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Eletrobras

Maior empresa de energia elétrica da América Latina, a Eletrobras possui negécios nos
segmentos de geracao, transmissao e distribuicao. Presente em todo o pais, a Eletrobras implanta
0 maior programa de inclusao elétrica do mundo, o Luz para Todos. A partir da experiéncia

bem sucedida na gestao desse programa, a empresa percebeu a oportunidade de desenvolver
projetos complementares, oferecendo condicoes para que o homem do campo use a energia
elétrica de maneira produtiva. Assim, foram idealizados os Centros Comunitarios de Producao
(CCPs), pequenas agroindustrias comunitarias onde os produtores, reunidos em associacoes ou
cooperativas, beneficiam e agregam valor a seus produtos com equipamentos acionados pela
energia elétrica.

Com a operagao do CCP inicia-se um ciclo virtuoso de desenvolvimento dos produtores, que
passam a ter acesso a outros mercados e a obterem mais renda de sua atividade, permitindo
melhorias na condicao social de suas familias e o fortalecimento das relacoes sociais entre os
participantes do projeto. Ao mesmo tempo, a operacao do CCP também resulta no aquecimento
do mercado rural de energia elétrica, pois as redes elétricas passam a ser mais bem exploradas.




A implantacao de pequenas indudstrias no meio rural € um processo que traz novos desafios para
o homem do campo, afinal, fabricar alimentos processados é diferente de plantar e colher. Dessa
forma, para que a comunidade projete e instale uma unidade, é necessério que seus produtores
tenham o conhecimento sobre as principais caracteristicas que o empreendimento idealizado
deve possuir para ser implantado e operado adequadamente, de modo a obter produtos com a
qualidade que o mercado procura e com a seguranca sanitaria que a legislagcao exige.

Assim, no ambito do Projeto de Cooperagao Técnica com o Instituto Interamericano de
Cooperacao para a Agricultura - IICA, a Eletrobras, empresa atuante em responsabilidade social
e atenta as solugoes energéticas para apoiar projetos de desenvolvimento sustentavel, contratou a
Embrapa Agroindustria de Alimentos e outras consultorias especializadas para desenvolver projetos
padronizados de diversos tipos de unidades de beneficiamento. Esses documentos inspiraram a
presente Série de Projetos de Referéncias de CCPs, que tem como objetivo viabilizar a aplicacao de
técnicas inovadoras em comunidades rurais e permitir que pequenos produtores apresentem seus
projetos e utilizem a energia elétrica com eficiéncia em seus processos produtivos.

Os Projetos de Referéncia de CCPs
nao devem ser considerados como
modelos prontos e acabados para
serem copiados. Eles devem ser
adaptados conforme a realidade
local, pois cada comunidade tem
suas particularidades, que variam
sequndo a regido, a capacidade
produtiva dos agricultores e as
caracteristicas do mercado local.
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Neste volume, para vocé, que deseja desenvolver junto com seus vizinhos um Centro Comuni-
tario de Producao de Queijos e Doce de Leite, n6s vamos detalhar um projeto de referéncia para
a implantacao de um empreendimento com capacidade para processar diariamente 500 litros

de leite para a fabricacao de trés tipos de queijos (frescal, prato e mussarela) e doce de leite,
apresentando as etapas de producao e informacoes Uteis para a obtencdo de um produto com as
condicdes proéprias para os consumidores.

O leite esta entre os principais alimentos que compdem nossa dieta, devido a sua qualidade
nutricional e aceitagao desde os primeiros anos de vida. Os derivados do leite, de modo geral,
também conservam essa caracteristica de alimento que supre as necessidades importantes de
nutrientes para uma vida saudavel. Entre esses derivados, que sao muito apreciados e consumidos,
destacamos os queijos e o doce de leite.

Dentre os queijos mais consumidos no Brasil, pode-se destacar o tipo minas frescal, cujas caracte-
risticas principais sao o alto teor de umidade e coloragao branca. O queijo prato é também muito
consumido, principalmente na composicao de sanduiches. Destacamos também o mussarela,
muito consumido em pizzarias. Presente em muitas receitas, o doce de leite pode ser produzido
em formato pastoso ou em barra.




A principal razao para se instalar um Centro Comunitario de Producao de queijos e doce de leite
é atender ao mercado regional comprador desses alimentos processados, conforme as exigéncias

sanitarias, e a0 mesmo tempo oferecer condicoes para que os associados envolvidos agreguem valor
a sua producao e recebam mais por aquilo que produzem em suas propriedades.

Para que vocé e todo o grupo de produtores tenham sucesso com a iniciativa da implantacao desse
empreendimento, é importante que ele seja projetado levando em conta vérios aspectos relevantes,
entre os quais destacamos:

<9 A real capacidade de cada produtor para produzir a matéria prima que sera entregue para
processamento no CCP;

= O mercado a ser atingido e sua capacidade de compra;

= Todos os custos envolvidos (diretos e indiretos);

= As ameacas (eventuais dificuldades e concorréncias);

= As oportunidades (eventual expansao do mercado);

<> A disponibilidade de capital de giro;

= As competéncias que os administradores da unidade terdo que reunir.

Todos esses elementos devem ser estudados previamente e deverao fundamentar um plano de
negocios detalhado e realista.
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No projeto do CCP, é importante estimar as despesas e 0s ganhos com rigor, para que se
tenha uma ideia prévia dos reais beneficios socioecondmicos que o empreendimento trara
para toda comunidade.

Devemos ressaltar que alguns aspectos fundamentais sao esperados na gestao de um CCP,
dentre eles:

Divisao de responsabilidades: Deve haver uma definicao clara sobre as pessoas que serdo respon-
saveis pela administracao do CCP, operagao dos equipamentos, comercializagao, programagao de
recolhimento da matéria prima, compra de consumiveis, pagamentos, entre outras obrigacoes;

Perseveranca: O grupo de produtores tem que ter unido e tranquilidade para enfrentar eventuais
percalcos durante a operacao do CCP. Afinal, a producao de matéria prima sofre influéncia dos
aspectos climéticos e o mercado é impactado pela situacao econdmica do pais. Esses fenbmenos
nem sempre sao previsiveis e, de um modo geral, ndo duram muito tempo;

Flexibilidade: A administracao do CCP deve estar sempre pronta para propor ajustes quando a
situagao exigir mudangas. O grupo precisa estar atento para ouvir e estudar as melhores opcoes;

Analise permanente dos resultados: E importante que o grupo frequentemente avalie os resul-
tados que o CCP apresenta, para verificar a eventual necessidade de ajustes ou acoes que se facam
necessdrias, tais como: cursos de capacitacao para os operadores, mudangas nos processos etc.;

Vontade de Trabalhar e Uniao: Um CCP s6 terd sucesso se seus integrantes se dedicarem com
entusiasmo ao negécio, disponibilizando tempo e envolvendo-se com seu funcionamento. E impor-
tante sempre lembrar que cada participante é fundamental para que o negécio prospere. A unido do
grupo possibilita que se faca mais com menor esforco individual;

Motivacao: Além dos ganhos econdmicos, o CCP também é uma razdo pra se alcancar a reali-
zacao pessoal no trabalho;

Organizacao: Ordenar o processo administrativo e produtivo de maneira racional e eficiente,
evitando despesas desnecessdrias, sem desprezar aquelas que sao importantes para a conservagao
das instalacoes;

Abertura a novos associados/cooperados: Quanto mais forte for um grupo de produtores, maior
serdo as possibilidades de ganhos individuais. A incorporagao de novos produtores que venham a
disponibilizar uma maior quantidade de matéria prima para ser processada no CCP pode ampliar o
mercado onde sdao comercializados os produtos. Os critérios para essas adesdes devem ser defi-
nidos previamente e devem reforcar o mesmo senso comunitério com que o CCP serd instalado.
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E recomendavel que vocé e todo o grupo de produtores se reinam previamente para tratar
de todos esses assuntos. O resultado dessa reunido pode ser a elaboracdo de uma Norma de
Funcionamento do CCP, que deverd ser respeitada e defendida por todos os participantes do
empreendimento. Destacamos também:

Estabelecer o valor que se deve manter reservado para cobrir eventuais necessidades de
manutencao dos equipamentos;

Definir a quem competiria a compra dos consumiveis (reagentes para teste do leite, embalagens,
detergentes, material de papelaria etc.) e o pagamento das contas de consumo (agua, luz) e

demais despesas necessdrias a operacao da unidade;
Determinar critérios para a coleta e recepgao do leite que sera processado;
Combinar a estratégia de negociacao com os compradores dos queijos e doce de leite;

Definir a periodicidade e forma de pagamento aos produtores pelo leite cru entregue.




IV. Detalhamento do Processo

Os processos de fabricacao de queijos e de doce de leite compreendem varias etapas, conforme
mostram os esquemas. Os detalhamentos destas etapas estao descritos a seguir.

Matéria prima: leite pasteurizado

Queijo Minas Frescal

Coagulag&o (fermento, cloreto de calcio e coalho)

Tratamento da massa (ponto de corte e corte)

Agitacao

Salga

Enformagem

Embalagem

Armazenamento
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Matéria prima: leite pasteurizado

Coagulagéo (fermento, cloreto de calcio e coalho)

Tratamento da massa (ponto de corte e corte)
Agitacao e cozimento

Enformagem e resfriamento

Embalagem

Armazenamento

Matéria prima: leite pasteurizado

Queijo Prato

Coagulagéo (fermento, cloreto de calcio, corante e coalho)

Tratamento da massa (ponto de corte e corte)

Agitacao e cozimento

Enformagem

Prensagem

Salga

Embalagem

Armazenamento

21
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A descricao do processo para a producao dos queijos mussarela, prato e minas frescal
comeca com os cuidados com a matéria prima, que podem ser divididos em duas etapas:
recepgao e pasteurizagao.

Recepcao

Na recepcao, o leite é acondicionado no tanque pulmao, localizado na plataforma de recepcao.
Antes dessa operacgao, seja na producao de queijo ou de doce de leite, o leite deve ser medido
para calculo do volume recebido e avaliado quanto a temperatura, acidez e densidade. Os
resultados devem ser registrados em uma planilha similar a que apresentamos a seguir:

Centro Comunitario de Producao
(Nome Fantasia)

Més / Ano:

Responsdvel: funciondrio da plataforma

Data / Hora Volume Alizarol Temperatura Densidade Observacoes

Os produtos finais devem ser enviados para andlises microbiolégicas em laboratério
(Universidades, Instituicoes de pesquisa etc.).

A medicao do volume pode ser feita no proprio tanque de recepgao do leite por meio do uso de
régua (utensilio do préprio tanque). Uma vez depositada uma quantidade de leite, é realizada a
leitura. Novas adicoes de leite sdo calculadas pelas diferengas nas leituras. No caso de receber
em latoes, pode ser também utilizada balanga para o célculo do volume.

E importante que o leite seja filtrado para reter sujidades que podem levar contaminacio para
o leite. Caso seja recebido em latoes ou tarros, deve-se usar coador de nylon. O leite vindo por
meio de caminhdo tanque normalmente ja é previamente filtrado, mas é recomendavel que na
saida da mangueira ou tubulagao que liga o tanque pulmao ao tanque de pasteurizagao lenta,
seja colocado uma tela de nylon para uma nova operacao de filtragem

Temperatura

O leite deve ser recebido a temperatura maxima de 7°C. O leite pode ser recebido a temperatura
ambiente, desde que ndo se ultrapassem duas horas entre a ordenha e a chegada ao laticinio.
Evite o uso de termdmetro de vidro, pois, em caso de quebra, haveria contaminagao por agente
fisico (vidro) e quimico (mercrio).

Teste do Alizarol

Neste teste, é avaliada a acidez do leite. Se ele for entregue acondicionado em latbes, é neces-
saria a aplicacao do teste de Alizarol em cada um, para verificar as condicoes do leite em termos
de acidez.

A aplicacao do teste do Alizarol deve ser na concentracdo minima de 72% v/v (setenta e dois por
cento volume/volume). A interpretacao do teste é da seguinte forma:

Leite normal: coloracao rosa-lilds e sem grumos.

Leite acido: coloracao amarela ou com pequena coagulacao (leite talhado com pequenos grumos).
Leite alcalino: coloragao arroxeada ou violeta (comum em vacas com mamite ou leite adicionado de
redutores como bicarbonato de sddio).
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Densidade Pasteurizacao
Esta analise visa detectar possiveis fraudes de adicao de agua ou outra condicao que altera a

densidade normal do leite, que, a 15°C, deve estar dentro da faixa 1,028 a 1,034. Os valores A matéria prima para producdo de queijos é o leite pasteurizado. Esse tratamento térmico é
encontrados devem ser corrigidos, tomando-se como base a temperatura da amostra testada, de essencial para a destruicao de microrganismos contaminantes. Entretanto, microrganismos
acordo com a tabela a seguir: benéficos também sao destruidos no processo. Assim, a pasteurizacdao acaba ajudando na

padronizacdo do produto final, pois sera necesséria a adicao de fermento, tornando possivel o
controle da fermentacao. Mas a realizacao da pasteurizacao ndo substitui os demais cuidados
com a higiene, necessarios para evitar a recontaminacao do leite.

T°C Correcao Correcao
0 -0.0007 25 0.0021 Existe o processo rapido de pasteurizagao através do uso de equipamento de placas. Ja para
1 -0.0008 26 0.0023 pequenas producoes, recomendamos o processo lento, que funciona da seguinte forma:
2 -0.0008 27 0.0026 <2 Colocar o leite no tanque de parede dupla;
3 (L00E — L0020 <> Aquecer o leite até 65°C, através da injecao de vapor;
4 -0.0009 29 0.0032 <2 Manter nesta temperatura por 30 minutos;
> -0.0009 30 0.0035 <> Resfriar até atingir 34°C, através da circulacao de 4gua (temperatura necesséria para a fabricagao
6 -0.0008 31 0.0038 do queijo).
7 -0.0008 32 0.0041 25
o 00007 > 00044 A pasteurizagao é realizada no tanque de pasteurizacao lenta. Do tanque pulmao, o leite é
190 :g:gzg; 3: 2:32;7 transferido por gravidade e, através de aquecimento com o uso de vapor, o produto atinge a
» 00005 i 0.0054 temperatura para o processo. O resfriamento para a temperatura de 34°C é feito circulando dgua
- 10,0004 2 0.0058 na parede dupla do tanque.
13 -0.0003 38 0.0061
14 -0.0001 39 0.0065
15 0 40 0.0069
16 0.0002 41 0.0073 0 tempo e as temperaturas estipulados, devem ser seguidos para que o processo de
17 0.0003 42 0.0077 pasteurizagdo seja correto. Se for utilizada menor temperatura ou menor tempo, néo
18 0-0005 = 00081 havera resposta adequada no controle do tratamento térmico. Num processo completo de
;Z 2:222; j: 2:2222 pasteurizagéo, a temperatura final seria em torno de 4°C.
21 0.0011 46 0.0093
22 0.0013 47 0.0097
23 0.0016 48 0.0102
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Preparo do Leite para Coagulacao

O leite, ja na temperatura de 34°C, receberd a adicao dos ingredientes necessarios para
preparo e posterior coagulacao da caseina, uma proteina encontrada no leite fresco. A
producao de queijo pode ser feita dentro do préprio tanque de pasteurizacdo. Entretanto, para
fazer diferentes tipos de queijo ao mesmo tempo, o leite deve ser transferido para os tanques
de coagulacao, através de bombeamento. A ligagao da bomba com os tanques é feita através de
mangueira flexivel.

Abaixo, apresentamos os ingredientes necessarios:

Adicao do Fermento

Na etapa de pasteurizacdo, além dos microrganismos contaminantes, também sao destruidos
outros que sao benéficos para a producao de queijos. Entao, é necesséria a adicao do fermento.
A quantidade a ser adicionada varia de 1 a 1,5% em relacao a quantidade de leite utilizada na
fabricacao dos queijos. Entretanto, ha que se ressaltar que algumas receitas nao indicam o uso
de fermento para o queijo minas frescal.

O fermento pode ser adquirido pronto para adicao (chamado de DVS) ou ser preparado em
processo relativamente simples, sobre o qual vocé podera obter maiores detalhes consultando
o texto técnico que deu origem a essa publicacdo (o acesso pela internet esta descrito ao final
desse volume).

Uso do Cloreto de Calcio

O leite cru possui a quantidade de cdlcio necessdria para a coagulacao do leite, mas o calcio
fica indisponivel somente apés o tratamento térmico. Este mineral, ap6s a acao do coalho,
contribui para dar elasticidade a massa do queijo. Se nao for adicionado, a coagulacao sera
demorada e incompleta.

A quantidade a ser acrescentada varia de 0,02 a 0,03% (20 a 30g/100L de leite) em relacdo a
quantidade inicial de leite. Tenha o cuidado de dilui-lo totalmente em agua antes de adicionar
ao leite.

Nao ultrapasse a quantidade indicada pois, quantidades elevadas proporcionam a formagao de
massa dura e ressecada e o aparecimento de gosto amargo no queijo.

Adicao do corante

Essa etapa é especifica para a produgao do queijo prato. O corante normalmente utilizado
é extraido naturalmente da semente de urucum (coloral). Sua funcao é dar a cor amarela
caracterfstica deste tipo de queijo.

A quantidade do corante a ser utilizada varia de 5 a 10ml de extrato para cada 100 litros de leite.

Adicao de coalho
O coalho, que ira promover a coagulagao do leite formando a massa do queijo, é o Gltimo
ingrediente a ser adicionado. A quantidade é fornecida pelo fabricante. Evite o uso de quantidades
maiores, pois pode desenvolver o gosto amargo. Antes da adicao, faca a diluicdo em 4gua limpa
(fervida ou filtrada). Vocé deve adotar os seguintes cuidados:
= Manter a temperatura do leite entre 32°C a 34°C, que é a faixa de temperatura 6tima para a
atuacao do coalho; 27
= Adicionar o coalho gradualmente e sempre sob agitacao;
= Manter o leite em repouso até o momento do corte.

A coagulacao do leite tem seu inicio apds a adicao do coalho. Em geral, o tempo necessario para
que ocorra esta etapa é de cerca de 45 minutos.
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Tratamendo da massa
Ap6s verificar o ponto final da coagulacao, inicia-se o tratamento da massa.

Ponto de Corte

O final da coagulagao é determinado quando se chega ao "ponto de corte" da coalhada, em

que a massa é cortada para promover a retirada do soro. Se este procedimento for feito antes,
havera perda de caseina e gordura, caracterizada pela cor leitosa do soro. Se for cortada depois,
a massa estard rigida, prejudicando a dessora. Quando o corte é feito no momento certo, o soro
apresenta-se com o aspecto verde-amarelado.

O "ponto de corte" pode ser determinado conforme descrito a seguir:
= Com as costas da mao, faca uma leve pressao na superficie da massa, préximo a parede do tanque. Se
houver facil desprendimento, sem que fique massa presa, € sinal de que esta no ponto de corte.
<> Com o auxilio de uma espatula ou faca, faga uma fenda na massa. Em seguida, introduza a espatula
na massa e force para cima na regiao do corte. Se formar uma fenda retilinea sem fragmentacao,
estara no ponto.

Uma vez determinado o “ponto de corte”, iniciam-se as operacoes de corte, agitacao e
aquecimento da massa com o objetivo de promover a dessora.

Corte
O corte é feito através do uso da lira vertical e horizontal, da seguinte forma:
< Passe a lira horizontal, deixando a massa dividida em laminas superpostas.
= A seguir, passe a lira vertical, no mesmo sentido da lira horizontal, deixando a massa na forma de tiras.
< Por fim, passe a lira vertical, fazendo um corte transversal aos dois primeiros cortes e formando os
cubos ou graos.

E preciso que o tamanho dos graos seja 0 mesmo, para que a dessora seja homogénea. O corte irre-
gular reduz o rendimento e pode ocasionar defeitos nos queijos devido ao fato de que, enquanto os
graos pequenos estao em ponto de enformagem, os graos maiores estao ainda sofrendo a dessora.

Para fabricar o queijo mussarela e o prato, corte os graos com tamanho aproximado de um grao
de milho, com cerca de 1cm de aresta. No caso do queijo minas frescal, o tamanho é de 2cm. A
diferenca no tamanho é necessaria para manter o queijo minas frescal com sua caracteristica, a
alta umidade.

Agitacao e Cozimento da Massa

Estes processos se diferenciam entre os queijos, sendo que o cozimento nao é previsto para o
queijo minas frescal. No final destas etapas, é retirado o soro (dessora).

Agitacao da massa para o Queijo Prato e Mussarela

A agitacao é feita para evitar que os cubos se precipitem ou se fundam um ao outro, o que
dificultaria a dessora. No inicio, é lenta, pois os cubos ainda estao frageis. Quando os graos
ficarem mais rigidos, a agitacao poderd ser mais intensa.

Estes queijos também sofrem o cozimento da massa. Essa etapa complementa a dessora, iniciada
pelo corte e pela agitacdo. Em média, essa etapa tem seu inicio 20 minutos ap6s a agitacao e
consiste em aumentar a temperatura em 1°C a cada dois minutos, até atingir a temperatura

de 42°C (massa semi-cozida), temperatura que nao deve ser ultrapassada para nao destruir o
fermento. Mantenha essa temperatura até atingir o ponto de massa.

O cozimento é feito através da circulagao de dgua quente ou vapor na parede dupla do tanque
de fabricacdo. Para determinar se o processo chegou ao final, o denominado ponto de massa,
pegue um pouco de massa e, com a mao, aperte até formar um aglomerado. Estard no ponto
quando essa massa for quebrada com os dedos e formar pequenos graos que se desagregam
com certa facilidade.

Agitacao da massa para o Queijo Minas Frescal

Este queijo passa pela agitacao, mas nao tem cozimento da massa, pois o objetivo é manter a alta
umidade. O procedimento consiste em agitar os cubos durante 1 minuto e depois deixa-los em
repouso durante 3 minutos. Repita a operagao durante 30 minutos.
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Filagem

Essa operagao é realizada somente para o queijo mussarela. Nessa etapa, a massa é sovada com o
objetivo de formar uma textura alongada, lembrando fibras.

Ap6s a dessora, deixe a massa compactar no tanque. Em seguida, corte em fatias e acondicione
nas caixas para acidificacao. Deixe em local fresco por aproximadamente 15 horas.

O valor do pH ideal da massa é de 5,2 podendo variar entre 5,1 a 5,4. O pH é determinado de
uma forma bem prética, através do teste de filagem:

= Cortar pequenos pedacos da massa;

= Colocar na 4gua a temperatura de 80°C a 85°C;

=D Sovar até que se torne eldstica permitindo a formagao de fios compridos.

Nestas condigoes, toda a massa podera ser filada. Se estiver fora do ponto, a massa ficard
quebradica, deixando a agua leitosa. Se a acidificagao for excessiva, a massa ficara enrijecida e os
fios, quando distendidos, se romperao com facilidade.

Em pequenas produgoes, a filagem pode ser feita com uma colher de altileno. Em escala industrial,
existem equipamentos que executam todo o trabalho.

Enformagem

A enformagem tem a fungao de conferir ao queijo sua forma caracteristica. As formas de plastico
sao as ideais, pois sao de facil manuseio e limpeza.

Enformagem do Queijo Mussarela

As formas, no formado de paralelepipedo, sao normalmente usadas para obter queijos de 2Kg.
Estes podem ser fatiados ap6s a fabricacdo em porgcoes menores. Apds terminar a filagem,

com o produto ainda quente, a massa é moldada na moldadeira de mussarela e em seguida
acondicionada nas formas. Em seguida, é preciso submergir em agua gelada (10°C a 12°C por 1
a 2 horas), dentro do tanque de coagulacao, para efetuar o resfriamento, e depois seguir para a
salmoura.

Enformagem e prensagem do Queijo Prato
Assim como no queijo mussarela, a forma tem formato de paralelepipedo e também sao cobertas
previamente com o dessorador. Sao comuns no mercado formas para queijos de 2Kg e 500g.

A retirada (manual) da massa do tanque em que foi feita a coagulagao deve ser rapida, para
a massa nao esfriar, caso contrério, sera dificil formar um bloco na prensagem. A prensagem
é somente realizada para o queijo prato e é importante para a formacao da textura, da casca
e também para a retirada do soro. Na etapa de enformagem, além do dessorador, é também
colocada tampa onde seré feita a pressao durante a prensagem.
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O procedimento é feito na prensa, que pode ser mecanica, ou com o uso de pesos. Os cuidados
durante a operacao sao os seguintes:
= Inicialmente, nao é feita com muita forga, para evitar dessoragem intensa na crosta externa
do queijo, criando uma barreira para a saida do soro da parte interna. Inicie com um peso de
aproximadamente 10 vezes o peso do queijo;
< Faca viragens do queijo, ou seja, tire-o da forma e recoloque-o, invertendo sua posicao dentro da
forma. Da mesma forma, vocé deve passar os queijos que ficarem na parte de baixo da prensa
para a parte de cima;
< A cada viragem, dé acabamento ao queijo, retirando com uma faca as saliéncias das quinas;
< Faca, no total, 2 viragens, sendo que a primeira deve ser feita em aproximadamente 30 minutos
e a segunda, ap6s 120 minutos. Aumente o peso para 20 vezes o do peso do queijo a partir da
segunda viragem.

A prensagem pode durar até 16 horas e com uma pressao que atinge até 20 vezes o peso do
queijo. Para que o produto apresente sempre as mesmas caracteristicas, € muito importante que
as condicoes de processo sejam sempre as mesmas. Ao final, prense por mais 15 minutos sem o
dessorador para melhorar o acabamento.

Enformagem Queijo Minas Frescal

O queijo minas frescal possui forma especifica, redonda e de fundo perfurado (tipo coador), que
permite a saida do soro. Devido ao pouco tempo de enformagem e a alta umidade do produto
final, nao é utilizado dessorador nas formas para esse queijo. Sao comuns no mercado formas para
queijos de 1Kg, 2Kg e 500g.

Nao é realizada prensagem neste queijo, ja que o objetivo é manter sua caracteristica de alta
umidade. Normalmente, o préprio peso da massa dentro da forma é suficiente para exercer uma
pequena prensagem.

Entretanto, vocé deve realizar viragens do queijo, ou seja, tird-lo da forma e recoloca-lo invertendo
sua posicao. Faga, no total, 2 a 3 viragens, sendo que a primeira deve ser feita em aproximadamente
30 minutos. Mantenha o produto na forma até que seja estabilizada a dessoragem.

Salga

O sal é importante para o desenvolvimento do sabor, controle da umidade, cura e conservacao
do produto.

Salga de Queijos Prato e Mussarela

Os queijos sao retirados da forma para a salga, que é feita em salmoura a temperatura de
10°C a 15°C. Para isso, é necessario colocéd-los dentro de uma camara de salga. Temperaturas
superiores diminuem o tempo de salga do queijo, mas também favorecem o crescimento de
microrganismos contaminantes.

A concentracao da salmoura deve estar entre 18 e 20% de sal. Acima disso, pode provocar
rachaduras no queijo (excesso de desidratacdo) e, abaixo, oferece condicoes para o crescimento
de contaminantes.

A salga é realizada nos chamados tanques de salga e em geral o tempo é determinado através
da seguinte relacao: 1Kg de queijo = 24 horas. Para evitar que o queijo flutue, coloque uma tela
ou outro utensilio para manté-lo submerso. Periodicamente, a salmoura deve ser agitada para
equilibrar a concentracao de sal ao redor do queijo.

Salga de Queijo Minas Frescal

Tradicionalmente, na producao de queijo minas frescal, é realizada a chamada salga seca, que
consiste em aplicar sal na superficie dos queijos ja enformados. Apés 30 minutos, quando for
feita a viragem, aplica-se o sal na outra superficie.

Outra opcao é a chamada salga na massa, que consiste em aplicar sal apds a dessora, ainda
dentro do tanque. E importante ter cuidado para que nao haja formacao de soro leitoso com a
mistura do sal.

Independente da forma adotada deve haver padronizacao, para nao variar a quantidade de sal
nos queijos.
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Embalagem

Embalagem de Queijo Prato e Mussarela

Na proépria sala de salga, deixe os queijos secarem nas prateleiras antes de serem embalados.
Sao utilizadas embalagens termoencolhiveis, que permitem a formacao de vacuo através de uma
seladora. Este cuidado evita a formagao de fungos e também o ressecamento.

Com o término desta etapa, o queijo mussarela vai para o armazenamento e o prato, para a
etapa de cura.

Embalagem de Queijo Minas Frescal

O queijo minas frescal é tradicionalmente embalado com sacos plasticos amarrados com um
arame. E comum a presenca de soro na embalagem, devido ao alto teor de umidade presente
nesse queijo.

Cura

E uma etapa exclusiva para o queijo prato e que dura em torno de 30 dias. E 0 momento onde
o queijo sofre a maturagao, o que confere sabor, conservacgao e as caracteristicas finais do
produto.

Alguns estabelecimentos nao realizam essa etapa ou a realizam de forma parcial, o que nao é
recomendado.

Os queijos sao depositados nas prateleiras. Os cuidados que vocé deve tomar na etapa de cura
sao os seguintes:
<> A temperatura deve estar entre 10°C e 15°C e a umidade relativa, em torno de 85%. Abaixo dessa
temperatura, o processo é muito lento e, acima, prejudica a qualidade do queijo;
< Realizar vistorias didrias contra insetos e roedores;
< Durante o tempo em que o queijo esta na cura, vocé deve diariamente virar o queijo para que o
processo seja homogeéneo.

Armazenamento

E recomendavel que os queijos sejam sempre armazenados sob refrigeracao, o que aumenta
o tempo de validade dos queijos, uma vez que a temperatura baixa inibe o crescimento de
possiveis contaminantes, além de proteger contra o ataque de insetos, roedores e poeira.

Os queijos devem ser armazenados em camara frigorifica e mantidos a temperatura de 4 C. E
necessario o mesmo controle durante o envio para o comércio.

O transporte para o armazenamento e as operacoes de expedicao podem ser realizados por
meio do uso de caixas plasticas.




Producao de Doce de Leite

Matéria prima: leite fresco

Adicao do leite

Doce de Leite
em Pasta

Adicao de 18-20% de acucar

Adicao do neutralizador de acidez

Concentracao (68°-70°Brix)

Embalagem

Armazenamento

Doce de Leite
em Barra

Adicao de 30% de acucar

Adicao do neutralizador de acidez

Concentracao (84°-86°Brix)

Embalagem

Armazenamento

Remocao da nata

A partir do leite fresco deixado para descansar por um dia sob refrigeracao (dentro do préprio
tanque pulmao), vocé deve fazer a retirada da nata superficial com o auxilio de uma colher ou

escumadeira. Com isto, o leite terd sua quantidade de creme diminuida, o que auxilia no processo.

Adicao do leite

O leite com os demais ingredientes sdo adicionados num tacho, equipamento utilizado para a
producao do doce de leite.

Adicao de acucar

A quantidade de agtcar afeta diretamente a consisténcia final desejada para o doce de leite. As
quantidades recomendadas sao:

Doce de leite pastoso: 18 a 20% em relacao a quantidade de leite adicionada.

Doce de leite em barra: 30% em relacao a quantidade de leite adicionada.

A adicao é feita no inicio da agitacao e pode ser utilizado tanto o acticar amorfo quanto o cristal.

Adicao do neutralizador de acidez

Ap6s a adicao de actcar, é realizada a adicao do neutralizador da acidez do leite (bicarbonato

de sédio) na quantidade aproximada de 45 gramas para cada 100 litros de leite. Havendo acidez
elevada, o produto final poderd apresentar caracteristicas de textura esfarinhada ou talhada.

Essa é uma recomendacao para a adigao: se desejar um doce mais claro, a quantidade pode ser de
35 gramas e, para um doce mais escuro, aumente para 55 gramas.
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Concentracao
A concentracao do leite é realizada num tacho que usa vapor para aquecimento e a0 mesmo
tempo realiza agitacao para homogeneizar e acelerar o processo. Esse procedimento é feito

durante todo o tempo de fabricacao.

Para o doce leite em barra, a velocidade da agitacdo é inferior quando comparado com o pastoso.

Para o produto pastoso, o ponto final é quando se atinge 68° a 70°Brix e o em barra, 84° a 86°Brix.

Esta medida é feita através do uso de um aparelho chamado refratdmetro.

A escala Brix é utilizada na indistria de alimentos para medir a quantidade aproximada
de aglicares em produtos diversos. Um grau Brix (1°Bx) indica que ha 19 do agiicar da
sacarose por 1009 de liquido, ou seja, ha 19 do agiicar da sacarose e 99g gramas de dgua
em cada 100¢ da solugdo.

O ponto também pode ser determinado assim:

Para o doce pastoso: retire uma gota do doce e jogue em um copo de dgua. Se atingir o fundo sem se

desmanchar, estara no ponto.

Para o doce em barra: retire uma colherada do doce e jogue em um copo com 4gua fria. Caso a massa
forme uma bola do tipo “puxa-puxa” e ndo grude nas maos ao ser manipulada, o doce estara no ponto.

Ao atingir o ponto final, desligue o aquecimento e mantenha a agitacao até que a massa atinja
70°C a 75°C. Para o doce de leite em barra, a temperatura recomendada é de 40°C.

Embalagem

O processo de embalagem é realizado com o auxilio de uma envasadora. Em muitas situagoes,
esta operacao é feita sem este equipamento, ou seja, vira-se o tacho para depositar diretamente
nas embalagens.

Doce em Pasta

O doce pastoso deve ser colocado ainda quente em potes de vidro ou plastico, previamente
higienizados e secos, incluindo as tampas. Depois, as embalagens devem ser logo fechadas e
viradas uma a uma de cabeca para baixo, para que as tampas também sejam tratadas pelo calor
liberado pelo doce quente. Apés 20 minutos, vocé pode guardar normalmente as embalagens
em local fresco, arejado e limpo.

Doce em Tabletes

Para a embalagem do doce em barra, sao usadas formas de aco inox forradas com papel
celofane. O doce é espalhado dentro da forma e sobre o papel, usando-se, para isto, uma
espatula de aco inox ou altileno. Ap6s o preenchimento da forma, o papel é dobrado sobre o
doce. O procedimento sera repetido na mesma forma apds a retirada do produto frio.
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V. Equipamentos e Utensilios Necessarios

Nesse projeto de referéncia, estdao detalhados os equipamentos e os utensilios necessarios para o
processamento didrio de 500 litros de leite para a fabricacao de queijos e doce de leite no CCP, aten-
dendo as legislacoes sanitdrias e as boas praticas de fabricacao de alimentos.

Esses equipamentos devem ser construidos e instalados com os cuidados necessarios, de forma a
evitar pontos onde pode acontecer o acimulo de residuos que levam a contaminacao cronica do leite
por micrébios. O acimulo de residuos leva a formagao de microrganismos com extrema resisténcia
a produtos de limpeza e que sao de remocao quase impossivel. A presenca destes microrganismos
pode alterar o sabor, a cor e o odor dos produtos e comprometer a seguranca de seu consumo. Soldas
mal acabadas, furos, ranhuras, partes de dificil acesso para limpeza e/ou nao desmontéveis, fundo de
tanques abaulados para cima, acabamentos cortantes, caimento inadequado no fundo de tanques,
entre outros, criam pontos propicios ao acimulo de residuos. De um modo geral, as empresas forne-
cedoras destes equipamentos procuram estar atentas a estas questoes. Entretanto, durante a cons-
trucao dos equipamentos, tais defeitos podem acontecer. Neste caso, é importante que os defeitos
sejam registrados no recebimento dos equipamentos, para que os problemas sejam corrigidos pela
empresa fabricante, sendo recomendavel recorrer a ajuda de especialistas e da assisténcia técnica do
fornecedor (talvez o extensionista rural que atende aos produtores possa ajudar nessa tarefa).
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Descricao simplificada dos equipamentos, moveis e utensilios

) Tanque com camisa dupla para fabricacio de queijo (pasteurizacio lenta), construido
em ago inox AlISI 304 com acabamento sanitario, formato retangular, a vapor ou elétrico,
registro para drenagem do soro e capacidade de 350 a 500L com tensdo de 110 ou 220V.
Poténcia: 0,5CV - Capacidade: 500L/h.

=P Bomba positiva construida em aco inox padrao sanitdrio com capa protetora também em
aco inox. Tensdo monofasica de 220V e trifasica. Poténcia: 0,5CV - Capacidade: 500L/h.

&P Tanque de coagulacio construido em aco inox AlSI 304 com acabamento sanitario,
formato retangular. Poténcia: 0,5CV - Capacidade: 350 a 500L.

Q Mesa de enformagem em inox, medidas 2,00 x 0,90 x 0,80m de altura. Aco inox 304,
acabamento sanitdrio, sistema de rodas e com prateleira na parte inferior.

Q Prensa mecanica construida em ago inox AISI 304, com acabamento sanitario e capaci-
dade para 50 formas, com tensao de 110 ou 220V monofasico.
Poténcia: 0,5CV - Capacidade: até 2Kg.

&P Tanque de salga com acabamento sanitario em fibra de vidro ou aco inox, com pés em
aco inox 304. Saida com tampao para escoamento e troca da salga. Protecao nos pés em
nylon para ndo danificar o piso. Empilhamento maximo de cinco andares.

Capacidade: 500 a 1000L.

=P Filadeira mecanica alimentada por tensio monofésica de 110 ou 220V constituida de
um tacho com um garfo fixo e outro giratério com reversao, acionado por motorredutor,
em banho de graxa sintética. E montada sobre colunas em ago inox com acabamento
polido sanitario. As paredes do tacho sao duplas. Possui também sistema manual bascu-
lante com trava para seguranca e manometro. Aquecimento a vapor.
Poténcia: 1CV - Capacidade: 120 a 400Kg.

=P Moldadeira de mussarela alimentada por tensido monofésica de 110 ou 220V, cons-
truida em ago inox AISI 304 de formato retangular vertical. Contém sistema de aqueci-
mento. Poténcia: 1,5CV - Capacidade: 150 a 700Kg/h.

P Seladora e embaladora a vicuo de mesa com bomba de vécuo e funcionamento auto-
mético. Contém tampa em acrilico e gabinete em aco inox. Alimentada por tensdo mono-
fasica de 110 ou 220V e consumo de 550 a 1.050W. Poténcia: 750W.

&) Tacho de doce de corpo duplo cilindrico e fundo semiesférico, com sistema basculante
e totalmente construido em ago inox AISI 304, inclusive a estrutura de suporte, dotado
de aquecimento a vapor e agitador com 55 RPM, de tensao de 110 ou 220V (monofasico)
com mandmetro e valvula de seguranca. Poténcia: 300W - Capacidade: 100L.

=) Dosadora semiautomitica de aco inox 304, composta de uma mesa que sustenta todo
o conjunto, onde trabalha na parte superior uma camara de recepcao do produto (funil
com camisa dupla) que é conduzido por uma rosca sem fim para um cilindro dosador. O
cilindro pneumatico de dosagem é regulavel permitindo dosar de 500g a 1Kg do produto.
Abaixo da saida do produto situa-se uma mesa regulavel de apoio para o operador posi-
cionar as embalagens. Poténcia: 1,5KW - Capacidade: 500g a 1Kg.

Q Mesa de apoio nas medidas 2,00 x 0,90 x 0,80m de altura, em ago inox 304, acaba-
mento sanitdrio, sistema de rodas e com prateleira na parte inferior.

=P Exaustor axial com carcaca e hélice metélica em chapa de aco carbono, pintados em
epoxi, com diametro de 400mm. Tensdao monofdsica de 110V.
Poténcia: 1/3CV - Capacidade: 4.500m3/h.

=P Lava botas de sistema de pedal com dispositivo automético que permite o acionamento
de jatos de agua através de um toque com o pé. Provido de deposito para detergente e
escova, saida com valvula americana de 3,5 polegadas, confeccionado totalmente em aco
inox AlSI 304 e acabamento sanitario.
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=P Caldeira horizontal dgua-tubular (producdo de 300Kg de vapor/hora), pressao de
trabalho 8,0Kgf/cm?, dotada de valvula de seguranca (registro), dispositivo de alimen-
tacdo de 4gua (garrafa de nivel com bomba), painel de comando e grelha refrigerada. O
moédulo é para ser instalado sobre fornalha de alvenaria, conforme projeto da empresa
fornecedora, com boca de alimentacao, caixa de combustao, boca de cinzeiro, chaminé
metalica com chapéu chinés e tanque para vapor condensado. Possui fornalha para
queima de residuos organicos ou lenha. Poténcia: 2,5HP - Capacidade: 300Kg.

=) Camara frigorifica fabricada em isopainel de 90mm de espessura, com pallets de plés-
tico, dotada de portas frigorificas basculantes de 2,1 x 0,6m e 0,8 x 0,8m (6culo), assen-
tada sobre estrutura de concreto com dimensodes de 2,0 x 1,8 x 3,0m para manutencao
da temperatura de 4°C, com tempo previsto de compressor de 20h e temperatura externa
méxima de 35°C. Poténcia: 5 a 7CV - Capacidade: 11m?3 a até 4°C.

=P Bomba centrifuga monoestagio para transporte de 4gua de poco para reservatério com
bocais com rosca BSP. Caracol da bomba de ferro fundido GG-15, rotor fechado de
aluminio e selo mecanico constituido de buna N dotada de motor elétrico IP-21 com
flange incorporada, 2 Polos, 60Hz. Poténcia: 1CV - Capacidade: 2.000L/h.

=) Bomba dosadora de cloro com painel de controle, para dosagem de cloro na 4gua da
inddstria, no padrao de potabilidade. Bomba dosadora para produtos quimicos com
dupla escala de ajuste, controle eletrénico, vazao de 0 a 500ml/inj. e freq. 100 inj./min.
Poténcia: 30W - Capacidade: 0 a 500ml/in;j.

&P Filtro com estrutura em aco inox 304 e sistema de filtragem formado por 5 camadas de
areia de diferentes granulometrias, com sistema de retrolavagem das camadas filtrantes.
Pressao de operacao minima 25 psi e maxima 120 psi. Capacidade: 2.000L/h.

P Coador plastico para recepcio de leite (peneira removivel), com medidas de 300 x 170 x 170mm.

e 10 Caixas para acidificagio de polipropileno, com dimensoes internas: 205 x 275 x
455mm e externas: 210 x 300 x 495mm.

«P 20 Caixas de transporte de queijos, com dimensées internas: 205 x 275 x 455mm e
externas: 210 x 300 x 495mm.

=) Equipamentos, vidrarias e reagentes para laboratério de anélise microbiolégica e
fisico-quimica.

«P Filme termo encolhivel para queijos prato e mussarela e sacos de embalagem de
polietileno para queijo minas frescal.

=) Formas para queijo, de polipropileno: 20 para queijo minas frescal (referéncia 1Kg), 15
para queijo mussarela (referéncia 1Kg) e 20 para queijo prato (referéncia 1Kg).

P 2 Conjuntos de liras (vertical e horizontal), 2 mexedores e 2 baldes de 30 litros. Todos
construidos em ago inox 304.

=P Tapete sanitario tipo “capacho” composto de costado sélido nido espumado com tramas
fixadas no costado por fusao térmica. Totalmente construido de cloreto de polivinila 45
(PVC) com gramatura minima de 3,3Kg/m? e espessura minima de 9mm.

Em volume especifico dessa série, vocé encontrara uma relacao de alguns possiveis
fornecedores para esses materiais e equipamentos. Esses fornecedores foram iden-
tificados pela equipe da Embrapa Agroindistria de Alimentos apenas para servir de

referéncia e para ajudar na elaboracao do projeto do empreendimento. A Eletrobras e
a Embrapa Agroindistria de Alimentos nao mantém qualquer relacio com as empresas
identificadas, nem podem confirmar a qualidade dos produtos relacionados.




VI. Detalhamento da Edificacao

Onde construir o CCP?

A escolha do local mais adequado para a instalacao do CCP é uma etapa muito importante,

pois pode comprometer seu funcionamento. O local escolhido deve ser central e proximo dos
principais fornecedores de leite, porque o transporte por longas distancias encarece o custo do
frete e pode comprometer o negdcio.

Empreendimentos localizados onde as estradas apresentem condig¢oes precarias ou que tenham
o trafego dificil em dias de chuva podem ter suas atividades comprometidas, pois dificultam o

transporte das matérias-primas para processamento e o escoamento dos produtos acabados.
Localidades préximas a baixadas ou leito de rios podem sofrer inundagoes, causando danos aos
equipamentos, as estruturas civis e aos produtos processados e a processar.

Os CCPs nao podem ser localizados em dreas préximas a lixées ou empresas com atividades
toxicas ao solo e a atmosfera, como criacdo de animais, exploracao e beneficiamento de minérios,
produtos quimicos, mineracao, entre outros. Por outro lado, é essencial que as agroindustrias se
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situem em localidades com abundancia de agua prépria para o processamento (atendendo aos
requisitos fisico-quimicos e microbiolégicos da Portaria MS n® 2194/2011). Localidades com &gua
salobra ou com alto teor de sais minerais nao sao ideais para a instalacdo do CCP, embora nao
sejam totalmente inadequadas. Existem processos fisicos e quimicos para o tratamento destes tipos
de 4gua, mas que sdo caros para instalacao e exigem manutengao continua e pouco econémica.

A drea do entorno do CCP deve ser cercada com alambrado composto de mourdes retos de

230 x 8,5 x 7cm, enterrados em profundidade de 50cm no solo e dispostos a cada 2m, e de telas
de aco galvanizado de malha 2,5 polegadas com arame n°® 12 BWG (2,7mm), formando uma cerca
de 1,80m de altura, que deve ficar a uma distancia de, no minimo, 3m das paredes externas da
edificagdo do CCP. Este alambrado tem por finalidade impedir a entrada de animais que circulem no
entorno do CCP. A drea interna da cerca deve ser revestida de grama para minimizar a possibilidade
de poeira do solo em caso de ventos.

Como fazer o abastecimento de agua do CCP?

A 4gua participa de todos os processos relacionados a producao de alimentos, sendo utilizada
para lavagem de matérias-primas, para higienizacao de equipamentos e instalacoes e para a
formulacdo de produtos acabados. E um item fundamental no processamento de alimentos.
Embora grande parte das dreas rurais seja propicia ao fornecimento de dgua, o processo de
captacdao de dgua, mesmo em pocos artesianos profundos, pode contaminé-la com alguns
microrganismos presentes no solo. Por este motivo, a dgua precisa sofrer alguns tratamentos
simples para abastecer o reservatério do CCP e ndo causar contaminagao ao produto proces-
sado, conforme mostraremos a seguir:

Filtragem: este processo é realizado por meio da instalagao de uma bomba centrifuga e um filtro
de areia para retencao de areia, argila e outras substancias organicas em suspensao, logo apds uma
bomba centrifuga, ambos com capacidade de 2.000L/h;

Cloracao da agua: esse processo consiste na adicdao de cloro a agua captada e filtrada na concen-
tracao de 2ppm (partes por milhdo), por meio de um dosador automatico. O cloro deve ser
dosado a partir de uma solucao de hipoclorito de sédio. O dosador, que é ligado em paralelo com
a bomba de captacao de dgua, é ajustado para dosar 80ml ou 40ml da solucao de hipoclorito de
sodio (a 5% ou 10%, respectivamente) na agua que entra no reservatorio.
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Esse sistema é muito eficiente, pois, sempre que a bomba for ligada para captar d4gua do poco, o
dosador de cloro também inicia a dosagem automatica, dispensando qualquer controle manual.
Entretanto, é importante que, a cada semana, o dosador seja conferido e, se necesséario, ajustado.

O reservatoério de dgua devera ser instalado a uma altura minima de 4m em relacdo ao nivel do
piso do CCP, para proporcionar uma pressao necessdria as atividades de limpeza e sanitizacdo. A
capacidade total do sistema de armazenagem de dgua devera ser de 3.000 litros (podendo ser dois
reservatorios de 1.500 litros) para suprir as necessidades do CCP. A limpeza do reservatério deverd
ocorrer periodicamente, a cada seis meses. Para garantir a manutencao do volume de dgua no
reservatorio, devera ser instalada uma bomba controlada automaticamente por uma boia de nivel.

Apresentamos a seguir um esquema que ira ajudar vocé a compreender essa estrutura.
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Desenho Esquematico do Sistema de Filtracao e Cloracao
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Especificacoes para telhado e cobertura

Estrutura da Cobertura: A cobertura devera ter uma agua, com caibros de madeira bem seca e
sem empenos, dispostos longitudinalmente e transversalmente para formar uma estrutura para a
fixacao da cobertura.

Telhas: A cobertura serd de telhas em fibras vegetais betuminosas de 6cm de altura. As telhas
serdo fixadas por parafusos apropriados, com arruelas e borracha de vedacao. As telhas formarao
também os beirais de 50cm de largura em cada lado. Outra opcao sao as telhas de fibrocimento
sem amianto.

Estruturas de obras civis

O prédio do CCP deverd ser estruturado por meio de pilares e vigas, conforme especificacao
de projeto executivo, com uso de blocos ceramicos para vedagao com 8 furos, assentados em
fiadas com perfeito alinhamento e prumo. Para tornar a construcao mais rapida e com menos
perdas, vocé pode optar pelo sistema de alvenaria autoportante, que utiliza blocos de concreto

estrutural. Esse sistema de construgao permite um acabamento externo que dispensa preparacao

para pintura, que pode ser realizada nas superficies dos blocos. No entanto, antes de decidir
sobre essa alternativa construtiva, vocé deve verificar a disponibilidade desse tipo de bloco no
mercado local e de mao de obra capacitada para utiliza-lo.
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Especificacao técnica de acabamentos da construcao civil

Os acabamentos que sugerimos neste projeto, junto com as especificacoes técnicas de cons-
trucao civil, garantem o atendimento aos requisitos da legislacao sanitaria, além de oferecer
um baixo custo de manutencao e prolongada vida atil. Para isso, é importante que a limpeza
e higiene das instalacoes sejam efetuadas de acordo com as recomendagées que voceé verd
descritas no Capitulo VII.

Para baratear o custo de construcao da edificacao do CCP, sugerimos que, em vez de construir
laje no teto, vocé use réguas de PVC para o acabamento dos tetos, que garantem um excelente
resultado sanitério. Para as paredes, a utilizacao de revestimentos ceramicos até 2m de altura tem
também o objetivo de baratear a construcao da edificacao. Esta opcao € ideal, ja que os residuos
das atividades realizadas no CCP nao costumam se acumular a uma altura superior a 1,50m.

Em relagdo ao piso, a opcao por um acabamento que permite eficiéncia na limpeza e média resis-

téncia mecanica e quimica se deve ao fato de que os processos de higienizacao das instalagoes e
equipamentos sao menos frequentes do que em outras agroinddstrias de laticinios.

A utilizagdo de acabamentos fora destas especificagdes pode exigir manutengdes frequentes,

tornando-se invidvel na pratica e sob o ponto de vista financeiro. Pode ainda gerar problemas

devido ao aciimulo de residuos nas falhas do material indevidamente empregado.

Na tabela ao lado, vocé encontra um resumo destes acabamentos e, no texto a seguir, o detalha-
mento das especificacoes técnicas:

Setor do CCP

Plataforma de recepcao

Unidade de controle
da qualidade

Salga e maturacao
dos queijos

Processamento de
doce de leite

Estoque de doce de leite
Expedicao

Processamento de queijos

Higienizagao de
formas e utensilios

Plataforma de expedicao
Camara fria
Barreira sanitaria
Paredes externas do CCP
Sanitarios e vestiarios

Box de sanitarios e chuveiros

Estoque de embalagens
e insumos

Sala de materiais de limpeza

Escritorio

Piso
Ceramica extrusada
Ceramica extrusada
Ceramica extrusada
Ceramica extrusada

Concreto pintado
Concreto pintado
Ceramica extrusada
Ceramica extrusada
Concreto pintado
Concreto isolado
Ceramica extrusada
Cerdmica esmaltada
Ceramica esmaltada
Concreto pintado
Concreto pintado

Concreto pintado

Paredes

Revestimento ceramico
Tinta acrilica

Tinta acrilica

Revestimento ceramico
Tinta acrilica

Revestimento ceramico
Tinta acrilica

Tinta acrilica

Tinta acrilica

Revestimento ceramico
Tinta acrilica

Revestimento ceramico
Tinta acrilica

Tinta acrilica

Isopainel

Revestimento ceramico
Tinta acrilica

Tinta acrilica

Tinta acrilica

Revestimento ceramico
Tinta acrilica

Tinta acrilica
Tinta acrilica

Tinta acrilica

Teto

Sem revestimento
Forro PVC
Forro PVC
Forro PVC
Forro PVC

Sem revestimento
Forro PVC

Forro PVC

Telhado sem
revestimento

Isopainel
Forro PVC
Forro PVC
Forro PVC
Forro PVC
Forro PVC

Forro PVC
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Especificacao técnica dos acabamentos sugeridos

Paredes
Revestimento ceramico a 2m de altura, tipo grés ou semigrés de cor branca ou creme, com
dimens6es minimas de 200 x 200mm, com as seguintes caracteristicas:
<> Indice de abrasao PEI 3 ou PEI 4;
= Rejunte com cimenticio branco;
= O assentamento das pecas ceramicas deve ser realizado com as pegas retangulares na posigao
vertical e em fiadas retas e paralelas;
= Nao é necessario o corte das pecas para atingir a altura exata de 2m, o assentamento deve terminar
sem o corte da UGltima peca;
= O acabamento da juncao das pegas ceramicas com a parede deve ser realizado com massa cimenticia
com inclinacdo aproximada de 30° para evitar o acimulo de poeira e o escoamento
total da agua de lavagem das paredes.

Do ponto em que termina o revestimento ceramico até 4m (altura do pé direito interno), pintura
com tinta acrilica branca ou creme com trés demaos em superficie previamente regularizada com
massa corrida para areas internas.

Isopainel: painel termo isolante constituido por um ntcleo de poliestireno expandido de espessura
minima de 100mm, revestido em ambas as faces por chapas de aco galvanizadas de superficies
lisas e pré-pintadas de branco que se aderem permanentemente, constituindo um painel isolante
com coeficiente global de transmissao de calor de 0,028KCal/h.m2.°C.

Para dreas externas recomendamos pintura com tinta acrilica branca ou creme, com trés demaos,
em superficie previamente lixada e regularizada.

Pisos
Revestimento ceramico: tipo grés ou semigrés, de coloracao clara (preferencialmente clara como
o branco ou tons de creme), desenho liso, com as seguintes caracteristicas:
<> indice de abrasao PEI 5;
< Medidas minimas de 40 x 40cm;
< As placas sao assentadas com um rodapé de 7cm de altura, no caso da parede ter acabamento em
pintura com tinta acrilica.

Concreto pintado: a argamassa de acabamento (1:3) devera ser construida em quadros de
1 x Tm com juntas plasticas de dilatacdo de 3mm, na cor branca, devidamente alinhadas. Finalize
o acabamento utilizando tinta acrilica especifica para pisos, na cor cinza claro.

Concreto isolado: para o piso da camara fria, devera haver previamente o isolamento da area a
ser construida com duas camadas desencontradas, com placas de EPS (poliestireno expandido)
de 25cm de espessura cada, em sentido horizontal e disposicao vertical das placas (breaks) nas
bordas do isolamento. Este conjunto deve ser recoberto com lona plastica. Vocé deve realizar

a construcao do piso em concreto armado sobre o conjunto de isolamento. A argamassa de
acabamento (1:3) devera ser construida em quadros de 100 x 100cm com juntas plasticas de
dilatagdao de 3mm, na cor branca, devidamente alinhadas e esquadradas com polimento final fino
(com esmeril 120), aplicando pasta de cimento (estuque) para fechamento dos poros.
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Tetos
Lembre-se que o prédio do CCP nao precisa ter laje.

Forro de PVC: Laminas de Forro de PVC branco de 10cm ou 20cm de largura e 1T0mm de espessura
com encaixes tipo macho-fémea. Estrutura e fixagao interna em metalon galvanizado e com
acabamento do mesmo material nas bordas parede/forro e emendas.

As aberturas existentes nos telhados para a drea externa da agroindustria devem ser protegidas por
telas plasticas com aberturas de 2mm, fixadas em molduras de aluminio anodizado nas dimensées
das aberturas existentes, proporcionando a ventilagao adequada da camada de ar existente entre o
telhado e o forro e impedindo a entrada de pragas.

Janelas- vitrod hasclllhfl;.// Pintura tinta acrilica
] Porta de madeira Revestimento cerdmico
AN P
L até 2m de altura
3
L J
Piso de revestimenlo cerdmico ou concreto pintado

Outras Especificacoes Técnicas

Instalacoes hidrossanitarias

Conducao de agua potavel

= Tubulacao soldavel de PVC marrom de DN 32 (didmetro nominal), dispostos externamente nas
paredes (instalacdo hidraulica aparente) a 3m de altura em relagao ao piso;

= Fixacao por abracadeiras de PVC rigido, presas com parafusos de aco inoxidavel a cada 1,5m de
distancia para se evitarem deformacoes;

= Ramificacao na vertical por uma juncéo tipo “T” de DN 32 até as posicoes das tomadas dos pontos
d“4gua necessdrios para alimentacao de lavatérios, equipamentos, torneira-registro, entre outros;

< As tubulagbes aparentes, assim como os suportes, devem ser pintadas na cor verde.

Recolhimento de aguas residuais
= Caixa sifonada de 150 x 150 x 50mm completa, com porta-grelha de aco inoxidavel com sistema
abre-fecha, fixada a porta-grelha por meio de parafusos em seus vértices.

Conducao de aguas residuais
<0 Tubulagdo subterranea de PVC soldavel de DN 50mm para condugéo exclusiva das dguas recolhidas
nas caixas sifonadas;
= O sistema deve ser construido de forma a centralizar o recolhimento destas dguas residuais em uma
caixa de recepgao, externa ao CCP, onde a dgua podera ser tratada.

Recepcao de aguas residuais
= Caixa de inspecao quadrada em concreto com 600 x 600 x 300mm dotada de tampa, distante de no
minimo a 10m do prédio do CCP;
<2 Recomendamos que a saida desta caixa seja direcionada para uma estagao de tratamento de esgotos
com capacidade para receber uma vazao de 500 a 1.000 litros/dia de efluentes, de modo que nao
sejam despejados em fossa séptica ou sistema publico de esgoto sem tratamento prévio.
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Recolhimento de aguas de lavatorios
= Caixa sifonada de 100 x 100 x 50mm com porta-grelha quadrada de 100 x T00mm e grelha de aco
inoxidavel com sistema abre-fecha, fixada a porta-grelha por meio de parafusos em seus vértices.

Conducao de aguas de lavatérios e banheiro
<> Tubulagdo subterranea de PVC soldavel de DN 50mm para condugéo exclusiva das dguas recolhidas
nas caixas sifonadas para a tubulagao de esgoto sanitdrio de DN 100mm.

Recepcao de esgoto sanitario
<> Sistema de fossa séptica, filtro anaerébio e sumidouro projetado de acordo com a utilizagao do CCP,
instalada a uma distancia de, pelo menos, 10m do prédio. O fechamento nao deve permitir a exalacao
de qualquer tipo de odor. A fossa séptica é dispensada se houver rede de captacao de esgoto sanitario.

A Resolugdo n® 385/2006 do CONAMA estabelece procedimentos a serem adotados para
o licenciamento ambiental de agroindiistrias de pequeno porte e baixo potencial de impacto

58 ambiental, que pode incluir a necessidade de tratamento de efluentes.

Rede de vapor

Para a rede de vapor, recomenda-se o emprego de tubulacdo de aco carbono ASTM-A-53 com
isolamento térmico externo com mantas de la de rocha revestidas de folhas de aluminio especi-
ficas para recobrimento das mantas e pintadas na cor branca, conforme ABNT NBR 6493/94. O
dimensionamento devera observar as bitolas e capacidades correspondentes aos equipamentos
que serdo instalados. E importante uma consulta prévia aos fornecedores desses equipamentos e
a um profissional habilitado para o desenvolvimento do projeto das instalacoes de vapor.

Instalacoes elétricas

Conduites
< Eletrodutos rigidos de PVC tipo roscdvel antichamas, no minimo, DN 20, Classe B, embutidas
nos forros de PVC;
< Fixacdo por abracadeiras de PVC rigido a cada 2m de distancia para se evitar a deformagao; 59
<9 Os eletrodutos serdo ramificados na vertical na posicao de cada um dos equipamentos a
serem alimentados;
< Caixas de passagem 4x2 para ligacao das tomadas elétricas na altura de 2m em relacdo ao piso ou
em altura que permita a ligagao dos equipamentos com uma folga entre 0,5m e 1,0m;
< Os eletrodutos devem ser pintados na cor cinza escuro;
< As caixas de passagem devem ter anel de vedacao de borracha.

Tomadas e Interruptores:

< Tomadas de trés pinos com aterramento. As tomadas com tensao elétrica de 220V deverao ser de
10A e as tomadas com tensdo de 127V deverao ser de 20A;

= Todas as tomadas deverao ser identificadas com a tensdo, por meio de um adesivo resistente a dgua,
colado no canto inferior direito dos espelhos;

< Os interruptores para a iluminacao deverao seguir as especificacbes da Norma ABNT;

< Tanto as tomadas como os interruptores devem ser instalados em caixas de montagem 4x2 ou 4x4
com embutes para montagem dos conduites, sobrepostas as paredes a uma altura de 1,10m do piso.
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Luminarias:
<> Plafon simples redondo, em ago, com garras para fixar protetor esférico de plastico na cor branca,
com uma lampada eletronica de 25W (fluorescente compacta) de cor branca morna (2.700K).

Condutores e sistema de protecao:
= Devem ser utilizados condutores do tipo “cabinho flexivel” e disjuntores instalados em quadro de
distribuicao, em local abrigado de umidade e de facil acesso aos operadores do CCP. O dimensio-
namento das instalacoes elétricas deve levar em consideracao toda a carga instalada e, assim como
a sua execucao, sé deve ser realizada por profissionais capacitados e que observem as Normas
Técnicas Brasileiras pertinentes.

Esquadrias de janelas e portas

As caracteristicas propostas para as esquadrias de janelas e portas atendem a legislacao

sanitaria, promovem o uso da luz natural e ventilacao (quando necessario), sao resistentes aos
procedimentos usuais de manutencao (limpeza e desinfeccao), permitem a comunicagao visual e
apresentam o menor custo possivel.

Com excecao das portas em contato com a area externa do CCP, que devem ser bem seguras, as
portas internas entre as areas do CCP servem somente para dividir os setores. Nao recomendamos
a instalacao de portas entre dreas que devem ter separacao fisica, mas nao necessitam de barreira
(porta), pois isso reduz o valor final da construcao e promove um fluxo de trabalho mais eficiente.

A tabela a seguir resume as especificacbes das sugestoes para as esquadrias. Elas estao
acompanhadas dos cddigos das legendas presentes na planta que apresenta a sugestao de
arrumacao, que vocé encontrara no final desse capitulo.

Setor do CCP

Plataforma de recepcao
Unidade de controle da qualidade
Salga e maturacao de queijos
Processamento de doce de leite

Estoque de doce de leite

Higienizacao de formas
e utensilios

Processamento de queijos
Barreira sanitdria
Embalagem
Expedicao
Sanitdrios e vestiarios
Box de sanitdrios e chuveiros
Estoque de embalagens e insumos
Sala de materiais de limpeza
Escritério

Camara fria

Janelas

J1 = Vidro temperado

J2 = Janela de aco com grade

J3 = Vitro basculante

J4 = Vitro basculante
J5 = Porta de aco (6culo)

J6 = Vitrd basculante
J7 = Vitro basculante
J8 = Vidro temperado
J9 = Vitro basculante

J10 = Vitro basculante

J11 = Vitro basculante
J12 = Vitr6 basculante

J13 = Vitro basculante
J14 = Vitro basculante

J15 = Vitr6 basculante

J16 = Vitro basculante

J17 = Janela de aco
com grade

J18 = Porta frigorifica (6culo)

Portas

P1 = Porta de aco

P2 = Porta de aluminio com visor
P3 = Porta de aluminio com visor
P4 = Porta de aluminio com visor

P5 = Porta de aco

P6 = Porta de aco
P6.a = Porta de aluminio com visor

P8 e P9 = Porta de madeira
P10 a P13 = Aluminio / acrilico
P14 = Porta de aco

P15 = Porta de aco

P16 = Porta de madeira

P7 = Porta frigorifica
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Especificacao técnica das esquadrias sugeridas

Janelas

'Y

N

N

N

Y

Y

Y

Esquadria de aluminio anodizado, com encaixe perfeito no tamanho do vao estabelecido na planta
sugerida, composto de trés folhas sobrepostas, sendo uma fixa inferior e duas basculantes;

Para vedacao de vaos com comprimento acima de 1,50m haverd a necessidade de dois conjuntos de
bésculas, sendo cada uma com comprimento igual a metade do comprimento do vao;

As folhas sao preenchidas com vidro comum incolor canelado ou pontilhado de 4mm para esquadrias
com comprimentos de até 0,80m e de 6mm para esquadrias com comprimentos de até 1,50m;

Os vidros devem ser vedados com pléstico especifico para tal;
A instalacdo do vitr6 deve facear perfeitamente a parede interna;

O beiral resultante na parte externa deve ter um caimento de 30° para prevenir o acimulo de dgua de
chuva/lavagem;

O mecanismo para movimentacao das basculas é do mesmo material das esquadrias e devera estar
numa altura entre 150cm e 180cm do piso, preso a parede com parafusos de ago inoxidavel;

Em dreas litoraneas, ou com forte tendéncia a corrosao, é necessdrio isolar o contato entre o parafuso
e o suporte do mecanismo, inserindo um anel de borracha para se evitar a corrosao;

Todos os vitros basculantes devem ser protegidos na parte externa por uma tela plastica para evitar a
entrada de insetos voadores e outras pragas;

As telas plasticas devem estar dispostas em uma estrutura de perfis de aluminio anodizado em forma
de caixa, cujas dimensdes sejam 10cm a mais que as dimensoes dos vitrds instalados e com uma
profundidade de 20cm para permitir a sua abertura. Os perfis devem ser instalados com parafusos
borboleta, ou outro mecanismo de fécil retirada, para facilitar e viabilizar a manutengao e limpeza dos
vitros e beirais externos resultantes.

Portas

Porta de madeira: Portas e batentes de madeira macica com 3cm de espessura, perfeitamente
ajustados e acabadas com pintura com duas demaos de tinta acrilica semibrilho de cor branca ou
palha. As fechaduras sao do tipo comercial e com trinco de 4 voltas para garantir seguranca. As
portas sao ajustadas aos batentes por meio de dobradicas de latao.

Portao em grade de aco: Portao em grade de ago carbono base zarcao com malhas de 1,5cm
estruturadas por meio de soldas em tubos de ago carbono de 1,5 polegadas de diametro, formada
por duas folhas de abertura simples e com acabamento em pintura em esmalte sintético com trés
demaos na cor cinza claro. O fechamento da porta é por meio de cadeado de 6cm de base.

Aluminio / acrilico: Portas para fechamento de sanitérios e boxes construidos por 2 folhas
estruturadas por meio de perfis de aluminio anodizado, sendo cada folha preenchida com acrilico
pontilhado e de cor branca.

Porta de aluminio com visor: A porta e a guarnicao tém suas estruturas construidas de esquadrias
de aluminio com perfil 25 e dividida em duas folhas na altura de 1,50m a partir de sua base. Na
folha inferior, a porta conta com acabamento em lambri vertical de aluminio com pintura eletros-
tatica branca. Na folha superior, a porta contém visor de vidro temperado de 6mm incolor e liso
esquadrado nos perfis de aluminio e vedados com borracha para permitir comunicacao visual. As
dobradicas sdao de mola de agao simples e construidas em aco inoxidavel. O puxador é disposto
somente de um lado da porta e construido de aluminio com pintura eletrostatica de cor branca. A
porta nao tem trinco.

Porta frigorifica: Porta giratéria de abertura manual, com fixacao sobreposta em painel termoiso-
lante, com dobradicas, engate e alavancas de aco inoxidavel. As portas sao fabricadas com folhas
construidas em painéis termoisolantes compostos de nicleo de poliestireno expandido de 200mm
e sao revestidas com chapas de ago galvanizado e pré-pintadas com tinta ep6xi na cor branca.
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Prédio da Caldeira

O prédio que abriga a caldeira é composto por paredes construidas de blocos ceramicos ou de
concreto aparente, dependendo do sistema de construcao, assentados em fiadas com perfeito
alinhamento e prumo até 1,50m do piso. Na parte superior, assentado sobre os peitoris da
parede, deve haver um complemento formado por gradil quadriculado de aco com malha de
2cm (tricotela) pintado com esmalte sintético brilho de cor preta até o limite do pé-direito
especificado pelo fornecedor da caldeira, constituindo-se um sistema que permite controle de
acesso. Opcionalmente ao gradil, o complemento podera ser construido por elementos vazados
em material ceramico. O piso do prédio é de concreto armado e acabado com argamassa (1:3)
regularizada. A cobertura é composta de telhas de fibrocimento em meia dgua fixadas por
parafusos autobrocantes em estrutura de metalon pintado com esmalte sintético brilho de cor
preta. As portas de acesso e de seguranca ao prédio sao estruturadas por perfis de aco divididos
em duas folhas e preenchidas pelo gradil quadriculado de aco com malha de 2cm (tricotela)
pintado com esmalte sintético brilho de cor preta. As portas devem permanecer abertas e sem
tranca durante a operacao da caldeira. A instalagao elétrica é realizada por meio de eletrodutos
aparentes de aco de 3/4 de diametro com caixas de passagem de sobrepor.

Como arrumar e distribuir os equipamentos?

O recebimento de leite e o seu processamento é uma atividade que envolve operacoes que podem
influenciar na qualidade do produto final. Com essa perspectiva, apresentamos a seguir plantas de
construcdo e de arrumacao dos equipamentos dentro do CCP, com a finalidade de:
= Minimizar a contaminacdo cruzada do leite a ser processado;
< Garantir que nao haja contato da atmosfera do sanitério e do vestiario com a do CCP;
= Minimizar custos da construcao civil com um ambiente adequado para as atividades de fabricacao de
queijos e doce de leite.

Nossa proposta de arrumagao, em conjunto com as especificagoes técnicas dos materiais a serem
aplicados nos pisos, paredes e tetos e as demais recomendacdes para construcao civil, atende aos
requisitos da legislacao sanitaria federal.

As plantas a seguir sugerem como estruturar um CCP.
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Planta da Caldeira | Planta Baixa e Corte Esquematico de um CCP

Fluxo Esquematico de Produtos
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VIl. Higiene de Pessoal e Limpeza das Instalacoes

Higiene Pessoal

O CCP é dotado de lavatérios na drea de processamento e no banheiro. Assim, o funciondrio
envolvido nas operagoes de recepcao e processamento do leite deve lavar as maos sempre no
inicio da atividade, quando trocar de atividades (ap6s o manuseio dos latées, apds a manipulagao
dos produtos quimicos, apds utilizacao do sanitario, entre outras) e quando as maos estiverem
sujas. Para uma higienizagao eficaz, o operador do CCP deve seguir as seguintes etapas:
<> Molhar as maos (pré-enxague);
<> Passar sabao pelas maos e lava-las uma contra a outra, dando especial enfoque as partes entre os
dedos e nas linhas existentes nas palmas. Nesta etapa é importante, ao menos uma vez ao dia, no
inicio das atividades, a limpeza das unhas com a utilizacao de uma escova prépria em movimentos de

vai e vem, com bastante leveza para nao ferir as partes internas das unhas;

Enxaguar com bastante dgua até a total retirada do sabao;
Secar as maos com papel toalha branco (néo reciclado);
Passar uma solucao de dlcool-gel a 70% p/v.
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O uso de luvas nao é indicado, uma vez que ela pode causar a falsa impressao de que também nao
precisa ser limpa. Além disso, a luva pode provocar suor e perda de tato. Entretanto, se o operador
do CCP estiver com ferimentos nas maos e nao puder ser substituido, o uso de luvas é recomen-
dado e necessario. Nessa condicao, deve haver o monitoramento da troca da luva a cada parada
de atividade ou quando manipular caixas, utensilios para limpeza ou outra atividade que possa
contaminar o produto. As luvas descartaveis nao podem ser higienizadas.

Todos os funciondrios envolvidos no processamento de alimentos devem vestir botas plasticas
totalmente fechadas e impermeaveis, gorro, camisa e calca sem bolsos e aventais, todos de cor
clara, preferencialmente branca. E necessario retirar pulseiras, brincos, anéis, aliangas, colares,
esmalte de unha e batom antes de iniciar as atividades no CCP.

Como normas de comportamento pessoal, fumar,

mascar chicletes e comer alimentos séo priticas
proibidas durante as atividades no CCP.

Limpeza e sanitizacao de instalacoes
(equipamentos, utensilios e acabamentos)

Existe uma sequéncia l6gica de limpeza das instalagoes do CCP, composta de quatro etapas:

Etapa 1: Pré-lavagem

Nessa etapa, € feito o pré-enxdgue de todos os equipamentos e utensilios, incluindo as
paredes, pisos e tetos com agua potavel, preferencialmente a temperatura de aproxima-
damente 40°C. Essa etapa tem por objetivo retirar as sujeiras grandes, visiveis e é respon-
savel pela remocgao de cerca de 90% de toda a matéria organica residual;

Etapa 2: Lavagem com detergente alcalino

Em seguida, vocé deve fazer a imersao e esfregacao de todas as partes desmontéveis e
nao desmontdveis dos equipamentos e utensilios em uma solugao entre 40°C e 45°C
de hidréxido de sédio a 1% (5Kg diluido em 500L de agua potavel), permanecendo em

contato por um periodo entre 10 e 15 minutos. A imersdo pode ser realizada no préprio tanque de
pasteurizacao dos recipientes. O preparo desta solucdo libera grande quantidade de calor e exige
a utilizacao de luvas de borracha, avental, botas, 6culos e mdscaras contra vapores inorganicos.
Ap06s o periodo de contato, vocé deve enxaguar todas as partes com bastante agua. Esta solucao
pode ser reaproveitada, bastando para isto que seja estocada em um reservatério de polipropi-
leno especifico para este fim. O reaproveitamento depende da limpeza da solucao. Quanto mais
eficiente for o pré-enxdgue, maior o tempo em que essa solucdo de detergente alcalino podera ser
armazenada e reutilizada. Esta etapa tem por objetivo retirar todas as sujidades organicas (prote-
fnas, carboidratos e gorduras);

Etapa 3: Lavagem com detergente acido

Vocé pode realizar essa etapa por contato por escoamento, imersao e/ou aspersao por até 5

minutos das partes com uma solucao a temperatura ambiente de acido nitrico a pH 1. Para medir

o pH, vocé deve diluir o 4cido em &gua e testar o valor de pH com fita indicadora, até a solucao

alcancar o valor 1. A imersao pode ser realizada no préprio tanque de processamento de leite.

Ap6s o periodo de contato, enxague todas as partes com bastante agua. Esta etapa tem por

objetivo retirar todas as sujidades inorganicas (sais minerais); 71

Etapa 4: Desinfeccao

Essa etapa pode ser realizada por contato por escoamento, imersao e/ou aspersao das partes
com uma solugao a temperatura ambiente de hipoclorito de s6dio a 1T00pmm (para imersao) ou
200ppm (para aspersao). Para o preparo da solucao, deve-se diluir 500ml de solugao a 10% p/v
de hipoclorito de sédio em 500L de agua potavel, corrigindo o valor de pH para uma faixa entre
6 e 7,5 com a adicao de acido muridtico. Os materiais imersos ou aspergidos devem permanecer
em contato com esta solucao por 15 minutos. Apds o periodo de contato, enxaguar todas as
partes com bastante dgua. Esta etapa tem por objetivo reduzir significativamente o nimero de
microrganismos deteriorantes e eliminar os patogénicos.

As janelas, portas e fechaduras/puxadores de aluminio nao devem ter contato direto com nenhum
destes sanitizantes, embora sejam resistentes a respingos. Para a sua limpeza, deve-se esfregar
com detergente liquido concentrado e neutro com auxilio de uma esponja de cerdas macias e
enxaguar com bastante agua.
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A préxima tabela mostra a frequéncia deste procedimento para as diferentes instalacoes.

Instalacao

Tanques de processo,
utensilios e equipamentos
desmontados
Tetos
Janelas
Portas e 6culos

Paredes

Pisos

Método de
limpeza

Imersao

Aspersao / esfregacao

Esfregacao com
detergente neutro

Esfregacao com
detergente neutro

Aspersao / esfregacao

Imersao / esfregacao

Frequéncia

Etapas 1 a 4 - sempre ap0s 0 uso
Etapa 4 - sempre antes do uso

Etapas 1 a 4 - mensalmente

Quinzenalmente

Sempre apo6s 0 uso

Etapas 1 a 4 - sempre ap6s o processamento
Etapa 4 - quinzenal

Etapas 1 a 4 - sempre ap0s 0 processamento
Etapa 4 - sempre ap0s o processamento
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VIIl. Orientacdes de Rotulagem

A rotulagem de todos os produtos processados no CCP deve seguir as regras para rotulagem
obrigatdria dos alimentos embalados na auséncia do cliente. Como regra geral, as embalagens dos
alimentos devem apresentar:

=® Rotulagem Geral
=¥ Rotulagem Nutricional
=®» “Claims”: Informagobes nutricionais complementares

As regras para a rotulagem sao definidas pelas diversas legislacoes que abordam o tema, entre as
quais destacamos:

Regulamento Técnico Para Rotulagem De Alimentos Embalados
RDC 259 20.09.02ANVISA/MS
Instrucao Normativa 22, de 24.10.05 MAPA Produto de Origem Animal Embalado

Regulamento Técnico sobre Rotulagem Nutricional de Alimentos Embalados, tornando obrigatdria a
rotulagem nutricional.

Resolucao RDC n.° 360, de 23 de dezembro de 2003

Resolucdo RDC n.° 269, de 22 de setembro de 2005 (IDR) DE PROTEINA,VITAMINAS E MINERAIS
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Regulamento Técnico de Porcoes de Alimentos Embalados para Fins de Rotulagem Nutricional.
Resolugao RDC n.° 359, de 23 de dezembro de 2003
Resolugao RDC n.° 163, de 16 de agosto de 2006

Regulamento Técnico Referente A Informagao Nutricional Complementar
Port. 27 ANVISA/MS 13.01.98

Regulamento Técnico Metrolégico, Estabelecendo a Forma de Expressar o Conteddo Liquido a ser Utilizado
nos Produtos Pré-Medidos.
Portaria INMETRO n.° 157, de 19 de agosto de 2002

Regulamento Técnico Metroldgico, para queijos e requeijoes sujeitos a variacoes de peso.
Portaria INMETRO n° 25, de 02 de fevereiro de 1986

Declaracao de Gliaten

Obriga que os produtos alimenticios comercializados informem sobre a presenca de gliten, como medida
preventiva e de controle da doenca celiaca.

Lei 10.064, de 16 de Maio de 2003

Cédigo De Defesa Do Consumidor (CDC)
Lei n.° 8.078, de 11 de setembro de 1990

Rotulagem dos alimentos

De modo geral, no rétulo de um produto alimenticio devem constar as seguintes informacoes:
<> Nome de venda do alimento
<p Lista de ingredientes (ing. composto, dgua, misturas, aditivos etc.)
<o Contetdos liquidos
<> Identificagao da origem
<9 ldentificacao do lote
<» Prazo de validade
<0 Instrugdes para a principal utilizagao e preparo pelo consumidor

Tabela Nutricional

Sua M arca Modo de Prepam

- Instrucoes de Uso
Nome Fantasia, Denominacdo

Identificacao de Origem

Lote / Validade

Lista de SAC: (00) 0000-0000
Ingrecl ientes

Esse esquema de um rétulo que apresentamos serve para que vocé tenha uma ideia do que ele deve conter.
Nao é um modelo, porém nele estdo contidas genericamente as informacéoes de rotulagem obrigatéria.

Nome de venda do alimento
No rétulo do produto embalado, devera ser utilizada a designagao aprovada em seu estudo técnico
pela legislacao, acompanhada da Marca Fantasia e/ou nome da firma processadora.

Lista de Ingredientes

"ingredientes:" ou "ingr.:", em ordem decrescente da respectiva proporcao, isto é, os ingredientes
de maior quantidade devem encabecar a lista, numa sequéncia até o de menor presenca no
produto. Aditivos devem ser declarados no final dessa lista. Caso haja a presenca de ingredientes
compostos no produto, estes devem constar na lista, entre parénteses, estando seus ingredientes
em ordem decrescente de proporcao. Nao sera necessario declarar, caso representem menos do
que 25% do alimento.
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Conteudos Liquidos

Deverd ser expresso por massa, por uma das seguintes expressoes: "Contetdo Liquido", "Cont.
Liquido" ou "Peso Liquido".

As unidades legais de quantidade nominal devem ser escritas por extenso ou representadas com
simbolos de uso obrigatério, precedidos de uma das expressoes acima.

A altura minima dos algarismos da indicacao quantitativa do contetdo liquido devera obedecer ao
disposto na port. INMETRO 157/02, conforme a tabela abaixo:

Altura minima dos
algarismos em milimetros

Conteudo liquido

em gramas ou mililitros

Menor ou igual a 50 2

Maior que 50 e menor ou igual a 200 3
Maior que 200 e menor ou igual a 1000 4
Maior que 1000 6

Os simbolos ou denominagdes metroldgicas das unidades de medidas (SI) deverao figurar com
uma relacdo minima de dois tercos (2/3) da altura do niimero.

Exemplificando:
60 g

Na producao de queijos, sempre que variacoes de peso no produto final, decorrentes do leite utili-
zado como matéria-prima e queijos que possam perder peso de maneira acentuada, nao permi-
tirem quantidades padronizadas no produto final, a indicacdo do contetdo liquido deve seguir o
disposto na portaria INMETRO n° 25, de 02 de fevereiro de 1986. Essa portaria torna obrigatério
constar nos rétulos a expressao: “DEVE SER PESADO EM PRESENCA DO CONSUMIDOR”, de
forma bem visivel e distinta das demais informacoes, indicando, ainda, nas mesmas proporcoes, o
peso da embalagem, em gramas, precedido da expressao “PESO DA EMBALAGEM”.

Nestes casos a indicacao do peso da embalagem podera ser impressa no proprio rétulo ou envol-
torio acondicionador, de forma permanente, ou através de aposicao de etiquetas datilografadas,
carimbadas ou manuscritas.

Identificacao da origem

Podem ser utilizadas as expressoes: "fabricado em...", "produto..." ou "industria...";

Nome (razao social) do fabricante ou produtor ou fracionador ou titular (proprietario) da marca;
Nome do importador, no caso de alimentos importados;

Endereco completo;

Pais de origem e municipio;

Nimero de registro ou cédigo de identificacao do estabelecimento fabricante junto ao 6rgao
competente;

Identificar a origem.

Identificacao do lote
Impresso, gravado ou marcado, com indicagao em cédigo ou linguagem clara, visivel, legivel e
indelével.

Pode-se utilizar um cédigo chave, que deve estar a disposicao da autoridade competente e constar
da documentagao comercial quando ocorrer o intercambio entre os paises, ou a data de fabri-
cacao, de embalagem ou de prazo de validade, dia e 0 més ou 0 més e o ano, nesta ordem.

Prazo de validade
O prazo de validade deve ser declarado por meio de uma das seguintes expressoes:
"consumir antes de..."

"valido até...” ‘"validade...” ‘val:...

"vence...” '"vencimento...” 'vto:...
"consumir preferencialmente antes de..."

O prazo de validade deve constar de pelo menos:
o dia e 0 més - prazo nao superior a trés meses;
0 Més e 0 ano - prazo superior a trés meses;

se o més de vencimento for dezembro, basta indicar o ano, com a expressao "fim de...." (ano);
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Devem ser expressos, em ordem numérica nao codificada. O més pode ser indicado por meio das
trés primeiras letras.

Instrucoes sobre o preparo e uso do alimento, quando necessario

Quando necessario, o rétulo deve conter as instruges sobre o modo apropriado de uso, por
exemplo, a reconstituicao, o descongelamento ou o tratamento que deve ser dado pelo consu-
midor para o uso correto do produto.

Rotulagem Facultativa

Como observacao, é importante lembrar que parte da rotulagem é facultativa. Vocé pode incluir
informagoes adicionais, desde que nao contrariem ao disposto na rotulagem obrigatéria. Por
exemplo, pode haver qualquer informacao ou representacao grafica, sempre que nao estejam
em contradicdo com os requisitos obrigatérios.

Denominagao de Qualidade, somente de um Regulamento Técnico especifico devendo ser
facilmente compreensiveis e de forma alguma levar o consumidor a equivocos ou enganos.

Declaracao de Glaten

Os produtos alimenticios contendo ou nao ingredientes como trigo, aveia, centeio, malte,
cevada e seus derivados devera constar no rétulo as inscrigoes "contém Glaten" ou "nao contém
Glaten", conforme o caso, em caracteres com destaque, nitidos e de facil leitura. Lei 10.064, de
16 de Maio de 2003.

Rotulagem nutricional obrigatoria de alimentos e bebidas embalados

Rotulagem Nutricional é uma descricao destinada a informar ao consumidor sobre as proprie-
dades nutricionais de um alimento, por exemplo: declaracao do contetido do valor calérico, de
fibras alimentares e de nutrientes no rétulo.

A informagao nutricional de um produto deve estar de acordo com o Regulamento de Rotu-
lagem Nutricional.

Vocé obrigatoriamente deve declarar a quantidade do valor energético e dos seguintes
nutrientes: carboidratos, proteinas, gorduras totais, gorduras saturadas, gorduras trans, fibra

alimentar e o sédio.

Unidades Utilizadas na Rotulagem Nutricional
Porcao: gramas(g), mililitros (ml) e medidas caseiras
Valor energético: quilocalorias ( Kcal ) e quilojoules ( KJ)
Proteinas: gramas (g)

Carboidratos: gramas (g)

Gorduras: gramas (g)

Fibra alimentar: gramas (g)

Sédio: miligramas (mg)

Colesterol: miligramas (mg)

Vitaminas: miligramas (mg) ou microgramas (ug)
Minerais: miligramas (mg) ou microgramas (ug)

Declaracao de valor energético e nutrientes
A quantidade do valor energético e dos seguintes nutrientes:
Carboidratos;
Proteinas;
Gorduras totais;
Gorduras saturadas;
Gorduras trans;
Fibra alimentar;
Sédio.

Apresentacao da Rotulagem Nutricional

A disposicao, o realce e a ordem devem seguir os modelos apresentados. Deve aparecer agrupada
em um mesmo lugar, estruturada em forma de tabela, com os valores e as unidades em colunas.
Se o espaco nao for suficiente, pode ser utilizada a forma linear, conforme modelos a seguir.
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INFORMACAO NUTRICIONAL
Por¢ao g ou ml (medida caseira)

Quantidade por porgao % VD (%)
Valor energético | ... kcal = .....kJ

Carboidratos
Proteinas

g

J

. Gorduras totais

Modelo Vertical A g
g

J

Gorduras saturadas

Gorduras trans (Nao declarar)

Fibra alimentar

Saodio mg

Nao contém quantidade significativa de ....... (valor energético e/ou ofs) nome(s) do(s) nutriente(s))
(Esta frase pode ser empregada quando se utiliza a declaragao nutricional simplificada)

* % Valores Diarios com base em uma dieta de 2.000kcal ou 8.400kJ. Seus valores

diarios podem ser maiores ou menores dependendo de suas necessidades energéticas.

82 Quantldafle % VD (*) Quantldaije % VD (¥)
por porgao por porgao
Valor energético Gorduras
..... kcal = .....kJ saturadas .......g
INFORMACAO
NUTRICIONAL Carboidratos .....g ﬁ;):;luras g (Nao declarar)
Modelo Vertical B A —
Porgao ___ g ouml | proteinas ........ g ;lll_:)ra )
(medida caseira) Imenar ......... g
Gorduras g
totais ... o] Sodio v 9
Nao contém quantidade significativa de ....... (valor energético e/ou o(s) nome(s) do(s) nutriente(s))
(Esta frase pode ser empregada quando se utiliza a declaragao nutricional simplificada)

* % Valores Diarios com base em uma dieta de 2.000kcal ou 8.400kJ. Seus valores

didrios podem ser maiores ou menores dependendo de suas necessidades energéticas.

Nota explicativa a todos os modelos
A expressio INFORMACAO NUTRICIONAL, o valor e as unidades da porcio e da medida caseira,
devem estar em maior destaque do que o resto da informacao nutricional.

Informagao Nutricional: Porgao g ou ml (medida caseira); Valor energético ..... kcal =
..... kd (...%VD); Carboidratos .....g (...%VD); Proteinas .....g (...%VD); Gorduras totais .....g
(...%VD); Gorduras saturadas ....g (...%VD); Gorduras trans ....g; Fibra alimentar ....g (...%VD);
Modelo Linear Sddio ...mg (...%VD). Nao contém quantidade significativa de ....... (valor energético efou ofs)
nome(s) do(s) nutriente(s)). (Esta frase pode ser empregada quando se utiliza a declaragdo

nutricional simplificada).
* % Valores Diarios com base em uma dieta de 2.000kcal ou 8.400kJ. Seus valores
diarios podem ser maiores ou menores dependendo de suas necessidades energéticas.

A informagao nutricional serd expressa como "zero", "0" ou "ndao contém" quando o alimento
contiver quantidades menores ou iguais as estabelecidas como nao significativas.

Caso os valores de carboidratos, proteinas, gorduras totais, fibra alimentar, sejam menores ou
iguais a 0,5g na porcao, fica facultado utilizar a expressao “nao contém quantidades significa-
tivas de ...... ”. Para a declaragao de gorduras saturadas e gorduras trans, pode-se proceder da
mesma forma, utilizando essa expressao para valores menores que 0,2g na porcao.
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Valor energético / nutrientes Quantldad(eeiprr\igss;g;lzcg t(l)\(,afnsor porgéo

Valor energético Menor ou igual a 4kcal Menor que 17kJ

Carboidratos Menor ou igual a 0,5g

Proteinas Menor ou igual a 0,5g

Gorduras totais (*) Menor ou igual a 0,5g

Gorduras saturadas Menor ou igual a 0,29

Gorduras trans Menor ou igual a 0,29

Fibra alimentar Menor ou igual a 0,5g

Sadio Menor ou igual a 5mg

A declaracao de outros nutrientes ndo obrigatérios, como, vitaminas e/ou minerais, é permi-
tida, devendo seguir as mesmas orientacoes contidas na legislacao.
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“Claims”: Informacoes nutricionais complementares

Além da mencao de nutrientes na lista de ingredientes, obrigatéria na rotulagem nutricional,

vocé pode declarar propriedades nutricionais do alimento. E a chamada informacéo nutricional
complementar, que é definida como qualquer representacao que afirme, sugira ou implique que um
alimento possui uma ou mais propriedades nutricionais particulares, relativas a seu valor energético
e/ou seu contetdo de proteinas, gorduras, carboidratos, fibras alimentares, vitaminas e/ou minerais.

Os resultados podem ser apresentados no Modelo Vertical B. O Modelo linear pode ser utilizado
apenas se o rétulo nao apresentar espago suficiente para a apresentagao nos modelos citados A e B.

Fique atento a possiveis mudangas futuras nas normas e regras
de rotulagem para produtos alimenticios.




IX. Conclusao

Como destacamos inicialmente, este fasciculo foi elaborado com base em trabalho desenvolvido
por pesquisadores da Embrapa Agroindustria de Alimentos, com a intencao de oferecer um projeto
de referéncia para um Centro Comunitario de Producao com capacidade para processar 500 litros
de leite para a fabricagao de queijos e doce de leite.

Vérios aspectos que podem impactar no melhor funcionamento de uma unidade desse tipo nao
foram aqui contemplados, por serem especificos de cada regiao e de cada grupo de produtores.

Aos grupos de produtores que desejarem implantar um CCP como esse, recomendamos que
consultem o técnico em assisténcia técnica e extensao rural que atende a comunidade, a fim de
que ele possa adequar e enriquecer esse projeto de acordo com as particularidades da regiao e as
condicoes de producao e comercializacao existentes.

O texto original elaborado pela Embrapa Agroindustria de Alimentos para as Centrais Elétricas

Brasileiras S.A. — Eletrobras, na esteira do Projeto de Cooperacao Técnica com o IICA- Instituto

Interamericano de Cooperacao para a Agricultura, esta disponivel em:
https://www.eletrobras.com/ccp
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