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RESUMO

O Estagio Supervisionado Obrigatorio (ESO) é a disciplina obrigatéria do décimo primeiro
periodo do curso de bacharelado em Medicina Veterinaria da Universidade Federal Rural de
Pernambuco (UFRPE). Tem por base a vivéncia préatica de 420 horas, em determinada subarea
da medicina veterinaria, cujo enfoque é tornar o discente apto a exercer sua funcdo, mediante
aquisicdo do titulo de médico veterindrio. Neste sentido, o presente relatério teve como
objetivo principal demonstrar as principais atividades de ESO exercidas pela discente
Alydyanny Waleska Rodrigues de Araljo Cavalcanti, sob orientagdo e supervisao,
respectivamente, da docente Dr® Maria Beténia de Queiroz Rolim e dos médicos veterinarios
e responsaveis técnicos Felipe Pereira de Melo e Raquel de Aradjo Vieira; e como objetivo
secundario, relatar o processo de elaboragdo do queijo mussarela em unidade de
beneficiamente de leite e derivados com registro no Sistema Brasileiro de Inspe¢do de Produtos
de Origem Anumal (SISBI-POA). O ESO ocorreu no periodo de 01 de julho de 2023 ao dia 01
de agosto de 2023, na ValeLac Industria de Laticinios Eireli, localizada em Pedra-PE, e no
periodo do dia 03 de agosto de 2023 ao dia 16 de agosto de 2023 na empresa Nutreat Consultoria
Nutricional, localizada em uma sala comercial no bairro de Setubal, Recife, PE. O estégio
permitiu a vivéncia pratica da atuacdo do médico veterinario, como responsavel técnico, em
uma unidade de beneficiamento de leite e derivados lactéos com registro no SISBI-POA, bem

como a sua atuacdo em supermercado ,colocando em pratica o0 manual de boas préticas.

Palavras-chaves: responsabilida técnica, manual de boas praticas, derivados lacteos.



ABSTRACT

The Estagio Supervisionado Obrigatorio (ESO) is the mandatory discipline of the eleventh
period of the Bachelor-s Degree in Veterinary Medicine at the Universidade Federal Rural de
Pernambuco (UFRPE). It is based on the practical experience of 420 hours, in a certain sub-
area of veterinary medicine, whose focus is to make the student able to perform their function,
through the acquisition of the title of veterinarian. In this sense, the main objective of this report
was to demonstrate the main activities carried out by the student Alydyanny Waleska Rodrigues
de Aradjo Cavalcanti, under the guidance and supervision, respectively, of the professor Dr
Maria Beténia de Queiroz Rolim and of the veterinarians and technicians in charge Felipe
Pereira de Melo and Raquel de Aradjo Vieira; and as a secondary objective, to report the
elaboration of mozzarella cheese in a dairy processing unit with registration in the Sistema
Brasileiro de Inspecdo de Produtos de Origem Animal (SISBI-POA). The ESO took place from
July 1, 2023 to August 1, 2023, at ValeLac Industria de Laticinios Eireli located in Pedra-PE,
and from August 3, 2023 to August 16, 2023 at the company Nutreat Consultoria Nutricional,
located on commercial room in the district of Setubal, Recife, PE. The internship allowed the
practical experience of the performance of the veterinarian, as a technician in charge, in a unit
for the processing of milk and dairy products with registration in the SISBI-POA, as well as his

performance in a supermarket, putting into practice the manual of good practices.

Keywords: technical responsibility, manual of good practices, dairy products.
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|. CAPITULO 1 -RELATORIO DE ESTAGIO SUPERVISIONADO OBRIGATORIO
(ESO)

1. INTRODUCAO

O Estéagio Supervisionado Obrigatério (ESO) € a disciplina obrigatéria do décimo
primeiro periodo do curso de bacharelado em Medicina Veterinaria da Universidade Federal
Rural de Pernambuco (UFRPE), sendo de cunho indispensavel. Tem por base a vivéncia pratica
de 420 horas, em determinada subarea da medicina veterinaria, cujo enfoque € tornar o discente
apto a exercer sua funcdo, mediante aquisicdo do titulo de médico veterinario. Ao final do
periodo, o estudante deve dispor de relatério por ele elaborado no decorrer de suas atividades
como estagiario, e apresenta-lo como documento expresso antes da defesa a ser realizada de
forma expositiva para banca examinadora de sua escolha.

Sendo assim, o presente relatorio teve como objetivo principal demonstrar as atividades
exercidas durante o referido ESO pela discente Alydyanny Waleska Rodrigues de Aradjo
Cavalcanti sob orientacdo e supervisdo, respectivamente, da docente Dr? Maria Betania de
Queiroz Rolim e do médico veterinario Felipe Pereira de Melo, durante o periodo de 1 de julho
a 1 de de agosto de 2023, sendo a segunda parte sob a supervisdo da médica veterinaria Raquel
Araujo Vieira, durante o periodo do dia 3 de agosto a 16 de agosto de 2023, compreendendo 8
horas diarias de segunda a sexta-feira, equivalentes a 40 horas semanais de atividades. Outro
objetivo enfatizado neste trabalho de concluséo foi relatar o processo de elaboracdo do queijo
mussarela em unidade de beneficiamente de leite e derivados com registro no Sistema Brasileiro

de Inspecdo de Produtos de Origem Anumal.

2. DESCRICAO DO LOCAL DE ESTAGIO

O ESO foi realizado em dois locais, sendo o primeiro a ValeLac Indlstria de Laticinios
Eireli localizada na cidade de Pedra-PE, do dia 1 de junho de 2023 ao dia 1 de agosto de 2023,
posteriormente, na Nutreat Consultoria Nutricional Ltda, localizada no bairro de Setubal,
Recife-PE, iniciado no dia 3 de agosto de 2023 ao dia 16 de agosto de 2023.

2.1 VALELAC INDUSTRIA DE LATICINIOS EIRELI LTDA
A ValeLac foi fundada no ano de 2005, pelo empresario Ricardo Almeida. Apesar de
ter sido fundada no ano de 2005, o trabalho com laticinio iniciou desde os seus pais, que ja
produziam no quintal de sua casa, sendo o divércio deles um fator decisivo para a busca de

conhecimento e melhorias na producéo, visando ajudar a familia (Figuras 1 e 2).
17



Figura 1. Local incial de producao.

PR
“CASA DO &yﬁgﬁlﬁﬂ‘

e o

Fonte: ValeLac (2023).

Figura 2. Atual loja de conveniéncia.

Fonte: Arquivo pessoal

g

(2023

)

A empresa tem sua localizacdo na Rodovia BR 424, Zona Rural, Pedra-Pe (Figura 3). O
estabelecimento é classificado como unidade de beneficiamento de leite e derivados,
produzindo mais de 32 produtos de origem lactea, onde se destacam o queijo de coalho, queijo
mussarela, queijo de manteiga, bebida lactea, manteiga e doce de leite. A capacidade de
armazenamento de leite, atualmente, é de 87.000 L por dia. O fornecimento do leite para a
producdo dos produtos de origem lactea varia conforme a demanda.

Figura 3. Frente da industria de laticinio ValeLac.

“ValeLac

Y I

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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2.2 NUTREAT CONSULTORIA NUTRICIONAL LTDA

A Nutreat é uma empresa de consultoria que esta no mercado desde 2013 e possuli,
em sua trajetéria, mais de 250 clientes, proporcionando servicos na area de controle de
qualidade, seguranca alimentar e boas préticas, visando manter os estabelecimentos dentro
das normativas vigentes.

A empresa presta servigo a supermercados, padarias, hamburguerias, entre outros.
Diante da realidade de cada cliente sdo desenvolvidos os manuais de boas praticas (MBP),
procedimentos operacionais padronizados (POP), analise de perigos e pontos criticos de
controle (APPCC), sendo eles atualizados a cada ano. As visitas ao estabelecimento
dependem da necessidade de cada cliente e tem como objetivo analisar 0s pontos que
necessitam de correcdo. Os servigos fornecidos sdo amplos e contam com treinamentos e
palestras para os colaboradores, tabelas nutricionais, fluxo de producdo de alimentos,

responsabilidade técnica, entre outros.

3. ATIVIDADES REALIZADAS

3.1 VALELAC

Durante o periodo de estagio foi vivenciada a rotina do laboratori, onde eram realizadas
andlises fisico-quimicas de todos os produtos, producdo de derivados lacteos, gerenciamento
do setor de qualidade, gerenciamento do setor de producdo e acompanhamento das atividades
relacionadas a responsabilidade técnica da industria.

As analises iniciavam com a chegada dos caminhdes com tanques isotérmicos, onde o
leite precisava chegar a uma temperatura de 7°, excepcionamente a 9°. Na plataforma o
colaborador coletava, de cada tanque, uma quantidade de 250 mL de leite em um recipiente
chamado de mamadeira. Com isso, seguiam as analises para definicdo se o leite seria recebido
e descarregado para os silos de armazenamento. Os parametros analisados, além das
caracteristicas sensoriais como aspecto, cor e odor, sdo gordura, acidez, indice crioscopico, teste
do alizarol e teste de antibiotico: todos eles constam por escrito em documento para controle.
Diariamente, eram realizadas as chamadas analises da rota, amostras que eram coletadas dos
tangues de expansdo das propriedades rurais e em seguida refrigeradas; o fluxo era de duas a
trés rotas por dia, variando a quantidade de mamadeiras. Para realizacdo dos testes de fraude

eram utilizadas quatro amostras de uma rota.
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3.1.1 Master Complete - Analisador de leite
Utilizou-se um aparelho chamado Master Complete (Figura 4), que tem como principio a
analise por meio de infravermelho; apesar de conseguir avaliar diversos parametros, apenas
foram quantificados, em percentual, a gordura e proteina presentes no leite. Em um recipiente
foi colocado uma aliquota de uma amostra leite, em média 25mL; apds avaliacéo, o aparelho
liberou um resultado por meio de impressao. Este método fora utilizado tanto para o leite vindo
da rota, do leite recepcionado nos caminhGes em tanques isotérmicos e, também, do leite que

estava sendo utilizado na producdo dos derivados lacteos.

Figura 4. Master complete — Analisador de leite.

Master Complete

w@® @O

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.2 Anélise de acidez
Utilizou-se hidroxido de sodio 0,11N (Solucdo Dornic) para neutralizar o acido latico presente
no leite (Figura 5). Adiciondvamos em um béquer 10 mL de leite e 5 gotas de fenolftaleina a
1% que funcionava como indicador. A solu¢do Dornic era adicionada na amostra até atingir

coloracdo rosa suave conforme Adolfo Lutz (2008).
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Figura 5. Solucéo Dornic.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.3 indice crioscopico

Para avaliacdo do indice criocdpico, utilizava-se um crioscépio eletrénico (Figura 6).
Em uma vidraria especifica para crioscopio era adicionado 2,5 mL de leite, o qual era resfriado
a até -3°C, dentro do aparelho. A amostra tornava-se cristalizada, pois foi aquecida por uma
vibracdo mecénica. O equipamento possuia a capacidade de detectar um plator de temperatura,
o qual era codificado como o ponto de congelamento: o visor indicava a temperatura em graus

Célcius e/ou graus Hortvet conforme Adolfo Lutz (2008).

Figura 6. Crioscopio.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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3.1.4 Teste de alizarol

Utilizavam-se partes iguais da amostra de leite e de uma solucdo alcdolica a 72% que
continha um indicador de pH chamado de alizarina, e era observado se ocorria a formagédo de
um precipitado ou uma coagulagcdo. Um aumento na acidez no leite acarretaria um resultado

positivo no teste (Figuras 7 e 8).

Figura 7. Teste de alizarol negativo. Figura 8. Teste de alizarol positivo

Fonte: Arquivo pessoal (2023). Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.5 Teste de antibidtico

Para realizacdo do teste de antibidtico eram usadas amostras das mamadeiras
enumeradas, para a identificacdo do tanque. Se o resultado fosse negativo, o leite era
descarregado normalmente.

O teste utilizado no laboratdrio era o Delvotest® Fast BT, que possuia um método de
imunocromatografia rapida: sendo possivel detectar B-lactdmicos e antibioticos residuais de
tetraciclinas (Figura 9).

Figura 9. Incubadora durante analise.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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Para realizacdo deste teste, a incubadora era ligada previamente para aquecimento até a
temperatura de 50°C. Em um recipiente eram colocadas as amostras dos tanques,
homogeneizadas, e entdo utilizava-se uma pipeta, a qual media a quantidade exata da amostra
de leite. A amostra ja homogeneizada era coloca no cassete e em seguida na incubadora. O
cassete permanecia na incubadora por 7 min, e emitia um som para sinalizar a finalizagdo da

analise e a realizacdo da leitura poderia ser feita.

3.1.6 Analise de umidade
A analise de umidade era realizada em produtos acabados que requeriam essa prova. Foi
utilizado o equipamento OHAUS® MB27 Basic Moisture Analyzer (Figuras 10 e 11).

Figura 10. Analisador de umidade. Figura 11. Analisador de umidade aberto.

Fonte: Cap-Lab (2023). Fonte: Cap-Lab (2023).

Inicalmente era ajustada a temperatura do equipamento para o produto que seria
avaliado, apds isso, a bandeja era colocada no equipamento e apertado o botdo para tara.
Adicionava-se a quantidade correta do produto lacteo e a tampa do equipamento era fechada.
Quando a umidade estivesse disponivel, o aparelho emitia um som, e o valor em percentual era

exposto no visor do equipamento.

3.1.7 Andlise de gordura
Utilizava-se o método de Gerber. No caso dos queijos, eram pesadas 3 gramas em um

tubo de vidro especifico, esse tubo de vidro era encaixado no butirdmetro, e eram adicionados,
em média, 2 mL de agua destilada, seguido de 10mL de acido sulfurico e 1 mL de alcool
isoamilico. Logo apds, o butirbmetro era fechado com uma rolha e agitado, visando
homogeneizar. O butirémetro ficava em banho-maria antes de seguir para a centrifuga, por 5

minutos (Figura 12).
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Figura 12. Butirdbmetro em banho-maria.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.8 Teste da peroxidase

Para a pesquisa de peroxidade, eram adicionados peroxido de hidrogénio e guaiacol a
1% na amostra de leite. Caso a peroxidase ainda estivesse presente, iria ocorrer a hidrélise do
perdxido, formacao de oxigénio e reacdo com o guaiacol, que transformaria a sua base em um

composto salméo.

3.1.9 Teste de fosfatase alcalina - FA
No teste rapido, era necessario imergir a fita especifica na amostra por 10 segundos e
realizava-se a leitura ap6s 3 minutos. Se a FA fosse inativada, a fita mudaria para a coloragédo

amarela. Se a FA ainda estivesse ativa, a fita ndo teria a sua coloracéo alterada.

3.1.10 Teste de contagem de células somaticas - CCS

Quatro amostras do leite cru, da rota, eram selecionadas para realizacdo do teste rapido
CCS-Kit comercial, que visava auxiliar no diagndstico de mastite, subclinica e crénica.

Para realizacdo deste teste eram adicionados 2 ml do reagente no tubo e 2 ml de leite. O
contedo era homogeneizado com o auxilio da haste, em movimentos para cima e para baixo,
cerca de 10 vezes. O tubo era devidamente fechado com uma tampa e colocado com a tampa
para baixo, para que o contetdo jorrasse por 20 segundos, sendo esse tempo cronometrado. O
tubo possuia uma escala para realizacdo da contagem, como também um c6digo com cores, que

possibilitava saber a probabilidade da ocorréncia de mastite. As faixas eram nas cores verde,
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amarela e vermelha (Tabela 1).

Tabela 1. Parametros do teste de CCS.

COR CCS PROBABILIDADE

Verde Até 200 mil Baixa
Amarela 200 até 400 mil Mastite subclinica
Vermelha Acima de 400 mil Alta

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.11 Fraudes e adulterantes
Bem como o teste de CCS, as amostras eram escolhidas, de forma involuntaria, quatro
mamadeiras de uma das rotas. As provas realizadas no laboratorio eram as do cloreto, amido,

acido rosolico, agua oxigenada e sacarose, conforme Adolfo Lutz (2008).

3.1.11.1 Cloreto

Nesta prova, era observada a reacdo do nitrato de prata com os cloretos devido a
presenca de cromato de potassio, que funcionava como indicador. No tubo de ensaio eram
colocados 10 mL de leite, 0,5 mL de solucéo de cromato de potéssio a 5% e 4,5 mL de solugéo
de nitrato de prata 0,1N. O tudo de ensaio era agitado. Para identificacdo da amostra como
positiva, a coloracdo apresentada era amarela e, caso a amostra fosse negativa, apresentava a

coloracdo marrom telha.

3.1.11.2 Amido

Nesta prova, o tubo de ensaio com a amostra de leite era colocado em banho-maria,
pois 0 aquecimento iria abrir a cadeia molecular do amido, adsorvendo o iodo. Colocava-se no
tubo de ensaio 10 mL de leite; seguia o tubo para o banho-maria a 100°C por 5 min, resfriava
em agua corrente e adicionava 2 gotas de lugol. No caso de amostra positiva, a colocaracdo
alterava para um tom levemente azulado. No caso de amostra negativa, a coloracdo ndo se

alterava.

3.1.11.3 Acido rosélico
Os alcalinizantes ficavam a mostra pela acdo do &cido rosélico que funcionava como

indicador. No tubo de ensaio eram colocados 5mL de leite e 10 mL de &lcool etilico
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neutralizado. O tubo de ensaio era agitado, em seguida era adicionado 2 gotas de acido rosolico
a 2%. Amostra positiva apresentava uma coloragdo vermelho carmim forte, negativa

apresentava uma coloracédo alaranjada.

3.1.11.4 Agua oxigenada

Nesta prova, a peroxidase do leite atuava sobre o perdxido de hidrogénio, liberava
oxigénio e transformava o guaiacol, que sairia da forma leuco para a corada.

No tubo de ensaio, era adicionado 10 mL da amostra, aquecia no banho-maria a 35°C
por 5 min, adicionava 2 mL da solucéo hidroalcodlica de guaiacol a 1% e 2 ml de leite cru, apds
iSsO 0 tubo de ensaio era agitado. No resultado positivo, a amostra desenvolvia uma coloragéo

salmao.

3.1.11.5 Sacarose

Para realizacdo desta prova, era pipetado 10 mL do leite da amostra em um tubo de
ensaio. Adicionava 1 mL de &cido cloridrico concentrado e duas gotas de solucdo alcodlica de
resorcina a 20%. O tubo de ensaio era agitado e aquecido em banho-maria durante 5 min.
Amostrs positiva apresentaria uma coloracdo rosea. No resultado negativo, era observada a

coloracdo amarela.

3.1.12 Laboratorio microbiolégico

Para as analises microbiologicas eram utilizadas as placas XS-A, LS, EC e YM, do Kit
Cap Lab®. No preparo da amostra era utilizada agua peptonada tamponada a 0,1%, volume de
225ml. Adicionava-se 25¢g ou 25 mL do produto que seria analisado. A dilucdo decimal variava
por produto. Retirava-se 1000uL de cada frasco e adicionava o volume as placas de cultura,
que seguiam para a estufa. Com excecdo da YM, que ficava em temperatura ambiente. A LS
era utilizada apenas no caso da bebida lactea e quando realizava analise da agua (Tabela 2 e
Figura 13).
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Tabela 2. Placas, micro-organismos pesquisados, tempo de incubacdo e temperatura ideal.

XS-A Staphylococcus aureus 24 horas 35-37°C
LS Listeria spp. 24 horas 35-37°C
EC Coliformes E. Coli 24 horas 35+2°C
YM Bolores e leveduras 3-7dias 25 -30°C

Fonte: Cap-Lab (2023).

Figura 13. Placas XS-A,LS,EC e YM positivadas.

o

|

Fonte: Cap-Lab (2023).

3.1.13 Producéo de queijo ricota fresca

O soro que era utilizado na fabricacdo da ricota era proveniente da producéo de queijos
que passavam por coagulacdo enzimatica, neste caso, o soro utilizado vinha da producéo do
queijo de coalho, ambos eram fabricados no mesmo dia. O soro deveria ser integral e coado
antes da transferéncia para o tanque de processamento, sendo necessario o aquecimento a uma
temperatura de 70°C para inativacdo do coagulante da producédo do queijo coalho. Nesta etapa,
realizava-se a correcdo da acidez com a adicdo de bicarbonato de sddio; a acidez elevada
ocasionaria a precipitacdo antecipada das proteinas, que iria interferir diretamente no

rendimento e consisténcia.

O leite utilizado era desnatado e com uma acidez médxima de 17° Dornic, ao ser
adicionado no tanque de processamento, era homogeneizado com 0 soro; o tangue era aquecido
até atingir uma temperatira de 90°C; nesta etapa, acrescentava o &cido latico na concentracao
de 1,5 L para 1000 L de leite, previamente diluido em agua. Apds adicdo do acido latico, a

coagulacdo ocorria, em media, ap6s 10 minutos. Apos desligar o vapor, o sal era adicionado
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por cima da massa.

A massa era cortada em blocos e retirada do tanque com o auxilio de uma peneira
(Figura 14), seguia para as formas de polietileno em formato circular, estas formas eram
colocadas na posicdo vertical, que auxiliava na retirada do excesso de soro. Ao atingir a
temperatura ambiente, a forma seguia para a cdmara fria até o dia seguinte. As formas cheias
eram colocadas em uma prensa visando diminuir a umidade e obter um produto mais compacto
(Figura 15). Apds dessoragem, o queijo ricota era desenformado, cortado, pesado, embalado a

vécuo e permanecia mantido sob refrigeragdo.

Figura 14. Retirada da massa com auxilio de peneira.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Figura 15. Formas de polietileno em pé para retirar excesso de soro.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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3.1.14 Producéo de queijo de manteiga

O leite desnatado desta producédo passava pelo processo de desnate, por uma centrifuga
desnatadeira. A utilizagdo do leite sem ser desnatado iria interferir no ponto e consisténcia da
massa, elevando o teor de gordura.

Este leite seguia para um tanque de processamento; o &cido latico era adicionado
visando coagulacdo. Apos o processo de coagulacdo, a massa obtida era colocada em sacos de
pano para retirada do excesso de soro, permanecia por 30 minutos.

A lavagem da massa ocorria quando era colocada no tacho, acrescentando o leite
desnatado e homogeneizando, ap0s esse processo seguia para dessoragem. A massa dessorada
era levada no tacho e aquecida até a temperatura de 65°C, e formava novamente massa e soro
(Figura 16). A massa era coada para retirada de todo o soro. Apos a retirada do soro, eram

realizadas duas lavagens com leite desnatado, seguido da adicéo do sal (Figura 17).

Figura 16. Cozimento da massa.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Figura 17. Ponto da massa para adicdo de sal.

-
Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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Coma adicdo dos ingredientes (Figuras 18 a 20), amassa seguia sob aquecimento, sendo
mexida lentamente até uma temperatura de 75°C. Eram adicionados o creme de leite, visando

deixar a textura cremosa, e o corante oleoso de urucum.

Figura 18. Adicédo de creme de leite.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Figura 19. Adicdo da manteiga de garrafa.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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Figura 20. Adic&o do corante oleoso de urucum.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

A massa era homogeneizada e mexida constantemente até o ponto ideal, sendo
cozinhada por, em média, 50 minutos, e atingia uma temperatura de 90°C (Figura 21).

Figura 21. Cozinhando e homogeneizando a massa.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Ao atingir o ponto, a massa seguia para formas retangulares e permanecia até atingir a
temperatura ambiente. Apoés isso, seguia para camara fria, com uma temperatura média de 8°C,

permanecia por, em média, 15h. Ao desenformar, o queijo era pesado e embalado (Figura 22).
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Figura 22. Queijo de manteiga na forma.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.15 Producéo de manteiga

Para producdo da manteiga, utilizava-se um creme padronizado e pasteurizado, onde a
acidez devia ser de, no maximo, 20°D; o padrdo de umidade devia ser de, no maximo, 16%. Em
sua composicao, o ingrediente obrigatdrio era o creme pasteurizado obtido por meio do leite de
vaca.

Para a producdo da manteiga, o creme padronizado e pasteurizado, era adicionado
juntamente com o corante oleoso de urucum na batedeira. Durante o processo de producao, o
equipamento era aberto algumas vezes, para avaliar o ponto da manteiga. Em uma das fases do
preparo, a manteiga era lavada com agua gelada, com o objetivo de retirada do excesso do
leitelho, que poderia ficar aderido aos gréos; para esta lavagem utilizava-se dgua de boa
qualidade (Figuras 23 e 24).

Figura 23. Creme e corante oleoso de ucurum na batedeira.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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Figura 24. Lavagem da manteiga com agua gelada.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Ao final do processo, era observado se teria atingido o ponto ideal para adi¢do do sal
(Figura 25).

Figura 25. Ponto para adi¢do do sal.

e » cfA

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Ao atingir o ponto ideal, a manteiga seguia para envase. Ap0s 0 envase, era adicionado

0 namero do lote e a validade do produto (Figuras 26 e 27).
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Figura 26. Ponto final da manteiga.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.16 Producéo de manteiga de garrafa

Para sua producdo, o creme era colocado no tacho em temperatura elevada, sendo esse
creme mexido constatemente. Para o ponto ideal, era necessario formar uma borra marrom
escura no fundo. A manteiga era decantada, para haver a separacéo da borra. A manteiga seguia

para 0 envase e permanecia mantida em temperatura ambiente (Figura 28 A-F).
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Figura 28. Passo a passo do ponto ideal da manteiga de garrafa.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.1.17 Producao de doce de leite
Para a producdo do doce de leite de copo, o leite pasteurizado era adicionado ao tacho,

e em seguida, ligado o vapor (Figura 29).

Figura 29. Adicdo do leite no tacho para producéo de doce de leite.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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Era necessario mexer constantemente, realizando o controle do vapor, e
consequentemente, a temperatura do cozimento. O aguUcar e o bicarbonato de sédio eram
adicionados e cozinhavam até atingir o ponto, que leva, em média, 4 horas. Proximo ao ponto
final, havia adicdo do sorbato de potassio, que auxiliava na prevengdo de fungos e leveduras.
Ao atingir o ponto, o doce de leite era retirado do tacho e seguia para 0 compartimento da

maquina de envase; posteriormente o produto seguia para a estocagem (Figuras 30 a 31).

Figura 30. Doce de leite no compartimento da maquina de envase.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
Figura 31. Maquina de envase do doce de leite.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.2 NUTREAT
As atividades realizadas na segunda parte do ESO, junto a empresa Nutreat Consultoria
Nutricional LTDA, foram em um supermercado, localizado no bairro da Varzea e consitia
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principalmente no acompanhamento diario e fiscalizacdo do estabelecimento, observagéo e
correcdo de ndo conformidades, preenchimento de planilha, atualizagdo do MBP e dos POPs
do estabelecimento, avaliar se as boas praticas de fabricagdo (BPF) estavam sendo seguidas
corretamente, auxiliando o responsavel tecnico (RT) do local.

3.2.1 Acompanhamento diario e fiscalizacdo do estabelecimento

Ao iniciar o periodo do ESO no supermercado, as informacBGes sobre as ndo
conformidades e dificuldades encontradas foram repassadas para que pudesse haver um
conhecimento prévio do que seria necessario observar com maior atengdo. Ao chegar no
estabelecimento, era realizada uma vistoria completa do local e pontuadas as mudangas que
precisavam ser efetuadas naquele momento. A presenca didria permitiu a observacdo do
funcionamento de cada setor, avaliagdo do comportamento dos colaboradores durante o
expediente, possibilitando intervencéo e corre¢cdo no momento oportuno.

A fiscalizagdo consistia em observar o estabelecimento como um todo, manutencfes
estruturais necessarias; se a higienizacdo dos setores estava sendo efetiva ou precisaria ser
intensificada; se havia presenca de vetores e qual a frequéncia, investigando o fator que poderia
estd aumentando a incidéncia; avaliacdo da execu¢do das BPF, que abrangem um conjunto de
medidas que deveriam ser adotadas pelas inddstrias de alimentos e pelos servicos de
alimentacdo para o correto manuseio de alimentos, abrangendo desde as matérias-primas até o
produto final, de forma a garantir a seguranca e integridade do consumidor. As BPF
estabeleciam os requisitos fundamentais, desde a instalacdo fisica, regras de higiene pessoal e
limpeza do local de trabalho, até a descricdo dos procedimentos envolvidos no processamento
do produto. Aos colaboradores, era frizada a utilizacdo correta do EPIs e a retirada caso
houvesse movimentacdo para ambientes externos, uso de uniforme e sapato fechado, auséncia
de barba e adornos em geral, e era reforcada a proibicdo do consumo de alimentos no setor de

producéo.

3.2.2 N&o conformidades

As ndo conformidades eram recorrentes na rotina da responsabilidade técnica, sendo
algumas corrigidas momentaneamente, como 0 armazenamento incorreto dos alimentos; manter
as embalagens fechadas e etiquetadas; observacao das geladeiras, ilhas e freezers para retiradas
de produtos que ja estavam com a validade vencida, direcionando para descarte ou o setor de
trocas. A higienizacdo dos equipamentos eram solicitadas mas ndo eram realizadas no

momento, sendo preciso agendar previamente o melhor dia, visto que, caso fosse realizada de
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imediato, atrapalharia o fluxo durante o horario de funcionamento. Os pontos observados eram
repassados a RT por meio de relatério.

3.2.3 Preenchimento de planilhas

O preenchimento das planilhas era de suma importancia pois permitia que o RT tivesse
um maior controle sobre as questfes do estabelecimento, um histérico documentado e estivesse
ciente, caso fossem necessérias corregdes.

Na planilha de tempetatura, era anotada diariamente a temperatura das ilhas, geladeiras,
freezer, camaras, garantindo o funcionamento correto ou sinalizando a necessidade de ajustes;
caso fosse preciso apresentacdo aos orgdos de fiscalizacdo. Para aferir a temperatura, era
utilizado o termdmetro digital a laser.

Para a planilha de registro de controle do cloro, era documentado diariamente a
avaliagdo da agua utilizada. O cloro era quantificado a fim de definir a¢fes corretivas em casos
de necessidade. Para realizar avaliagdo do cloro era utilizado um Kit de teste rapido.

Devido o fluxo das visitas da RT aos estabelecimentos, os colaboradores ficavam com

0 encargo de preencher as planilhas.

3.2.4 Atualizacédo do Manual de Boas Praticas e POP

A Nutreat tinha como intuito a atualizacdo do MBP e POPs a cada ano, diante das
mudancas que poderiam ocorrer, COmo a aquisi¢do de novos equipamentos no estabelecimento,
aumento ou diminuicdo do quadro de funcionarios, alteracdo do fluxo de movimentacéo da
entrada de produtos. Quanto ao MBP, constava informacGes gerais sobre o estabelecimento,
dos colaboradores, instalagdes; defini¢cbes de alguns termos para que, quem tivesse 0 acesso,
mesmo ndo sendo da area, estivesse ciente das informacdes que constavam no material;
descrevia-se sobre o uso de uniforme, EPIs e seguranca no trabalho; avaliacdo do fluxo;
higienizacdo; descricdo dos setores e equipamentes presentes; controle de vetores; controle de
potabilidade de agua e abastecimento; manejo de residuos; recepcdo e estoque das matérias
primas, ingredientes e embalagens; armazenamento de géneros na loja; manipulacdo dos

alimentos e delivery.

Os POPs funcionavam como ferramentas essenciais, garantindo uma gestdo de
qualidade. Constavam informagbes sobre como deviam ser realizados os variados
procedimentos e quais a¢Oes seriam tomadas para garantir a padronizacdo da execucdo. No
estabelecimento haviam 5 POPs que se mantiveram, sendo eles referentes a: higiene de

instalagdes, equipamentos, méveis e utensilios; controle integrado de vetores e pragas urbanas;
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higienizacdo do reservatério de agua; higiene e satide dos manipuladores; procedimento
higienizagdo de hortifrutis.

4. DISCUSSAO DAS ATIVIDADES

De acordo com a Empresa Brasileira de Pesquisa Agropecudria (2018), o consumo de
derivados lacteos havia crescido no Brasil, sendo dois dos motivos atrelados a qualidade
nutricional e a seguranga do alimento pelo cumprimento de normas sanitérias. Essas
informacg6es podiam ser corroboradas pela descrigdo do presente relato, uma vez que a ValeLac
estava comprometida coma inocuidade dos produtos lacteos elaborados, registrados no Sistema
Brasileiro de Inspecdo de Produtos de Origem Animal (SISBI-POA). De modo geral, este
sistema padroniza 0s conceitos, principios e procedimentos, para que as inspecbes e
fiscalizacOes de todas as esferas se tornem equivalentes e, com isso, possam alcangar 0s mesmos
objetivos de inspecéo, fiscalizacéo, inocuidade e qualidade dos produtdefesadefesos que podem
ser comercializados emtodo territorio nacional (DEFESA AGRO SP, 2023).

As metodologias utilizadas para a garantia da seguranca da matéria-prima a ser
beneficiada na ValeLac eram baseadas em procedimentos validados pelo Ministério da
Agricultura e Pecuaria (MAPA), na sua maioria encontrada no Manual Adolfo Lutz (2008). Os
produtos lacteos elaborados na empresa eram padronizados em atendimento aos Regulamentos
Técnicos de ldentidade e Qualidade: manteiga de garrafa e queijo de manteiga pela Instrucéo
Normativa n° 30, de 26 de junho de 2001 (BRASII, 2001); doce de leite pela Portaria n° 354,
de 4 de setembro de 1997 (BRASIL, 1997); queijo ricota pela Instrucdo Normativa n° 65, de 21
de julho de 2020 (BRASIL, 2020a) e manteiga pela Portaria n® 146, de 7 de marco de 1996
(BRASIL, 1996).

O ESO que inicou na ValeLac, permitiu o acompanhamento da elaboracdo dos
derivados lacteos, andlises do leite e produtos lacteos. A producdo, em maior escala, é dos
queijos, sendo os parametros analisados do produto final o teor de umidade e gordura. Eram
realizados o preenchimento de planilhas para o controle de qualidade destes alimentos, com
informacGes importantes como o nimero do lote, dia de sua producdo, parametros analisados e
o responsavel pela fabricacdo. As planilhas faziam parte do controle de qualidade e
responsabilidade técnica refente a industria. Foi possivel perceber que havia o cumprimento do
Decreto 9013 de 2017 e 10468 de 2020 em todas as etapas de execucdo das acdes (BRASIL,
2020c; BRASIL, 2017b).

A segunda parte do ESO, na Nutreat, permitiu concretizar as informagdes adquiridas na

gradudacéo, referentes a programas de autocontrole, e compreender a atuagdo de RT do médico
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veterinario em estabelecimentos varejistas, cuja finalidade era a inocuidade do alimento
ofertado a populacdo. Foi possivel o aprimoramento do conhecimento tedrico e prético referente
as acBes do médico veterinario na implementacdo das boas praticas, POPs, planilhas e
adversidades do local de trabalho. As leituras realizadas e executadas durante o estagio,
referentes aos programas de pré-requisitos foram a Portaria n°® 368, de 4 de setembro de 1997
(BRASIL, 1997) e Resolugdo RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 (BRASIL, 2002); e sobre
a responsabilidade técnica, o Manual do Responsavel Técnico - Normas e Procedimentos
(COSTA et al., 2016).

5. CONCLUSAO

A vivéncia de estagio na ValeLac e Nutreat foi de grande importancia no que diz respeito
a pratica na area de inspecéo de produtos de origem animal. Foi possivel perceber que o medico
veterinario é um profissional apto a responsabilidade técnica, sendo essencial a garantia de

alimentos indcuos nos estabelecimentos elaboradores e varejistas.

Il. CAPITULO 2 - PRODUCAO DE QUEIJO MUSSARELA EM UNIDADE DE
BENEFICIAMENTO DE LEITE E DERIVADOS COM REGISTRO NO SISTEMA
BRASILEIRO DE INSPECAO DE ORIGEM ANIMAL - RELATO DE EXPERIENCIA

1. RESUMO

De acordo com a Portaria n° 364, de 4 de setembro de 1997 do Ministério da Agricultura e
Pecuaria (MAPA), que trata do Regulamento Técnico para Fixacdo de ldentidade e Qualidade
de Queijo Mozzarella (Muzzarella ou Mussarela), o queijo mussarela pode ser definido como o
queijo obtido por filagem de uma massa acidificada (produto intermediario, proveniente de
coagulacdo de leite por meio de coalho e/ou outras enzimas coagulantes apropriadas),
completada ou ndo pela acdo de bactérias lacticas especificas. O presente trabalho teve como
objetivo relatar o processo de elaboracdo do queijo mussarela em unidade de beneficiamento de
leite e derivados com registro no SISBI-POA. As etapas de producdo foram: coleta de leite cru
refrigerado; recepcdo do leite cru refrifgerado; entrada do leite para a producdo, adicdo de
fermento, corante, cloreto de célcio e coalho; corte da massa; agitacdo e cozimento da massa;
prensagem; corte da massa em blocos; analise de pH; filagem; secagem; fatiamento,

embalagem; estocagem e expedicdo. O produto terminado foianalisado antes de ser distribuido
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ao comércio, a fim de atestar sua qualidade e inocuidade, avaliandos os pardmetros: teor de
umidade, gordura e pesquisa de micro-organismos. E possivel concluir que o queijo mussarela
elaborado atendia aos critérios de producdo, pardmetros fisico-quimicos e microbioldgicos
estabelecidos pela legislacdo especifica ao SISBI-POA, caracterizando-o como produto lacteo

indcuo a populagdo.

2. INTRODUCAO

O queijo € definido como o produto lacteo fresco ou maturado que se obtém por meio
da separacdo parcial do soro em relacdo ao leite ou ao leite reconstituido integral, parcial ou
totalmente desnatado ou de soros lacteos, coagulados pela acdo do coalho, de enzimas
especificas, produzidas por micro-organismos especificos, de acidos organicos, isolados ou
combinados, todos de qualidade apta para uso alimentar, com ou sem adi¢do de substancias
alimenticias, de especiarias, de condimentos ou de aditivos (BRASIL, 2017b). 4

Acredita-se que o surgimento dos queijos ocorreu de forma acidental apds a domesticagédo
de animais como cabras e ovelhas: segundo a historia, quando viajantes percorriam longas
distancias carregando leite em mochilas fabricadas a partir do estbmago de animais jovens, o
alimento coagulava e o sabor da massa resultante se apresentava agradavel ao paladar (ALEPE,
2019). No Brasil, as variedades mais consumidas sdo 0s queijos mussarela, prato, requeijao e
minas frescal, numa proporcéo de 30%, 20%, 8% e 6%, respectivamente (EMBRAPA, 2018).

O alto consumo do queijo mussarela estaria relacionado a sua versatilidade e praticidade.
Um produto lacteo de origem italiana, cujas caracteristicas distintivas do processo de elaboracéao
sdo aobtencdo de uma massa acidificada sem filar; filagem da massa em banho de agua quente,
salga, estabilizacdo e matura¢do minima de 24 horas. Apresenta como ingredientes obrigatorios
o0 leite padronizado em seu conteldo de matéria gorda, coalho e cloreto de sodio. Dentre 0s
Ingredientes opcionais tem-se a massa acidificada, cultivos de bactérias lacteas especificas, leite
em po, creme, cloreto de célcio, caseinatos, acidos citrico, lactico, acético ou tartarico;
especiarias, condimentos e/ou outras substancias alimenticias (BRASIL, 1997).

A analise microbioldgica deste produto era de suma importancia, pois 0 queijo mussarela
possuia meio favoravel para multiplicacdo de micro-organismos. De acodo com a Portaria n°
837 de 18 de junho de 2018, do Ministério da Agriccultura e Pecuaria, as bactérias pesquisadas
no produto terminado s&o os coliformes/g (30° C), critério de aceitacdo (ca): n=5, c=2, m=1000,
M=5000, categoria 5; coliformes/g (45° C), ca: n=5, ¢=2, m=100, M=500, categoria 5;

estafilococos coagulase positivo/g, ca: n=5, c=2, m=100, M=1000, categoria 5; Salmonella
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spp/25g, ca: n=5, c=0, m=0, categoria 10; Listeria monocytogenes/25g, ca: n=5, c=0, m=0,
categoria 10 (BRASIL, 2018c). Nos estabelecimentos varejistas a fiscalizagdo sanitaria analisa
Salmonella/25g, ca: n=5, c=0, m=Aus; estafilococos coagulase positiva/g, ca: n=5, c=2, m=10?,
M=103; Escherichia coli/g para queijos com umidade abaixo de 46%, ca: n=5, ¢c=2, m=10,
M=102; Escherichia coli/g, para queijos com umidade igual ou acima de 46%, ca: n=5, c=1,
m=10, M=10? e enterotoxinas estafilococicas, ca: n=5, ¢=0, m=ausente ng/g (BRASIL, 2022).
Quando pronto para consumo, 0 queijo mussarela apresenta-se com massa filada, macia e
Umida, apresentando umidade méxima de 60,0% e matéria gorda em extrato seco total minima
de 35% (BRASIL, 1997). Além de algumas informacdes especificas, o rétulo da embalagem
devera especificar nome do produto; nome empresarial e endereco do estabelecimento produtor;
CNPJ; marca comercial do produto, quando houver; prazo de validade e identificacdo do lote;
lista de ingredientes e aditivos; nimero de registro; instrugdes sobre a conservacéo do produto;
carimbo oficial do servico de inspecdo (BRASIL, 2020c; BRASIL, 2017b), o qual pode ser
federal (SIF), estadual (SIE), municipal (SIM), ou carimbo do sistema brasileiro de inspecao

com equivaléncia ao servico de inspecao federal (SISBI-POA) (BRASIL, 2006; 1989).
O objetivo deste trabalho foi relatar o processo de elaboracdo do queijo mussarela em

unidade de beneficiamento de leite e derivados com registro no SISBI-POA.

3. MATERIAL E METODOS
Para a producdo do queijo mussarela na ValeLac Industria de Laticinios Eireli, existia

um fluxograma especifico a ser seguido, analises referentes aos parametros fisico-quimicos do

leite e requisitos microbiolégicos do produto acabado, seguindo legislac6es especificas.

3.1 Coleta de leite cru refrigerado dos tanques de expanséao direta
As propriedades rurais que forneciam leite a empresa eram devidamente registradas na
Agéncia de Defesa e Fiscalizacdo Agropecuaria do Estado de Pernambuco (ADAGRO). Em
tanques de expansdo direta, sendo de uso individual ou comunitario, o leite deveria ser mantido
a uma temperatura inferior ou igual a 4°C. Os caminhoneiros devidamente treinados realizavam
uma avaliacdo prévia do leite, como a prova de alizarol, em que precisava estar estavel, com
coloracdo vermelho-tijolo e sema formacao de grumos.

Eram registrados os resultados, a data e o horario da coleta. Caso estes resultados
estivessem dentro dos parametros desejados, o leite era transportado em caminhdes contendo
tanques isotérmicos para a unidade beneficiadora.

O leite era recepcionado na unidade beneficiadora a uma temperatura maxima de 7°C,

excepcionalmente 9°C. Na plataforma de recepcdo, o colaboradorador analisava a procedéncia
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da matéria-prima, a data da coleta, o horério de chegada ao laticinio, temperatura do leite,
condicdo de limpeza do caminhdo com tanque isotérmico, e realizava a coleta da amostra de

leite de cada tanque do veiculo transportador para analises laboratoriais.

3.2 Recepcdo do leite cru refrifgerado e as analises fisico-quimicas
As amotras de cada tanque, coletadas pelo colaborador, seguiam para analises fisico-

quimicas dos parametros: gordura, acidez, indice crioscdpico, teste de alizarol, teste para
pesquisa de residuos de antibidticos e de adulterantes. As provas de fraudes realizadas na
ValeLac eram: cloreto, amido, &cido rosélico, dgua oxigenada e sacarose.

3.3 Entrada do leite para a producéo

Os resultados das analises laboratoriais definiam se o leite poderia ser armazenado nos
silos ou seguiria para outro destino. O leite que ficava armazenado passava por uma filtragem
para retirada de sujidades; seguia para a pasteurizacdo, tratamento térmico que visava a
eliminacdo de micro-organismos patogénicos e que consequentemente aumentava a
conservacao do alimento. Apos a filtragem e pasteurizacao, o leite era enviado por tubulacdes
para a queijomatic, que possuia capacidade para 6000 mil litros de leite. Com a chegada do leite,
era retirada uma amostra e enviada ao laboratorio fisico-quimico, onde eram analisadas gordura
e acidez. A gordura do leite deveria estar com perentual entre 3,0 e 3,4%. A acidez poderia estar
entre 16°D e 18°D, o ideal esperado era 17°D (Figura 32).

Figura 32. Queijomatic 1 e 2.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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3.4 Adicao do fermento

A utilizacdo do fermento tinha como finalidade produzir acido latico e, consequentemente,
reduzir o crescimento de micro-organismos indesejaveis, o que poderia ocorrer pela diminuicao
do pH; desenvolveria pequena acidez, que aumentaria o poder de coagulacdo do coalho; atuaria
na melhoria da consisténcia do codgulo e auxiliaria na etapa de retirada do soro. O fermento era
adicionado quando a queijomatic atingia o volume de 1500 a 2000 litros de leite, apds conferir
se a temperatura estava em 35°C (Figura 33).

Figura 33. Fermento para producéo de queijo mussarela.

' 4

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.5 Adicéo de corante

Para dar a cor caracteristica do queijo mussarela, era adicionado um corante natural

hidrossoluvel de urucum (Figura 34). Quando a queijomatic atingia o volume de 3000 a 3500
mil litros de leite, era 0 momento da adi¢do do corante. A proporc¢éo utilizada era de 100 mL do
corante para 6000 mil litros de leite.
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Figura 34. Corante de urucum usado na producdo de queijo mussarela.

- 3™

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.6 Adicao de cloreto de célcio
O processo de pasteurizacdo afetava o teor de célcio, nesta etapa necessitava a
realizacdo de sua reposicdo. O cloreto de calcio permitia a reducao do tempo de coagulacéo e
também tinha influéncia direta na elasticidade da massa.

A proporcéo utilizada era de 3 litros para 6000 litros de leite (Figura 35).

Figura 35. Cloreto de célcio usado na producdo de queijo mussarela.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.7 Adicdo de coalho para realizar a coagulacao enzimatica
Nesta etapa era adicionado o coalho, que iria promover a coagulacdo do leite, gerando a

massa do queijo. Chama-se coagulac¢do enzimatica pois se utilizava uma enzima, uma proteina
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com propriedade especifica (Figura 36).

Como recomendado pelo fornecedor, era realizada uma prévia mistura deste coagulante,
onde adicionava-se em um recipiente, a parte, 350 mL do coagulante, 5 litros de agua e 1 copo
de leite, essa mistura deveria ser adicionada quando a queijomatic tivesse atingido os 6000 litros
de leite. Quando a mistura era adicionada, a queijomatic homogeneizava o coagulante e o leite
por 2 minutos, em seguida, a maquina ficava inerte por de 25 a 30 min, aguardando a formacao
da massa (Figura 37).

Figura 36. Coagulante usado na producéo de queijo mussarela.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Figura 37. Queijomatic parada esperando coagulacéo.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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3.8 Corte da massa

O ponto de corte era um momento crucial para qualidade da massa, se o corte fosse feito
antes do tempo, haveria perda de caseina e gordura; caso demorasse para realizacdo do corte, a
massa ficaria dura, atrapalhando a etapa de retirada do soro. A realizagdo no tempo correto
desse corte seria confirmada pela coloragdo do soro, verde-amarelado. Para identificacdo do
ponto ideal, o colaborador precisava tocar na massa, e em seguida, realizava um corte,
introduzindo a faca e elevando a massa, para visualizacédo da sua textura (Figura 38). Os gréos
deveriam estar todos no mesmo padrdo de tamanho, os graos pequenos estariam ainda no ponto
de enformagem, e os maiores, no de retirada do soro. O corte para formar os graos era realizado
a uma temperatura de 24°C, durante 10 min (Figura 39).

Figura 38. Avaliacdo do ponto da massa para o corte.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Figura 39. Inicio do corte na queijomatic.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.9 Agitacéo e cozimento da massa
Aagitacdo visava evitar que os cubos ja cortados pudessem se fundir ou precipitar. Todavia,
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a agitacdo deveria iniciar de forma lenta, impedindo o rompimento dos grdos. A agitacdo se
tornaria mais rapida quando os grédos apresentassem consisténcia mais firme. O cozimento vinha
como complementagéo para auxiliar na retirada do soro, que se iniciou pelo corte, seguido da
agitacdo. O cozimento era realizado durante 25 a 30 min, com uma temperatura de 42°C (Figura
40). Para identificar o ponto final da massa, o colaborador apanhava a massa com a mao e
comprimia, até formar um aglomerado (Figura 41), e ao apertar, se quebrava formando

pequenos graos (Figura 42).

Figura 40. Inicio do cozimento na Figura 41. Aglomerado da massa.
queijomatic

Fonte: Arquivo pessoal (2023). Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Figura 42. Gréos

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.10 Prensagem
Nesta etapa, a massa era pressionada para auxiliar na retirada do soro, facilitando o

corte da massa em blocos. (Figuras 43 e 44).
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Figura 43. Prensando a massa. Figura 44. Separacéo do soro.
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Fonte: Arquivo pessoal (2023). Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.11 Corte da massa em blocos
A massa era cortada em blocos para facilitar a manipulacdo no processo inicial da filagem
(Figuras 45 e 46).

Figura 45. Corte da massa em blocos.

Fone: Arquivo pessoal (2023).

Figura 46. Blocos de massa aguardando a filagem.

—— v
Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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3.12 Analise de Ph
Exigia-se a realizacdo da andlise do pH da massa, para que a massa do queijo pudesse seguir
para o processo de filagem. O pH ideal para a massa era de de 5,2, podia ter uma variagdo de

5,1 a 5,4. Para avaliacdo do pH era utilizado um pHmetro. (Figura 47).

Figura 47. Analise do pH antes da filagem.

Fonte: Arqui‘vo peséoal (2023).

3.13 Etapa de filagem
O processo de filagem se iniciava quando os blocos de massa eram adicionados na
filadeira (Figura 48). O bloco de massa passava pela agua quente, a uma temperatura que
variava de 70°C a 75°C, com o objetivo de sovar a massa. O ponto ideal era quando a massa
apresentava uma textura elastica, que permitia a formacéo de fios compridos (Figuras 49 e 50).

A temperatura da massa, quando chegava na forma, variava de 55 a 60°C (Figuras 51 e 52).

Figura 48. Adicionando bloco de massa na Figura 49. Cozimento da massa para
filadeira conseguir elasticidade.

Fonte: Arquivo pessoal (203). Fonte: Arquivo pessoal (2023).

50



Figura 50. Etapa final da filagem. Figura 51. Queijo mussarela na forma.

s

Fonte: Arquivo pessoal (2023). Fonte: Arquivo pessoal (2023).

Figura 52. Andlise da textura e aparéncia da massa na forma.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).

3.14 Camara de secagem

O queijo permanecia na camara de secagem por 48 horas, a uma temperatura de, no
méaximo, 12°C (Figura 53).

Figura 53. Queijo mussarela na cAmara de secagem.

Fonte: Arquivo pessoal (2023).
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3.15 Fatiamento
A ValeLac disponibilizava ao consumidor duas apresentagdes comerciais do queijo
mussarela: barra e fatiado. O queijo em barra pesava 4kg, o fatiado tinha uma variacéo
relacionada ao peso: eram comercializados em embalagens com 150g, 200g e 500g. Apos 0s
queijos passarem pela cAmara de secagem, algumas barras eram destinadas para o fatiamento.

Ao final, o0 queijo seguia para a etapa de embalagem.

3.16 Embalagem
O queijo mussarela em barra e o queijo mussarela fatiado passavam pelo processo de
embalagem, por uma maquina que embalava a vacuo. Apés o0 processo de embalagem, uma
amostra do produto acabado era enviado ao laboratorio para analises, avaliando os parametros
de qualidade fisico-quimicos e microbiolégicos. Os demais produtos seguiam para a camara de

estocagem.

3.17 Camara de estocagem e expedicao.

O queijo mussarela em barra e 0 queijo mussarela fatiado ficavam acondicionados em
caixas de papeldo e seguiam para a camara de estocagem, a uma temperatura que deveria ser
abaixo de 10°C. O produto ficava aguardando 0 momento da expedicdo para seguir 0 destino
até os estabelecimentos comerciais. O prazo de validade do queijo mussarela, na ValelLac, era

de 120 dias a partir de sua embalagem.

4. RESULTADOS E DISCUSSAO
Na ValeLac, a coleta de leite nas propriedades rurais eram realizadas pelo colaborador, em
caminhBes com tanques isotérmicos, que visava manter a temperatura do leite até a chegada na
unidade de beneficiamento. O colaborador da empresa possuia treinamento sobre higiene e
procedimento de coleta, e apenas era realizada se o resultado do teste do alizarol fosse negativo
e a temperatura do leite nos tanques de expansao estivesse inferior ou igual a 4°C. Essa préatica
atendia a Instrucdo Normativa n° 76 de 2018 do MAPA, a qual especifica que o leite deixara de
ser coletado nas propriedades rurais se o teste do alizarol for positivo e a temperatura da
matéria-prima estiver acima de 4°C (BRASIL, 2018b).
Na recepcdo do leite, era coletada uma amostra de cada tanque isotérmico, a fim de
avaliar a composi¢cdo do leite; os pardmentos analisados eram os de temperatura, alizarol,
gordura, acidez, indice crioscépico, pesquisa de adulterantes e antimicrobianos. Segundo a

Instrucdo Normativa n° 77 de 2018 do MAPA, o estabelecimento deve analisar os leites crus
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refrigerados dos compartimentos do tanque do caminhdo isotermico (BRASIL, 2018a). De
acordo com Brasil (2018b), a temperatura de chegada do leite deve ser de até 7°C; o alizarol a
72% negativo; a gordura minima de 3%, acidez ente 0,14% a 0,18% de &cido latico; indice
crioscopio entre -0,512°C a -0,536°C; pesquisa de adulterantes negativa e antimicrobianos
negativos.

O leite recepcionado no estabelecimento e direcionado a producdo do queijo mussarela
passava pelo processo de pasteurizacdo rapida. Essa informacdo confirmava as determinacfes
do Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de Queijos, o qual especifica que o leite
a ser utilizado para a elaboracdo das variedades de queijo devera ser higienizado por meios
mecanicos e submetidos a pasteurizacdo ou processo equivalente, a fim de assegurar a fosfatase
residual negativa, combinado ou ndo com outros processos fisicos ou bioldgicos que garantam
a inocuidade do produto (BRASIL, 1996). No caso, o processo de pasteuriza¢ao se baseava no
aquecimento do alimento visando a eliminagdo de micro-organismos patogénicos e,
consequentemente, o aumento da conservacgdo do alimento (FRANCO e LANDGRAF, 2008).
De acordo com Brasil (2017b), a pasteurizacdo pode ser realizada de forma lenta ou rapida: na
lenta o aquecimento varia entre 63°C e 65°C por 30 minutos, seguido de refrigeracdo a 5°C.
Quanto a pasteurizacdo rapida, a temperatura deve ser entre 72°C e 75°C, entre 15 e 20
segundos, sendo refrigerado a 5°C (BRASIL, 2020b).

Além da coleta e recepcdo do leite cru refrigerado, a producéo do queijo mussarela na
ValeLac apresentava outras etapas: entrada do leite para a producdo, adicdo de fermento,
corante, cloreto de célcio e coalho; corte da massa; agitacdo e cozimento da massa; prensagem;
corte da massa em blocos; analise de pH; filagem; secagem; fatiamento, embalagem; estocagem
e expedicdo. Oliveira (1986), cita que o queijo mussarela € caracterizado como um queijo de
massa filada. A operacdo de filagem era dependente de uma prévia acidificacdo da massa e,
normalmente, essa acidificacdo seria resultante da fermentacéo latica produzida pelo fermento
ou cultura latica que foi adicionada. O coalho era o dltimo ingrediente adicionado para a
producdo do queijo. Apds adicionado era necessario estabelecer o repouso para que a
coagulacdo fosse realizada de forma efeitiva, seguida do corte da massa. O corte visava obter
grdos com cerca de 1 cm. Paula et al. (2009), informam que nos queijos de massa filada
(mussarela, provolone, cacio-cavalo, etc), apos a fermentacdo, quando a massa atingia um grau
de desmineralizacdo adequado (pH 4,8 a 5,2), ela seria aquecida em agua quente e salgada,
esticada e moldada no formato desejado, sendo esse o processo de filagem. Oliveira (1986),
ressalta que a salga seria importante, pois teria ampla influéncia na etapa final da fabricacdo que

é a maturacdo, uma vez que, se ndo fosse bem conduzida, poderia afetar seriamente a atividade
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microbioldgica e enzimatica de um queijo e seria a causa de diversos defeitos neles. Apds a
filagem, o queijo ia para as formas, o ponto da massa era observado, sendo o ideal da textura
uma massa elastica.

O queijo mussarela elaborado na ValeLac passava por uma analise prévia antes de ser
distribuido ao comércio, a fim de atestar sua qualidade e inocuidade: teor de umidade, gordura
e pesquisa de micro-organismos. De acordo com Brasil (1996), o queijo mussarela € classificado
como de média a alta umidade e apresenta-se como queijo semi-gordo a extra-gordo (BRASIL,
1997). Os micro-organismos pesquisados para atestar a seguranca do produto lacteo, sdo
coliformes (30°C e 45°C), estafilococos coagulase positiva, Salmonella spp., Listeria
monocytogenes (BRASIL, 2018c); Escherichia coli, além de enterotoxinas estafilocdcicas
(BRASIL, 2022).

O produto lacteo deste relato foi produzido em unidade de beneficiamento de leite e
derivados que apresentava registro no SISBI-POA, o que garantia a populagéo a distribuicao de
alimento seguro. Segundo o Ministerio da Agricultura e Pecuaria (MAPA, 2023), o SISBI-POA
faz parte do Sistema Unificado de Atencdo a Sanidade Agropecuaria (SUASA). Ele padroniza
e harmoniza os procedimentos de inspecdo de produtos de origem animal para garantir a
inocuidade e seguranca alimentar. Nesse caso, ao Estado de Pernambuco foi reconhecida a
equivaléncia dos seus servicos de inspecdo, representados pela ADAGRO, uma vez que
comprovou ter condicdes de avaliar a qualidade e a inocuidade dos produtos de origem animal
com a mesma eficiéncia do MAPA. A ValeLac, em paralelo, era um o estabelecimento de leite
aprovado para comércio interestadual por ter obtido registro no SISBI-POA. Essa adesdo foi
conseguida por meio da comprovacao de equivaléncia ao SUASA, relativo a estrutura fisica,

dependéncias e equipamentos da empresa (BRASIL, 2017a).

5. CONCLUSAO
E possivel concluir que o queijo mussarela elaborado atendia aos critérios de producéo,
parametros fisico-quimicos e microbiolégicos estabelecidos pela legislacdo especifica ao

SISBI-POA, caracterizando-o como produto lacteo indcuo a populagéo.

6. CONSIDERACOES FINAIS

O estagio supervisionado obrigatério foi de suma importancia, pois proporcionou
conhecimento, de forma pratica, da atuacdo do profissional médico veterinario como RT em
estabelecimentos de leite e estabelecimento varejistas, esta experiéncia permitiu acompanhar o

processo de producdo e a chegada do produto até o consumidor final.
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A indUstria era uma realidade distante da rotina académica de um discente, com isso, a
experiéncia quanto a compreensdo das etapas de avaliagBes necessarias para a producdo de
derivados lacteos pbs em prética a teoria previamente estudada. No mesmo sentido, o
acompanhamento no estabelecimento varejista permitiu a vivéncia da responsabilidade técnica,
com atualizacdo do MBP e analise das boas préaticas, procedimentos operacionais padronizados
e correcdes de ndo conformidades.

Além da experiéncia da rotina de trabalho de um médico veterinario, esta etapa permitiu

um amadurecimento profissional, com ética, respeito e comprometimento.
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