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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo a padronizacéo do processo produtivo da bebida lactea
fermentada, por meio do acompanhamento e analise das etapas que o compdem, aliado ao
monitoramento do sistema de higienizacdo CIP (Clen in place) na industria leiteira Alvoar
Lacteos. A proposta visa melhorar a qualidade do produto e garantir a eficiéncia dos
processos. A padronizagdo do processo produtivo da bebida lactea fermentada é fundamental
para garantir a qualidade do produto, atendendo as exigéncias de sabor, consisténcia, textura e
caracteristicas microbiologicas esperadas pelos consumidores e exigidas pelas normas
sanitarias. Para essa finalidade, foram analisados as etapas e parametros do processo, como
temperatura, tempo de fermentacdo, propor¢cdo de componentes da mistura e controle da
qualidade, com intuito de otimizar e uniformizar a producéo. Além disso, o relatorio aborda o
monitoramento do sistema de higienizacdo CIP, cuja finalidade € promover uma limpeza
eficiente dos equipamentos e tubulagfes, sem a necessidade de desmontagem, reduzindo
riscos de contaminacao cruzada e aumentando a seguranca alimentar, o sistema CIP contribui
para a manutengdo da qualidade do produto e para sustentabilidade do processo industrial,
otimizando recursos e garantindo a conformidade com as normas sanitarias vigentes. Este
trabalho, portanto, busca estabelecer um padréo para a producdo da bebida lactea fermentada
e aprimorar o sistema de higienizacdo da Alvoar Lacteos, viabilizando melhorias no controle
de qualidade, eficiéncia operacional e seguranca alimentar.

Palavras-chave: Padronizacdo. Processo produtivo. Bebida lactea. CIP.



ABSTRACT

This study aims to standardize the production process of fermented milk beverages by
monitoring and analyzing the steps that comprise it, combined with monitoring the CIP (Clen
in Place) sanitation system in the Alvoar Lacteos dairy industry. The proposal aims to
improve product quality and ensure process efficiency. Standardizing the production process
of fermented milk beverages is essential to ensure product quality, meeting the requirements
for flavor, consistency, texture and microbiological characteristics expected by consumers and
required by health standards. For this purpose, the process steps and parameters were
analyzed, such as temperature, fermentation time, proportion of mixture components and
quality control, with the aim of optimizing and standardizing production. In addition, the
report addresses the monitoring of the CIP sanitation system, the purpose of which is to
promote efficient cleaning of equipment and piping without the need for disassembly,
reducing the risk of cross-contamination and increasing food safety. The CIP system
contributes to maintaining product quality and the sustainability of the industrial process,
optimizing resources and ensuring compliance with current health standards. This work,
therefore, seeks to establish a standard for the production of fermented milk beverages and
improve Alvoar Léacteos' sanitation system, enabling improvements in quality control,
operational efficiency and food safety.

Keywords: Standardization. Production process. Dairy beverage. CIP.
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1  INTRODUCAO

A industria leiteira no Brasil teve inicio no periodo colonial, quando a producdo de
leite era artesanal e destinada principalmente ao consumo local. No entanto, foi a partir da
década de 1950 que a pecudria comegou a se estruturar de maneira mais organizada, logo a
indUstria leiteira ganhou impulso, com o processo de industrializacdo e produgdo em maior
escala (VILELA, D, 2023). Hoje, a producéo de laticinios é uma das principais atividades
econbmicas do pais, presente em todas as regides, somos o terceiro maior produtor mundial
de leite. O brasil se destaca globalmente pela qualidade do leite produzido, o que contribui
para sua competitividade no mercado internacional, além de ser responsavel pela geracdo de
milhGes de empregos, no campo e em toda cadeia produtiva (ROCHA, D, T. 2020).

A Alvoar Lacteos surgiu da unido de trés grandes nomes — Betania, Camponesa e
Embaré — que se uniram para crescer e evoluir juntas na producdo de laticinios. Sdo marcas
reconhecidas e lideres de mercado que estdo presentes em todo o territdrio brasileiro. Fundada
em 1971 no sertdo de Quixeramobim, Ceara, por Luiz Girdo, a empresa comegou sua
trajetéria com apenas 12 funcionarios e a sede de construir uma das maiores industrias de
laticinios do mundo. Hoje, com mais de 4.500 colaboradores, a Alvoar L&cteos se destaca
pela sua capacidade produtiva, pela qualidade dos produtos, e pelo comprometimento com a
sociedade.

Na indastria de laticinios, o leite é a principal matéria prima. Possui alto valor
nutricional e € essencial para o consumo humano. E conhecido como uma emulsdo de
coloracdo branca e opaca, com viscosidade duas vezes maior que a da agua, sabor levemente
adocicado e odor suave. Trata-se de uma secrecdo nutritiva produzida pelas glandulas
mamarias das fémeas dos mamiferos. (VIDAL, A.M.C. 2018). Conforme a instrucédo
Normativa (IN) 62/2011 do Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (MAPA), o
leite é o produto oriundo da ordenha completa e continua, realizada em condicdes higiénicas
adequadas, de vacas saudaveis, bem alimentadas e descansadas.

A partir do leite, é possivel produzir inimeros produtos derivados, como queijo,
iogurte, manteiga, requeijdo, creme de leite, entre outros. O soro do leite € um subproduto
gerado durante a fabricacdo do queijo, através da coagulacao do leite (MIZUTA, A. G, 2023).
Ele é um dos principais componentes da mistura que da origem a bebida lactea fermentada. O
Batgut, é a bebida lactea fermentada da marca Betania, produzido em Morada Nova — CE, que
além de oferecer importantes beneficios nutricionais, representa uma solugéo sustentavel, pois

contribui para a reducdo do desperdicio do soro.
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A modernizacdo dos processos na industria de alimentos, trouxe a necessidade do
desenvolvimento de técnicas de limpeza eficientes e sustentaveis. O CIP (Clean in place) é o
sistema de limpeza responsavel pela remocdo de residuos, sujeiras e microrganismos dos
equipamentos de producdo, como tanques, silos, pasteurizadores e sistemas de envase, sem a
necessidade de desmonte ou movimentacdo dos equipamentos (BEGININI, M. L, 2020).
Durante o estagio, tornou-se possivel acompanhar de perto a padronizagdo do processo
produtivo do Batgut, através do acompanhamento e analise das etapas que o compde, atrelado

com o monitoramento do sistema de higienizacao CIP.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivos gerais

Este trabalho tem como principal objetivo garantir a padronizacdo do processo
produtivo da bebida lactea fermentada e do sistema de higienizagéo e limpeza CIP da Alvoar
lacteos, através do acompanhamento e controle das etapas do processo, visando a qualidade
do produto, a seguranca alimentar, a eficiéncia operacional e a conformidade com as normas

regulamentares.

2.2 Objetivos especificos

Monitorar a padronizacdo do leite desde a plataforma de descarregamento aos silos de
leite pasteurizado, sendo este a principal matéria prima da industria de laticinios.

Acompanhar o processo produtivo da bebida lactea fermentada, envolvendo as etapas
da mistura, pasteurizacdo, fermentacdo, estocagem e envase. Com objetivo de mapear
parametros criticos como temperatura, tempo de fermentagdo e composicdo da matéria-prima.

Otimizar o sistema de higienizagdo CIP avaliando parametros importantes de
temperatura, vazao, condutividade e tempo de permanéncia da fase, proporcionando uma
limpeza eficaz, a reducdo do consumo de produtos quimicos e a integridade dos
equipamentos.

Monitorar o consumo médio diario dos quimicos utilizados, identificando vazamentos
ou perdas excessivas para reduzir custos e impacto ambiental, sem comprometer a qualidade
da limpeza.

Realizar analises quimicas diarias da concentragdo dos componentes do sistema de
limpeza CIP (soda céustica e acido nitrico), para garantir que eles estejam sempre dentro da
faixa de concentracdo permitida

Desenvolver e documentar procedimentos operacionais padrdo (POPs) para todas as
etapas da producdo da bebida lactea fermentada, garantindo uniformidade e qualidade no

processo.
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3  FUNDAMENTACAO TEORICA
3.1 Histéria da industria de leite no Brasil

A trajetdria da induastria do leite no Brasil € marcada por um constante processo de
modernizacdo, da producéo artesanal para um patamar altamente tecnologico e competitivo. O
primeiro passo importante da producdo leiteira ocorreu em 29 de marco de 1952, quando
Getulio Vargas assinou 0 Decreto 30.691, aprovando o Regulamento de Inspecao Industrial e
Sanitaria de Produtos de Origem Animal (Riispoa), aplicado nos estabelecimentos que
realizam comeércio interestadual ou internacional, tornando obrigatdria & pasteurizagdo, bem
como a inspecéo e o carimbo do SIF-Servico de Inspegédo Federal (MAIA, G. B, 2013).

O decreto representa um dos principais marcos na busca pela qualidade e seguranca
alimentar da producdo de leite no Brasil e esta em vigor até a atualidade. Classifica o leite
quanto a sua finalidade, a espécie produtora, o teor de gordura e tratamento. Também
introduziu a classificacao dos leites em tipos “A, B e C” em func¢do das condigdes sanitérias
da ordenha, processamento, comercializacdo e contagem microbiana (VILELA, D, 2023).

No gréfico 1 a seguir é possivel visualizar o aumento significativo da producéo do
leite no Brasil ao longo dos anos, de acordo com dados da Pesquisa Pecuaria Municipal
(IBGE). Em 1974, o pais saiu de 7,1 bilhdes de litros por ano ao recorde de 35,1 bilhdes de
litros em 2014. Apos esse pico, a producdo nacional entrou em um periodo de declive que
durou trés anos e somente em 2018, a trajetdria de queda foi revertida, atingindo 33,8 bilhdes
de litros. (ROCHA, D,T. 2020). Atualmente, o Brasil esta entre os maiores produtores de leite
do mundo, atingindo a marca de mais de 34 bilhdes de litros por ano (MAPA DO LEITE,
2024).

Gréfico 1. Evolucdo da producdo anual de leite no Brasil.
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3.2 O leite

3.2.1 Composicéo, pardmetros e anélises fisico-quimicas

Para ser considerado de boa qualidade, de acordo com o ministério da agricultura, o
leite deve possuir algumas caracteristicas como: alto valor nutritivo, sabor e odor agradaveis,
cor branco amarelada, aspecto uniforme sem grumos, baixa contagem de células somaticas
(CCS), auséncia de microrganismos patogenos, auséncia de contaminantes (agrotoxicos e
antibidticos) e ser livre de adulteracdo com agua e outras substancias (PEIXOTO. C. M.
2022).

Do ponto de vista nutricional, o leite é considerado um alimento completo, pois
fornece uma variedade de nutrientes essenciais. Sua composicao é predominantemente agua
(87-87,3%), proteinas (3,5%), gorduras (3,5-4,0%), carboidratos, principalmente lactose (4,5-
4,8%), sais minerais (0,6-0,8%) e vitaminas (0,2-0,4%), em proporcOes aproximadas
(FEITOSA, B. 2023). Esses componentes tornam o leite uma importante fonte de energia e
nutrientes para o organismo.

A instrucdo normativa (IN) 62/2011 determina os parametros aceitos nas analises
fisico-quimicas realizadas para leite cru, pasteurizado e UHT a fim de obter produtos seguros
e de qualidade (BRASIL, 2011). Algumas analises sdo obrigatérias para que o leite cru seja
descarregado, sendo estas: teste de alizarol, pH, acidez, crioscopia, densidade, extrato seco e
pesquisa de fraude (VIDAL, A.M.C. 2018). Quanto ao leite pasteurizado, 0s parametros
indicados sdo: teor de gordura, acidez, densidade relativa 15/15 °C, indice crioscopico, teor de
solidos ndo gordurosos, proteina total, lactose e testes enziméticos (Tabela 1) (FEITOSA,
2023).

Tabela 1. Limites indicados pela legislacdo nas analises de leite pasteurizado.

Parametros Limites
1. Teor de gordura: Leite integral (> 3%), leite semidesnatado (0,6-2,9%) ou leite desnatado (< 0,5%).
2. Acidez: 0,14 a 0,18 em g de dcido lactico/ 100 mL, independente da classificagio.
3. Densidade relativa 15/15°C: Leite integral (1,028 a 1,034), leite semidesnatado ou desnatado (1,028 a 1,036).

. NP -0,530 a -0,555 °H (grau Hortvet negativos), equivalentes a -0,512 a -0,536 °C,
4. Indios crioscépico: independente da classificagao.

Leite integral (= 8,4%) e o valor deve ser corrigido para as demais classificagdes
5. Teor de s6lidos ndo gordurosos:  (Equagio 1),

Sélidos ndo gordurosos (%)=8,652-[0,084+(% Gordura)] (Bg1)

6. Proteina total: z 2,9%, independente da classificagéo.
7. Lactose: > 4,3%, independente da classificagao.
B, Testes enzimaticos: Deve ser realizada prova da fosfatase negativa e prova de peroxidase positiva.

Fonte: (FEITOSA, 2023).


https://www.infoteca.cnptia.embrapa.br/infoteca/browse?type=author&value=VILELA%2C+D.
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Quanto ao leite UHT, os pardmetros indicados sdo: teor de gordura, acidez,
estabilidade ao etanol 68% e extrato seco desengordurado (Tabela 2).

Tabela 2. Limites indicados pela legislacdo nas analises do leite UHT.

Parimetros Limites
1. Teor de gordura: Leite integral (> 3%), leite semidesnatado (0,6-2,9%) ou leite desnatado (< 0,5%).
2. Acidez: 0,14 a 0,18 em g de dcido lactico/ 100 mL, independente da classificacao.
3. Estabilidade ao etanol 68%: Estével, independente da classificagéo.

4. Extrato seco desengordurade: Leite integral (z 8,2%), leite sernidesnatado (2 8,3%) ou leite desnatado (z 8,4%).

Fonte: (FEITOSA, 2023).

3.2.2 Processo produtivo

O processo produtivo do leite esta representado no fluxograma 1, dividido em cinco

etapas que devem ser executadas corretamente para garantir a qualidade do produto.

Fluxograma 1. Etapas do processo produtivo do leite.

Transporte e

recepgao
Resfriamento Filtracdo e
e 7| Clarificagdo
clarificagdo ¢
Homogeneizagdo)
e
pasteurizagdo
|
Envase ou
Estocagem

Fonte: (Autoria prépria, 2025).
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A primeira etapa do processo de industrializagdo do leite é o transporte da matéria
prima até as plataformas de recebimento da fabrica. E de extrema importancia pois garante
uma boa qualidade microbiologica. Condi¢es ruins de higiene dos tanques isotérmicos e dos
utensilios de coleta, assim como as praticas inadequadas dos transportadores, tempo e
temperatura de armazenamento do leite afetam negativamente a sua qualidade microbiolégica
(PERAZZOLLI et al.,2017). O caminhoneiro deve receber treinamento basico sobre higiene,
coleta de amostra e andlise do leite (VIDAL; NETTO, 2018, p. 16).

Ap0s o processo de transporte e recepc¢do, o leite passa para a etapa de resfriamento e
classificagdo. Deve ser preferencialmente mantido sob refrigeracdo em 4 °C com intuito de
inibir o crescimento microbiano e manter suas caracteristicas sensoriais e nutricionais
(FEITOSA, 2023). O leite tipo A é produto de um controle mais rigoroso na producao e
higienizacdo do leite, pois ele é refrigerado, pasteurizado e embalado no préprio local de
ordenha. O leite tipo B é refrigerado no local da ordenha e transportado para inddstria na qual
ele é pasteurizado e embalado e ja o leite tipo C é aquele pasteurizado e embalado na
industria, porém, ndo é resfriado no local da ordenha, e por isso, tem uma maior quantidade
de microrganismos (VENTURINI, 2007).

A filtracdo € a remocdo de impurezas do leite por processo mecéanico, mediante
passagem sob pressdo por material filtrante adequado RIISPOA (BRASIL, 2017). Deve ser
realizada a filtracdo logo apos o recebimento do leite pela inddstria, antes de qualquer
operacdo de beneficiamento. Os filtros sdo constituidos de aco inoxidavel ou plastico. A
filtracdo é a retirada de componentes solidos insoluveis pela passagem do leite atraves de um
filtro resultando em um filtrado (VIDAL, A.M.C. 2018).

A pasteurizacdo é um dos processos mais importantes no tratamento do leite. O Art.
255 do RIISPOA (BRASIL, 2017), define pasteurizacdo sendo o tratamento térmico aplicado
ao leite com objetivo de evitar perigos a salde publica decorrentes de microrganismos
patogénicos eventualmente presentes e que promove minimas modificacbes quimicas, fisicas,
sensoriais e nutricionais. A destruicdo dos microrganismos contidos no leite ocorre
submetendo-o0 a um tratamento térmico por um determinado periodo. Quanto maior a
temperatura empregada, menor serd o tempo de aquecimento (VIDAL, A.M.C. 2018).

O envase é a etapa final do processo de industrializacdo do leite. Deve ocorrer apds a
pasteurizacdo, garantindo a seguranca e qualidade do produto. Todo o processo de envase é
realizado de forma automética, minimizando o risco de contaminacdo. Caso o leite seja

destinado a outros processos de producdo, ele é encaminhado para os silos de leite
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pasteurizado. Ja o leite envasado em sacos plasticos deve ser imediatamente armazenado em

camaras frigorificas, onde é mantido a uma temperatura maxima de 4°C até sua expedicao.

3.3 Ossoro do leite e a bebida lactea

A industria de laticinios transforma o leite em uma grande quantidade de produtos,
com aspectos e processos de fabricacdo especificos. Os derivados do leite sdo produtos
obtidos a partir do processamento do leite: queijo, requeijdo, manteiga, iogurte, bebida lactea,
leite em po, creme de leite e leite condensado sao alguns exemplos (VILELA, D, 2023).

Durante o processo de fabricacdo do queijo, o soro do leite € um dos subprodutos
gerado na etapa de coagulacdo. Este acaba por se tornar um poluente e consequentemente um
problema de descarte para as industrias de laticinios (MIZUTA, A. G,2023). Dependendo do
método de produgdo do queijo, o soro pode ser classificado em doce ou &cido. Ambos
possuem um elevado teor de proteinas, lactose e vitaminas essenciais, sendo amplamente
aproveitados na inddstria alimenticia. O soro doce apresenta diversas aplicacfes industriais,
enguanto o soro &cido ainda possui uso mais restrito devido a sua alta acidez (BARANA, A.
C,2013).

A industria de laticinios tem buscado alternativas para o aproveitamento sustentavel
desse subproduto, e uma das formas mais eficazes ¢ a producdo de bebidas lacteas
fermentadas. O soro do leite € um dos componentes fundamentais dessas bebidas, agregando
valor nutricional e reduzindo o desperdicio (MIZUTA, A. G,2023). A Betania utiliza 0 soro
do leite na producdo da bebida lactea fermentada popularmente conhecida como Batgut.

Figura 1. Bebida lactea fermentada em saché 900g (BATGUT)

Fonte: (Autoria propria, 2025).



22

3.4 Sistema de higienizacdo CIP

A producdo de leite de qualidade depende, entre alguns fatores, do sistema de
higienizacdo e limpeza da fabrica. O clean in place (CIP) é um método de higienizacdo em
que as solucbes de limpeza circulam de forma automatica pelo interior dos equipamentos e
tubulagcbes sem a necessidade de desmontagem manual (FORNI, R, 2007). A limpeza
eficiente dos equipamentos na producdo de leite e derivados é fundamental para evitar
contaminagdes microbioldgicas e garantir a conformidade com normas sanitarias, como o
Regulamento de Inspe¢do Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal (RIISPOA).

O processo deve seguir uma receita padronizada para garantir a limpeza eficaz das
linhas de higienizacdo, o fluxograma 2 a seguir mostra a etapas do sistema CIP e a

importancia de cada uma delas.

Fluxograma 2. Etapas do sistema de higienizagéo CIP.

Enxague
intermediario

Limpeza
alcalina

Pre-enxague =

Limpeza Enxague
acida final

-
Sanitizante

Enxaguar os equipamentos e tubula¢cGes com agua morna é a primeira etapa do sistema

Fonte: (Autoria propria, 2025).

de higienizacdo, remove residuos solidos e restos de leite das superficies internas das linhas
de producdo. Nesta etapa pode-se utilizar dgua limpa ou &gua reaproveitada do ultimo
enxague como intuito de controlar o consumo de recursos hidricos (MENDONCA, 2012).

A limpeza alcalina é a segunda etapa do sistema de higienizacdo, acontece ap0s o pré-
enxague por solucbes quimicas alcalinas com pH acima de 7, geralmente hidroxido de sédio,
também conhecido como soda caustica — NaOH, pois dissolve gorduras e proteinas do leite
(BEGNINI, M. L, 2024).
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O enxague intermediério remove os residuos do detergente alcalino e antecede a etapa
da limpeza &cida, impedindo que outras reacfes indesejadas acontecam durante o processo. A
etapa 4cida remove sais minerais e incrustacdes que podem se acumular nos equipamentos
(ex.: calcio e fosfatos do leite), normalmente solugdes acidas, como acido nitrico (HNOs) ou
acido fosforico (HsPO4) (FORNI, R, 2007). O enxague final é a tltima etapa do CIP e elimina
os residuos de detergente acido.

Dependendo do processo, pode ser aplicado um agente sanitizante com objetivo de
eliminar microrganismos patogénicos e reduzir a carga microbiana presente nas superficies de
contato com os alimentos, garantindo a seguranca e a qualidade dos produtos. utiliza produtos
como hipoclorito de sddio (NaClO), perdxido de hidrogénio (H202) ou acido peracético. Nao
€ necessario enxaguar o equipamento com agua apoés a sanitizagdo (MENDONCA, 2012).

4 ATIVIDADES REALIZADAS NO ESTAGIO

4.1 Acompanhar o processo produtivo do leite

Uma das atividades do estagio foi a padronizacdo do leite através do acompanhando
do seu processo produtivo, observando as etapas envolvidas e garantindo que as operagoes
seguissem padrdes de qualidade.

O leite chega a empresa transportado por caminhdes-tanques isotérmicos figura 1,
devendo chegar com temperatura de até 7,0°C (sete graus Celsius), admitindo-se

excepcionalmente, o recebimento com até 9,0°C (nove graus Celsius).

Figura 2. Caminh&o tanque isotérmico.

“]'!”“‘H“lvwvw|H|'H]vllul||-vrwv|v A TRVTEVTRVERVITEUT]
L ! !

Fonte: (Autoria prépria, 2025).
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Os coletadores sdo os colaboradores responsaveis por subir nos caminh@es tanques
utilizando todo equipamento de seguranga necessario, coletar as amostras de leite, medir a
temperatura com o auxilio do termdmetro e anotar na placa de identificacdo do leite cru. A
amostragem ¢é realizada com auxilio de um coletor estendido e potes plasticos (copos) com
tampas Figura 2. Sdo coletadas amostras para a realizacdo de analises conforme previsto na

Especificacdo Técnica do Leite.

Figura 3. Amostras de leite da recepgéo.

- (Autoria propria, 2025).

Apo0s a realizacdo das analises, e sendo identificado a conformidade dos parametros
analisados, o leite pode ser descarregado. O tanque isotérmico é conectado ao painel do
descarregamento através da mangueira Figura 3 e a matéria-prima é bombeada. Caso
apresente parametros ndo conformes, este deve ser destinado de acordo com a ocorréncia,

conforme preconizado em legislacao especifica.

Fonte: (Autoria propria, 2025).
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O leite passa por um filtro de linha de aco inoxidavel de 0,77mm de abertura Figura 4,
com objetivo de eliminar ou reduzir particulas estranhas e perigos fisicos, que possam existir

na matéria-prima. O que ficar preso nos filtros é destinado para o descarte.

Figura 5. Filtros de linha.

Fonte: (Autoria propria, 2025).

Apbs a filtracdo, o leite é resfriado a uma temperatura menor ou igual a 5°C (cinco
graus Celsius), através de um trocador de calor por placas Figura 5, em contato indireto com
agua gelada, com objetivo de inibir o crescimento microbiano e manter os padrbes de

qualidade e seguranca de alimentos.

%

Fonte: (Autoria propria, 2025).



26

Em seguida é destinado para os silos de leite cru Figura 6, ou tanque de estocagem
isotérmico, onde deve permanecer sob temperatura controlada de até 5°C (cinco graus
Celsius), sob agitacdo. O objetivo desta etapa é estocar o leite e manté-lo resfriado, inibindo o
crescimento microbiano e contato com o ambiente externo, mantendo os padrées de qualidade

e seguranca de alimentos.

Figura 7. Silos de leite cru.

Fonte: (Autoria propria, 2025).

A pasteurizacdo € a Ultima etapa do processo em que o leite cru refrigerado passa por
um filtro de linha de ago inoxidavel de 0,17mm de abertura que fica na entrada do
pasteurizador. O equipamento pasteuriza 30.000 mil litros de leite por hora e opera na faixa de
temperatura de 72 °C a 75 °C (setenta e dois graus Celsius a setenta e cinco graus Celsius)
pelo periodo de 15 (quinze) segundos a 20 (vinte) segundos. Em seguida o leite pasteurizado
recebe uma regeneracao térmica através de um trocador de calor baixando sua temperatura
para 55°C em média.

Ap0s a pasteurizacgdo, o leite ainda passa por uma etapa simultdnea dos processos de
padronizacdo e centrifugacdo. o leite é submetido a um separador centrifugo onde ocorre
separacdo parcial de fases. Separa-se particulas suspensas (sujidades) e a fase graxa do
restante do leite. As particulas sdo acumuladas no extremo do tambor e sdo ejetadas

periodicamente pelo equipamento (entre 20 a 60 min).



27

Figura 8. Pasteurizador de leite e centrifuga.

Fonte: (Autoria propria, 2025).

O leite pasteurizado é resfriado até uma temperatura final de estocagem entre 4 e 7 °C,
e é armazenado em silos isotérmicos sob agitacdo para alimentagdo de uma das linhas de
producdo. Nesta etapa, o leite deve permanecer sob temperatura controlada de até 5°C (cinco
graus Celsius) e é realizada analise de cada lote antes do abastecimento das linhas ou

renovada analise de acompanhamento do lote a cada 3h.

4.2 Acompanhar o processo produtivo do Batgut

O acompanhamento do processo produtivo da bebida lactea fermentada (Batgut)
também foi uma atividade executada durante o estagio, sendo estd, uma ramificacdo dos
produtos derivados do leite, garantindo que as operagdes seguissem padrfes de qualidade em
todas as etapas envolvidas.

Fluxograma 3. Processo produtivo do batgut.

Mistura —'*l Pasteurizacio | —*|Fermentacao

Resfriamentol———=fomogeneizaca Envase

Fonte: (Autoria propria, 2025).
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A preparacdo da mistura é a primeira etapa da fabricacdo do produto. Os componentes
devem ser drenados para os tanques de mistura Figura 8 onde ficam estocados aguardando o
inicio da pasteurizacdo. Os ingredientes da receita do Batgut sdo; leite padronizado 97,2%,

creme 42%, soro do leite, aclcar e demais ingredientes sélidos,

Figura 9. Tanques de mistura.

Fonte: (Autoria propria, 2025).

A mistura passa por um filtro de linha de aco inoxidavel de 1,79mm de abertura com
objetivo de eliminar ou reduzir particulas estranhas e perigos fisicos, caso existam, e é
direcionada ao pasteurizador. O equipamento pasteuriza 10.000 litros por hora e opera na
faixa de temperatura de 90 °C a 94 °C (noventa graus Celsius a noventa e quatro graus
Celsius) pelo periodo de 5 minutos. O objetivo desta etapa € destruir enzimas e

microrganismos, principalmente os patogénicos.

Figura 10. Pasteurizador de iogurte.
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A mistura pasteurizada passa pelo médulo de injecdo de fermento automaético — MIF
Figura 10, arrastando o fermento até o tanque de fermentacdo, onde o processo de

fermentacédo efetivamente € iniciado.

Figura 11. MIF-modulo de injecdo de fermento.

Fonte: (Autoria propria, 2025).
A mistura deve permanecer no minimo 5 horas dentro dos tanques de fermentacdo
Figura 11, para que as culturas de bactérias lacteas atinjam a acidez desejada da mistura. O

pH é monitorado pelo controle de qualidade, até que ele atinja o pH ideal de 4,60 a 4,80.

Figura 12. Tanques de fermentacdo e estocagem.

Fonte: (Autoria prépria, 2025).
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Ap0s a fermentacdo, a base branca da bebida lactea produzida deve ser resfriada até
atingir uma temperatura de 7°C, através de um trocador de calor de placas Figura 12, para 0s
tanques de estocagem, também conhecidos como tanque pulmao Figura 11.

Fonte: (Autoria propria, 2025).

Ap0s a fermentacdo, a base bebida lactea produzida deve ser resfriada até atingir uma
temperatura de 7°C para interromper a acdo das bactérias, através de um trocador de calor de
placas Figura 12, para os tanques de estocagem, também conhecidos como tanque pulméao
Figura 11.

A base branca Figura 13 estocada no tanque pulméo sera analisada pelo laboratorio e
caso 0s parametros estejam dentro dos limites especificados, pode ser direcionado ao envase,
que ird ser homogeneizada com os preparados de sabores especificos da bebida lactea:

morango, ameixa, salada de frutas e graviola.

Figura 14. Base branca da bebida lactea.

Fonte: (Autoria prépria, 2025).
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4.3 Monitorar componentes do sistema CIP

O sistema de higienizacdo CIP da Alvoar lacteos é constituido de trés centrais de
controle e armazenamento de quimicos ( N1, N2 E N3) e a ilha quimica (Figura 14)
responsavel por armazenar 0s componentes quimicos concentrados, que serdo dosados e
direcionados para as demais centrais CIP. Cada tanque possui capacidade de armazenamento

de 30mil litros.

Figura 15. llha quimica de produtos quimicos concentrados.

Fonte: (Autoria prépria, 2025).

Durante o estagio foram executadas atividades para auxiliar o controle do consumo
diario de quimicos, e da integridade dos componentes constituintes. Uma das atribuicGes
diarias foi a coleta e anélise da contragdo, temperatura e turbidez da Soda caustica e do Acido

Nitrico de uma das centrais CIP (N3) Figura 15, de acordo com a Tabela 1.

Tabela 3. Concentracdo dos quimicos N3.

CENTRAL CIP N3
CONSTITUINTE QUIMICO SODA ACIDO
CONCENTRAGAO PADRAO 2,0-2,5% 1,0-1,5%

Fonte: (Autoria propria, 2025).
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A andlise das concentracGes dos componentes do sistema de higienizacdo CIP deve ser
feita a cada 4 horas em todas as centrais de monitoramento e controle. As concentracGes
foram obtidas por meio da titulacdo de acordo com a metodologia:

> SODA CAUSTICA: Amostrar 10ml da solucdo de uso de AC SEEC em
elernmeyer. Adicionar 3 gotas de fenolftaleina. Titular com HCL (Acido
cloridrico) 1N até viragem de rosa para incolor. Calculo: volume gasto x 0,75.

> ACIDO NITRICO: Amostrar 10ml da solucdo de uso de AC 55-5 em

erlenmeyer. Adicionar 3 gotas de fenolftaleina. Titular com NaOH (Hidroxido
de sodio) 1N até viragem de incolor para rosa. Calculo: Volume gasto x 1,47.

Figura 16. Titulacdo para encontrar as concentracGes de soda e &cido.

As informagfes coletadas durante as andlises laboratoriais sdo anotadas em uma
planilha localizada dentro do sistema de rede que pode ser acessado por qualquer computador
da fabrica, contendo as concentracfes, temperatura, turbidez, horério, data e responsavel pela

analise.
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Figura 17. Amostras de produtos quimicos do CIP.
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Fonte: (Autoria propria, 2025).

O acompanhamento do consumo médio diario da soda caustica e do acido nitrico foi
feito utilizando a metodologia D-1 durante 0 més de fevereiro e marco parcialmente, e esta
representado nos graficos a seguir. O excesso ou a falta de produtos pode comprometer a
qualidade da limpeza, afetando a seguranca do produto. O consumo excessivo pode impactar
0 meio ambiente, aumentar a carga de efluentes industriais e elevar os custos da empresa. O
acompanhamento permite ajustes na dosagem, otimiza o uso dos produtos, monitora possiveis
vazamentos de quimicos, e identifica ocorréncias que tenham influéncia no gasto diario de
quimicos.

Gréfico 2. Consumo diério de soda (L) — Fevereiro.
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Fonte: (Autoria propria, 2025).
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Grafico 3. Consumo diério de acido nitrico (L) — Fevereiro.
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Fonte: (Autoria propria, 2025).

Grafico 4. Consumo diério de soda (L) — Marco.
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Fonte: (Autoria prépria, 2025).

Grafico 5. Consumo diério de acido (L) — Marco.
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Fonte: (Autoria prépria, 2025).
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5  CONSIDERACOES FINAIS

A padronizacdo do processo produtivo do leite e da bebida lactea é fundamental para
garantir qualidade, seguranca alimentar, eficiéncia operacional e uniformidade do produto,
assegurando que cada lote produzido atenda os padrBes estabelecidos pela industria e pelas
normas regulamentadoras. Durante o estagio foi possivel acompanhar detalhadamente a
producdo do leite e do batgut, garantindo que produtos apresentem caracteristicas sensoriais e
nutricionais semelhantes.

Seguir um processo padronizado evita variacOes indesejadas, melhora a relagdo com o
consumidor, a credibilidade da marca, evita desperdicios, além de atender as exigéncias de
orgdos regulamentadores, como MAPA (Ministério da Agricultura, Pecuaria e
Abastecimento), ANVISA (Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria) e RIISPOA
(Regulamento de Inspecdo Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal).

O acompanhamento diario das concentracdes dos produtos quimicos utilizados na
higienizacdo CIP, foi essencial para garantir que os parametros de limpeza permanecessem
dentro dos padrdes exigidos. A andlise continua, aliada ao controle do consumo médio diério,
permitiu uma gestdo mais eficiente do processo CIP (Clean-in-Place), minimizando
desperdicios e otimizando o uso dos quimicos, sem comprometer a qualidade e a seguranca.

Algumas ocorréncias resultaram no consumo diario de soda e &cido acima do limite
estimado, como falhas em vaélvulas, que direcionaram produtos quimicos para a estacdo de
tratamento de efluentes, defeitos em sensores de condutividade e vazamentos de insumos
quimicos. Diante disso, ha oportunidades de melhoria no processo, visando reduzir ainda mais
0 consumo de componentes do CIP sem comprometer a eficiéncia da higienizacgao.

Dessa forma, destaca-se a importancia da padronizagdo dos processos e do
monitoramento dos parametros do CIP. O estagio proporcionou uma experiéncia préatica
valiosa, permitindo a aplicacdo dos conhecimentos tedricos na industria e contribuindo para o

desenvolvimento de competéncias técnicas especificas do setor de alimentos.
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