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RESUMO

Durante o processo produtivo de alimentos, € comum a ocorréncia de geracao de
produtos fora do padrao especificado pelo controle de qualidade da fabrica. Sendo
assim, este trabalho teve como objetivo, avaliar a possibilidade de reprocessamento
de produtos previamente separados, por conterem alguma caracteristica fisica
inadequada. Foram avaliados 10 lotes de queijos processados destinados a
segregacao. As analises foram realizadas no periodo de 0, 30, 45, 60, 90, 105, 120 e
150 dias (periodo total de shelf-life do produto); tal acompanhamento foi realizado com
utilizacao de analises microbioldgicas (Coliformes totais 30°C; Contagem de Mesdfilos
Totais e Bolores e Leveduras), as quais foram realizadas em laboratério terceiros e
fisico-quimicas (pH, Umidade, Gordura, cloreto de sdédio e analise sensorial),
realizadas internamente pela empresa. Todos os parametros estudados, nos queijos
destinados a segregacéo, estavam de acordo com a legislagao brasileira para queijos
processados, assim sendo possivel a utilizagdo deste segregado como matéria prima.

Palavras-chave: reprocesso; estabilidade; queijo processado.



ABSTRACT

During the food production process, it is common the occurrence of generation of by-
products that doesn’t pair with the standard specified by the factory's quality control.
Therefore, this work aimed to evaluate the possibility of reprocessing previously
separated products, as they contain some inadequate physical characteristic. Ten
batches of processed cheeses destined for segregation were evaluated. The analyzes
were carried out in the period of 0, 30, 45, 60, 90, 105, 120 and 150 days (shelf-life of
the product), such monitoring was carried out using microbiological analyzes (Total
Coliforms at 30°C; Total Mesophilic Count and Molds and Yeasts) were realized in
external laboratories and physicochemical (pH, Moisture, Fat, sodium chloride and
sensory) that were done in internal laboratory. All the parameters studied, in the
cheeses destined for segregation, were in accordance with the Brazilian legislation for
processed cheeses, thus making it possible to use this segregated as a raw material.

Keywords: reprocessing; stability; processed cheese.
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1.  INTRODUGAO

Seguranga alimentar é definida como "garantia de condi¢gbes de acesso
aos alimentos basicos, seguros e de qualidade, em quantidade suficiente, de
modo permanente e sem comprometer o acesso a outras necessidades
essenciais (BRASIL, 1994). O relatério publicado pelo Inquérito Nacional sobre
Insegurancga Alimentar realizada em foco da Pandemia da Covid-19 brasileira,
focado sobre a insegurancga alimentar, apresenta que cerca de 117 milhdes de
brasileiros convivem com o risco alimentar e, cerca de 19 milhdes sofrem com a
fome (PENSSAN, 2021).

Em contrapartida, de acordo com a dados apresentados pela FAO (2014)
0 numero de paises lidando com o consumo exagerado de alimentos esta
crescendo, em consequéncia é observado um grande aumento em doencas
relacionadas com a alimentacdo desbalanceada e, consecutivamente a
quantidade de desperdicio aumenta em proporcoes semelhantes. O desperdicio
de alimentos é um dos topicos de preocupagao em todo o globo, ja que uma
quantidade substancial de alimentos que poderiam ser consumidos €
desperdigada em toda cadeia alimentar (FAO, 2014). Isso representa problemas
na lucratividade, condi¢des ambientais e econémicas, além de ser um grande
desafio moral para toda a sociedade moderna.

Segundo Freire e Soares (2018) o desperdicio ocorre quando alimentos
ainda aptos para o serem consumidos, sdao descartados por estarem com uma
aparéncia fora do esperado.

Como comentado em paragrafos anteriores, a geracao de subprodutos e
residuos impacta os setores ambiental, econdmico e social. Para o meio
ambiente, contribuem para as emissdes de gases de efeito estufa. O destino final
desses alimentos é normalmente em aterros municipais, onde acabam por criar
sérios problemas ambientais devido a produgao de chorume. Em alguns casos,
€ necessario que os subprodutos sejam incinerados devido a grande dificuldade
de tratamento. No que diz respeito ao ponto de vista econémico, o impacto

adverso se deve aos custos relacionados ao manuseio e transporte desses
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residuos soélidos (GIROTTO; ALIBARDI; COSSU, 2015). Além disso, a gestao de
grandes quantidades de diferentes materiais degradaveis representa um desafio
(PATEIRO et al., 2009).

Tendo em vista as dificuldades que circundam o tratamento de residuos,
o Objetivo de Desenvolvimento Sustentavel das Nagdes Unidas (ODS 12.3,
2020) visa reduzir em 50% o desperdicio de alimentos do consumidor e varejo
global per capita e reduzir também as perdas de alimentos nas primeiras etapas
da cadeia alimentar até 2030. As 50 maiores empresas de alimentos do mundo
também acordaram com a meta da ODS 12.3: (FLANAGAN et al., 2018)

A reducdo da geracgao de residuos e desperdicio pode ser realizada com
a utilizacdo de reprocessos de matérias primas ainda sadias para consumo.
Reprocesso pode ser definido como a obtengdo de produtos acabados
adequados e sadios a partir de produtos ou ingredientes imperfeitos ou
descaracterizados. Segundo Hladka et al., (2014) o uso de reprocesso ja é
comum em muitas fabricas de alimentos onde, anteriormente a sua utilizagao, é
necessario a comprovagao da seguranga do alimento para o consumidor.

Dentro da industria de laticinios, a vida util de um queijo natural é limitada
pela acdo de bactérias e reagbes enzimaticas, que sao favorecidas,
principalmente pela composi¢do, condi¢des sanitarias durante a producao e
armazenamento, 0s queijos naturais possuem uma vida de prateleira que pode
variar de semanas para queijos frescos até varios anos para os queijos duros.

Os queijos processados foram, inicialmente, desenvolvidos pela
recuperacao de produtos com curta vida util, podendo ser considerado como um
reprocesso do queijo in natura, devido sua produg¢ao utilizar como matéria prima
principal queijos naturais com diferentes graus de maturagao, juntamente com a
mistura de agentes emulsionantes, com utilizacdo de aquecimento, até a
obtengéo de uma massa homogénea (HLADKA et al., 2014; TAMIME, 2011).

Este trabalho tem como foco o estudo da qualidade, seguranga do
alimento e conformidade legislativa de queijo processado descaracterizados
oriundo de uma empresa atuante no ramo de queijos processados e sua

possibilidade de reprocessamento
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivos gerais

Comprovar a viabilidade e sanidade microbiolégica de subprodutos
oriundos de processo produtivo de uma industria de queijos processados e sua

possivel utilizagdo como matéria prima.

2.2 Objetivos especificos

e Estudo de caso de utilizagdo de reprocesso em industria de queijos
processados como matéria prima;

e Apresentar a utilizacdo de subprodutos industria de alimentos;

e Apresentar analises necessarias, segundo a legislagao, para utilizagédo de
reprocesso em industria de alimentos;

e Estudo de vida de prateleira do queijo processado destinado a

reprocessamento.
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3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1 Desperdicio de alimentos

O aumento expressivo da populagdo mundial juntamente com as
respectivas ag¢des antropicas, vém sendo discutidos amplamente na atualidade.
De acordo com os dados publicados pela Organizacdo das Nacdes Unidas
(ONU, 2021), a populagdo mundial, no ano de 2020, era de 7,9 bilhdes de
pessoas, e estima-se que a cada ano, ha um aumento de aproximadamente 83
milhdes de pessoas no mundo todo.

Cada individuo precisa de agua e alimento, além de energia, insumos e
saneamento basico para se manter vivo e sadio. O aumento da populacéo,
juntamente com as alteragdes de habitos observadas exige grande quantidade
de recursos. O relatério da ONU (2012) apontou que para a manutengao dos
habitos e padrbes de vida atuais do ser humano, € necessario 1,5 planeta no
quesito recursos, de consumo, com isso, a biocapacidade do planeta encontra-
se em grande risco. Segundo a ONU (2014), os efeitos mais graves da
manutengao do estilo de vida atual esta relacionado a natureza, onde observa-
se a diminuicao de fontes de recursos nao renovaveis, perda da biodiversidade
e mudancgas climaticas. Devido a essa destruigdo dos recursos do planeta, o
desperdicio de alimentos e a geracao de residuos séo temas de grande impacto
e preocupacao mundialmente.

Dados do Instituto Brasileiro de Geografia e estatistica (IBGE, 2016),
apontam que cerca de 1,3 bilhdo de toneladas de alimentos sdo descartados por
ano no mundo todo. Segundo a FAO (2014) tal desperdicio de alimentos gera
um prejuizo econdmico na ordem de US$ 700 bilhdes do ponto de vista
ambiental e US$ 900 bilhdes na dimensdo social. Ou seja, o custo total
relacionado ao desperdicio de alimentos (econémico, ambiental e social) situa-
se em torno de US$ 2,6 trilhdes por ano (FAO, 2014).

O Brasil ocupa o ranking dos 10 paises que mais desperdi¢a alimentos no
mundo, com cerca de 35% de toda a producéo sendo desperdicada todo o ano
(HENZ; PORPINO, 2017). Deste total, valores de até 42% dos residuos sao
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produzidos na prépria casa do consumidor, 39% das perdas ocorrem na industria
de fabricagcdo de alimentos, 14% pertencem ao setor de alimentos (comida
pronta, catering e restaurantes), enquanto 5% sao perdidos ao longo da cadeia
de distribuicdo. Em 2021, o desperdicio de alimentos foi aproximadamente de
17% do total produzido, (FAO, 2021).

Figura 1: Desperdicio de alimentos em mercados.

- ‘;‘,. 7 QYW
or d v Y

Fonte: YOSHIE, 2021.

O desperdicio cobre todo o ciclo de vida dos alimentos, desde a fase da
agricultura, até a fabricagao e processamento industrial, varejo e uso domeéstico.
Apesar das informacdes sobre a quantidade de perdas serem dificeis de estimar,
os melhores dados disponiveis (COMISSAO EUROPEIA, 2010)representam
uma perda total de alimentos na Unido Europeia de cerca de 89 Milhdes de
toneladas, ou 179 kg per capita, em 2006.

Na Italia, os residuos alimentares gerados ao longo de varios estagios da
cadeia de abastecimento: 3,3% dos produtos agroalimentares (17 Milhdes de
toneladas / ano) e 2,6% (1,7 Milhdes de toneladas / ano) dos produtos finais da
industria alimenticia sdo descartados antes da venda, enquanto a perda nos
varejistas de alimentos chega a 250.000 toneladas / ano (SEGRE; FALASCONI,

2011). Isso implica um aumento da carga ambiental devido ao consumo de
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recursos associados e emissao de poluentes. Por exemplo, estima-se que para
cada tonelada de alimento descartada haja uma emissdo de cerca de 2
toneladas de CO2 (COMISSAO EUROPEIA, 2010).

A gestdo adequada de residuos e subprodutos desempenha um papel
vital no crescimento das industrias de alimentos, alavancando sua economia e
sobrevivendo a competicdo acirrada do mercado. A produgcdo de novos e
adicionais aditivos alimentares ou ingredientes a partir de residuos e
subprodutos de alimentos pode gerar recompensas econémicas para a industria
e contribuir para reduzir alguns problemas nutricionais. Além disso, os Objetivos
de Desenvolvimento Sustentavel e o Desafio Fome Zero indicam um interesse
emergente da industria em inovacgdes, onde os residuos gerados s&o
aproveitados como matéria-prima para novos produtos e aplicagdes ou evitados
em todas as etapas produtivas (FAO, 2014).

Consequentemente, a legislagcao e os regulamentos para a valorizagao do
desperdicio alimentar sdo de extrema importancia, porém ainda se encontram
desatualizados. Maiores discussdes politicas e de 6rgados de enquadramento da
regulamentacdo devem ser conduzidas com base em fundamentos sélidos de
conhecimento técnico, pesquisa e dados (MIRABELLA; CASTELLANI; SALA,
2014). Os regulamentos e documentos legais neste campo devem ser dindmicos
e abertos.

Com o objetivo de coordenar ag¢des direcionadas a prevenir e reduzir as
perdas e o desperdicio de alimentos no Brasil, foi lancada ao final de 2017 a
Estratégia Intersetorial Para a Redugéo de Perdas e Desperdicios de Alimentos
no Brasil. Esta estratégia consiste em uma ferramenta que sera utilizada para
possibilitar uma busca focada em identificar pontos criticos, causas e possiveis
solugdes para as perdas e os desperdicios em diversos niveis, assim como graus
de intervengao, determinando um plano de acao que englobe diferentes atores
(ODS 12.3, 2017).
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3.2 Perdas e segurancga alimentar na industria de alimentos

A perda de alimentos foi redefinida pela FAO em 2014 como “a diminuigao
da quantidade e da qualidade dos alimentos”. O desperdicio de alimentos €&
considerado como parte da perda de alimentos e refere-se ao descarte ou uso
alternativo ndo alimentar de alimentos seguros e nutritivos para consumo
humano ao longo da cadeia alimentar (FAO, 2014).

As perdas e desperdicios de alimentos representam um desequilibrio nas
dimensdes de disponibilidade e acessibilidade no sistema alimentar global.
Diferentes estratégias multifacetadas foram propostas pelo Comité de
Seguranga Alimentar Global da FAO para promover o desenvolvimento de um
sistema alimentar sustentavel, incluindo a valorizagdo de subprodutos
alimentares. Nesse sentido, a reducéo das perdas e desperdicios de alimentos
pode levar a resultados econémicos, sociais e ambientais positivos, melhorando
a disponibilidade e acessibilidade dos alimentos e aumentando o uso sustentavel
dos recursos naturais dos quais depende a producgado futura de alimentos
(TIMMERMANS et al., 2014).

A seguranca alimentar € um campo de conhecimento pertencente a saude
coletiva, que possui como objetivo a promogédo da saude juntamente com a
prevengdo de riscos relacionados a alimentacdo (MARTINS; TANCREDI;
GEMAL, 2014). Em conjunto com a segurancga alimentar, a gestdo da qualidade
compde fundamentos basicos para que o processo de produgao de alimentos
seja feito de forma a evitar o surgimento de doengas veiculadas pelos alimentos
(PEREIRA; ZANARDO, 2019).

As doencas transmitidas por alimentos tém crescido em todo o mundo,
explicadas pelo aumento da populagao, producéo de alimentos em larga escala
e aumento de grupos vulneraveis (ANDRADE; STURION, 2015). Nao séao
apenas 0s microrganismos que podem causar reagdes adversas a saude do
consumidor, deve-se também ter atencdo quanto aos riscos fisicos e quimicos
durante o processo de fabricagcdo, manipulagao, estocagem e distribuicdo dos
alimentos (SEBRAE, 2018). As industrias de alimentos devem cada vez mais

estar em concordancia com as normativas vigentes para que seja possivel
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maximizar a qualidade do produto fornecido, e assim minimizar as chances de
quaisquer contaminagdes ocorram no decorrer do processo (FERREIRA et al.,
2011). Garantir a seguranca dos alimentos torna-se entdo preceito basico para
produtores de alimentos.

No Brasil, os estabelecimentos que processam produtos de origem animal
se reportam ao Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (BRASIL,
2017) que orienta as industrias através de portarias, circulares e normas internas
especificas e as fiscalizam de acordo com o Regulamento de Inspegéo Industrial
e Sanitaria de Produtos de Origem Animal (RIISPOA) outorgado pelo decreto
federal n. 9.013, de 29 de marcgo de 2017.

Vale ressaltar que a competitividade se torna cada vez mais presente na
economia, onde as empresas nao disputam mais apenas com o mercado interno,
mas também com o internacional. As empresas buscam constantemente a
melhoria em seus processos aumentando seus controles com relagcéo a custos
e suprimentos, em consequéncia aumentando a qualidade, e a competividade
no mercado (FEITOSA; SAKAMOTO, 2020). Neste cenario, as empresas se
veem na obrigatoriedade de melhorar a eficiéncia de seus processos,
estabelecendo objetivos claros e adotando estratégias que lhes garantam

alguma vantagem no mercado extremamente competitivo (LOPES, 2014).

3.3 Queijo processado

Devido ao alto preco do queijo in natura, os queijos processados estao
surgindo cada vez mais no mercado, com o intuito de atingir uma parcela
diferenciada da populagédo. A producdo do queijo processado é baseada na
utilizacdo em sua composig¢ao de varios ingredientes de menor valor, junto com
uma parcela de diferentes tipos de queijos, proteinas lacteas e gordura vegetal
(GUNASEKARAN; MEHMET, 2002). Como exemplo de queijos processados,
pode-se citar os queijos utilizados em lasanhas e hamburgueres industrializados.

A Portaria n° 356, de 04/09/1997 (BRASIL, 1997), define queijo
processado como “o produto obtido por trituragao, mistura, fusdo e emulsao por

meio de calor e agentes emulsionantes de uma ou mais variedades de queijo,



16

com ou sem adi¢cao de outros produtos lacteos e/ou solidos de origem lactea e
ou especiarias, condimentos ou outras substancias alimenticias, no qual o queijo
constitui o ingrediente lacteo utilizado como matéria prima majoritaria na base

lactea do produto”.

Figura 2: Queijo processado fatiado.

Fonte: Cruz (2017).

Uma etapa essencial para a producdo de queijo processado € o
derretimento da matéria prima e homogeneizagédo dos ingredientes juntamente
com um sal fundente, gerando uma massa homogénea de diferente
escoabilidade. O aquecimento do produto pode acontecer diretamente ou
indiretamente com inje¢do de vapor direto no equipamento responsavel pela
fusdo e homogeneizagao dos ingredientes. O aumento da temperatura acaba
por inativar enzimas e bactérias que podem estar presentes na matéria prima,
resultando assim em um produto isento de patégenos, proprio para consumo
(TAMIME, 2011).
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Figura 3: Queijo processado tipo creme de Brie, com utilizagdo de queijo

in natura.

Fonte: Imagem do autor (2021).

Para que seja possivel um balanceamento entre caracteristicas sensoriais
e textura em queijos processados, os queijos utilizados na composi¢gao do
produto devem ser selecionados de acordo com sabor, composigédo (umidade,
gordura, proteina e calcio), tempo de maturagao, consisténcia e pH. O produto
final, apds a mistura precisa ser macio, homogéneo e nao deve conter olhaduras
formadas por fermentacao (GUINEE, 2004; TAMIME, 2011).

Sais fundentes s&o caracterizados como os aditivos de maior importancia
da formulagao, utilizados para manter o produto estavel durante o tempo de
prateleira, podem estar presentes em 2 a 3% da totalidade de ingredientes
presentes na mistura do queijo (WEISEROVA et al., 2011). O sal fundente além
de manter a homogeneidade do produto apresenta grande importancia na
definicdo da textura do produto final, onde é possivel escolher a consisténcia do
produto desejado (SADLIKOVA et al., 2010).

De modo geral, fosfato de sddio, polifosfato e citratos sao utilizados em
combinagao para esta finalidade. A principal fungao quimica deste ingrediente é
remover O calcio presente no queijo, o qual conecta a caseina na parte
hidrolisada do queijo natural, substituindo os ions de calcio por ions de sédio.

Esse processo acaba por transformar o paracaseinato de calcio, o qual é
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insoluvel em agua, em paracaseinato de sodio, o qual é soluvel em agua e um
excelente emulsificante (CUNHA; VIOTTO, 2010; HLADKA et al., 2014).

3.4 Ferramentas da gestao da qualidade.

Varias ferramentas de gestdo da qualidade foram desenvolvidas para
manter os quesitos de alimentos seguros e consecutivamente melhorando
processos, principalmente com redugdo de retrabalhos, desperdicios e
despadronizagcdo de produtos, visando atender as exigéncias dos mercados
nacionais e internacionais. Dentre tais ferramentas e procedimentos disponiveis
para obtencdo desses resultados, pode-se citar o ciclo PDCA (do inglés: Plan,
Do, Check and Act) , sistema 5S, Seis Sigma (GOBIS; CAMPANATTI, 2021),
BPF — Boas Praticas de Fabricacdo (PEDRIALI et al.,, 2020), o PPHO
(Procedimento Padrao de Higiene Operacional) (KLAIC et al., 2019), o Sistema
APPCC (Analise de Perigos e Pontos Criticos de Controle) — (ROSSETO;
BATISTELLA; VEIGA, 2020) e o gerenciamento da qualidade através das séries
ISO (do inglés: International Organization for Standardization), como por
exemplo a normas ISO 9000 e a ISO 22000 (PEDRIALI et al., 2020).

No ambito dos produtos alimenticios de origem animal, a Circular n. 175,
de 16 de maio de 2005, sintetiza os programas de autocontrole (PAC’s) definidos
como procedimentos de inspecao continuada no ambito da industria(BRASIL,
2005). Os PAC’s descrevem maneiras unicas onde 0s processos e operagdes de
controle séo distribuidas no processo produtivo como um todo, desde a aquisi¢cao
de matérias-primas, até a expedi¢cdo de seus produtos, em suas descrigdes
estdo inclusas as BPF’s (Boas Praticas de Fabricacao), o PPHO e a APPCC.

A qualidade quando inserida estrategicamente na organizagcdo, com
utilizacdo de uma visao global de gerenciamento dos negdcios e principalmente
focada na satisfacdo do consumidor, significa a plena execugao da gestao da
qualidade total e, nas industrias de alimentos é associada com a seguranca de
alimentos, onde as caracteristicas microbiologicos, fisico quimicas, sensoriais,
€ a e auséncia de substancias nocivas, sdo os parametros de qualidade e de

seguranga, que sao encontrados em normas e regulamentagdes oficiais
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(TOLEDO, 2000).

Dessa forma, para que seja possivel a manutengdo da qualidade do
produto € indispensavel que as industrias alimenticias apresentem um sistema
de gestdo de qualidade bem definido e estruturado, com os controles
necessarias para que as ag¢oes que garantam a qualidade ao longo de todas as
operagodes sejam identificadas, coordenadas e mantidas. Lobo (2022) refere que
a gestdo da qualidade deve ser de responsabilidade principal da alta gestdo da
organizagao, a qual deve ser responsavel pela disseminagéo dos controles, uma
vez que sua implementacéo correta envolve todos os membros da organizagao,
em uma visdo organizacional, a qualidade € de responsabilidade de todos os
setores da empresa.

Para as industrias alimenticias a qualidade do produto final € uma
exigéncia incontestavel que deve ser atendida a fim de garantir a seguranga do
consumidor e a satisfacdo de suas necessidades e expectativas. Todas as
etapas da cadeia de produgéo estao interligadas com a qualidade do produto.
Para o setor alimenticio, a gestdo da qualidade é definida como o conjunto das
condi¢gdes e medidas (agbes) planejadas e implementadas de forma sistematica,
através de toda a cadeia, visando gerar confianga no atendimento aos requisitos
e necessidades pretendidas, inclusive de seguranga, respeitando a legislagao
pertinente, com integridade e clareza de informagao ao consumidor (SCALCO,
TOLEDO, 2002).

3.5 Reprocesso industrial.

O processamento de alimentos em escala industrial evoluiu no ultimo
século para se tornar cada vez mais eficiente, reduzindo o tempo de
processamento e os custos de mao de obra, aumentando o rendimento e
otimizando a qualidade do produto. Apesar dessa énfase na melhoria continua,
perda de produtos e geracao de residuos durante o processamento sao
consequéncias comuns. (RUSH, 2021).

Vérios fatores contribuem para a geragcdo de residuos do produto

processado como, bebidas diluidas descarregadas das tubulagées para o dreno
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apo6s o enxague de limpeza CIP (Cleaning in Place), mistura de sabores entre as
trocas de produtos, produto ndo comercializados devido ao excesso ou produtos
que nao atendem aos padrdes legais, etc. (FLAPPER et al., 2002; RUSH, 2021).

Cada setor da industria alimenticia € unico em seu sistema de
processamento e diferem em sua perda e geracdo de residuos. Alguns
fabricantes de alimentos utilizaram maneiras economicamente vantajosas de
transformar seus desperdicios com a utilizagdo de subprodutos (como por
exemplo, a transformacdo do soro de leite, um subproduto oriundo do
processamento de queijo, em proteina de soro de leite em pd), outros
processadores implementaram solugdes criativas para capturar possiveis
residuos e utilizar esses produtos recuperados em seus produtos finais. Esta
pratica, no geral de recuperagao e reprocessamento de perda ou desperdicio de
produto em um produto vendavel € genericamente denominada reprocesso.
(FLAPPER et al., 2002; RUSH, 2021).

Figura 4: Reprocessamento industrial de soro de leite.

Fonte: NIELSEN (2022).

O reprocesso industrial é definido como, todas as atividades necessarias
para a transformacgao de produtos que foram gerados ou embalados fora dos
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padrdes de qualidade predefinidos, em produtos adequados e seguros, segundo
as defini¢gdes internas de qualidade para o mesmo. O reprocesso pode ocorrer
de duas maneiras principais, sendo remanejado em um produto semelhante ou
convertido em alguma outra tecnologia. O reprocesso deve ocorrer antes que 0s
produtos sejam distribuidos a seus clientes ou apds a ocorréncia de problemas
posteriormente a venda (FDA, 2017; FLAPPER et al., 2002).
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4. METODOLOGIA

A metodologia foi baseada em um estudo de caso de uma empresa
produtora de queijos processados, durantes os meses de margo, abril e maio do
ano de 2020.

4.1  Processo produtivo do queijo processado.

Todos os ingredientes recepcionados sdo testados e liberados pelo
controle de qualidade se considerados aptos a utilizagdo, segundo a legislagao
pertinente para cada matéria prima recebida.

Apos a liberagao as matérias primas, os produtos lacteos (manteiga e
queijos), sao pesados conforme a quantidade estabelecida na férmula em
balancas calibradas e posteriormente moidas na etapa de moagem
(GRINDER/MOAGEM).

Na sala de pesagem de ingredientes em po, os ingredientes lacteos e nao
lacteos sao pesados via balanga calibrada também de acordo com a formula
previamente disponibilizada em monitores dispostos na sala, diretamente em
caixas plasticas, que apds a pesagem sao devidamente tampadas. Este
processo de pesagem consiste em duas etapas: 1° etapa: caixa de ingredientes
para reidratagdo (caseina, emulsificantes e parte da agua) e 2° etapa: caixa com
demais ingredientes. Estas caixas, ja tampadas, sado enviadas para a préxima
etapa do processo, o cozimento.

Dentro do tanque de cozimento (COZEDOR/MISTURADOR), o produto é
cozido em duas etapas: 1° Etapa (Reidratacdo da caseina). Adiciona-se no
tanque de cozimento os ingredientes do 1° recipiente (caseina, emulsificantes e
uma parte da agua) e com auxilio de uma rosca sem fim, faz-se a mistura dos
ingredientes. Posteriormente o produto € aquecido, via injecdo de vapor direta,
até que o produto atinja a temperatura entre 78°C a 82°C no intervalo de tempo
entre 1 a 2 minutos. Posteriormente ao cozimento, inicia-se o 2° passo, ainda no
mesmo equipamento adiciona-se no tanque de preparo o queijo e a manteiga ja

moidos, os ingredientes do 2° recipiente (ingredientes lacteos e nao lacteos) e o
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restante da agua da formulagéo.

Quando a temperatura atingir o intervalo entre 78°C a 84°C, adiciona-se
o ingrediente final, acido lactico, o qual possui o objetivo da regularizag&o do pH,
mantendo a correta elasticidade da massa. A injecdo de vapor é controlada com
auxilio de um sistema digital de temperatura via sensor de temperatura modelo
PT 100 devidamente calibrado controlado como um ponto critico de controle
(PCC2). Todo processo de cozimento é monitorado por um software que por sua
vez controla o tempo e temperatura de cozimento do produto durante a primeira
e segunda etapa de cozimento, evitando que o produto siga para a proxima etapa
sem que este atinja o minimo de temperatura 81°C e tempo de 15 segundos. O
queijo ja fundido e pasteurizado é despejado em um tanque de equilibrio, esse
tanque possui a fungao de alimentar a formadora, antes de ser laminado, todo o
produto passa por um filtro de 30 mesh (PCC3), retendo toda e qualquer particula
que pode estar presente no produto.

O laminador € um equipamento formado por esteiras de ago inox que
possui uma de suas extremidades resfriadas por agua gelada que estdo em
continua circulagéo pelo sistema de resfriamento, a dgua refrigerada nao entra
em contato com o produto, o queijo percorre a extremidade superior da lamina
da esteira, enquanto a agua resfria a parte inferior da lamina de ago inox. O
queijo fundido quente ao ser bombeado para esta esteira de ago inox forma um
filme de queijo processado, este filme de queijo processado, ainda nesta etapa,
recebe a pulverizagao de lecitina de soja com auxilio de um spray (a lecitina de
soja possui a intencao de evitar a adesao entre as fatias).

Este filme de queijo processado na etapa de corte, € cortado em tiras de
tamanho pré estabelecido, e em sequéncia empilhado e cortado novamente em
blocos menores e segue por esteiras para ser embalado. Este bloco passa pela
embaladora (EMPACOTAMENTO PRIMARIO) onde é acondicionando em filme
de polipropileno transparente com numero de fatias e peso de acordo com a
demanda do cliente. Esta embalagem passa pelo detector de metal (PCC4) e
entdo segue por uma esteira onde recebe a identificacdo, nome do produto, lote
e validade por jato de tinta, e posteriormente embalado em caixas de papelao

ondulado com a quantidade de blocos e peso de acordo com o registro/cliente.
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A caixa possui os dizeres de rotulagem de acordo com a legislagao
brasileira, recebera identificacdo (data de fabricacao, validade e lote) por jato de
tinta, sendo em seguida paletizada em palete padrdo, seguindo para estocagem
em ambiente refrigerado entre temperatura de 1°C e 10°C, a temperatura é
monitorada constantemente por graficos, os mesmos sdo armazenados pelo

controle de qualidade.



Figura 5: Processo produtivo e geragao de reprocesso
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4.2 Geragbes de reprocesso

4.2.1 Inicio de processo.

Ao iniciar o processo, durante o periodo de aquecimento e adequacao do
equipamento, na etapa de corte e empilhamento, uma quantidade significativa
de reprocesso é gerado (figura 02), esse produto € considerado como um
produto fora do padrdo, devido a ndo uniformidade inicial das fatias, e
incapacidade de gerar o correto empilhamento do mesmo, gerando produto de

peso inadequado de acordo com a especificagao estabelecida para tal.

Figura 6: Geracao de reprocesso oriundo de aquecimento e adequagao do

equipamento.

Fonte: Imagem do autor (2021).



27

4.2.2 Rebarbas

Ap6s o0 aquecimento e adequacdo do equipamento, devido a
caracteristicas especificas do processo, € gerado em tempo integral, uma fina
fita de produto (figura 03), comumente caracterizada como rebarba, esse
processo € necessario para manter a padronizagao de tamanho em todas as

fatias do queijo processado.

Figura 7: Reprocesso oriundo da padronizagao de tamanho entre as fatias de

queijo processado.

>

Fonte: Imagem do autor (2021).

4.2.3 Produto fora de padrao.

Devido algum desvio de processo, alguns produtos acabam apresentando
algum tipo de desvio (figura 04), seja no peso, na integridade das fatias ou
presenca de pintas, esses produtos sao identificados pelos funcionarios
presentes na etapa de encaixotamento e sdo caracterizados como produtos

improprios para venda.
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Figura 8: Produto apresentando desvios de caracteristicas fisicas

preconizadas

Fonte: Imagem do autor (2021).

4.2.4 Desvios de Qualidade.

O produto finalizado, ja na embalagem de venda, antes de ser liberado
para comercializagdo, € submetido a analises especificas da empresa, caso
encontrado algum desvio de especificagdo, o mesmo € identificado e destinado

a armazenamento, sendo alocado na area destinada para matérias primas.

4.3 ldentificagdo da matéria prima segregada.

Toda matéria prima destinada a segregacao é corretamente etiquetada
(figura 05), as informacdes presentes na etiqueta sdo: descricdo do produto,
cédigo, lote, data de fabricacdo e validade, peso, volume, indicagédo de
temperatura de armazenamento e a validade apds a abertura da embalagem
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primaria do produto.

Figura 9: Etiqueta de identificagao do produto destinado a reprocesso.

Fonte: Imagem do autor (2021).

4.4  Armazenamento de produto segregado.

Os produtos destinados a segregagcao sao previamente paletizados,
isolados, e identificados, contendo as seguintes informagdes (figura 06):

descrigao do produto, cédigo, lote, fabricacdo, validade e peso.
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Figura 10: Identificacdo presente nos pallets de produto segregado

Fonte: Imagem do Autor (2021).

Apos a identificacdo dos produtos segregados, os mesmos sao
direcionados para uma parte especifica da camara de estocagem de matéria

prima (figura 07), a qual se encontra em temperaturas de 1 — 4,5 °C.

Figura 11: Local especifico para armazenamento de produtos segregados ja

peletizados.

Fonte: Imagem do autor (2021).
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4.5 Monitoramento da temperatura de estocagem de produto segregado.

A temperatura de armazenamento da matéria prima destinado a
segregacao € monitorada por equipamento de medigdo grafica (Figura 08),
sendo mantida constantemente até um maximo de 4,5°C, e os graficos séo

armazenados junto a qualidade da empresa.

Figura 12: Grafico de monitoramento de temperatura da camera de

armazenamento de matérias primas.

Fonte: Imagem do autor (2021).

4.6  Analises de vida de prateleira do reprocesso.

O acompanhamento da vida de prateleira do reprocesso foi realizado pela
propria empresa, onde as amostras permaneceram em suas embalagens

originais, armazenadas em uma sala escura de temperatura controlada (2°C)
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durante 120 dias.

4.7  Analise microbiologica;

As analises microbiolégicas foram realizadas em empresas terceiras
aprovadas pelo MAPA, devido ao laboratério ser credenciado, utilizou as
metodologias oficiais para analise de alimentos de origem animal.

Foram realizadas analises, segundo a legislacdo para queijos
processados, de coliformes totais, mesofilos aerdbios e bolores e leveduras

Foram enviados ao laboratério 10 lotes de produtos destinados a
segregacao. Cada lote contava com 8 amostras enviadas em diferentes periodos
de vida de prateleira, O dias, 30 dias, 45 dias, 60 dias, 90 dias, 105 dias, 120 dias
e 150 dias.

4.7.1 Preparo da amostra

As amostras foram preparadas seguindo a metodologia de BRASIL
(2017), onde 25g do produto sao pesados e adicionado em um saco estéril do
tipo “stomacher” junto de em 225 mL de agua peptonada previamente
esterilizada (0,1% m/m) e posteriormente submetido a homogeneizagéo por
aproximadamente 60 segundos em equipamento “stomacher”. Resultando em

uma diluigdo de 10"

4.7.2 Analise de coliformes totais.

Para as analises de coliformes totais, seguiu-se as instrug¢des oficiais do
BRASIL (2017) Da diluigdo previa de 101, deve-se retirar 1 mL e inocular em
placa de petri previamente esterilizada. Adicionar a cada placa de petri contendo
1 mL da diluicdo cerca de 15 mL de meio VRBA previamente fundido e
esterilizado, o meio de cultivo deve ser mantido em banho maria a temperatura
de 46- 48 °C: Homogeneizar cuidadosamente e deixar em repouso a temperatura

ambiente até a completa solidificagcao. Apds a solidificacdo, deve-se adicionar
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novamente o meio VRBA sobre a superficie da placa de petri, formando a
segunda camada e deixar solidificar.

Apo6s a completa solidificacdo do meio, deve-se incubar a placa, em
estufa microbiolégica, de forma invertida e manter a temperatura de 35°C +1 °C
por 18 a 24 horas. Apos esse periodo as coldnias tipicas devem ser contadas,
ou seja, colbnias réseas com 0,5 a 2 mm de didametro e rodeadas por uma zona
de precipitagao de bile presente no meio (alo apresentando transparéncia).

Contar separadamente colbnias tipicas e atipicas e submeter 3 a 5

colénias de cada uma as provas confirmativas.

4.7.3 confirmacgdes de coliformes totais

A confirmacédo de coliformes totais se deu seguindo a metodologia
exposta por BRASIL (2017) Onde, inocula-se cada uma das coldnias tipicas e
atipicas selecionadas em tudo contendo caldo verde brilhante bile 2% lactose.
Inocular os tubos em 35°C £1 °C por 24 a 48 horas.

A presenca de coliformes totais € confirmada pela formacdo de gas
(minimo de 1/10 do volume total do tubo de duran) ou efervescéncia quando
agitado gentilmente. Caso haja a formacao de gas, as colbnias tipicas ou atipicas

devem ser consideradas como positivas para coliformes totais.

4.7.4 Contagem de bolores e leveduras.

Para as analises de bolores e leveduras, seguiu-se as instrugdes oficiais
ditadas por BRASIL (2017) Em uma placa de petri estéril, adicionar o agar batata
glicose previamente esterilizado e acidificado até pH 3,5 (utilizar solugdo de
acido tartarico 10%). Verter o meio nas placas (cerca de 15 a 20 mL) e deixar
solidificar em superficie plana, a placa deve permanecer semiaberta em fluxo
laminar.

Inocular 0,1 mL da diluicdo previamente realizada sobre a superficie seca
de agar previamente preparado.

Com o auxilio de alga de Drigalski, espalhar o indculo cuidadosamente
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por toda a superficie do meio, até sua completa absorgao.
Incubar as placas, seminverter, a 25 £ 1°C, por 5 a 7 dias, em incubadora.
Contar a totalidade de crescimento na placa e expressar o resultado em UFC/g

ou mL.

4.7.5 Contagem de Mesdfilos Aerdbios Viaveis

Para a analise de Contagem de Mesdfilos Aerdbios Viaveis (30°C),
seguiu-se as instrucdes oficiais expostas por BRASIL (2017). A partir da diluicéo
inicial (10-1), efetuar as demais diluicbes desejadas em solugcdo salina
peptonada 0,1%. Semear 1 mL de cada diluicdo selecionada em placas de Petri
estéreis. Adicionar cerca de 15 a 20 mL de PCA fundido e mantido em banho-
maria a 46-48°C. Homogeneizar adequadamente o agar com o inéculo. Deixar
solidificar em superficie plana.

Incubar as placas invertidas a 36 + 1°C por 48 horas. Segundo o tipo de
amostra em analise, realizar a leitura selecionando as placas de acordo com o
seguinte critério, contar todas as colbnias presentes. Expressar o resultado em
UFC/g ou mL.

4.8 Analises fisico-quimicas

As anadlises fisico-quimica foram, em sua totalidade, realizadas
internamente pelo controle de qualidade da empresa, o laboratério em questao
possui certificagdo de proficiéncia interlaboratorial (SENAI) perante as analises

realizadas.

4.8.1 pH

pH foi determinado por meio de leitura direta em potencidmetro da marca
WTW, modelo 330i/SET, conforme AOAC (1995), onde 10g de queijo foram
diluidos com o auxilio de 100 mL de agua destilada e analisadas com a utilizagéo

do aparelho previamente calibrado.
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4.8.2 Gordura

As anadlises de gordura foram realizadas com utilizagdo da metodologia
oficial conforme).

Pesar exatamente 3 g da amostra homogeneizada diretamente no copo
do butirdbmetro. Acoplar o copo do butirdbmetro a parte inferior do mesmo de forma
a ficar bem vedado. Adicionar cerca de 5 mL de agua, 10 mL de solugao de acido
sulfurico com densidade de 1,820 a 1,825 a 20°C e 1 mL de alcool isoamilico.
Transferir o butirdmetro para o banho-maria a 65°C para auxiliar na dissolucéo
da amostra. Colocar a tampa no butirbmetro e agitar até que se dissolva toda a
amostra.

Centrifugar em centrifuga de Gerber por dez minutos a 1200 rpm. Ajustar
a posicao da coluna de gordura sobre a escala do butirdmetro e ler a diferenca
entre 0 menisco superior da gordura e a interface gordura/acido. O resultado é

obtido através da leitura direta no butirbmetro.

4.8.3 Umidade

As analises de umidade foram realizadas com utilizagdo da metodologia
oficial conforme BRASIL (2006).

Secar capsulas de aluminio ou porcelana em estufa a 105 + 2°C durante
uma hora. Esfriar em dessecador e pesar. Pesar cerca de 5g de queijo e
submeter a secagem em estufa a 102°C * 2°C, apos 03 horas de secagem, a
capsula com a amostra deve ser resfriada em dessecador e pesada. Repetir as
operagbes de secagem, esfriando em dessecador, até que o valor entre as
pesagens seja inferior a 0,1% da massa inicial da amostra. Para o calculo da

umidade, deve se utilizar a formula abaixo.
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g )_MA—MB

- 100
100g MC

umidade (
Onde:
MA = massa da capsula + amostra (g);
MB = massa da capsula + amostra apds secagem (g);

MC = massa de amostra.

4.8.4 Sodio

As analises de sodio foram realizadas com utilizagcdo da metodologia
oficial conforme IAL (2005). Foram pesados 5g da amostra de queijo, as quais
foram direcionadas para incineracdo em mufla a 550 °C. Apds a incineracao a
amostra foi resfriada e 30 mL de agua destilada foram adicionados as cinzas.
Com um bastao de vidro foram homogeneizadas e a solugao foi transferida, com
o auxilio de um funil, para um baldo volumétrico de 100 mL. A capsula, o bastao
e o funil foram rinsados com utilizagcdo de agua destilada e toda a agua foi
alocada no baldo volumétrico até que houvesse o preenchimento do volume da
vidraria. A solugao foi filtrada com utilizacdo de papel filtro qualitativo.

Apos transferiu-se 10 mL da solugao filtrada para um Erlenmeyer de 250
mL, onde adicionou-se duas gotas de solugédo de cromato de potassio 10% como
indicador. Titulou-se com utilizagao de solug¢ao de nitrato de prata 0,1 mol/L, até
o aparecimento de coloragcdo vermelho tijolo. Para o calculo do teor de cloreto

de saodio, utilizou-se a formulacao abaixo.

V «F *0,584

Cloreto de sédio (%) = 5

Onde,
V =n° de mL da solugao de nitrato de prata 0,1 N gastos na titulacao;
F = fator da solugao de nitrato de prata 0,1 N;

P = massa em gramas da amostra.



37

4.8.5 Analise sensorial

As analises sensoriais foram realizadas internamente com colaboradores
treinados, para a identificagdo das caracteristicas do produto, o mesmo foi
avaliado utilizando a metodologia comparativa sensorial, previamente utilizada
pela empresa, onde foi ofertado duas amostras para os provadores, a amostra
teste em estudo e uma amostra padrao, aprovada em todos os aspectos para
comercializacio.

As analises de sabor, textura e odor foram realizadas através do consumo
do produto, onde uma amostra de aproximadamente 15g foi ofertada para a
equipe de sensorial, juntamente de um produto semelhante e classificado como
padrdo. As amostras foram avaliadas em conjunto e o resultado foi expresso
como produto padrao ou fora do padréao.

As analises visuais foram realizadas no produto como um todo, onde

avaliou-se a existéncia de exsudacgéo e ou aparecimento de fungos.
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 Resultados microbioldgicos.

Os resultados microbiolégicos encontrados para o estudo em questao, de
produtos segregados, enviados pelo laboratorio aprovado pelo MAPA, estao

presentes na tabela 03.

Tabela 1: Andlises microbiologicas de produtos direcionados a reprocesso

Dias ap6s producdo

Data de Analises Mi-
fabrica- 1SES T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8
= crobioldgicas
céo
Cot'ggg‘gﬁg 9" <10UFC <I0UFC <10UFC <I0UFC <10UFC <l0UFC <10UFC <10 UFC
Mesobfilos ae- 1200
esollios aé-—— 45 up <l0UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10 UF
Cl 05/03/20 o e OUFC /00 OUFC <10UFC <IOUFC <10UFC <l0UFC <10 UFC
Boloresele- ;5 rc <10UFC <10UFC <10UFC <I0UFC <I0UFC <10UFC <10 UFC
veduras
Cot'gi‘;rg‘oeﬁgo' <1I0UFC <10UFC <I0UFC <10UFC <10UFC <I0UFC <10UFC <10 UFC
Mesodfilos ae- 1100
C2 140420 | o0 0C"T <IOUFC <10UFC <I0UFC  jze  <l0UFC <I0UFC <I10UFC <l10UFC
Boloresele-  _ ) cc <10UFC <10UFC <10UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC
veduras
Cotlilafic;rrggigo- <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10 UFC
Mesobfilos ae-
L. . < < < <
C3 17/04/20 o 0 0> <I0UFC <10UFC <l0UFC <l0UFC <IOUFC <I0UFC <10UFC <10 UFC
BoloreseLe- ;5 cc <10UFC <10UFC <10 UFC <I0UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC
veduras
Cot'ggggﬁgo' <1I0UFC <10UFC <I0UFC <10UFC <10UFC <I0UFC <10UFC <10 UFC
Ca 22/0420 Mesofilosae- 5 o 10 UFC <10 UFC <10UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC
rébios totais
Bolores e Le- 15 rc <10 UFC <10UFC <10UFC <I0UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC
veduras
Cot'gi‘;rg‘oeﬁgo' <10UFC <10 UFC <10 UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10 UFC
Mesodfilos ae-
C5 2504120 | o005 T <IOUFC <10UFC <I0UFC <IOUFC <l0UFC <I0UFC 110UFC <10UFC
Boloresele-  _ ) rc <10UFC <10UFC <10UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC
veduras
Cotlgic;rrggicTo- <1I0UFC <10UFC <I0UFC <10UFC <10UFC <I0UFC <10UFC <10 UFC
C6 30/04/20 -
Mesofilos ae- 14 e <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC

rébios totais
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Continuacao

Bolores e Le-

<10 UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC
veduras

Coliformes To- _ 5 yrc <10UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC <10 UFC

tais 30 °C
Mesodfilos ae-
©S € <10UFC <10UFC <10UFC 270 UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10 UFC
C7  04/05/20 rébios totais
Bol/oefgersLe- <l0UFC <IOUFC <10UFC <10UFC <10UFC <I0UFC <I10UFC <10 UFC

Coliformes To
tais 30 °C

Mesofilos ae-
rébios totais

<lI0UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC

C8 05/05/20 <10 UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC 160UFC <10UFC
Bolores e Le-

<10 UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC
veduras

Coliformes To
tais 30 °C
Mesofilos ae-

C9 06/05/20 rébios totais <10 UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC

<I0UFC <10UFC <10UFC <10UFC <I10UFC <10UFC <10UFC <10UFC

Bolores e Le-

<0 UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC <10UFC
veduras

Coliformes To

<I0OUFC <10UFC <10UFC <10UFC <I10UFC <10UFC <10UFC <10UFC

tais 30 °C
C1 Mesodfilos ae- 3000 2000
5 110520 e e o Skc  <IOUFC <I0UFC <IOUFC <I0UFC <IOUFC <10UFC
BoloreseLe- ;5 cc <10UFC <10 UFC <10 UFC <I10UFC 140 UFC <10 UFC <10 UFC
veduras
T1= 0 dias; T2=30 dias; T3 = 45 dias; T4=60 dias; T5=90 dias; T6=105 dias; T7=120 dias; T8 =

150 dias
Teste de shelf-life e andlises de produtos destinados a reprocesso.

Fonte: autoria prépria (2021).

5.1.1 Coliformes totais

Nas analises microbioldgicas, “organismo indicador” € definido como um
marcador que reflete a condigdo microbiolégica geral de um alimento ou
ambiente (CHAPIN et al., 2014). O grupo de coliformes é utilizado como
organismos indicadores, sua utilizagc&o iniciou na avaliagdo da contaminacao
fecal da agua e, posteriormente, passou a ser utilizado na identificagdo de
condicdes insalubres em produtos lacteos pasteurizados e outros alimentos
(TORTORELLO, 2003)

Segundo Fonseca e Pereira (2013), os coliformes ndo representam uma

unica espécie de organismo, mas sim um grupo de bactérias intimamente
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relacionadas, em sua maioria inofensivas, que podem ser encontrados no solo,
na agua, bem como no intestino dos animais. A contagem de coliformes é um
indicador higiénico, onde um alto nivel de contagens de coliformes geralmente
indica condigdes insalubres ou praticas de higiene inadequadas durante ou apés
a producéao de alimentos.

Aly, Sallam e banna (2016) realizaram um estudo de verificagcdo da
presencga de coliformes totais em queijos processados, o estudo foi conduzido
com 90 amostras de queijos processados aleatérios. Constatou em seu estudo
que, cerca de 28,90% das amostras estudadas apresentaram contagem de
coliformes totais acima de 10 UFC/g.

Abdel-Salam e Soliman (2019) apresentam em seu trabalho o estudo de
30 amostras de queijos processados, coletados aleatoriamente diretamente no
local de comercializagdo, onde apresentam os dados de que, 100% das
amostras estudadas estavam apresentando contagem de coliformes totais.

Em geral, devido a natureza sensivel a temperaturas de pasteurizagao
desse grupo de microrganismos, a presenga de coliformes indica falhas nos
pontos criticos de controle e/ou pasteurizagdo (MARTIN et al., 2011; MASIELLO
et al., 2016).

A Portaria n. 146 de 1996 (BRASIL, 1996), traz consigo a informagao que
sobre a quantidade maxima de coliformes totais, que permitidos para esse tipo
de produto, como sendo 10 UFC/g. As 80 amostras, em todos os 08 tempos de
estabilidades estudados, apresentaram contagens inferiores ao estabelecido via
legislagdo para este tipo de microrganismos, comprovando a sanidade e

qualidade do produto em questao.

5.1.2 Mesodfilos Aerdbios Totais

A analise de microrganismos mesdfilos visa verificar a contaminagao geral
de um alimento e € comumente utilizada como indicador da qualidade higiénica
dos alimentos, fornecendo também uma ideia sobre seu tempo util de
conservagao (FRANCO; LANDGRAF, 1996)

Avaliando a contagem de mesofilos totais encontradas nas 80 amostras
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dos produtos estudados, pode-se observar a manutencao e ndo aumento dessa
carga microbiologica no produto no decorrer do estudo. Devido a legislagao para
esta linha de produtos especifica ndo trazer este parametro de controle, ndo é
possivel realizar a comparagao entre os valores. Os resultados microbiolégicos
para mesofilos aerdbios totais comprovam a eficiéncia na gestao da qualidade
do produto, onde mesmo apdés o0 processamento e manipulagdo, ainda

apresentam contagens baixas de microorganismos.

5.1.3 Bolores e Leveduras

Fungos sdo microrganismos largamente distribuidos no meio ambiente,
incluindo o ar, a agua, e o solo. Devido a isso, podem contaminar os alimentos
com uma ampla variedade de espécies, oriundas de fontes ambientais, ao
encontrar condigdes favoraveis podem se desenvolver nos alimentos e acabar
por provocar deterioragao devido a sua grande capacidade de produgao de
enzimas.(TANIWAKI; SILVA 2001)

Alguns bolores produzem metabdlitos toxicos quando estdo se
multiplicando nos alimentos denominado “micotoxinas”, que ao serem ingeridos
com os alimentos, causam alteragdes bioldgicas prejudiciais tanto no homem
como nos animais (FRANCO; LANDGRAF, 1996; SILVA et al., 2017).

Apesar de ndo haver limites maximos na legislagao brasileira pra esses
microrganismos em queijo processado, sua quantificagdo é importante, ja que
numeros elevados levam a deterioracdo do alimento (BRASIL, 1996; FRANCO;
LANDGRAF, 1996).

Dentre as 80 amostras avaliadas, apenas uma apresentou crescimento
de bolores e leveduras, um total de 140 UFC/g de produto. Devido a inexisténcia
deste parametro para queijos processados, utiliza-se a referéncia de legislacao
para queijos processados ralados, onde o limite maximo de aceitagdo dessa
analise seria de 500 UFC/g de produto (BRASIL, 1996). Demonstrando a
qualidade microbiolégica do produto testado perante o padrédo de bolores e
leveduras durante todo seu periodo de vida de prateleira. Pode-se observar

também, que durante o estudo, ndo foi observado aumento nos niveis
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microbiologicos para tal parametro, isso se deve também, devido a embalagem

do produto ser adequada (vacuo), ode tais microrganismos precisam de oxigénio

para se desenvolver.

5.2 Resultados Fisico-quimicos

Tabela 2: Analises Fisico-Quimicas de produtos direcionados a reprocesso.

Data de fa-

Analises Fisico

bricacio quimicas T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9

pH 5,7 5,8 5,8 57 57 57 57 NA NA

Gordura (%) 455 453 455 455 46,3 457 457 NA NA

Cl 05/03/20 Umidade (%) 45,0 44,8 450 450 46,0 453 453 NA NA
Sal (%) 1,8 1,5 1,8 1,7 1,7 1,6 1,7 NA NA

Sensorial ok ok ok ok ok ok ok NA NA

pH 5,7 57 57 57 5,8 57 57 57 58

Gordura (%) 48,3 50,0 50,0 50,0 48,3 48,3 48,3 50,0 48,3

C2 14/04/20 Umidade (%) 42,0 42,0 42,0 42,0 42,0 42,0 42,0 42,0 42,0
Sal (%) 2,0 2,2 1,9 1,9 1,9 1,9 19 19 19

Sensorial ok ok ok ok ok ok ok ok ok

pH 5,8 57 5,8 5,8 5,8 5,8 57 57 58

Gordura (%) 50,0 48,3 47,5 50,0 483 50,0 50,0 48,3 49,0

C3 17/04/20 Umidade (%) 42,0 42,0 41,0 42,0 42,0 42,0 42,0 42,0 41,9
Sal (%) 2,1 1,9 1,9 1,9 1,9 1,9 20 19 19

Sensorial ok ok ok ok ok ok ok ok ok

pH 5,7 5,7 57 57 5,6 57 57 57 56

Gordura (%) 492 50,0 48,3 458 475 47,5 492 492 49,2

C4  22/04/20 Umidade (%) 41,0 42,0 420 410 410 410 41,0 41,0 41,0
Sal (%) 200 200 19 190 200 200 210 2,00 2,00

Sensorial ok ok ok ok ok ok ok ok ok

pH 57 5,6 57 57 57 57 56 56 57

Gordura (%) 48,0 50,5 50,3 504 49,0 48,3 48,2 499 482

C5 25/04/20 Umidade (%) 41,7 426 42,3 424 408 420 419 419 419
Sal (%) 1,6 2,0 1,7 1,7 1,8 1,8 1,7 18 1.8

Sensorial ok ok ok ok ok ok ok ok ok

pH 57 57 57 5,8 57 57 57 57 57

Gordura (%) 49,7 494 477 46,2 48,0 49,7 48,0 49,7 48,0

C6 30/04/20 Umidade (%) 41,7 41,3 413 416 41,7 41,7 41,7 41,6 417
Sal (%) 2,1 1,6 1,6 2,3 1,9 1,9 19 19 19

Sensorial ok ok ok ok ok ok ok ok ok




43

Continuacéo
pH 5,6 57 57 5,8 57 57 56 57 57
Gordura (%) 50,0 48,0 47,5 49,8 49,7 47,9 49,7 47,9 497
C7 04/05/20 Umidade (%) 42,0 41,7 411 417 41,7 416 416 41,6 417
Sal (%) 1,8 1,6 1,6 1,8 1,7 1,7 1,7 1,7 17
Sensorial OK ok ok ok ok ok ok ok ok
pH 5,6 5,6 5,6 57 5,6 5,6 56 56 57
Gordura (%) 49,6 48,1 48,0 471 48,2 481 499 49,7 48,0
C8 05/05/20 Umidade (%) 415 418 416 426 419 418 41,9 41,7 417
Sal (%) 1,9 1,8 1,8 2,0 1,9 1,9 1.8 18 1,8
Sensorial ok ok ok ok ok ok ok ok ok
pH 57 57 5,6 57 57 5,6 56 57 56
Gordura (%) 46,2 48,1 484 48,0 46,2 46,1 48,0 48,0 481
C9 06/05/20 Umidade (%) 459 46,0 46,3 458 459 458 458 458 459
Sal (%) 1,7 2,0 2,0 1,8 1,9 1,9 1.8 19 19
Sensorial OK ok ok ok ok ok ok ok ok
pH 57 57 57 57 57 57 57 57 57
Gordura (%) 48,5 48,3 48,2 494 482 498 499 499 482
%1 11/05/20 Umidade (%) 42,3 420 419 412 419 418 419 419 419
Sal (%) 1,9 1,8 1,8 2,1 1,9 2,0 19 20 19
Sensorial OK ok ok ok ok ok ok ok ok

T1= 0 dias; T2= 30 dias; T3 = 45 dias; T4=60 dias; T5=90 dias; T6=105 dias;
T7=120 dias; T8 = 150 dias.
Fonte: autoria prépria (2021).

5.2.1 pH

O pH é um dos principais fatores que influenciam as caracteristicas do
queijo processado, principalmente se tratando da estrutura e textura produto.
Devido a essas razdes, 0 queijo processado € geralmente preparado em um
determinado valor de pH para a obtencéo do de textura e produto desejado. O
pH final também diz respeito a solubilidade e as interagdes das proteinas do leite.
Geralmente varia de pH 5,4 a pH 5,9, dependendo principalmente de todos os
tipos de queijos processados (GUINEE, 2004; LEE; ANEMA, 2009).

Se o pH de producdo do queijo processado for proximo ao ponto
isoelétrico (pH 5,2-5,3), sera observado uma agregacao excessiva de proteinas,
resultado em um produto heterogéneo, de textura firme e granulosa (GUINEE,

2004).J4, com pH de maior valor (acima de 5,7) € observado uma diminui¢éo na
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rigidez da textura do queijo processado, tornando-o mais macio e com
derretibilidade melhorada (FELFOUL; ATTIA, 2022)

Devido os valores de pH’s serem unicos e exclusivamente necessarios
para o processo do produto, ndo existem valores referéncia para tal produto na
legislacdo brasileira para queijos processados (BRASIL, 1997).

Os resultados observados para o pH estdo em concordancia com o

trabalho publicado por Lee e Anema (2009).

5.2.2 Umidade

Segundo Gouda (2003), o teor maximo de umidade a ser utilizado para
um queijo fatiado, deve seguir a regra de ndo conter mais que 1% do teor de
agua encontrado no queijo natural que se deseja copiar. O intuito da umidade
ser semelhante esta ligado principalmente a textura final que o queijo processado
vai apresentar, manter a umidade semelhante ao queijo natural utilizado como
referéncia representa a manutencao da identidade do produto como um todo.

A agua é um elemento de grande importancia para os queijos
processados, € necessaria uma quantidade adequada para que o0s sais
emulsificantes apresentem eficiéncia na interagcdo com a estrutura da caseina. A
quantidade de agua a ser adicionada ao produto varia de acordo com a estrutura
e tipo de produto esperado (GOUDA, 2003).

Produtos com umidade entre 40-50% sao geralmente utilizados para
fatiamento, produtos com umidade acima de 55% sao utilizados para queijos
processados de aparéncia mais cremosa.

A legislacdo Brasileira de queijos processados (BRASIL, 1997) traz
consigo a informagao do maximo de umidade que pode estar presente no queijo
processado como sendo 70%. Esse alto limite no teor de umidade é devido aos
varios tipos de produtos que podem ser considerados queijos processados
(pastosos, cremosos e fatiados).

Todas as analises de umidade, nos 9 tempos de controle, apresentaram
valores adequados para o produto, atendendo a especificagcao brasileira para

queijos processados.
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5.2.3 Gordura

A quantidade de gordura presente no queijo processado esta diretamente
relacionada com a interagao entre as proteinas de leite, quanto menor o teor de
gordura, mais densa sera a interacdo entre as proteinas. Ou seja, teores
menores de gordura geram produtos mais friaveis, de menor cremosidade e de
consisténcia granulosa, o inverso ocorre com produtos de maiores teores de
gordura (ROGERS et al., 2010)

As analises de gordura expostas na tabela 03, apresentam seus valores
em base seca (desconsiderando-se a umidade do produto). A legislagcéo
Brasileira (BRASIL, 1997) traz os limites inferiores de gordura em extrato seco
como sendo min. 35% e max. 70%. Os resultados presentes na tabela 03,
atendem essa exigéncia.

A grande variagédo entre os limites minimos e maximos expostos pela
legislacdo € explicada por Rogers (2010), a matriz estrutural do queijo
processado pode ser diversa, variando de acordo com o0 que a empresa gostaria
de encontrar, existem queijos de baixo teor de gordura que sdo mais firmes e
quebradicos (queijos processados ralado) e existem queijos com alto teor de
gordura, que geralmente sdo pastosos e apresentam espalhabilidade (queijo

processado sabor requeijao).

5.2.4 Cloreto de sédio

O Cloreto de sddio (sal) € uma substancia solida branca, possui o objetivo
de realgar o sabor, muito importante para padronizag¢ao do sabor do produto final.
Também possui a fungdo de conservante, impedindo o desenvolvimento de
microrganismos que deterioram os alimentos (FOOD INGRIDIETNS BRASIL,
2013).

Devido os valores de cloreto de sédio serem exclusivamente necessarios
para o processo do produto, ndo existem valores de referéncia para tal produto

na legislacéo brasileira para queijos processados (BRASIL, 1997).
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5.2.5 Analise sensorial

A analise sensorial € a identificagdo, medicdo cientifica, analise e
interpretacdo das propriedades (atributos) de um produto conforme elas sao
percebidas por meio dos cinco sentidos da visao, olfato, paladar, tato e audicao
(ROLAND; LYON; HASDELL, 2000).

Teixeira (2012) comentam que, a analise sensorial, em sua normalidade
€ realizada por uma equipe treinada para analisar as caracteristicas sensoriais
de um produto especifico, podendo ser utilizada em situagcdes variadas desde a
selecdo da matéria prima que sera utilizada para desenvolvimento de um novo
produto, o efeito de alteracbes no processamento do produto, avaliagdo da
textura, sabor, avaliacdo da estabilidade de armazenamento, até a aceitagcao do
consumidor.

Os dados da tabela 03 comprovam que, durante todo o tempo de
estabilidade do produto, as caracteristicas sensoriais (odor, sabor, textura,
aparéncia e visual), continuaram idénticas ao esperado para o produto padrao,
nao foi relatado e/ou identificado quaisquer variacbes na qualidade do produto

durante todo o tempo de estudo das amostras.

5.2.6 Reprocessamento

O reprocesso € uma questao importante em muitas industrias, as razdes
para a existéncia de retrabalho incluem geracdo de produtos durante os
processos de producdo, altos custos de material e energia, altos custos de
descarte ou mesmo proibigdes de descarte e disponibilidade limitada de insumos
(FLAPPER et al., 2002).

A estratégia geral de retrabalho na industria alimenticia é comum;
entretanto, os processos e procedimentos para manuseio e processamento de
retrabalho serdo exclusivos para cada uma, bem como para instalagbes de
processamento especificas. Aimplementagao eficaz de estratégias de retrabalho
oferece uma vantagem competitiva ao reduzir o desperdicio, mas também

apresenta novos desafios na rastreabilidade e pode ter impactos potenciais na
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qualidade do produto acabado. Embora o desafio da rastreabilidade possa ser
resolvido facilmente por meio de documentagédo e tecnologia (RUSH, 2021),
como é o caso da empresa em questdo, a mesma possui um programa de
rastreabilidade e controle produtivo adequado e implementado.

Um aspecto de preocupagdo da empresa em questdo, sobre o
reprocessamento, esta ligado a alteragao do produto final com o DNA do produto
reprocessado, gerando uma reagéo adversa no produto final. Porém como o
processo € homogéneo, onde as temperaturas, tempo e origem das matérias
primas sao iguais, o reprocesso tende a manter as mesmas caracteristicas
genéticas dos materiais de origem que o produto final. Visto que o DNA
mitocondrial (retirado a partir de possiveis células somaticas dos queijos) tem
bons resultados de deteccdo nas analises em alimentos submetidos a
tratamentos com pressdo e temperatura elevados, mesmo o DNA sendo
parcialmente degradado (CORONA et al., 2007; LOPPARELLI et al., 2007;
ZHANG et al., 2007)

Teixeira et all., (2012), em seu estudo, realizou a contaminagéo proposital
de leite de vaca em um queijo de cabra, e observou um limite minimo de
identificacdo do DNA do leite de vaca via polymerase chain reaction (PCR) do
DNA de 0,5%. Ou seja, mesmo apds o processamento, ainda foi possivel
identificar geneticamente o material utilizado com a analise de PCR.

Como a utilizacdo de reprocesso sera de baixa quantidade e, o produto
nao apresenta riscos ao processo/consumidor, além de utilizar os mesmos
ingredientes, sem possibilidade de contaminacgao via alergénicos novos, nao se
faz necessario a implementagdo de um ponto de corte além dos controles ja
estabelecidos pela empresa, visto que, em pouco tempo de utilizagcdo, a
quantidade restante sera de baixo impacto. Se 10% da formulacédo for de
reprocesso, onde o reprocesso gerado na primeira batelada sera utilizado na
segunda batelada, e o reprocesso gerado na segunda sera utilizado na terceira
batelada e assim por diante, em 4 bateladas de utilizacdo continua, o total de
produto oriundo do reprocesso inicial sera de 0,001%, podendo ser considerado
como insignificante perante o restante dos ingredientes. Facilitando assim o

controle e rastreabilidade do produto.
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6. CONCLUSAO

A empresa possui varios pontos criticos de controle que garantem a
seguranga alimentar de seu produto finalizado e ainda em processo, além de
possuir um amplo controle relacionado a rastreabilidade do produto, toda matéria
prima utilizada na produgéo, € registrada no sistema e pode ser faciimente
rastreada com quantidades e o lote de utilizagdo, garantindo assim o controle
total do processo. O produto estudado apresentou todas as caracteristicas
necessarias (microbioldgica e fisico-quimica) para ser considerado como um
produto seguro para alimentacao, respeitando os limites da legislagao vigente
para queijos processados.

Vale ressaltar que a legislagao brasileira para queijos processados, traz
em seus dizeres a possibilidade de utilizagao de queijo processado como matéria
prima opcional, desde que o mesmo se encontre de acordo com os requisitos
apontados pela mesma.

Os resultados encontrados no atual trabalho, nos leva a conclusao de que
as sobras oriundas do processo, apresentam as caracteristicas de qualidade de
um produto padrao, podendo ser utilizados como matéria prima em bateladas de
producao de queijos processados de formulagdo semelhante, em limites que ndo
afetem as caracteristicas fisicas, previamente especificadas pelo controle de
qualidade da empresa, visto que os resultados microbiolégicos do mesmo se

encontram de acordo com a legislagao brasileira para tal produto.
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