SANTOS, 2015).

No Brasil hd uma grande quantidade de Leis e Decretos que regulamentam o setor de
bebidas, promovendo a qualidade e a seguranca desses produtos. Entre os principais decretos
tem-se o0 do n° 6.871/2009 do Ministério de Agricultura, Pecuéaria e Abastecimento (MAPA),
que define bebida como um produto de origem vegetal industrializado, destinado a ingestao
humana em estado liquido , sem finalidade medicamentosa ou terapéutica, podendo ser também
a polpa de fruta, o xarope sem finalidade medicamentosa ou terapéutica, os preparados sélidos
e liquidos para bebida e os fermentados alcodlicos de origem animal, os destilados alcodlicos
de origem animal e as bebidas elaboradas com a mistura de substancias de origem vegetal e
animal. Quanto a classificacdo, as mesmas podem ser agrupadas em duas categorias, as nao
alcodlicas, que incluem as ndo fermentadas e as fermentadas; e as alcodlicas que incluem as
fermentadas, as destiladas, as retificadas e as de mistura. Além disso, este mesmo designio
dispde os aspectos relacionados a padronizacéo, registro, inspecédo, producéo e fiscalizacdo de
bebidas (BRASIL, 2009).



Dentre as bebidas ndo alcodlicas fabricadas no Brasil, a produgdo de refrigerantes acaba
se destacando em termos de produgéo como o principal setor do ramo. Em 2017, estes produtos
corresponderam a cerca de 45,7% do volume de bebidas produzido no pais, equivalente a uma
producdo anual 12,42 bilhdes de litros. Esses expressivos nimeros colocam o Brasil como um
dos maiores produtores mundiais de refrigerantes, ficando atras apenas dos Estados Unidos e
do México (ABIR, 2017).

Outra bebida que esta se tornando cada vez mais difundida no mercado brasileiro é a
cerveja artesanal, sendo apreciada principalmente pelos seus diferentes aromas, sabores, além
suas intrinsecas propriedades e teor alcodlico. Entre 2011 e 2015 houve um aumento de 17%
em termos de producéo deste ramo. Entre 2016 e 2017 esse numero subiu para 37,7%, com 679
cervejarias, as quais produzem em média 20 mil litros por més, demonstrando ser um mercado
de grande potencial (SEBRAE, 2017).

Diante disso, o objetivo deste trabalho foi relatar as experiéncias e as atividades
desenvolvidas durante o periodo do Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO) em uma
industria de bebidas de pequeno porte. As principais atividades de rotina estavam relacionadas
ao controle de qualidade da producdo de refrigerantes e cervejas artesanais, ao
acompanhamento do processamento, ao planejamento e desenvolvimento de produtos (P&D) e
ao monitoramento do tratamento de efluentes da unidade fabril.

2. LOCAL E PERIODO DE ESTAGIO

O Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO) foi realizado na Industria de Bebidas
Garanhuns LTDA, situada as margens da BR — 424, Km 91,5, s/n — Bairro Aloisio Pinto, CEP:
55291-045, no municipio de Garanhuns/PE. O ESO foi realizado no periodo de 17/09/2018 a
13/12/2018, sendo cumpridas 5 horas diarias, totalizando 300 horas durante o periodo

estipulado.

3. DESCRICAO DA UNIDADE CONCEDENTE
3.1 Histéria da Empresa

No ano de 1970 teve inicio a histdria da Industria de Bebidas Garanhuns — Produtos
JATOBA, apds o Sr. José Barros receber das méos do seu amigo, o Sr. Manoel Galvdo (em
memoria), a férmula do que seria 0 seu primeiro produto: Bebida Alcodlica Mista com

Jurubeba, popularmente conhecida como Vinho Jurubeba. N&o imaginava ele, que essa



férmula, escrita em um couro de bode, e entregue em suas méos, fosse se tornar uma referéncia
de Industria de Bebidas na Regido, tendo em vista que na época existiam mais de 30 fabricantes
(PRODUTOS JATOBA, 2018).

O nome Jatoba foi inspirado em uma frondosa arvore com o mesmo nome, que havia na
Fazenda Capoeiras, propriedade do sogro do Sr. José Barros. Apos sete anos do seu inicio o Sr.
Jeova Barros assume a dire¢do da empresa, ampliando de imediato o Mix de Produtos, lan¢ando
a Bebida mista de Gengibre, Vinho Tinto de Mesa e os refrigerantes, Guaravina, Ciranda e o
Jatoba Tutti-Frutti, hoje, o principal produto da empresa, ao qual na época era mais conhecido
como Vinho Doce, sendo até hoje um sucesso de vendas desde o lancamento (PRODUTOS
JATOBA, 2018).

Em 1986 devido ao crescimento da empresa, foi construida uma nova fabrica com
modernas instalacdes e atendendo as exigéncias dos 6rgdos fiscalizadores, onde até os dias de
hoje a empresa continua inovando e investindo em equipamentos modernos e méo de obra
qualificada. Desta forma, oferece o melhor para os seus consumidores, mantendo a
credibilidade dos Produtos Jatoba no mercado e nas mesas de todas as familias da regido
(PRODUTOS JATOBA, 2018).

Em 2014 foi incorporado ao portfélio de produtos os refrigerantes Jatoba nos sabores
Laranja, Guarana, Cola e Limdo, ampliando o leque de produtos e garantindo mais espacgo
diante a competitividade entre as marcas concorrentes (MENEZES, 2018).

No ano de 2017, em parceria com o gestor de qualidade Leandro Santos de Oliveira, a
empresa ampliou sua estrutura para outro segmento do setor de bebidas, a producdo de cerveja
artesanal, langando as cervejas da marca GruhnsBier, tendo hoje no mercado os estilos
American Pale Ale, Weiss, Coffee Stout e Lager (MENEZES, 2018).

Atualmente a fabrica é composta por quatro linhas de producdo, distribuidas em dois
galpdes, sendo trés delas voltas para producdo de refrigerantes e bebidas alcodlicas mistas e

uma direcionada para o processamento de cerveja artesanal.

3.2 Missdo da Empresa

O objetivo da empresa é proporcionar aos consumidores a oportunidade de adquirir
produtos de qualidade a um prego justo. Atuando sempre, no setor de bebidas, com o
compromisso de produzir e comercializar produtos dentro dos padrées do zelo que os clientes

merecem. Agregando valor a marca, e consequentemente aos colaboradores, clientes,



fornecedores e meio ambiente, através de uma gestdo inspirada em processos sustentaveis
(PRODUTOS JATOBA, 2018).

3.3 A Visdo e os Valores da Empresa

A visdo da empresa é ser reconhecida como a melhor indudstria de bebidas da regiéo,
consolidando a sua participacao efetiva no mercado, ressaltando sempre o seu pioneirismo. A
corporacado €é guiada por valores e padrfes objetivos. Os mesmos sdo anunciados no proposito
corporativo da Industria de Bebidas Garanhuns, detalhados de maneira pratica em seus
principios de negdcio. A razdo corporativa declara sua dedicacdo a qualidade dos seus produtos
demonstrada pelo prazer que os consumidores possuem ao consumi-los. Em seus negdcios sdo
aplicados os mais altos padrdes éticos (PRODUTOS JATOBA, 2018).

3.4 Capacidade Produtiva

A Industria de Bebidas Garanhuns LTDA possui uma capacidade de producdo anual de
cerca de 120.000 hL de bebida ndo fermentada néo alcodlica do tipo refrigerante, nos sabores
guarana, tutti-frutti, laranja, liméo e cola. Com relagéo as bebidas alcoolicas mistas de gengibre
e jurubeba, a producdo média anual é de 6.000 hL. No caso das cervejas artesanais, pelo fato
de ter iniciado a pouco tempo, a producdo anual ainda ndo é tdo representativa quanto as demais
bebidas citadas anteriormente, apesar de cada vez ter aumentado, possuindo atualmente uma

capacidade produtiva estimada em 282 hL/ano.

3.5 Layout da Fabrica

O layout da area de producdo industrial da empresa esta ilustrado na Figura 1. Ele foi
obtido a partir da planta baixa dos galpdes de produc¢éo, juntamente o prédio administrativo e a
area de tratamento de efluentes, sendo dividido em areas para melhor descri¢do das atividades

desenvolvidas.



Figura 1. Layout esquemético da Industria de Bebidas Garanhuns LTDA (FONTE:
MENEZES, 2018).
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Como pode-se observar na Figura 1, o Layout da fabrica € dividido em 13 secdes. Na
area 1 encontra-se o prédio administrativo, onde se localiza o setor de recursos humanos
responsavel pelo recrutamento, admisséo, treinamento e acompanhamento dos funcionarios.
Nesta mesma secdo localiza-se também o setor de compras e logistica responsaveis por
gerenciar a aquisicdo, movimentagdo e armazenagem de insumos e materiais,
pecas/equipamentos de reposicdo e produtos acabados, pelo recebimento de solicitacdes de
encomendas e a realizacao das atividades de marketing.

Na é&rea 2, localiza-se o0 setor de producdo onde ocorre 0 processamento do xarope
composto para o refrigerante, a producgéo das garrafas PET (Politereftalato de etileno) de 2 litros
e de 250 mL e o envase dos refrigerantes de 1 litro (Jatoba, Guaravina) e 2 litros (Guarana,
Guaravina, Limdo, Cola, Laranja, Ciranda e Tutti-Frutti).

Na secdo 3, encontra-se o setor de sanitizagdo onde ocorre a limpeza e higienizagéo das
garrafas de vidro de 600 mL e de 355 mL, a producéo das garrafas PET de 600 mL e 1litro.
Também ocorre a producdo das bebidas alcoolicas mistas (Jurubeba e gengibre) e o envase em
garrafas PET e vidro, ambas de 600 mL, o envase de refrigerantes (Guarana, Liméo, Cola,
Laranja e Tutti-Frutti) da linha Jatobazinho em embalagens PET de 250 mL e o envase de
refrigerantes em garrafas de vidro de 355 mL (Guaravina, Ciranda, Tutti-Frutti).

Na é&rea 4, localiza-se o estacionamento veiculos da empresa, dos funcionarios e o
trafego para a movimentacdo de cargas. Na secao 5, encontra-se o setor de utilidades onde fica
o tanque de armazenamento de CO: (liquido), utilizado na gaseificacdo do refrigerante e
também na neutralizacdo da soda caustica do efluente proveniente da lavagem das garrafas.

No setor 6, encontra-se a caldeira, que fornece energia térmica na forma de vapor
superaguecido para aquecer a dgua da lavagem das garrafas, para a producao do xarope simples
e para cervejaria. Ja na area 7, localiza-se a central de residuos sélidos, separados para a coleta
seletiva.

Na sec¢do 8, localiza-se as duas cisternas de armazenamento de agua bruta proveniente
dos pogos (uma com 60 m? e outra com 75 m?3) construidas em alvenaria de tijolos e revestido
de ceramica. No interior das cisternas estdo instaladas 12 lampadas (em cada tanque) que
emitem radiagdo ultravioleta (UVC 280 - 100 nm, também chamada de UV curta ou
"germicida”) que atua para o controle microbioldgico da agua. Na area 9, encontra-se 0s dois
pogos profundos de &gua, que fornece agua para todas as atividades da empresa.

Na sec¢do 10, localiza-se a estagdo de tratamento de efluentes (ETE) responsavel pelo

ajuste de pH, reducéo de solidos e redu¢do da matéria organica, para o descarte final do efluente.



O efluente bruto coletado nas linhas de producdo (areas 1 e 2), passa por uma
grade/peneira/caixa de areia (finalidade de retirar solidos grosseiros e areia que possam
danificar as bombas da ETE), em seguida o efluente segue para o tanque de equalizacdo
equipado com bomba afogada (homogeneizacdo do efluente bruto). Deste tanque o efluente
homogeneizado é bombeado para um biofiltro aerado, a fim de reduzir a demanda quimica e
bioguimica de oxigénio (DQO e DBO, respectivamente) do efluente. Apos a saida do biorreator,
o efluente passa por um decantador secundario para eliminar o resto dos solidos decantaveis
(lodo aerobio). O lodo denso decantado ao fundo do decantador secundario € descartado em um
leito de secagem. O efluente tratado é encaminhado a um canal de drenagem que segue para
um riacho préximo.

Na area 11, encontra-se o reservatorio de agua bruta com capacidade de 50 m3construido
em inox, que armazena a agua proveniente das cisternas. Na entrada deste tanque ha um filtro
tubular acoplado. Na secé@o 12 localiza-se a entrada principal e a guarita, onde 0s segurancas
controlam o fluxo de veiculos, funcionarios e visitantes. Na area 13 encontra-se a cervejaria,
onde ocorre todo o processamento, desde da moagem do malte até o envase da cerveja artesanal

GrunsBier, nos estilos Lager, Pale Ale, Weiss e Coffee Stout.

3.6 Linha de produtos

Através das figuras 2, 3 e 4 sdo apresentadas a diversidade de produtos fornecidos pela
Industria de Bebidas Garanhuns LTDA. Na figura 2 observa-se os produtos ndo alcodlicos,
como os refrigerantes de 2L (Cola, Guarana, Laranja, Lim&o, Tutti-Frutti, Ciranda), os de 1L
(Tutti-Frutti e o Guaravina) e os da linha Jatobazinho, de 250 mL (Tutti-Frutti, Laranja, Liméo
e Cola). Na figura 3, estdo apresentadas as linhas de produtos alcodlicos da marca Jatoba
(Gengibre e 0 Jurubeba) comercializados em garrafas de 600 e 900 mL. Na figura 4 observa-se

as cervejas artesanais, nos estilos Weiss, Lager, American Pale Ale (APA) e Coffee Stout.



Figura 3. Linha de produtos ndo alcodlicos da Industria de Bebidas Garanhuns Ltda.

JATOBA JATOBA | JATOBA ‘
GUARANA LARANJA W CIRANDA

JATOBA JATOQA JATOBAZINHO JATOBAZINHO
TUTTI-FRUTTI LIMAO TUTTI FRUTTI

. W’

JATOBAZINHO JATOBAZINHO JATOBAZINHO JATOBA
GUARANA COLA LARANJA TUTTI-FRUTT!

'a

b r

CIRANDA CIRANDA GUARAVINA

|

i,

Fonte: Produtos Jatoba, 2018.

Figura 4. Linha de Produtos alcodlicos da Industria de Bebidas Garanhuns Ltda.
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Fonte: Produtos Jatoba, 2018.



Figura 4. Linha de Cervejas Artesanais da Industria de Bebidas Garanhuns Ltda.
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Fonte: Menezes, 2018.

4 DESCRICAO DOS PROCESSAMENTOS

4.1 Refrigerantes

O processo basico para obtencdo do refrigerante € realizado a partir do preparo do xarope
composto ao qual € diluido e carbonatado para que se obtenha o refrigerante. Na Figura 5
encontra-se o fluxograma esquematizando todas as etapas do processo de fabricacdo dos

refrigerantes.
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Figura 5. Fluxograma do Processo de Fabricagdo de Refrigerante da Industria de Bebidas
Garanhuns LTDA.

Adicédo de
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P 2 (Refrigerante)

Fonte: Autor.

A elaboracdo do refrigerante inicia-se com a produc¢édo do xarope simples, obtido através
da diluicdo do acuUcar cristal em agua gquente juntamente com o carvdo ativado, seguido do
cozimento a uma temperatura de 80-85°C, de modo a retirar as impurezas que possam gerar
problemas de odor e sabor no produto final. Em seguida o xarope é filtrado em um filtro inox
de placas, utilizando a terra diatomacea como meio filtrante. Logo apos ser filtrado, o xarope
simples é resfriado através de um trocador de calor até uma temperatura de aproximadamente
30 °C.

O xarope composto é produzido em tanques de aco inoxidavel, equipados com agitador,
de forma a garantir a perfeita homogeneizacdo dos componentes. A adi¢do dos aditivos
(conservantes, acidulante, aromatizantes e extrato ou suco concentrado) ao xarope simples deve
ser realizada de forma gradativa conforme a formulacdo estabelecida. O xarope composto
preparado é bombeado para Carbomix, equipamento responsavel pela dilui¢do final, utilizando
a proporcao de uma parte de xarope composto para 5 partes de agua. Em seguida ocorre a
carbonatacdo, até a concentracdo de gas desejada, controlada mediante as determinacdes de
temperatura e pressdo da bebida final. A carbonatagé@o ocorre com a bebida a baixa temperatura
(aproximadamente 5°C), facilitando a dissolucéo do gas carbdnico na mesma. Apos esta etapa,
a bebida segue para a enchedora e posteriormente para o envase, realizado rapidamente visando
minimizar as perdas de CO..

As garrafas de refrigerantes obtidas seguem para a empacotadora, formando os fardos e
direcionando os mesmos para pallets, para que posteriormente sigam para a expedicao realizada

através de caminhdes da propria empresa.
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4.2 Bebidas Alcodlicas Mistas

O processo basico para obtencdo das bebidas alcoolicas mistas é realizado a partir do
preparo do extrato alcodlico da matéria-prima vegetal, ao qual é adicionado de outras matérias-
primas para que se obtenha a bebida. Na Figura 6, encontra-se o fluxograma simplificado do
processo de fabricacdo das bebidas alcoolicas mistas (Gengibre e Jurubeba) da Inddstria de
Bebidas Garanhuns LTDA.

Figura 6. Fluxograma do Processamento de Bebidas Alcoodlicas Mistas da Industria de Bebidas
Garanhuns LTDA.

Recepcéo da
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Trituracéo —> Alamnl > Prensagem*  {— > Acucar e
Aleool Caramelo
|
N
Armazenamento
em Pipas de —> Envase —> Expedicéo
Madeira

* Etapas correspondentes exclusiva do processo de producdo da bebida alcoolica mista a base
de gengibre.

Fonte: Autor.

A bebida alcodlica a base de gengibre (Gengibre Jatoba), possui um processamento simples.
O gengibre (em raiz) é recepcionado, limpo e separado através de um processo de catagdo
manual. Em seguida, os mesmos sdo selecionados (sem defeitos ou deformidades), e levados a
secagem natural ao sol, com a finalidade de facilitar a sua trituragéo.

O gengibre é triturado para aumentar a regido de contato com o alcool hidratado (92°). O
gengibre triturado é posto € um tanque revestido por ceramica com capacidade de 4.000 litros,
onde sofre adigdo de &lcool e posto em repouso por sete dias para proporcionar 0 processo de

extracao alcoolica. Ao fim do periodo de extracdo, a mistura do gengibre com alcool é prensada
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em uma prensa manual, obtendo o extrato denominado como “suco de gengibre”. O extrato é
bombeado e armazenado em uma pipa de madeira de 5000 L e deste, a medida da demanda de
producdo, ocorre o transporte para um tanque de inox com misturador mecanico de 1250L, onde
¢ adicionada agua, acUcar e caramelo, nas proporc¢des da formulacao estabelecida, para que em
seguida ser armazenado novamente em pipas de madeira e/ou encaminhados para o envase.

A bebida alcoolica mista a base de Jurubeba possui um processamento bastante similar ao
do Gengibre Jatoba, entretanto a jurubeba ndo passa pelo periodo de secagem e nem pela
prensagem. Ao chegar a industria a jurubeba é recepcionada, limpa e separada por um processo
de catacdo manual e em seguida é triturada para deixar a polpa exposta. A polpa com o bagaco
é levada a uma pipa de madeira com capacidade de 5.000 L, em seguida a pipa é preenchida
com alcool hidratado (92°) para o processo de extracdo durante uma semana. Ao término do
periodo de extragéo € obtido o sobrenadante denominado de “suco de Jurubeba”. A partir deste

ponto o processo segue de maneira analoga ao descrito para o Produto Gengibre Jatoba.

4.3 Cerveja Artesanal

Através da figura 7, observa-se o processamento das cervejas artesanais GrunhsBier da
Industria de Bebidas Garanhuns Ltda. Todos os estilos de cervejas fabricados seguem as
mesmas etapas de processamento, diferenciando apenas algumas matérias-primas na

formulacdo de cada estilo de cerveja.

Figura 7. Fluxograma de Processamento das Cervejas Artesanais GrunhsBier.

Recepcéo —>| Pesagem/Moagem |—> Mostura —> Clarificagédo
|
\/
Fervura —> Resfriamento |— Fermentacdo |—> Maturacéo
|
\/
Armazenagem/
Envase —> Rotulagem —> Embalagem —> Expedicio

Fonte: Autor.
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A producdo da cerveja inicia-se com a etapa de pesagem do malte, em seguida 0 mesmo
passa pela etapa de moagem, em um moinho de rolos em ago inox, promovendo o0 rompimento
da casca e a liberacdo do material amilaceo para o processo. Outra funcdo da moagem ¢é
promover a diminuicdo do tamanho de particula do amido, de modo a aumentar sua area
superficial promovendo um aumento na velocidade de sua hidrdlise.

O malte moido é enviado para o tanque de mostura onde é misturado a agua e submetido ao
aquecimento. As enzimas contidas no malte séo liberadas para 0 meio e devido a acéo de calor
sdo ativadas, promovendo a hidrdlise enziméatica do amido. O aquecimento ndo costuma
ultrapassar temperaturas de 72 °C, pois as enzimas séo inativadas em temperaturas acima desses
valores. O tanque de mostura utilizado nesta etapa tem capacidade de 420 Litros é construido
em aco inox com acabamento interno sanitario com isolamento térmico com fibra de vidro. O
mesmo € equipado com pas acionadas por motor posicionado no topo do tanque e possui porta
de visita na parte superior. As valvulas de saida e entrada sdo de abertura manual assim como
a valvula de fundo do tanque. O aquecimento se da através de uma serpentina no interior do
tanque, por onde circula vapor saturado. O vapor utilizado é oriundo da caldeira da unidade
fabril.

A mostura obtida é bombeada para um tanque, onde ocorrera a etapa de clarificacdo (ou
filtracdo), que tem por fungdo separar a casca da mistura. Na torta formada ainda existem
fragbes de agucares que poderdo ser utilizados na fermentacdo. Dessa forma, uma operagédo
bastante util € lavar a torta com &gua aquecida com o objetivo de solubilizar o resto de agucares
fermentesciveis existentes na torta. O tanque de clarificacdo é construido em inox com fundo
filtrante cervejeiro, com valvulas de saida e entrada de abertura manual. No mesmo, ainda ha
um mexedor acionado por motor localizado na parte superior do tanque.

O mosto filtrado retorna ao tanque de fervura, onde recebe a adicdo de lapulo. A mistura é
fervida por volta de 1 hora. Durante esse intervalo, ocorre a extracao e a isomerizacao de alguns
6leos essenciais extraidos do lupulo. Terminada a fervura, o0 mosto fervido é resfriado no
mesmo tanque, onde circulara agua a temperatura ambiente, e posteriormente um fluido
refrigerante pela serpentina, com aproximadamente 0°C. A temperatura do tanque de mostura,
bombas, aquecimento e misturadores séo controladas por um painel de controle.

Depois de resfriado o mosto segue para a etapa de fermentacéo, passando por um filtro
acoplado a uma mangueira ligada a um cilindro de oxigénio. O oxigénio é importante no inicio
da fermentacdo para o desenvolvimento das leveduras.

A fermentacdo ocorre durante alguns dias, onde os agucares do mosto sdo consumidos pela

levedura e sdo transformados em alcool e gas carbdnico, além de calor. Os tanques possuem
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temperatura controlada para que a fermentacdo seja homogénea. A fermentacdo pode ocorrer
entre 12 e 18 °C aproximadamente, levando de 2 a 20 dias, dependendo da cerveja a ser
fabricada.

Ao término da fermentacdo, o mosto fermentado, também chamado de cerveja verde é
maturado em baixas temperaturas (+ 5°C) por um periodo que pode levar alguns dias ou
semanas. Nesta fase, algumas substéncias ainda séo transformadas pela levedura em suspenséo
na cerveja, melhorando as caracteristicas organolépticas do produto além de haver separacéao
da levedura da cerveja (decantacédo ou flotacdo), incorporacéo de CO e retirada de alguns gases
formados durante a fermentacdo. A maturacgdo € realizada no tanque de fermentacgdo. Depois de
maturada, a cerveja esta pronta para seguir para o envase, que pode ser em garrafa ou barril a
depender da demanda de mercado.

As garrafas sdo envasadas e tampadas na enchedora manual e seguindo para rotuladora
manual. Por fim, as garrafas sdo embaladas em caixa de papeldo com a logo da marca
GrunhsBier e seguem para expedigdo ou armazenamento em camara fria.

O estilo de cerveja artesanal denominado American Pale Ale é caracterizado por
apresentar tom acobreado, aroma intenso e corpo médio. Possui em sua formulagéo o classico
lupulo Cascade que é a base desse tipo de bebida. A carbonatacdo moderada e seu amargor
inicial marcante logo sede espaco aos seus sabores frutados e maltados. Moderadamente
apresenta uma volumosa espuma branca para bege claro, com boa retencéo.

A cerveja artesanal do tipo Weiss é uma cerveja de trigo (origem alema), de cor clara e
refrescante, com alta carbonata¢édo, deixando uma sensa¢do cremosa na boca. A cor apresentada
é amarelo palha ao dourado. E caracterizada por uma espuma muito espessa, como mousse, de
longa duracéo.

Ja o estilo de cerveja artesanal Coffee Stout é elaborado com gréaos de café selecionados,
de aroma frutado e torra média escura. Apresenta um sabor amargo moderado e notas que
remetem ao café, chocolate e caramelo. A extracdo do café ocorre a frio onde ele € deixado em
contato com a agua por um periodo que varia entre 12 a 18 horas em recipiente fechado,
protegido da luz e em temperatura baixa. Ao final da etapa da fermentacdo, ocorre a adigéo
desse extrato de café na cerveja.

Diferentemente das demais, a cerveja do tipo Lager s@o produzidas por leveduras de
baixa fermentacdo, uma vez que estas se concentram no fundo do tanque, além do processo
fermentativo ocorrer em temperaturas mais baixas (+ 10°C). Trata-se de um estilo refrescante,

bem leve, de coloracdo amarela bem clara e transparente, com espuma branca e de baixa
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retencdo. Os melhores exemplares do estilo apresentam certa caracteristica maltada e notas
distantes de lGpulo. Este é o estilo de cerveja mais popular do mundo.

5. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

5.1 Atividade 1: Levantamento de Informagdes da Industria, dos Processos e dos
Procedimentos de Controle de Qualidade

O levantamento dos dados foi realizado com base nas observaces realizadas nas areas
de producdo, verificando os procedimentos, consultando os operadores, o quimico industrial
responsavel pelo controle de qualidade e os demais colaboradores. Como material de consulta
foram utilizados os manuais de Boas Préaticas existentes, os Procedimentos Operacionais
Padronizados (POPs), as Instrucdes de Trabalho (ITs) e as normas e legislacdes vigentes.

Entre as principais ferramentas da qualidade verificadas para o controle de todos 0s
processos observou-se a utilizagéo das folhas de verificagdo, onde registram-se todos os dados
essenciais dos processamentos, de forma segura e precisa; também eram utilizados gréficos de
pareto, histogramas e graficos (ou cartas) de controle, plotados a partir desses dados coletados.

Nesta atividade foram revisados todos os Procedimentos Operacionais Padronizados
relacionados aos processamentos de refrigerantes e bebidas alcodlicas mistas. Como a producéo
das cervejas artesanais sé@o bem recentes, os POPs relacionados a este processo estdo em fase

de desenvolvimento.

5.2 Atividade 2: Andlises Fisico-quimicas e Sensoriais do Xarope Composto Reconstituido

Uma das atividades mais desenvolvidas durante o periodo do estagio foi a reconstitui¢éo
do xarope composto dos refrigerantes. Este procedimento visava a padronizacdo para a
realizacéo das analises fisico-quimicas no laboratorio de controle de qualidade. Diariamente 0s
xaropes contidos nos tanques de aco inox eram coletados em copos descartaveis, registrando o
tipo de refrigerante, o nimero do tanque em que 0 mesmo se encontrava, a data de elaboragéo
e o teor de solidos sollveis totais medidos pelo xaropeiro. Apés a coleta das amostras, as
mesmas eram direcionadas para o laboratorio de controle de qualidade, onde realizava-se a

reconstituicdo do xarope composto (utilizando a mesma proporgdo para o refrigerante
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fabricado) e as analises de teor de sélidos sollveis totais, acidez titulométrica e pH. Através da
tabelal apresentada a seguir observa-se os valores de referéncia utilizados para o controle de
qualidade das analises fisico-quimicas do xarope composto reconstituido. Todo o detalhamento
destas analises encontra-se dispostos nos anexos 1 e 2. Ao final das anélises eram realizados
testes de degustacdo com o objetivo de avaliar a conformidade do aroma e do sabor da bebida

final.

Tabela 1. Parametros de referéncia para o controle de qualidade do xarope composto

reconstituido.

SST (°Brix) do SST (°Brix) do Volume de
Produto Xarope Xarope NaOH gasto Acidez pH
Composto Composto na titulacéo (9/1009)
Reconstituido (mL)

Tutti-Frutti 33,5+0,2 6,3+0,2 1,4+0,2 0,0816 a 3,3+0,1
Guarana 0,0941 29+0,1
Guaravina 440+ 0,2 85+0,2 1,4+0,2 0,0816 a 34+0,1
Ciranda 0,0941 3,3+0,1
Laranja 46,7 +0,2 9,1+0,2 3,7+0,2 0,2197 a 29+0,1
Limao 0,2448 2,7+0,1
Cola 51,4+0,2 10,2 +0,2 1,7+0,2 0,0768 a 24+0,1

0,0865

Fonte: Autor.

Durante o estagio, observou-se apenas uma inconformidade identificada na analise de

SST do xarope composto. As amostras que eram analisadas no laboratorio apresentaram valores
superiores aos que eram obtidos e registrados na xaroparia. A partir deste incidente, percebeu-
se a necessidade da calibragdo do refratbmetro utilizado pelo xaropeiro, corrigindo,
padronizando e comparando com o0 mesmo equipamento do laboratério de controle de

qualidade.

5.3 Atividade 3: Analise Microbiol6gica da Agua

Neste tipo de atividade eram utilizados frascos rosqueados previamente autoclavados para

a coleta de agua realizada em 6 pontos de controle:
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e Ponto1le 2 (P1eP2): saida dos dois pocos de captacdo de agua

e Ponto 3 e 4 (Cle C2): nas saidas das duas caixas de dgua (onde é armazenada a dgua
dos pocos e apos o tratamento com radiacdo UV (visando a prevencéo de contaminacéo
da agua).

e Ponto 5 (Fi): saida do filtro de inox, por onde a 4gua passava quando era bombeada das

cisternas e armazenada no tanque de inox.

e Ponto 6 (Cg): saida do trocador de calor, onde a 4gua é resfriada e segue para linha de

produgéo.

A analise microbiolégica da 4gua era realizada utilizando Placas 3M™ Petrifilm™ Aqua,
sendo os resultados quantitativos expressos em UFC (Unidades Formadoras de Coldnia) /ml.
Para as amostras retiradas dos pocos (Pontos 1 e 2) realizavam-se andlises de bactérias
heterotréficas totais e coliformes totais, enquanto que para os demais pontos (Pontos 3, 4, 5 e
6) realizavam-se apenas andlises de heterotroficas. O procedimento apara a anélise
microbioldgica da agua encontra-se descrito detalhadamente no anexo 3.

Os resultados obtidos pela analise microbioldgica eram utilizados para avaliar o controle
higiénico dos reservatorios e tubulacGes. A tabela 2 apresentada abaixo demonstra as

especificacbes para esse controle microbioldgico.

Tabela 2. Parametros de controle microbioldgico da agua.

Micro-organismo Frequéncia Pontos de Volume de Valor de
dos Testes ~ Amostragem Amostra Referéncia
Heterotroficas Semanal C1,C2,P1, P2, 1mL <5.10?
Fie Cg UFC/mL
E. coli Semanal PleP2 1mL Ausente

Fonte: Autor.

Durante 0 estagio ndo foram observadas inconformidades quanto a andlise
microbiologica da dgua, demonstrando as boas condic¢des assepticas que 0s po¢os, as tubulagdes
e as unidades de armazenamento possuem, indicando seguridade e qualidade deste fluido, que

é a matéria-prima dos produtos elaborados na unidade fabril.
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5.4 Atividade 4: Analise Microbioldgica dos Refrigerantes

As anélises microbiolégicas dos refrigerantes eram realizadas utilizando o meio Agar
Sabouraud Dextrose (DAS) para contagem de bolores e leveduras. Semanalmente eram
coletados os refrigerantes dos diferentes sabores, sempre registrando sua data de fabricagéo,
seu lote para estabelecer certo controle. A metodologia utilizada para esta atividade ocorreu por
meio do sistema filtrante com membrana, descrito mais detalhadamente no anexo 4.

Os resultados obtidos pela analise microbiologica séo utilizados para avaliar a eficiéncia
da sanitizacao dos equipamentos utilizados para a elaboracdo dos xaropes e do refrigerante final
e também para verificar se o0 produto sofreu algum tipo de contaminagdo cruzada mediante as
outras areas da fabrica, ou até mesmo através das garrafas. Para 0 monitoramento da qualidade
microbioldgica dos refrigerantes utiliza-se o valor maximo tolerado de 20 UFC/mL para bolores
e leveduras como referéncia.

Durante o estagio, todas as amostras de refrigerantes analisadas apresentaram resultados
conformes, dentro dos padrdes estabelecidos, demonstrando a qualidade e seguridade dos

produtos elaborados na fabrica.

5.5 Atividade 5: Controle de Qualidade Durante o Processamento da Cerveja Artesanal

Com o inicio da fermentacdo do mosto cervejeiro, diariamente eram analisados o teor
de s6lidos soluveis totais (° Brix) a fim de acompanhar o consumo dos agUcares fermentesciveis
em virtude da acdo da levedura. Também sempre era verificada a temperatura do tanque, uma
vez que este parametro influenciava diretamente neste processo.

Uma aliquota do mosto era retirada do tanque para a realizacdo da atenuacao forcada.
Este procedimento basicamente consistia em deixar esse mosto sob agitacdo a temperatura
ambiente, induzindo um aumento na taxa de conversdo dos acucares pelas leveduras, estimando
assim no laboratério em aproximadamente 24 horas o teor de sélidos de solUveis totais que
marcava o fim da fermentacdo. Esse dado era bastante importante, uma vez que quando o teor
de sélidos soluveis totais do tanque estivesse se aproximando do obtido pela atenuacéo forcada,
alterava-se a temperatura do tanque, que ao diminuir gradativamente, tentava-se de certa forma

sincronizar o fim da fermentacdo com a temperatura de maturacao.
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5.6 Atividade 6: Planejamento e Desenvolvimento de Produtos (P&D)

Nesta atividade foram realizados testes sensoriais, analisando principalmente o sabor, 0
aroma e a cor, de refrigerantes de laranja e limao elaborados a partir de sucos concentrados de
laranja e limdo de outra marca, a fim de verificar quais concentracfes de cada suco deveriam
ser adicionadas na formulagdo com o objetivo de obter propriedades organolépticas
semelhantes aos proporcionados pelos insumos do antigo fornecedor.

Também foram realizados testes sensoriais com o refrigerante sabor tutti-frutti,
avaliando a substituicdo de dois aromatizantes, um de morango e outro de tutti-frutti, por apenas
um sé de outro fornecedor composto de um mix dos dois. Entre os principais pardmetros
avaliados nas anélises, destacavam-se o sabor, 0 aroma e a cor, sempre procurando manter

padronizado essas caracteristicas de modo com que os consumidores ndo detectem diferencas.

5.7 Atividade 7: Monitoramento do Controle de Qualidade no Envase de Refrigerantes

Esta atividade era realizada diariamente, verificando a concentracdo de dioxido de
carbono dissolvido na bebida, obtida a partir da determinacédo da temperatura do refrigerante
através de um termbmetro e da pressdo do gas, estimada a partir de um manémetro. O torque
de abertura da tampa da garrafa PET também era verificado, a fim de avaliar se as tampas se
encontravam folgadas ou apertadas demais. Outra andlise realizada na cabine de envase era a
determinacdo dos solidos sollveis totais a fim de verificar se se a bebida esta sendo envasada
nos padrdes de qualidade estabelecidos pela empresa, cujo 0s mesmos estdo descritos na tabela
3 apresentada a seguir. As verificacOes eram realizadas nas linhas de envase de refrigerante
pelo menos duas vezes por dia. O objetivo desta atividade era acompanhar a execugéo correta

dos procedimentos e do registro nas planilhas de controle realizados pelo colaborador.
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Produto Dissolucao de CO2 SST (°Brix) da Bebida Torque de
(mol/atm?.L) Final Abertura (Ib.f)
Tutti-Frutti 35+0,2 6,3+0,2 17-25
Guarana
Guaravina 3,5+0,2 85+0,2 17-25
Ciranda
Laranja 35+0,2 9,1+0,2 17-25
Liméao
Cola 40+0,.2 10,2+0,2 17-25

A partir desses parametros de controle, durante os meses de setembro e outubro

novembro foram registrados os numeros de ocorréncias de produtos envasados que ndo se

encontravam dentro dos padrdes de qualidade estabelecidos. Dentre os parametros, apenas o da

dissolucdo do CO> apresentou inconformidades durante este periodo, sendo suas perdas o

principal desafio para o controle de qualidade dos refrigerantes. Os gréaficos apresentados

abaixo, demonstram os percentuais de conformidades e inconformidades durante estes meses

de estudo.

Figura 8. Gréficos representativos dos percentuais de conformidade e inconformidade dos

padrdes de qualidade no envase de refrigerantes do més de setembro (A) e de outubro (B).

(A) Falhas da Qualidade (B) Falhas da Qualidade
2,44% 7,02%

|

97,56% 92,98%

= Percentual de falhas = Percentual de falhas

Percentual de conformidade Percentual de conformidade
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De acordo com a figura 8, observa-se que no més de setembro o percentual de falhas
(2,44%) foi inferior ao do més de outubro (7,02%), consequentemente o percentual de
conformidade do més de setembro (97,56%) apresentou-se maior do que o de outubro (92,98%).
Como este percentual de falhas esta atrelado somente ao CO; dissolvido, ja que os demais
parametros encontraram-se de acordo com os padrdes de qualidade descritos na tabela 3,
acredita-se que a perda de CO> ocorreu principalmente devido a quantidade de paradas nas
linhas de producéo, favorecendo o escapamento do gas na enchedora.

A figura 9 apresentada a seguir demonstra o grafico de controle referente ao dia
04/09/2018, plotado a partir da folha de registro da cabine de envase, observando uma queda
de CO; entre 07:30 e 09:00 da manh, chegando a um valor abaixo do limite inferior (3,1). N&o
foi registrado na planilha por parte do colaborador o motivo de ter ocorrido esta falha. Esta foi
a unica ocorréncia de inconformidade quanto aos padr6es de qualidade da cabine de envase do

més de setembro.

Figura 9. Grafico de controle do volume de CO dissolvido no refrigerante do dia 04/09/2018.
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As figuras 10, 11, 12 e 13 apresentadas a seguir demonstram os graficos de controle
referente aos dias 23/10/2018, 25/10/2018, 27/10/2018 e 29/10/2018, respectivamente, plotados
a partir das folhas de registro da cabine de envase, observando quedas de CO> abaixo do limite

inferior, indicando falhas de qualidade do produto.
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Figura 10. Gréfico de controle do volume de CO- dissolvido no refrigerante do dia 23/10/2018.
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Figura 11. Gréfico de controle do volume de CO- dissolvido no refrigerante do dia 25/10/2018.
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Figura 12. Gréfico de controle do volume de CO- dissolvido no refrigerante do dia 27/10/2018.
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Figura 13. Gréfico de controle do volume de CO- dissolvido no refrigerante do dia 29/10/2018.
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Conforme observado nos graficos acima, o dia 23/10/2018 foi o0 mais critico entre 0s
demais. De acordo com os registros, neste mesmo dia 0 compressor nao estava operando direito,
a enchedora também apresentava problemas e a sopradora constantemente danificava,
interrompendo assim a producdo. Nos demais dias aconteceram falhas pontuais, como
deformacéo de garrafas, problemas com a rotuladora, com a empacotadora, com os arrolhadores
folgados, entre outros.

O monitoramento da producdo pela qualidade é sem davidas uma das tarefas mais
imprescindiveis de uma fabrica, pois € a partir deste que pode-se obter um diagnoéstico geral de
todo o processamento, observando as falhas que ocorrem e procurando ndo so corrigi-las mais
também adotar medidas preventivas para que o problema ndo retorne, e o produto seja

assegurado dentre seus padrdes de qualidade.

5.8 Atividade 8: Monitoramento do Tratamento de Efluentes

Esta atividade resumia-se em verificar o pH inicial (afluente) e o final (efluente) através
de fitas de pH. As verificagOes eram realizadas em dois pontos: no tanque equalizador a fim de
monitorar a neutralizacdo da soda caustica presente no efluente utilizando o CO- e no ponto de
saida do efluente, procurando avaliar a variagdao de pH sofrida pelo efluente apds passar pelo
biorreator, verificando assim a eficiéncia do processo de tratamento do efluente industrial.

A Resolucdo CONAMA N° 430 define as condicdes de descarte do efluente em corpo
receptor, na qual determina que o pH do efluente deve estar entre 5 e 9, caso o efluente estivesse
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fora do padréo determinado, medidas corretivas eram aplicadas de maneira imediata. Dentre as
medidas estava a reducdo da vazdo de CO> e a adicdo de NaOH ao efluente tratado, caso a
primeira medida ndo resolvesse. Os valores de pH verificados nos dois pontos citados eram
anotados na planilha de registro da empresa (SILVA, 2016).
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6. CONSIDERACOES FINAIS

Através deste trabalho observou-se o qudo é importante 0 monitoramento da qualidade no
processamento de bebidas, verificando a conformidade de todas as suas caracteristicas fisico-
quimicas, sensoriais e microbiolégicas, de modo a proporcionar aos consumidores produtos
seguros e de qualidade.

O Estagio Supervisionado Obrigatorio é uma das etapas da formacdo profissional mais
importantes, tendo em vista que boa parte dos conhecimentos adquiridos ao longo do curso
podem ser vivenciados e aplicados dando uma visao ao futuro profissional dos desafios a serem
enfrentados na rotina de trabalho. Além do aprofundamento dos conhecimentos pré-existentes,
novos conhecimentos foram agregados, permitindo esta evolugdo como profissional.

Ainda sob o ponto de vista de um futuro engenheiro de alimentos, a experiéncia adquirida
no estagio na Industria de Bebidas Garanhuns foi bem significativa, uma vez que possibilitou
uma vivéncia diferenciada em relagdo ao campo académico, além de destacar o qudo flexivel é
0 papel do engenheiro de alimentos na industria, em virtude do mesmo nédo se limitar aos
trabalhos referentes apenas a producéo e a qualidade, mais também podendo atuar no tratamento
de efluentes ou em é&reas de gestdo e administracdo, planejamento e desenvolvimento de

produtos e entre outras.
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ANEXO |

Reconstituicdo do Xarope Composto

1. OBJETIVO

1.1. Estabelecer a metodologia para reconstitui¢do do xarope composto.

2. MATERIAIS UTILIZADOS:

- Agua;

— Bandeja

— Béquer;

— Copo descartavel;

— Papel aluminio

— Papel toalha macio;

— Pipeta graduada;

— Pipetador automaético;
— Proveta,;

— Refratbmetro digital;

—  Xarope composto;

3. CAMPO DE APLICACAO

Este POP destina-se a padronizacdo da reconstituicdo de xarope composto para realizacdo

de analises fisico — quimicas no laboratdrio de controle de qualidade.

4. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

e Coletar o xarope composto
e Medir, com auxilio do refratbmetro digital, o teor de sélidos solGveis totais (°Brix) do

Xarope composto e anotar;
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Conferir o valor medido com o apresentado no tanque (caso a diferenga for maior que
0,1, consultar o xaropeiro para identificar o erro);

Com auxilio da “Tabela de solugdes de sacarose pura a 20°C” identificar o °Brix do
xarope composto e do produto final (Brix ideal), bem como as respectivas massas

especificas. Aplicar estes valores na equacao 1.

(°Brix do xarope composto*densidade do xarope composto)]

Ratio: [

(equacéo 1)

(°Brix do refrigerantexdensidade do refrigerante)

Diluir o xarope na proporcao encontrada atraves da equacgdo 1, sendo 1 parte de xarope
composto para ratio partes de adgua, entdo definimos um volume de 20mL de xarope
composto para 20 vezes o valor do ratio que seria a propor¢éo de agua.

Com o auxilio do refratdmetro, medir °Brix do produto final apés a diluicdo, devendo
ser proximo ao °Brix ideal para cada sabor do produto, ndo podendo variar acima + 0,1.
Anotar os valores obtidos de °Brix para xarope composto e xarope reconstituido na
planilha “Anélise de bebida final”.
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ANEXO 11

Acidez Total Titulavel do Xarope Composto Reconstituido

1. OBJETIVO

1.1. Estabelecer a metodologia para medir a acidez titulavel do xarope reconstituido.

2. MATERIAIS UTILIZADOS

— Agitador magnético

— Barra magnética

— Béquer

— Bureta25 mL

— Fenolftaleina 1%

— Pipeta descartavel de 3mL
— Pipeta graduada de 10mL
— Pipetador automatico

— Proveta

— Solucdo de Hidréxido de sédio a 0,1 M padronizado
— Suporte universal

— Xarope reconstituido

3. CAMPO DE APLICACAO

Este POP destina-se a padronizar procedimentos de analise de acidez titulavel do xarope

reconstituido, realizada no laboratério de controle de qualidade.

4. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

e Separar 0s materiais necessarios a instrucdo de trabalho;
e Com uma pipeta graduada transferir 10 mL do xarope reconstituido para um béquer;

e Adicionar 50 mL de &gua destilada (com proveta);
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Levar para agitacdo maxima;

Medir o pH com pHmetro de bancada;

Anotar o pH na planilha “Acidez titulavel de xarope reconstituido”;

Adicionar 3 gotas de fenolftaleina;

Titular com solucdo de NaOH 0,1 Mol/L até o ponto de virada (coloragdo rosa) sob
agitacao;

Anotar o volume gasto de NaOH na planilha “Analise de bebida final”;

Calcular a acidez titulavel através da equacéo 1:

(Volumegasto(mL)*0,1N*64,04(H3PS04)«Fc(NaOH)
(massax*10)

(Acidez %): | L (equago 1);

Anotar a acidez titulavel na planilha “Analise de bebida final”.
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ANEXO I11

Analise Microbiolégica da Agua Utilizada nos Processos

OBJETIVO

Estabelecer a metodologia para Analise microbiolégica com uso de Petrifilm 3M

(Heterotrdficas e E. Coli)

MATERIAIS UTILIZADOS

Alcool

Bico de Bunsen

Pinca

Pipeta graduada (2 mL)
Pipetador automatico
Petrifilm 3M

CAMPO DE APLICACAO

Este POP destina-se a padronizar procedimento de analise microbioldgica de dgua de processo,

com uso de placa de Petrifilm 3M, realizada no laboratoério de controle de qualidade.

DESCRIGCAO DOS PROCEDIMENTOS

Inoculagéo

Separar 0s materiais necessarios a instrucao de trabalho;

Coloque a Placa Petrifilm em uma superficie plana. Levante o filme superior;

Com a pipeta estéril posicionada perpendicularmente a Placa Petrifilm, coloque 1 ml da amostra
no centro do filme inferior;

Cuidadosamente feche o filme superior de forma a evitar a formacéo de bolhas de ar;


https://www.google.com.br/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwip6bHKiZrTAhXGPpAKHSZCAowQFggnMAI&url=http%3A%2F%2Fsite.cqaquimica.com.br%2Fmicrobiologia%2Fplacas-prontas-para-uso%2Fplacas-petrifilm-3m-para-contagem-de-coliformes-cc%2F&usg=AFQjCNFijcehc7V24cY_2F-5Ip1ybSpqbQ
https://www.google.com.br/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=3&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwip6bHKiZrTAhXGPpAKHSZCAowQFggnMAI&url=http%3A%2F%2Fsite.cqaquimica.com.br%2Fmicrobiologia%2Fplacas-prontas-para-uso%2Fplacas-petrifilm-3m-para-contagem-de-coliformes-cc%2F&usg=AFQjCNFijcehc7V24cY_2F-5Ip1ybSpqbQ

4.2.

4.3.
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Com o lado LISO para cima, coloque o difusor no filme superior sobre o in6culo (na placa de
contagem de E. Coli ndo é necessario o uso do difusor);

DELICADAMENTE pressione o difusor para distribuir o in6culo na area circular antes do gel
se formar. Nao gire nem arraste o difusor;

Retire o difusor.

Incubacéo

Incube as placas com a face transparente para cima, em pilhas de até 20 placas.
Estufaa 35 °C.

Interpretacéo

A contagem é feita no contador de col6nias.

Conte o nimero de col6nias presente em dois quadrados da placa, e multiplique o valor por 10
para encontrar a quantidade total.

Anote o resultado no “Controle microbiolégico — Agua de processo”.

NOTA: Antes de iniciar o procedimento, limpar a bancada do laboratério usando uma solugéo
de alcool etilico a 70% ou outro desinfetante que ndo deixe residuo.
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ANEXO IV

Analise Microbioldgica do Refrigerante

1. OBJETIVO

Estabelecer a metodologia para analise microbioldgica com uso do sistema de filtracdo com
a membrana filtrante.

2. MATERIAIS UTILIZADOS

— Equipamento de filtragdo com porta-filtro

— Placa de Petri esterilizada

— Filtros de membrana de 47 mm e porosidade de 0,45um, com cartéo absorvente
— Meio de cultura

— Agua de diluicéo estéril

— Pinga de ago inox

— Copo de ago inox

— Bico de Bunsen

— Bomba de vacuo (seringa)

— Estufa bacterioldgica.

3. CAMPO DE APLICACAO

Este POP destina-se a padronizagdo de um procedimento de analise microbiol6gica, com

uso de placa de membrana filtrante, realizada no laboratorio de controle de qualidade.

4. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

e Com o auxilio de uma ping¢a flambada, colocar a membrana filtrante no porta-filtro;

e Colocar o copo graduado no porta filtro;

e Agitar o frasco contendo a amostra, pelo menos 25 vezes;

e Destampar e flambar a boca do frasco;

e Verter, cuidadosamente, 50 mL de amostra no copo graduado, evitando que a dgua
respingue sobre as bordas superiores;

e Ligar a bomba de vacuo (seringa) e fazer a succao;

e Ap0s a filtracéo retirar o copo ;

e Com a pinc¢a flambada e fria, remover o filtro do suporte e coloca-lo na placa de Petri,
antes preparada, com o lado quadriculado para cima;
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e Tampar a placa de Petri e incuba-la invertida a 25 ° C durante 72 horas;
e Ap0s o periodo de incubacéo, examinar o filtro fazendo a contagem das col6nias.

NOTA: Entre uma amostra e outra ringar as paredes do funil com agua estéril e aplicar vacuo.



