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1 INTRODUÇÃO 

 

De acordo com o Sindicato Nacional da Indústria da Cerveja, o Brasil ocupava, em 

2007, o quarto lugar no ranking mundial de produção da bebida, com mais de 10,34 bilhões 

de litros por ano, perdendo apenas, em volume, para a China (35 bilhões de litros/ano), 

Estados Unidos (23,6 bilhões de litros/ano) e Alemanha (10,7 bilhões de litros/ano). Porém 

dados da Receita Federal indicam que em 2010 o Brasil já passou a ocupar o terceiro lugar 

neste ranking. Estes dados demonstram a enorme relevância econômica do setor cervejeiro 

para o Brasil. 

O tipo de cerveja mais consumido no Brasil é o Pilsener. De sabor leve, delicado e de 

baixo teor alcoólico, como o chop Haus Bier, é responsável por 98% do consumo brasileiro 

(STEFANELLO et al., 2010), porém existem poucas grandes marcas que são predominantes. 

As microcervejarias detém apenas uma parcela desse mercado, entretanto estão se 

pronunciando cada vez mais.  

O grande diferencial das microcervejarias está no fato de sua cerveja ser caracterizada 

por um sabor mais intenso e um aroma mais encorpado, sendo consumido por pessoas mais 

exigentes em termos de qualidade sensorial (ARAÚJO; SILVA e MININ, 2003). Sendo 

assim, possuem um grande potencial no mercado de cerveja, possibilitando um futuro ramo 

profissional promissor.  

Dentro deste contexto, estágio em microcervejaria como fonte de conhecimento dos 

processos de produção de bebida fermentada, representa uma grande experiência acadêmica. 

Além disso trata-se também de uma experiência profissional de valor incomparável afim de 

tentar garantir um futuro neste ramo da biotecnologia. 

Desta forma, como requisito parcial para a conclusão do curso de Tecnologia em 

Biotecnologia foi realizado estágio supervisionado na área de produção de bebidas 

fermentadas, mais especificamente, produção de cerveja (caracterizada como chop, já que não 

é pasteurizada) em microcervejaria.  
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2 REVISÃO BIBLIOGRÁFICA 

 

A história da biotecnologia está intimamente relacionada à história da fermentação. 

Existem relatos da produção de pães, cervejas e vinhos que datam de milênios antes de Cristo 

(SILVA, 2005), sendo os primeiros indícios do emprego da biotecnologia. 

Segundo Oetterer (não publicado), no livro dos mortos, no Egito, que data de cerca de 

8.000 anos, já consta a citação de uma bebida produzida a partir da cevada. A bebida 

atualmente conhecida como cerveja foi descoberta por volta de 6.000 anos atrás pela 

civilização dos sumérios, que tinha por hábito produzir uma massa consistente de grãos 

moídos que era cozida e consumida como pão. Por causa da ação do tempo, acabava por 

umedecer e fermentava, tornando-se um tipo de “pão-líquido”, uma bebida alcoólica 

(BRIGIDO e NETTO, 2006).  

No entanto, o apelido de pão líquido foi dado no período entre a Idade Media e o 

século VIII por monges que, durante o jejum da quaresma, consumiam exclusivamente 

cerveja, já que a consideravam uma bebida muito nutritiva (BRIGIDO e NETTO, 2006). 

Inicialmente a cerveja era produzida apenas de cereais como a cevada, trigo, arroz e milho, 

deixados fermentar por ação natural dos microorganismos, sem qualquer controle desse 

processo, ou seja, sem adição de fermento.  

Na Alemanha foi criada em 1516 a Lei da Pureza da Cerveja (REINHEITSGEBOT - 

"Reinheit" seria “limpeza” ou “pureza”; “Gebot” significa “Mandamento” ou “Lei”)(figura 

1)(REECK et al., não publicado), que regulamentava que a cerveja poderia conter somente 

malte, lúpulo e água. Por outro lado, a legislação brasileira diz que o malte pode ser 

parcialmente substituído por outros cereais (maltados ou não) (MEGA; NEVES e 

ANDRADE, 2011) e sua porcentagem total determina o tipo final da cerveja. 

 

 
Figura 1: Reinheitsgebot, documento original 

Fonte: http://vergilio.wordpress.com/2010/08/25/reinheitsgebot-lei-da-pureza-alema/ 
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Em 1876 Louis Pasteur descobriu que o processo de fermentação ocorria pela ação de 

seres minúsculos. Seres estes que, cerca de 200 anos antes foram descritos pelo pesquisador 

Antom Van Leeuwenhock, após sua visualização em microscópio (SANTOS, 2008). De 

acordo com Santos (2008), também foi Pasteur que descobriu que cada tipo de fermentação 

ocorria a partir de microorganismos específicos e que eles tinham a capacidade de se 

reproduzir e viver na ausência de ar. 

A fermentação alcoólica é um processo em que microorganismos transformam açúcar 

(carboidratos) em álcool. Esta tem seu início devido à ação das leveduras que usam os 

açúcares do mosto para seu crescimento e multiplicação (SANTOS, 2008). Segundo Rocha 

(2006), fermentação é um processo de metabolismo anaeróbico de produção de energia em 

que, os microrganismos oxidam, parcialmente, o substrato, gerando componentes 

modificados. As leveduras são os microrganismos mais importantes na obtenção do álcool por 

via processo fermentativo (CAETANO e MADALENO, 2011).  

O fermento para produção de cervejas é composto por diferentes leveduras, 

principalmente do gênero Saccharomyces. São estes organismos eucarióticos, unicelulares, 

que fizeram parte da história da humanidade, graças a realização da fermentação alcoólica que 

produz pães, cervejas e vinhos. Além disso, sua genética é bem dominada e seu genoma foi 

totalmente seqüenciado, fato este que representou uma das maiores conquistas da Biologia no 

século XX (TORRES e MORAES, 2000). 

Conforme o Sindicato Nacional da Indústria da Cerveja (SINDICERV), os tipos de 

cerveja são divididos em grandes grupos principais, os tipos Lager, de baixa fermentação (que 

é o caso do chop Haus Bier) e Ale, de alta fermentação.   

O processo de alta fermentação ocorre numa faixa de temperatura entre 20ºC e 25ºC e 

que suas leveduras ficam flutuando durante o processo. Isso resulta em um produto de cor 

avermelhada ou acobreada, com grau alcoólico entre 4% e 8%. Segundo Rebello (2009), essas 

cervejas são elaboradas com cepas de Saccharomyces cerevisae enquanto que as tipo Lager 

são elaboradas com cepas de Saccharomyces calsbergensis. No entanto outro autores citam 

que ambas os processos de fermentação se dão por Saccharomyces cerevisae. 

As cervejas do tipo Lager são fermentadas á temperaturas inferiores a 4ºC e as 

leveduras ficam depositadas no fundo da dorna. O produto desta fermentação tem um sabor 

mais leve e uma coloração amarelo claro. São muito mais populares no Brasil e se subdividem 

principalmente em Pilsener, Munchener, Vienna, Dortmund, Einbeck, Bock, Export e Munich 

(tabela 1). 
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TABELA 1 – Tipos de cerveja Lager; Ale e Ice 

Cerveja Origem Coloração Teor Alcoólico Fermentação 

Pilsen Alemanha Clara Médio Baixa 

Dortmunder - - Médio Baixa 

Stout Inglaterra Escura Alto Geralmente 

Baixa 

Porter Inglaterra Escura Alto Alta ou Baixa 

Weissbier Alemanha Clara Médio Alta 

München Alemanha Escura Médio Baixa 

Bock Alemanha Escura Alto Baixa 

Malzbier Alemanha Escura Alto Baixa 

Ale Inglaterra Clara e 

Avermelhada 

Médio ou Alto Alta 

Ice Canadá Clara Alto Baixa 
Fonte: http://www.sindicerv.com.br/tipo-cerveja.php acesso em 12/07/13. 

 

 

2.1 MATÉRIAS-PRIMAS DA PRODUÇÃO DE CERVEJA 

 

Genericamente, define-se por cerveja uma bebida carbonatada, de baixo teor alcoólico 

e elaborada com água, lúpulo, malte de cevada, fermento e complementos ou adjuntos (outras 

fontes de carbono) (SILVA, 2005 apud ALMEIDA e SILVA, 2005). 

 

 

2.1.1 Malte de cevada 

 

Segundo Mega; Neves e Andrade (2011), “a cevada é uma planta da família das 

gramíneas e é nativa de climas temperados... Após a colheita, os grãos de cevada são enviados 

para as maltarias, onde são submetidos à germinação controlada”. 

O malte é a cevada germinada. Maltear significa quebrar a dormência do grão 

(REBELLO, 2009). De acordo com Oetterer (não publicado), para se proceder a maltagem a 

cevada é macerada a uma umidade de 45% e posteriormente colocada para germinar em 

ambiente controlado a umidade de 10% e temperatura de 70°C. O malteamento é um processo 

no qual se obtém a degradação do endosperma dos grãos de cevada, além da acumulação de 

enzimas ativas nestes grãos (BRIGIDO e NETTO, 2006). 
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Na indústria a cevada já chega maltada e é triturada para a fabricação do chop. A 

trituração, que é uma das operações unitárias, segundo Silva (2005, apud Reinold, 1997), tem 

influência direta sobre a rapidez das transformações físico-químicas, o rendimento, a 

clarificação e a qualidade final do produto. 

Stefanello et al. (2010), afirmam que o malte apresenta alto teor de amido e também 

que o mesmo confere sabor, aroma e corpo característicos à cerveja. 

 

2.1.2 Água 

 

A água é a matéria prima mais barata, porém de extrema importância já que representa 

cerca de 90% do volume final da cerveja. É a parte fundamental na composição da cerveja e 

deve ser, essencialmente, pura porque a sua boa qualidade está diretamente ligada a qualidade 

final do produto (ROCHA, 2006). 

 Por esse motivo, de acordo com Silva (2005), as indústrias produtoras de cerveja 

costumam se localizar em regiões onde a composição da água seja relativamente uniforme e 

de boa qualidade. E ainda, segundo Stefanello et al. (2010), “a água para elaboração das 

bebidas Pilsen deve ter baixos teores de cálcio e magnésio, ser potável, transparente, incolor, 

inodora e livre de qualquer sabor estranho ou matéria orgânica”. 

 

2.1.3 Lúpulo 

 

O lúpulo, Humulus lupulus, é uma flor da família das Canabidáceas que entra na 

composição das cervejas (CAETANO e MADALENO, 2011). É uma planta cultivada na 

Alemanha, os cachos florais são colhidos da trepadeira e as flores são secas e comercializadas 

na forma de pellets (OETTERER, não publicado). 

 O lúpulo tem duas funções na produção de cerveja, a de propiciar amargor e a função 

aromática. Caetano e Madaleno (2011), também afirmam que o lúpulo possui propriedades de 

biocida natural, que desfavorecem a contaminação bacteriana e, de acordo com Stefanello et 

al. (2010), o mesmo contribui para a estabilidade e o sabor da espuma. 

Segundo Silva (2005), o que confere ao mosto cervejeiro e à cerveja o caráter 

aromático do lúpulo são seus óleos essenciais, ainda que sejam altamente voláteis. Durante o 

processo cervejeiro podem ocorrer perdas de 96 a 98% desses óleos (SILVA, 2005).  
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2.2 PROCESSO DE FABRICAÇÃO DO CHOP HAUS BIER 

 

Mostura ou brassagem é o procedimento que compreende várias etapas desde o 

cozimento do malte até o momento em que o mosto secundário é encaminhado para a dorna, 

onde terá adição de leveduras (fermento) e se realizará a fermentação.  

O processo tem início quando o malte, previamente triturado, é fervido em água, 

dando origem ao mosto primário, que é aquecido à 52ºC por 15 minutos. Após esse período a 

temperatura é aumentada a 67ºC e o mosto permanece em repouso por 25 minutos.  

Silva (2005), afirma que o procedimento de misturar o malte moído com água em 

temperatura controlada, tem por objetivo solubilizar substâncias presentes no malte que são 

diretamente solúveis em água e solubilizar substâncias normalmente insolúveis com o auxilío 

de enzimas naturalmente presentes no malte e que são liberadas no meio promovendo a 

hidrólise do amido. 

Depois do período de repouso, essa mistura é novamente aquecida até atingir 76°C e é 

então passada para a filtração, onde realiza-se a trasfega do mosto com o malte para a dorna 

de clarificação, ocorrendo assim, a separação da parte líquida da parte sólida.  

O mosto primário, que contém 700 litros, ruma à dorna de fervura e o bagaço é lavado 

três vezes com 1800 litros de água no total, à 76 °C, originando o mosto secundário. Este 

também segue para a dorna de fervura para ser homogeneizado. Após a homogeneização, o 

mosto é então aquecido a 100 °C e permanece nessa temperatura por 1 hora e 15 minutos.  

Nessa etapa do processo adiciona-se 100 quilos de alta maltose (açúcar), 354 g de 

lúpulo magnum (que confere amargor a cerveja) e 219 g de lúpulo tradition aromático (que 

proporciona um sabor levemente cítrico), respectivamente. Nos 30 minutos finais da fervura, 

adiciona-se mais 657 gramas de lúpulo aromático e sulfato de zinco que é um antioxidante.  

Segundo Brigido e Netto (2006), os antioxidantes “tem como função evitar a ação do 

oxigênio, que é o principal fator da deterioração das gorduras dos alimentos...acabam por 

alterar o sabor e odor dos alimentos, tornado-os impróprios para o consumo”  

Ao fim desse processo, o mosto recém fervido é mantido em repouso por 30 minutos, 

neste momento ocorre a sedimentação de proteínas coaguladas e resinas de lúpulo (trub). 

Posteriormente, o mosto é resfriado para 13 °C em trocador de calor. Este procedimento como 

um todo se chama brassagem. 

O mosto final (mistura do mosto primário e do secundário) é enviado através de 

tubulações, para as dornas para fermentação. O fermento é introduzido pela parte inferior da 

dorna.  
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Este chop é considerado cerveja de baixa fermentação (como todos os chopes), 

mediante que, o mosto é acondicionado nas dornas, durante o período de fermentação, à uma 

temperatura igual ou inferior à 4°C.  

O chop leva cerca de 14 dias para estar pronto para o consumo. Após a primeira 

semana o excesso de fermento é retirado e ao final do período de 14 dias o chop é filtrado em 

equipamento próprio com terra diatomácea (mistura de terras diatomáceas e celulose 

micronizada) de três espessuras diferentes, C10, C20 e C30, da mais grossa pra mais fina, 

respectivamente. As proporções são escolhidas pelo técnico cervejeiro, de acordo com quanto 

as leveduras se reproduziram e aumentaram em volume durante a fermentação. 
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3 OBJETIVO GERAL 

 

O objetivo geral do Estágio de Conclusão de Curso e Trabalho de Conclusão de Curso 

foram: cumprir as exigências para conclusão do curso de Tecnologia em Biotecnologia e 

aprender e aprimorar conhecimentos e experiências na área profissional de biotecnologia, 

especialmente na produção de cerveja em microcervejaria. 

 

3.1 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

Os objetivos específicos do presente estágio de conclusão de curso e trabalho de 

conclusão de curso foram: acompanhar a rotina de uma microcervejaria, visualizar e 

compreender o processo produtivo e a importância de cada etapa - trituração do malte para a 

produção da cerveja, brassagem, fermentação, maturação, filtragem, envase, controles e 

anotação dos dados operacionais. 
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4 MATERIAIS E MÉTODOS 

 

O estágio de conclusão de curso que subsidiou o a elaboração do presente trabalho de 

conclusão de curso foi realizado na Microcervejaria Gastronômica Haus Bier, Avenida Rio 

Grande do Sul, nº 1277, bairro Centro, da cidade de Marechal Cândido Rondon, no estado do 

Paraná, sob supervisão de Giovana Giacobbo. 

Foi observado a trituração do malte utilizado na fabricação do chop Pilsener Haus 

Bier. Também houve acompanhamento e a anotação das etapas das brassagens. 

 Presenciou-se a filtragem da cerveja já fermentada. Esta é filtrada diretamente da 

dorna de fermentação para uma dorna reservada exclusivamente para o chop filtrado ou chop 

Cristal. O chop Lager (não filtrado, é retirado diretamente da dorna de fermentação).  

Verificou-se a pressurização dos barris com dióxido de carbono para que os mesmos 

pudessem ser enchidos. Quando pronto, acondicionou-se o chop em barris de inox de 10, 15, 

20, 30 e 50 litros e estes, quando cheios, os mesmo foram lacrados e guardados em câmara 

fria. 

No momento concomitante a produção do chop, os barris são lavados. Isto ocorre pois, 

para sua lavagem, é necessário vapor. Visto que a caldeira é acesa para aquecer a água da 

fervura do mosto, a mesma é aproveitada também na lavagem dos barris. Visualizou-se este 

procedimento, que é relativamente simples: os mesmos foram lavados com água quente e 

soda (em proporção determinada pelo técnico), enxaguados com água fria e ao fim passou-se 

no vapor.  

Limpou-se e foi feita a assepsia das chopeiras. Isto consistiu na limpeza do exterior 

das chopeiras, esfregando-se as mesmas com uma esponja comum de limpeza, embebida em 

água e detergente. Consistiu também em passar água por dentro das mesmas, retirando o chop 

que ficou dentro das mangueiras e serpentinas, para então passar dióxido de carbono no 

intuito de secar o seu interior, evitando mau cheiro. 

Aprendeu-se e realizou-se a metodologia adotada pela empresa para fazer o caramelo, 

utilizado para misturar no chop claro e obter chop escuro. Metodologia esta que descreve-se 

da seguinte forma: 10 kg de açúcar foram derretidos em 6,6 L de água, formando uma calda. 

Concomitantemente pesou-se aproximadamente 250 g de caramelo bruto (este é pesado 

dentro de uma garrafa PET de 2 L de volume). O mesmo valor de peso acrescentou-se em 

água. O resto do volume da garrafa foi completado com a calda açucarada. 
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A discriminação das horas, relativas a cada atividade desenvolvida, se encontram na 

tabela a seguir (tabela 2): 

 

TABELA 2 – Horas gastas nas atividades do estágio 

Atividades realizadas Horas empenhadas 

Observar trituração do malte 36 

Acompanhamento e anotação das brassagens 108 

Filtragem do chop 72 

Observação da pressurização 18 

Enchimento de barris 54 

Visualização da lavagem dos barris 32 

Limpeza de chopeiras 32 

Preparo do caramelo 8 

Total 360 
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5 RESULTADOS E DISCUSSÃO 

 

Os procedimentos adotados na fabricação do chop, estão de acordo com 

conhecimentos previamente adquiridos durante a graduação de Tecnologia em Biotecnologia. 

Para que as leveduras possam atuar realizando a fermentação alcoólica, o amido dos cereais 

tem que ser convertido em açucares fermentescíveis. Essa transformação se dá através de 

enzimas que estão em maior quantidade em cereais malteados, que são ativados no processo 

de brassagem, formando o mosto cervejeiro (REECK et al, não publicado).  

Outro aspecto muito interessante foi a possibilidade da troca de conhecimentos, visto 

que os funcionários possuíam vasto conhecimento prático, entretanto pouco conhecimento 

científico. Estes puderam me ensinar procedimentos adotados em microcervejarias, que são 

simples, porém fundamentais, como pressurizar os barris como forma de melhor conservar o 

chop.  

Segundo Rocha (2006), enquanto existir oxigênio no mosto, a levedura cresce e se 

multiplica, provavelmente o que caracterizaria um sabor desagradável, entre outros aspectos 

negativos. 

Ainda sendo uma microcervejaria artesanal, adota métodos relativamente modernos à 

produção de cerveja, como o acréscimo de xarope de alta maltose, um açúcar, adjunto no 

proccesso cervejeiro. Segundo Silva (2005 apud THOMAS et al., 1996), “a utilização de 

adjuntos no preparo de mostos de altas densidades constitui um método alternativo para 

elevar concentrações de mostos cervejeiros”. 

O chop Haus Bier tem um sabor diferenciado, mais forte, mais encorpado, em oposto 

as cervejas populares que possuem um sabor mais leve. Sua cor também é mais escura e 

turva. Um dos fatores que explicam esta diferença entre a cerveja elaborada por 

microcervejarias e grandes cervejarias é a utilização de variedades específicas de lúpulo 

(REBELLO, 2009).  

Outro aspecto da produção que confere um sabor característico, é a temperatura do 

processo de mostura. Segundo Matos (2011), “geralmente, altas temperaturas na mistura (67 a 

72°C) produzem açúcares mais complexos, chamados „dextrinas‟, que não são fermentados 

pelas leveduras, resultando em cervejas mais doces e encorpadas”.  Além disso, existem 

outros elementos que contribuem para isso, como a quantidade de malte, que também 

interferem no sabor (SILVA, 2005). 
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6 ANALISE CRÍTICA 

 

Conhecer a rotina de uma microcervejaria como a Haus Bier foi muito importante para 

conhecer os procedimentos práticos e a rotina da produção de uma cerveja artesanal. 

Principalmente por ser um chop muito bem conceituado e que agrada diversos tipos de 

público, em especial na região oeste do Paraná. 

Infelizmente, por se tratar de uma franquia, o sabor e a fórmula do chop não podem 

ser alterados. Inclusive, regularmente, um representante da matriz (localizada no estado de 

Rondônia), vai para Marechal Candido Rondon, para certificar que o sabor e a qualidade do 

chop continuam as mesmas. Dessa forma, não foi possível fazer qualquer experimento que 

pudesse alterar o perfil sensorial dessa cerveja. 

Por outro lado, por se tratar de uma microcervejaria, todos os procedimentos são 

realizados manualmente e por isso, não houve acesso à equipamentos com automação e em  

larga escala. Entretanto, por ser de porte menor, possibilitou-me visualizar e acompanhar 

detalhadamente as operações (até mesmo participar das mesmas), enquanto que em grandes 

equipamentos, o operador não tem acesso visual do processo, apenas pela automação na tela 

do computador ou interagindo através de botões de comandos. 

De qualquer modo, uma microempresa como a Haus Bier, proporciona grande 

proximidade entre os funcionários, permitindo assim que ocorra uma real troca de 

conhecimentos. Além disso, a maior parte dos que lá trabalham, o fazem a muito tempo, dessa 

forma, possuem vasta experiência e puderam me ajudar a sanar eventuais duvidas práticas que 

surgiram durante o estágio. 

Esta oportunidade é, sem dúvida de grande relevância profissional. Ter estado em 

contato com todas as operações realizadas pela empresa, com certeza, além de transformar em 

conhecimento prático o que eu era familiarizada apenas na teoria, me agregou outras 

competências que me serão muito importantes.  

Por conseguinte a este estágio tenho amplo conhecimento da rotina de uma 

microcervejaria como um todo. Quanto ao aspecto único da cerveja produzida, certamente em 

outros momentos, tendo acesso à formulação de outras cervejas, será possível confrontar suas 

diferenças e correlacioná-las com seu aspectos visuais, sensoriais, entre outros. 
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7 CONCLUSÃO 

 

Os objetivos propostos foram alcançados com grande sucesso. Foi possível 

acompanhar a produção do chop pilsener em todas as suas etapas. Desde a recepção e 

moagem do malte até a o embarrilhamento da cerveja pronta. A rotina de produção foi 

compreendida e poderá ser executada quando se fizer necessário. 

Todas as etapas, com suas particularidades e demandas, foram acompanhadas e 

confrontadas com conhecimento teórico. Dessa forma, foi possível observar, na prática, o que 

era, até então, apenas ciência teórica.  

Foi possível notar a relevância de cada processo e o quanto eles estão interligados. 

Como a maltagem, que é necessária para acumular enzimas ativas, que posteriormente, 

durante a fervura irão fazer a hidrólise do amido. A trituração que possibilita essas enzimas 

entrarem em contato com o meio. O quanto é importante o controle da brassagem, pois ela 

determina a qualidade do produto final.  

O processo da fermentação foi observado de forma a se entender a importância do 

controle de parâmetros como a temperatura. A Haus Bier produz chop pilsener, que é de baixa 

fermentação, ou seja, a fermentação ocorre à baixas temperaturas – entre 5ºC e 10°C.  

O estágio na Microcervejaria Gastronômica Haus Bier se demonstrou muito rico e 

valioso para o conhecimento dos processos fermentativos que envolvem a produção de 

cerveja e suas etapas industriais em pequena escala. 
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