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RESUMO

O Estagio Supervisionado Obrigatorio (ESO) curricular € o0 momento de aproximacao
com a realidade do mercado de trabalho, no qual o aluno podera praticar as teorias adquiridas ao
longo da graduacdo, sendo uma atividade de extrema importancia na formacao profissional do
curso de Engenharia de Alimentos, buscando sempre uma relagdo entre a teoria e a pratica do
ambiente em que ira atuar. Esse € um momento privilegiado do processo ensino-aprendizagem e
uma importante ferramenta de integracdo entre teoria, pratica e formacao profissional. O estagio
possibilita ao académico, firmar seus conhecimentos com 0s entraves que somente a pratica por
meio do dia-a-dia pode oferecer. Assim, a troca de experiéncia fara com que o novo profissional
torne-se mais preparado para atuar em diferentes areas e lidar com a complexidade da realidade
cotidiana. O objetivo deste trabalho descreve as atividades desenvolvidas durante o periodo de
estagio na empresa VALELAC Industria de Laticinios Eireli. Na fabrica em Pedra-PE onde foi
realizado o estagio tem como produtos o Requeijao Cremoso, Doce de Leite, Manteiga com Sal,
Manteiga de garrafa, Queijo tipo artesanal e coalho, Queijo coalho com Orégano, Queijo
Mussarela, Queijo de Manteiga, Queijo de Manteiga Light, Queijo Minas Frescal e Ricota
Fresca. As atividades de consistiram ao estagiario foram realizar analises fisico-quimicas no
recebimento do leite cru, Controle de Qualidade do Produto Final e Acompanhamento de
Fabricacdo dos Produtos. No decorrer do estagio, foi possivel aplicar conhecimentos que adquirir
ao longo da graduacdo em Engenharia de Alimentos. O ESO me proporcionou na pratica, 0 quao
Engenheiro de Alimentos € importante na Industria, podendo contribuir significativamente no

desenvolvimento de qualquer seguimento fabril.

Palavras chave: Estagio, Laticinio, Industria.
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1. INTRODUCAO

A producdo de alimentos é um grande desafio devido o rapido crescimento populacional.
Com esse cenario fica evidente que a demanda por alimentos é enorme e que a tendéncia é
produzir de forma cada vez mais intensiva (FAO, 2009). Para que sejam oferecidos a populagédo
alimentos em quantidade e qualidade, faz-se necessario um acompanhamento deste produto
desde o inicio de sua cadeia produtiva até a industrializacdo, envolvendo a transformacgdo da
matériaprima em alimento, seu armazenamento, transporte, comércio e consumo (SANTOS et
al., 2007). Como a seguranca do alimento pode ser comprometida em qualquer um desses
estagios da cadeia, o controle em todo o processo € essencial, assim como 0 comprometimento
de todos os componentes da cadeia (CAPIOTTO et al., 2010).

Dessa forma se torna evidente a importancia do profissional da area de alimentos, pois em toda
sua graduacéo ele aprender toda a parte da fabricacdo, da conservacdo, do armazenamento e do
transporte de alimentos industrializados. Esse profissional trabalha na industria, participando de
todas as etapas de preparo e conservacao de alimentos de origem animal ou vegetal, da selecdo das
matérias-primas e definicdo do sistema de armazenagem, até o projeto das embalagens dos

produtos, assegurando a qualidade e seguranca do produto final.

O Estagio Supervisionado Obrigatério (ESO) curricular em fabricas do ramo alimenticio é
uma etapa importante na formacdo do profissional em Engenharia de Alimentos. E a primeira
experiéncia do académico com o mercado de trabalho, proporcionando aplicacbes de técnicas
adquiridas no decorrer da graduacdo, na industria, de forma a prepara-lo para atuar em diferentes
areas. O atual trabalho refere-se da descricdo das atividades desenvolvidas no periodo de estagio
na VALELAC Industria de Laticinios Eireli, em Pedra- PE.

A Empresa possui 30 colaboradores e 40 produtores de leite espalhados em toda regidao
circunvizinha. Tem como produtos: o Requeijdo Cremoso, Doce de Leite, Manteiga com Sal,
Manteiga de garrafa, Queijo coalho tipo A e B, Queijo coalho com Orégano, Queijo Mussarela,
Queijo de Manteiga, Queijo de Manteiga Light e Ricota Fresca, oferecendo maior qualidade e

variedade para os consumidores.

O presente trabalho teve como objetivo descrever as atividades desenvolvidas durante o

periodo de estagio curricular no laboratério de controle de qualidades da empresa VALELAC,
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onde se pode correlacionar os conhecimentos adquiridos no decorrer do curso de Engenharia em

Alimentos.
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2. LOCAL /PERIODO DE ESTAGIO

O estadgio foi realizado na VALELAC Industria de Laticinios Eireli, CNPJ n°

20.886.896/0001-65, localizada na Rodovia BR 424, Zona Rural, Pedra-Pe.
O periodo de estagio aconteceu entre 18 de Setembro de 2018 e 26 de Novembro de 2018,

com 30 horas semanais, totalizando 300 horas. O supervisor do estagio foi 0 Médico Veterinario

e responsavel técnico George Pires Martins.
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3. DESCRICAO DA EMPRESA

A VALELAC é uma empresa totalmente nordestina. Tendo hoje um grande éxito no comercio de
lacteos em boa parte do Nordeste. A partir de seu surgimento, a Valelac vem expandido rapidamente a
variedade de produtos, com producdes de queijos, manteiga, doce de leite, requeijéo, entre outros.

3.1 Historia da Empresa

Familia é a base da sociedade. Isso vale também para o campo profissional onde, muitas vezes as
relacdes familiares dao origem a empresas que se caracterizam pela unido e carinho entre seus
fundadores, onde a honestidade, o compromisso com a cidadania, o respeito aos clientes e a
exceléncia na qualidade s3o os principais valores. E o caso da Valelac industria de Laticinios,
empresa fundada em 2005, mas cujas raizes ja surgiram desde 1987, ano do nascimento de seu
diretor, Ricardo Messias Almeida Valério. (AILTON, 2016)

O empresario viu, desde a mais tenra idade, seus pais trabalhando com laticinio no quintal de sua
casa, em Pedra-PE e ali despertou o gosto pela profissdo. Quando os pais se divorciaram, 0 jovem
sentiu necessidade de auxiliar a mée nas despesas e comegou a trabalhar na produgdo de lacteos. “Vi
a necessidade de transformar o que era uma fabrica artesanal numa empresa competitiva, que pudesse
oferecer bem estar aos colaboradores, produzir com eficiéncia e, acima de tudo, garantir sempre a

qualidade dos produtos”, lembra Valério.

Nascia assim a Valelac, que em seus treze anos de histéria passou de 2 para 30 colaboradores e
aumentou sua capacidade de 800 litros/dia para 25000 litros/dia. Além disso, a fabrica também
cresceu de 165 m? iniciais para os atuais 900 m2, ocupando posicdo de destaque entre as oito
principais empresas de laticinios da regido, no servico de Inspecdo Estadual (Adagro).

Nos dias de hoje, a Valelac estd presente em boa parte do Estado, principalmente Recife e

Petrolina, e continua expandindo sua distribuicéo, visto que sao produtos de alta qualidade.

3.2 Identidade Organizacional da Valelac Industria de Laticinios Eireli

A Valelac Indastria de Laticinios Eireli com seus 40 produtores de leite em toda regido
circunvizinha e com seus 30 colaboradores na fabrica. Tem como lema “E prova e gostar”.

O Segredo da Valelac esta baseado em trés parametros:
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o MISSAO: Produzir e comercializar produtos derivados do leite a partir dos critérios da
sustentabilidade, para garantia do crescimento empresarial com respeito ao ser humano, clientes,
colaboradores, meio ambiente e parceiros.

o VISAO: Tornar-se referéncia na comercializacio de produtos lacteos no Nordeste.

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

Através deles, produzimos o melhor para a mesa da familia brasileira, produtos com o mais alto
padrdo de qualidade para agradar aos que fazem a diferenca em nosso negacio.

Os colaboradores estdo em aprendizado e aperfeicoamento continuo, além do ganho social, que é
formar grandes profissionais, a Valelac ganha em qualidade, visando sempre uma introdugéo

continua de novos produtos no mercado alimenticios.
3.3 Unidade fabril de Pedra

A Valelac com Unidade em Pedra funciona 10 horas/dia, produzindo sua prépria marca.

Figura 01: Produtos fabricados na unidade de Pedra-PE

Fonte: Google imagens, 2018.
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Figura 02: Layout da Unidade de Pedra-PE.
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Fonte: VALELAC, 2017.

Legenda: 01-Pasteurizador 3.000 litros/hora, 02-Pasteurizador 5.000 litros/hora, 03-Patronizadora 3.000 litros/hora, 04-Patronizadora 5.000 litros/hora, 05-Desnatadeira, 06-Tanque de Leite,
07-Tanque de Queijo, 08-Queijomatic, 09-Drenoprensa, 10-Monobloco, 11-Mesa, 12-Sovadeira, 13-Prensa, 14-Tina de agua, 15-Tacho Queijo de Manteiga, 16-Tacho Doce de Leite, 17-
Tacho Requeijdo, 18-Batedeira, 19-Tanque coalhada, 20-Selovac, 21-fracionadeira, 22-Expedicdo, 23-Camara de estocagem produtos acabados, 24-Sala de Producéo , 25-Diretoria, 26-Servigo
de Inspegdo, 27-Administrativo, 28-Recepcao, 29-Laboratorio Fisico-quimico, 30-Casa de Maquinas, 31-Camara de Creme, 32-Deposito de Insumos, 33-Deposito de Embalagens, 34-Camara
de Secagem Queijo de Manteiga, 35-Deposito de Material de Limpeza, 36-Setor de Embalagem, 37- Camara de Secagem Queijos Brancos, 38-Camara de Secagem Queijo de Mussarela, 39-

Plataforma de Recepcdo, 40-Deposito de Caixas, 41-Banheiro, 42-Barreira Sanitaria.

qT



3.4 Programas de Autocontrole da Qualidade

Para assegurar a qualidade dos produtos a empresa possui as Boas Préticas de Fabricacao
(BPF), que abrangem um conjunto de medidas que devem ser adotadas pelas inddstrias de
alimentos a fim de garantir a qualidade sanitaria e a conformidade dos produtos alimenticios com as
regras legais e com os regulamentos técnicos. A RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002,
regulamenta essas medidas em carater geral, aplicavel a todo o tipo de industria de alimentos e de
forma especifica, voltadas as industrias que processam determinadas categorias de alimentos.
(ANVISA, 2002).

Junto com os Procedimentos Padroes de Higiene Operacional (PPHO) que sdo um conjunto de
procedimentos para estabelecer a forma rotineira pela qual a empresa evitard acontaminacgéo direta
ou cruzada e a adulteragdo do produto, preservando a sua qualidade e integridade por meio da
higiene antes, durante e depois das operacfes industriais. Esses procedimentos sdo representados
por requisitos de Boas Praticas de Fabricacdo-BPF (FURTINI;ABREU, 2006). E dos
Procedimentos Operacionais Padronizados (POPs) , consiste, segundo Colenghi (1997), em
descrever em detalhes todas as operacGes que sdo necessarias para realizar um determinado
procedimento, ou seja, “um roteiro padronizado para realizar uma determinada atividade”, sendo de
grande importancia dentro de qualquer processo funcional para garantir, mediante uma
uniformizacéo, os resultados desejados por cada tarefa realizada.

O programa de Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (APPCC) € incorporado ao
sistema da qualidade com o objetivo estabelecer um modelo de inspecdo sanitaria continua e
sistematica, assim auxiliando o cumprimento do BPF na empresa. A Empresa mantem boa relacao
com os seus produtores, no qual vem buscando diariamente a melhoria dos servicos, fazendo o uso

do Programa de Controle de Campo, trazendo melhoria na qualidade do leite, junto ao produtor.

A Unidade Fabril de Pedra-PE é regulamentada pelo Servico de Inspecéo Estadual (SIE), com
registro na ADAGRO figura 3.
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http://portal.anvisa.gov.br/legislacao#/visualizar/27002

Figura 03. Selo SIE da unidade de Pedra-PE

SOB O N° 10/08092
Fonte: Autor, 2018.

3.5 Processos Produtivos acompanhados no periodo do Estagio Supervisionado Obrigatorio (ESO)

3.5.1 Recepcdo do Leite

O leite chega na propriedade em caminh8es com tanques isotérmicos previamente limpos,
devendo chegar em uma temperatura de 4°C no estabelecimento processador de acordo com o
Decreto N°9.013, de 29 de Marco de 2017 (BRASIL, 2017), transportado em carro tanque
isotérmico da propriedade rural para um Posto de Refrigeracdo de leite ou estabelecimento
industrial adequado como determina a Instru¢cdo Normativa N° 76 e 77, de 26 de novembro de 2018
(BRASIL, 2018), para ser processado. Ao chegar a plataforma recolhia-se uma amostra de
aproximadamente 250 mL de cada tanque com potes secos limpos e enumerados de acordo com o
tanque. O leite era examinado quanto aos seus caracteres organoléptico, (cor, aspecto e odor), pelo
colaborador responsavel da plataforma de recepcdo. A amostra recolhida seguia para o laboratério,
para a realizacdo das analises fisico-quimicas pra verificacdo dos parametros: acidez, densidade,
gordura, pesquisas de fraudes reconstituintes da densidade para averiguar a presenca de amido,
acucar, urina e sal; neutralizantes da acidez para detectar a presenca de bicarbonato e soda;
conservantes para avaliar a presenca formol, cloro, 4gua oxigenada e antibidtico, que é a presenca
de residuos de antibiotico de animais em tratamento mastiticos. De acordo com o resultado das
analises, o leite pode ser descarregado, destinado ou ndo recebido, o leite que ndo € detectado em
nenhuma adulteracdo e 0s seus pardmetros fisico-quimicos estdo dentro do estabelecido Instrucdo
Normativa N° 76 e 77, de 26 de novembro de 2018 (BRASIL, 2018) ele é descarregado em silos para
posterior pasteurizacao, o leite pode ser ainda destinado no caso a producdo de Queijo de Manteiga
quando ele também nédo encontra nenhuma adulteragdo mas o parametro fisico-quimico acidez (°D)
estd entre 17 e 18 isso € decorrente a demora no transporte do leite da fazenda para a fabrica ou

problema no acondicionamento do leite, sendo essa situacdo permitida pela Instru¢cdo Normativa N°
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68, de 12 de dezembro de 2006, pois ndo prejudica o processo de fabricacdo do Queijo de Manteiga.

3.5.2 Pasteurizacdo

A pasteurizacdo é chamada assim em homenagem ao trabalho de Louis Pasteur (1822-1895),
um quimico-microbiolégico francés, que, por volta de 1864, desenvolveu um método para
prevenir a fermentacdo anormal do vinho devido a destruicdo de determinados micro-organismos
pelo uso de calor (DE JONG, 2008).

A pasteurizacdo do leite tem se constituido, de longa data, em valiosa arma na prevencéo de
zoonoses disseminadas por esse alimento. Este processo de pasteurizacdo, mesmo quando
eficiente na destruicdo dos agentes patogénicos, ndo é capaz de eliminar todos os microrganismos
presentes no produto (AJZENTAL et al., 1996).

A pasteurizagdo do leite pode ser efetuada de varias maneiras ou processos, utilizando-se dos
mais variados tipos de equipamentos. Deve-se, no entanto ater aos objetivos da pasteurizacao, que
é a eliminacéo total dos microrganismos patogénicos presentes no leite e a reducdo no nimero de
microrganismos ndo patogénicos, conhecidos como microbiota banal (SBAMPATO, 1998).

Tecnicamente, a pasteurizacdo € um tratamento térmico controlado no qual o alimento é
submetido ao aquecimento indireto, por tempo determinado, seguido de resfriamento, para
minimizar danos ao produto, como perdas sensoriais, tecnoldgicas e nutricionais. Portanto, este
processo busca garantir a seguranca microbioldgica, aumentar a vida de prateleira e, a0 mesmo
tempo, preserva a qualidade dos alimentos (LEWIS, HEPPELL, 2000).

Esse tipo de processofaz uso de equipamento denominado pasteurizador, que pode ser do tipo
a placas ou tubular, e é usado para varios produtos alimenticios, como sucos, leite, cerveja, purés,
etc. (FELLOWS, 2000).

3.5.3 Producéo de Queijo Coalho

O leite é aquecido até 32 °C, podendo a temperatura alcangar os 35 °C, contudo pode ocorrer
precipitacdo da massa de forma antecipada. Para 900 L de leite, sdo adicionados 360 mL de
cloreto de calcio em uma proveta de 500 mL e completada com &gua, caso o cloreto de célcio
fosse adicionado ocorreria o risco de formagao de precipitados, sem nenhuma diluigéo, ao leite. A
correcdo do teor de célcio é importante, uma vez que ha perdas consideraveis do mesmo durante a
pasteurizacao do leite, e ele € um componente indispensavel na etapa de coagulacdo. Acrescenta-
se 63 mL de coalho em uma proveta de 250 mL e completa até 100 mL com agua e adiciona-se no

tanque. Em cada etapa de adicdo, sempre se deve realizar a mexedora, devagar e abrangendo todo
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o tanque.

Deixa descansar a mistura entre 30 - 40 min até dar o ponto em que o leite esta coalhado e a
massa esta firme para ser cortada. Decorrido este tempo, a massa € cortada em dois sentidos com
liras (que sdo cortadores em aco inox com espacamento entre os fios adequados para o diametro
do corte desejado) para formar cubos de pequeno diametro.

A mexedora, que é o ato de mexer o leite sob agitacdo constante, € uma etapa de grande
importancia, uma vez que a separacdo do soro entre os grdos do leite se da nesta etapa. Deve-se
mexer em todos 0s sentidos, garantindo que todo o leite no tanque esta homogeneizado apds as
adicoes.

Em seguida inicia-se o processo de cicatrizagdo durante 5 minutos. Esta fase é importante,
uma vez que, devido ao aquecimento, a membrana esta muito mole e é necessario desenvolver
uma pelicula que sustente os cubos de queijo no formato obtido, suportando a 1* mexedora para
retirada do soro. Durante os 20 minutos iniciais, a 12 mexedora € realizada bem devagar. Ao final
da mexedora, a massa deve estar mais solta e firme. A partir de entdo, a mexedora deve ser mais
vigorosa e se inicia 0 aquecimento até 38 °C. Deve-se subir, em meédia, 1 °C em 3 minutos.
Quando chegar 38 °C realiza-se a dessoragem parcial, cerca de 30% do soro.

Em seguida a dessoragem inicia-se a 22 mexedora com agitacdo vigorosa, atingindo todo o
tanque, e aquecendo até 44 °C, mantendo-se a agitacao até dar o ponto.

A salga do queijo pode ser realizada de duas maneiras: a salga seca e a salga molhada. A salga
seca ocorre apds a dessoragem total, o sal tem contato direto com a massa do queijo, enquanto que
a salga molhada ocorre através de uma salmoura, apés a dessoragem parcial do queijo. Portanto,
no processo de queijo de coalho da Valelac, a salga € seca, e essa adi¢do é realizada ja na camara
de secagem, com as barras de queijos moldadas (ap06s a prensagem).

O queijo € colocado nas formas para ir para a prensagem.

Apo6s 15 minutos de prensagem, retira-se da forma e vai para a cdmara de secagem de queijos

brancos.
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3.5.1. Fluxograma
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3.5.1.1. Equipamentos utilizados

Figura 04. Tanque de aco inox para aquecimento do leite. Etapa da dessoracao parcial.

Fonte: Google imagens, 2018.

Figura 05. Prensa pneumatica para o queijo de coalho.

Fonte: Google imagens, 2018.
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3.5.4 Producédo de Manteiga de Garrafa

O desnate proveniente da padronizacdo do leite é utilizado na fabricagdo da manteiga de
garrafa. Portanto, esse creme é colocado no tacho sob agitagdo e aquecimento constante até atingir
0 ponto em que existam, no fundo, uma borra marrom escura e no topo a manteiga. Passa-se a
manteiga para o decantador e aguarda-se para que ocorra mais depdsito de borra no fundo. Logo

apos a manteiga € envasada manualmente e estocada em local ventilado.

3.5.2. Fluxograma

Creme de leite/ nata

\ 4
Tacho aberto

A 4

Aquecimento (100-130°C) com agitagéo
constante

Ponto

\ 4
Envase

A\ 4
Estocagem em ambiente seco e arejado

3.5.2.1. Equipamentos Utilizados

Figura 06. Creme de Leite

Fonte: Autor, 2018
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Figura 07. Retirada da manteiga do tacho e a borra no fundo

Fonte: Google imagens, 2018.

3.5.4. Producéo do Requeijao Cremoso

O preparo do requeijdo cremoso compreende duas etapas: producdo da massa branca, base
do requeijao, e a producdo do requeijao.

Na primeira etapa que € a massa, adiciona-se o cloreto de célcio, 50 mL/100 L, para corrigir
o teor de calcio no leite, visto que, ao longo da a pasteurizacao, acontece a solubilizacdo e perda
do célcio no leite, e este mostra um papel importante na etapa de coagulacio. E adicionado, o
coalho, 7 mL/100 L, que coagula o leite formando a massa branca desejada. Depois de 40
minutos, a massa é cortada com liras de forma que os graos tenham dimenséo de cerca de 1 cm. A
cicatrizacdo, etapa seguinte, ocorre para que uma pelicula leve se forme entre os grdos apés a
passagem do soro, de forma a aumentar o rendimento. Os aquecimentos a 38 °C e 44 °C séo
necessarios para retirar mais o soro cuja coloracdo indica, quanto mais esverdeada, mais eficaz
estd sendo o processo. O pH da massa deve apresentar entre 5,0 e 5,3, ao final do processo e apds
a estocagem em camara fria.

Ap6s uma noite de descanso, a massa é quebrada e colocada no tacho onde séo adicionados
o sal fundente, que é um agente emulsificante, com a finalidade de unir ao creme, as moléculas de
proteina e a agua, tornando possivel a homogeneidade e uniformidade; o citrato, que é responsavel
por diminuir o precipitado de requeijdo; o sorbato de potassio, que é um fungiostatico, usado para
previnir a formacdo de fungos e leveduras, e por fim, o corretor, que tem como objetivo a a
reducédo da acidez.

Toda a mistura é aquecida sob vapor indireto até 80 °C e, em seguida, sdo adicionados
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creme (nata) e 4gua e, novamente, a mistura passa por um aquecimento até 80 °C. Deste entéo,
amostras sao retiradas para verificar, se 0 requeijdo esta no ponto desejado, seguindo, entdo, para a
envase. Os potes s@o envasados e colocados de cabeca para baixo para que ocorra a esterilizagéo

da tampa, evitando a formacao de leveduras, fungos e de uma pelicula.

3.5.4. Fluxograma
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A 4
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Pontoe Creme e agua
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3.5.4.1. Equipamentos Utilizados

Figura 08. Tanque de ago inox

Fonte: Google imagens, 2018.

Figura 09. Tacho de Requeijdo

Fonte: Autor, 2018.
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Figura 10. Massa base do Requeijéo Figura 11. Requeijdo Cremoso pronto

Fonte: Autor, 2018.

Fonte: Autor, 2018.

3.5.5 Producéo de Doce de Leite

O leite utilizado na fabricacdo do doce de leite € pasteurizado. O mesmo € adicionado ao
tacho e é ligado o vapor para aquecimento indireto, sob agitacdo constante. Logo apds, sdo
adicionados o acgUcar e o bicarbonato e aguarda-se até que o doce atinja 0 ponto cremoso.

Logo apds envasado manualmente em potes de 90 g que, e colocados de cabeca para baixo

para que ocorra a esterilizacdo da tampa, evitando a formacéo de leveduras, fungos. Em seguida,
sdo direcionados a estocagem.
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3.5.5. Fluxograma

Leite

A 4
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Acucar
Bicarbonato v
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L 2
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3.5.5.1. Equipamentos Utilizados

Figura 12. Tacho para o doce de leite

Fonte: Google imagens, 2018.
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Figura 13. Tacho com doce de leite em producdo sob agitacao

Fonte: Autor, 2018.

3.5.6 Producéo de Queijo de Manteiga

Depois da recepcdo, o leite in natura serd bombeado, passando por filtros para que sejam
eliminadas as sujidades do leite e assim, seguindo para o processo de desnate em uma centrifuga

desnatadeira / padronizadora.

Apbs o desnate, o leite € bombeado para o tanque de coagulacéo, e adicionado acido lacteo . Na

etapa de coagulacdo o pH da massa estara aproximadamente em torno de 4,6.

Apos a coagulacdo, a coalhada é cortada e aquecida a temperatura entre 40 e 50°C para facilitar
a dessoragem (separacdo da massa do soro). Posteriormente, essa massa obtida é colocada em sacos
de nylon ou pano para que ocorra a liberacdo do excesso de soro. Nesta etapa, € necessario que essa

massa permaneca no saco dependurada - “escorrendo” por um periodo de 30 min.

Em seguida a dessoragem, a massa da coalhada ¢ friccionada para que ocorra a sua quebra. Em
seguida, esta massa é colocada em um tacho e nele serdo acrescentados de leite desnatado
homogeneizando-o de forma lenta com posterior dessoragem. Assim, podemos descrever que

ocorreu a primeira lavagem da massa.

Essa massa é colocada em um tacho para ser aquecida até 65°C. Com o aumento da
temperatura, o leite tende a coagular novamente, formando massa e soro. Com o fim do
aquecimento, realiza-se a coagem da massa para que seja eliminado todo o soro. Quando isso
ocorre, retira-se todo o soro e sdo feitas mais duas lavagens da massa que é feito com leite
desnatado. Esta etapa tem como objetivo corrigir a acidez da massa, o que devera passar do pH 4,6

iniciais para pH entre 5,5 a 5,6.
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Os ingredientes que sdo adicionados a massa para elaboracdo do queijo de manteiga sdo:
cloreto de sodio - sal (10g/kg de massa), bicarbonato de sédio (0,8g/kg de massa) para correcéo de
pH e citroto de sodio (20g/kg de massa) que atuara como sal fundente (Cavalcante; Costa, 2005).
Ap0s a adicdo desses compostos, com a massa sob aquecimento e em constante agitacdo (mexendo)
de forma lenta, espera-se que ocorra a fundi¢cdo — quando a temperatura chegar a aproximadamente
75°C. Nesse momento adiciona-se manteiga (manteiga de garrafa) e creme de leite para deixar a
massa com a textura cremosa, além de ajudar na absor¢do da manteiga de garrafa, sempre mexendo

- por aproximadamente 15 a 20 minutos até atingir a temperatura de 85° a 90°C.

O ponto do queijo de manteiga é observado quando a manteiga “de garrafa” estiver totalmente
absorvida/incorporada a massa, ela estara fundida - apresentando um aspecto filamentoso/elastico
cerca de 85° a 90°C.

Quando alcangar o ponto, a massa sera colocada em formas retangulares, e quando ela atingir a
temperatura ambiente ou ficar em repouso até o dia seguinte, 0 queijo estara pronto para ser
desenformado. Depois de desenformado o queijo deverd ser embalado, pesado e rotulado. A

temperatura de conservacao ou de armazenagem ndo devera ultrapassar 10°C.

29



3.5.6 Fluxograma
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3.5.6.1. Equipamentos Utilizados

Figura 14. Tacho com massa fundida Figura 15. A massa em formas retangulares

Fonte: Google imagens, 2018.

Fonte: Autor, 2018

3.5.7 Producéo de Queijo Ricota Fresca

O soro para a fabricacdo da ricota tem que ser fresco e integral, coado e medido antes de ser
transferido para o tanque de processamento. Esse soro € proveniente da elaboragdo de queijos

provenientes da coagulacdo enzimatica e preferivelmente fabricados no mesmo dia no laticinio.

O soro passa por uma etapa de aquecimento & temperatura de 65°C, agitado lentamente. Nessa
etapa é importante fazer a correcdo da acidez do soro, que chega a linha de processamento com pH
préximo de 10 a 14°D. Que deve ser reduzido para 6 a 8°D para evitar a precipitacdo antecipada das
proteinas e, por esse motivo, diminuir o rendimento e a consisténcia do queijo. Tal redugdo da

acidez é obtida através do adicionamento do bicarbonato de sédio.

No momento que o soro alcangar a temperatura de 65°C, acrescenta uma quantidade de 18 a
20% de leite em relagdo a quantidade de soro processado, sob constante agitacdo e de forma lenta,
prosseguindo no aquecimento até a temperatura de 85°C. O leite que € adicionado é de grande

importancia, é ele que vai propocionar um maior rendimento do produto.

Ap0s atingir a temperatura de 85°C, adiciona-se acido lactico na proporc¢do de 1 mL para cada
1litro de soro (diluido em agua). Essa etapa tem como objetivo precipitar as proteinas do soro,
ocorrendo logo apds a adi¢do do &cido ao composto.

Ap0s da etapa de adicdo do acido, continuara o aquecimento até a temperatura atingir 90°C
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sob agitacdo lenta. finalizado o aquecimento, dara inicio o periodo de repouso com duracdo média
de 10 a 20min. para que ocorra a coagulagdo, surgimento de flocos de massa sobre a superficie do

SOro.

Com a ajuda de uma peneira, retiram-se levemente todos os flocos que estdo na superficie do
tanque, logo apds, enforma-se a ricota. Caso se pretenda adicionar sal a ricota, vocé devera

distribuir a massa em um recipiente e adicionar o sal e/ou condimentos a gosto.

Na sequéncia do processo, coloca-se a massa em formas de polietileno circulares. Apés a
massa da ricota atingir a temperatura ambiente, ela deve ser levada ainda na forma e, em processo
de dessoramento, para a camara fria até o dia seguinte. Nesta etapa, coloca-se sobre as formas
cheias uma prensa. A prensagem tem por objetivo reduzir o teor de umidade desse queijo, deixando

0 produto mais compacto, evitando seu esfarelamento.

Logo apds a dessoragem, a ricota deve ser desenformada, pesada, embalada em saco
plastico, selada a vacuo e rotulada. Devendo ser conservada sob refrigeracdo a 4 — 5°C.

Com relacdo ao rendimento da ricota € de aproximadamente 4 a 5% em relacdo ao
volume de soro utilizado para sua fabricagéo.
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3.5.7
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3.5.7.1 Equipamentos Utilizados

Figura 16. Massa da Ricota sendo colocada nas formas de polietileno circulares
R |

Fonte: Google imagens, 2018.

4  ATIVIDADES DESENVOLVIDAS

No periodo de estagio, o estagiario é designado ao laboratério da qualidade sendo
acompanhado por uma técnica em laticinio que trabalha para o desenvolvimento de todas as analises
de responsabilidade pertinentes ao setor. As atividades foram andlises fisico-quimicas do leite
recebido na fabrica e dos produtos acabados, controle de qualidade da matéria-prima e produto

final, acompanhamento da fabricacdo de produtos de origem animal.

4.1 Andlise Fisico-quimicas da matéria-prima (leite cru)

As analises fisico-quimicas sdo realizadas no leite que chega em caminhBes de tanques

isotérmicos, onde sdo retiradas amostras para realizacdo das analises.
As analises realizadas sdo: Acidez (°D); Crioscopia (°H); Alizarol; Densidade (g/L) a 15°C;

Matéria Gorda (M.G. %); pH; Fosfatase; Peroxidase; Amido; Formol; Cloretos; Neutralizante de
acidez A e B; Peroxido; Cloro e Hipoclorito; e Antibidtico.

Caso algumas dessas analises apresentem resultados fora do parametro séo feitas analises de
cada produtor separadamente no objetivo de descobrir quem foi o responsavel. Depois é preenchido
0 boletim de devolucdo se for encontrado alguma fraude no leite, principalmente se for antibiético,
e 0s resultados encaminhado ao responsavel, caso seja pequenos desvios nas analises de

crioscopia ou acidez o leite pode ser destinado a producéo de Queijo de Manteiga.
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4.2 Anélises fisico-quimicas em produtos pds-fabricacédo

Diariamente eram feitas anélises dos produtos, fabricados no dia anterior, devido a seu tempo
de maturacdo de alguns produtos, para que tivéssemos ciéncia da padronizacdo do produto e

controle no processo. As analises recorrentes eram Umidade (%) e Gordura (%).

a) UMIDADE (%)
A umidade é um fator intrinseco que esta relacionado ao desenvolvimento do sabor e da textura
e também ao tempo de maturacdo dos queijos. Esses fatores podem implicar importantes
alteracBes nas suas caracteristicas fisico-quimicas, microbioldgicas e organolépticas (TAMIME,
2006).
A determinacdo de umidade era feita utilizando a Balanca Analisadora de Umidade MB25,

conforme descrito abaixo, para todos os produtos.
1. Liga-se o equipamento e deixa aquecer por 15 minutos;
2. Ajustar a temperatura conforme figura abaixo (Figura 17);
3. Ajustar o tempo de secagem conforme figura abaixo (Figura 17);
4. Colocar o prato vazio no suporte do prato e pressionar tare para zerar o peso do prato;

5. Preparar a amostra e pesa na balanca analitica (Figura 18), utilizando os padrdes da figura

abaixo (Figura 17);

6. Retira-se o prato do analisador e coloca-se a amostrar preparada. Onde pegava-se essa
amostra e passava em um mini-ralador de inox (Figura 19), distribuindo de forma uniforme

no prato;

7. Coloca-se o prato no analisador e confirme o peso da amostra. Fecha a tampa do

aquecedor;
8. Pressiona Start para iniciar o teste

9. E por ultimo era feita a leitura final quando o display comecava a pisca, sinalizando o fim

da analise.


https://www.mt.com/br/pt/home/products/Laboratory_Weighing_Solutions/moisture-analyzer.html
https://www.mt.com/br/pt/home/products/Laboratory_Weighing_Solutions/moisture-analyzer.html

Figura 17. Manual de Bancada/analise de Umidade

Fonte. Autor, 2018.
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Figura 18. Balanca Analisadora de Umidade MB25 Figura 19. Mini Ralador
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o

Fonte. Google imagens, 2018.

Fonte. Google imagens, 2018.
b) Gordura (%).

A gordura do leite € determinada utilizando-se um butirémetro Gerber graduado de 0 a 100
%, acido sulfurico para lacticinios (cuja concentracdo é de 1,825 g/cm?), alcool isoamilico e uma

centrifuga. No butirémetro:
1%) Coloca-se o queijo (5g) com cuidado para que ndo caia fora do butirdbmetro;

2%) Adicionam-se 9 mL de agua destilada com cuidado para que este ndo queime, ou queime 0

butirdbmetro devido a reagdo exotérmica com o &cido sulfurico;

3% Acrescenta-se 1 mL do alcool isoamilico, que atua apenas para auxiliar na separacdo da

gordura;

4%) Rosqueia-se 0 butirdbmetro até a rolha esteja firme e bem vendada, e agita-se até que a

solucdo esteja toda preta e, entdo, coloca-se na centrifuga durante 3 — 5 minutos.

Ao final, fazer a leitura do butirdmetro.
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Figura 20. Butirdmetro antes de ser colocado na centrifuga.

Fonte. Autor, 2018.

Figura 21. Butirbmetro ap0s a centrifuga.

Fonte. Autor, 2018.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Pode-se afirmar que o estagio na Valelac foi de grande importéncia, tendo em vista que
foi possivel vivenciar o dia-a-dia de uma industria de laticinios, presenciando problemas e
auxiliando para se buscar solugOes eficazes, melhorando cada vez mais os produtos. Com o
estagio foi possivel colocar em acdo a teoria estudada e obtida em sala de aula, proporcionando
exercitar trabalho em equipe e a troca de experiéncias profissionais relevantes na area de leite e

seus derivados, seguranca alimentar, higiene industrial, analise de alimentos e outros.

O contato, no campo, era diretamente com 0s operadores das maquinas, os funcionarios
do setor de producdo, que, também com bastante empenho, compreenderam a minha situacdo de
estudante e estagiario e explicavam, de maneira simples, mas clara, todo o conhecimento que eles
tinham diante dos processos, uma vez que a pratica nos torna sabio. O bom relacionamento com os
funcionarios foi importante para o conhecimento da empresa e dos processos produtivos,

auxiliando-me, desta forma, no desenvolvimento de minhas atividades.
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