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RESUMO

O soro de leite é um subproduto gerado da producéo de queijo que tem capacidade
de poluicdo cem vezes maior que o esgoto doméstico se descartado de maneira
incorreta no meio ambiente. O reaproveitamento do soro de leite pode ser uma das
alternativas para minimizar o impacto ambiental que este residuo pode gerar, no
entanto, ele ainda é pouco explorado pela industria de alimentos. Assim, com intuito
de desenvolver um novo produto a base desse subproduto, o objetivo desse trabalho
foi o de apresentar um projeto contendo um conjunto de informagfes técnicas e
econbmicas para a implantacdo de uma extensao de linha para producéo de vinagre
usando soro de leite proveniente da queijaria de um laticinio. Para a obten¢&o do
vinagre de soro de leite foram estabelecidas as etapas do processamento: a recepc¢ao,
a pasteurizacdo, a mistura, a fermentacdo alcodlica e a fermentacdo acética, a
clarificacéo, a filtracdo, o envelhecimento, a pasteurizacdo e envase, com posterior
dimensionamento dos equipamentos e do layout por meio dos balancos de massa e
energia. A fim de garantir um produto final de qualidade foram desenvolvidos o manual
de boas préticas de fabricacéo, os procedimentos padrées de higiene operacional e
as fichas de analise de perigos e pontos criticos de controle do processo. Portanto, do
ponto de vista técnico, econbmica e ambiental a implantacdo da extensao de linha
para producdo de vinagre de soro de leite é viavel, gerando um lucro de
aproximadamente 13 milhdes de reais por ano e impedindo que aproximadamente 60
milhdes de litros de soro de leite sejam descartados de maneira incorreta no meio
ambiente todo o ano.

Palavras-chave: Lactose. Fermentacao alcodlica. Fermentacao acética.



ABSTRACT

Whey is a byproduct of cheese production, which has a pollution potential hundred
times higher than domestic sewer if it is discarded incorrectly in the environment. The
reuse of whey may be one of the alternatives to minimize the environmental impact
that this residue can generate, however, it is still little explored by the food industry.
Thus, in order to develop a new product based on this byproduct, the aim of this work
was to present a project containing a set of technical and economic information for the
implementation of a line extension for the production of vinegar using whey from a
dairy industry. In order to obtain whey vinegar, the stages of processing were
established: reception, pasteurization, mixing, alcoholic fermentation and acetic
fermentation, clarification, filtration, aging, pasteurization and packaging, with
subsequent dimensioning equipment and layout through mass and energy balances.
In order to ensure a quality product, good manufacturing practice manuals, standard
operating hygiene procedures forms, hazard analysis and critical control points forms
have been formulated. Therefore, from the technical, economic and environmental
point of view, the implementation of line extension for the production of whey vinegar
is viable, generating an annual profit of approximately 13.5 million dollars and
preventing approximately 60 million liters of whey from being disposed of incorrectly in
the environment all year around.

Keywords: Lactose. Alcoholic fermentation. Acetic fermentation.
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1 INTRODUCAO

Segundo a Organizacdo das Nagbes Unidas para a Alimentagcéo e
Agricultura (Food and Agricultura Organization of the United Nations - FAO,
2000), o vinagre € um liquido permitido para consumo humano, que deve ser
produzido a partir de matérias-primas de origem agricola, que contenham
amidos ou acucares em sua composicdo e que é obtido a partir de duas
fermentacdes consecutivas, a primeira alcodlica e a segunda acética, ele pode
ser obtido a partir de vinho, frutas, cidra, alcool, graos, malte, mel e soro de leite.

O soro de leite € um subproduto da industrializagédo de queijo ou caseina,
(FIGURA 1) produzido em elevadas quantidades, cerca de 85 a 90 % do volume
de leite utilizado originalmente (CARVALHO; PRAZERES; RIVAS, 2013).
Segundo Leifeld e Marques (2013), estima-se que metade de todo esse volume

seja descartado nos corpos d’agua.

FIGURA 1 - SORO DE LEITE

FONT:O autor (2018).

O soro de leite apresenta elevadas quantidade de compostos organicos,
0 que acaba tornando-o um subproduto poluidor, que quando liberado ao meio
ambiente sem nenhum tratamento tem a capacidade de poluir 100 vezes mais
que o esgoto doméstico (FRIGON et al., 2009; LIRA et al., 2009).
Aproximadamente 10 mil litros de soro de leite descartados no meio ambiente
equivalem a poluicao do esgoto de uma populacao de 5 mil habitantes (LIRA et
al., 2009).
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Assim, encontrar alternativas para o uso desse subproduto é impedir a
depreciacdo do meio ambiente como um todo (CARVALHO; PRAZERES;
RIVAS, 2013). Entre elas, estd a suplementacdo humana em especial entre 0os
fisiculturistas, que usam o soro de leite como fonte de proteina, bem como no
processamento de alguns alimentos como, paes, bebidas lacteas, biscoitos e
vinagre de soro de leite, que além de impedir o descarte no meio ambiente eles
agregam valor a um subproduto (SOLIERI; GIUDICI, 2009).

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 Objetivo geral

Propor um projeto de um novo produto, baseado em um conjunto de
informacdes técnicas e econbmicas para a implantacdo de uma extensao de
linha para produgé&o de vinagre usando soro de leite proveniente da queijaria de

um laticinio.

1.1.2 Objetivos especificos

e Estimar os dados das matérias-primas, processos e equipamentos
para producao do vinagre de soro de leite;

e Realizar os balancos de massa e energia para dimensionamento do
processo;

e Estudar a viabilidade econémica da producéo;

e Determinar os critérios para o tratamento dos efluentes;

e Elaborar manuais para controle de qualidade, seguranca alimentar e
higiene de processo;

e Produzir o layout da extenséo de linha;

1.2 JUSTIFICATIVA

O vinagre € um dos produtos mais classicos utilizado como tempero para

saladas e condimentos, segundo a Associagdo Nacional das Industrias de
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Vinagre em 2017 o Brasil consumiu um total de 174 milhdes de litros de vinagre,
mas nos ultimos anos ele vem sendo consumido puro devido a seus beneficios
a saude, como auxiliar no emagrecimento, colaborar no processo de digestéo,
controlar o agucar no sangue e prevenir o diabetes do tipo 2. Esses fatores
colaboram para o crescimento do mercado consumidor de vinagres,
especialmente os mais gourmetizados, como o vinagre balsamico.

Entretanto, o Brasil é carente de vinagres de qualidade que podem
promover uma experiéncia sensorial completa para os consumidores, ao invés
de ser utilizado como um simples tempero. Aliado a essa necessidade de
mercado e a um apelo ambiental crescente para a reducdo da geracdo de
residuos, a proposta é elaborar um novo produto utilizando um subproduto como
matéria-prima e nesse quesito 0 soro de leite se encaixa perfeitamente.

Como o soro sera obtido de um laticinio produtor de queijo mucarela,
grandes volumes de soro de leite sédo gerados diariamente e na maioria das
vezes descartados de maneira errada no meio ambiente, acarretando graves
problemas de poluicdo. Assim, encontrar um destino adequado a esse
subproduto é uma das solucdes para esse problema, além de agregar valor a

um residuo que antes representava custo para a industria.

2 DESCRICAO DA EMPRESA

2.1 IDENTIFICACAO DA EMPRESA

Nome fantasia: Laticinios 1D

Razao social: Agroindastria 1D Ltda

CNPJ: 78.212.517/0001-31

Endereco: ROD. PR 218, S/N — KM 06, CEP n° 86.702-670
Cidade: Arapongas — Parana

Telefone: (43) 3274-0025

2.2 APRESENTACAO DA EMPRESA

A Laticinios 1D se encontra no mercado de produtos lacteos a mais de

10 anos, desde entdo vem trabalhando com responsabilidade, atendendo os
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mais altos padrdes de higiene e qualidade necessarios para oferecer um produto
saudavel e saboroso aos consumidores. A empresa tem capacidade de
processamento de 60 mil litros de leite por dia, com producéo diaria de 15 mil
quilogramas de mucarela, ela estd situada em Arapongas — PR, devido a
presenca de propriedades produtoras de leite na regido, matéria-prima
fundamental para a producéo de queijo e consequentemente do soro de leite. No
total, 100 profissionais qualificados fazem parte da equipe, eles séo treinados
para preparar os produtos com os mais altos niveis de qualidade, garantindo a
seguranca de alimentos, através de cuidados com a higiene dos colaboradores,
equipamentos e insumos, da manipulacao higiénica dos produtos acabados e
controle de pragas e vetores de doencas.

A empresa tem enfoque na producdo de leite pasteurizado, queijo
mucarela e iogurte, produtos altamente consumidos pelo mercado brasileiro. No
entanto, com o aquecimento do mercado, a falta de destinagéo correta para o
soro de leite e a necessidade de vinagres de qualidade no mercado, uma
extensdo de linha sera projetada para a producdo de Vinagre de Soro de Leite

na planta atual da empresa.

3 DESCRICAO DO PRODUTO

O vinagre é produto obtido pela fermentacdo acética de qualquer
substrato alcoolico (MARQUES et al., 2010), sendo produzido usualmente pela
fermentacdo de vinhos ou cidras (AQUARONE et al., 2001). No entanto, os
vinagres podem ser produzidos através de outras fontes ndo convencionais
desde que essas contenham acuUcares fermentativos, como a lactose presente
no soro de leite, por exemplo (PARRONDO et al., 2003). A producéo de vinagre
a partir de soro de leite consiste em duas fermentacdes: uma fermentacao
alcodlica da lactose presente no soro e outra fermentacdo acética do etanol
gerado (SOLIERI; GIUDICI, 2009).

A legislacédo brasileira através da Instrucdo Normativa n° 6, de 3 de abril
de 2012, do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA)
(BRASIL, 2012) estabelece os padrbes de identidade e qualidade e a

classificacdo dos fermentados acéticos. Pela classificagdo presente no ANEXO
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1, o vinagre de soro de leite se enquadra como “Vinagre de Alcool”, uma vez que

vinagre de origem animal ndo tem classificacao especifica.

3.1 COMPOSICAO DO PRODUTO

A composicdo quimica do vinagre varia de acordo com a matéria-prima
que o gerou, no entanto, o acido acético e o alcool etilico residual sdo os
compostos que usualmente fazem parte da composicdo basica do vinagre
(PEDROSO, 2003).

3.1.1 Acido acético

O acido acético (C2H402) € o componente principal de qualquer vinagre
proveniente de substrato alcodlico e sua concentracdo no produto € expressa
em graus acéticos (quantidade de &cido acético em grama por 100 mL de
vinagre) (AQUARONE et al., 2001). A legislacéo estabelece um teor minimo de
4 g de acido acético/100 mL de vinagre (BRASIL, 2012).

3.1.2 Alcool etilico (residual)

Durante a fabricacdo do vinagre, ndo pode ocorrer esgotamento do
substrato alcodlico durante a fermentacdo acética, uma vez que as bactérias
acéticas na auséncia de etanol podem degradar o acido acético produzido, isso
acaba gerando um alcool etilico residual ao final do processo (AQUARONE et
al., 2001). A legislacao brasileira permite um teor maximo de 1 % (v/v) de alcool
etilico residual no vinagre (BRASIL, 2012).

3.1.3 Extrato seco

Determinar o teor de extrato seco em vinagres pode auxiliar a combater
fraudes no produto, como por exemplo a adicdo de sal ou agua, uma vez que
teores muito baixos ou muito altos de extrato seco podem indicar possiveis
adulteracdes do produto (PEDROSO, 2003).
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A legislacéo brasileira ndo especifica um teor de extrato seco em vinagre
de soro de leite, mas para vinagres de cereais ou mel, o teor minimo de extrato
seco estabelecido é de 7 g.L! (BRASIL, 2012), por aproximagdo pode-se
considerar esse teor para o vinagre de soro, uma vez que a base alcéolica &

proveniente da fermentacéo de dissacarideos.

3.1.4 Cinzas

As consideracdes para o teor de cinzas sdo as mesmas que para o teor
de extrato seco dos vinagres. Um vinagre diluido em agua e reconstituido
parcialmente com acido acético apresenta baixos valores para o teor de cinzas
(aproximadamente 2 — 15 g.L'!), enquanto que para valores muito altos
(aproximadamente 20 — 30 g.L!) isso pode indicar a adicdo de substancias néo
volateis (TAKEMOTO, 2000).

A legislacédo brasileira ndo especifica um teor de cinzas para vinagre de
soro de leite, mas em uma analogia parecida com o caso anterior, um valor

minimo de cinzas de 1 g.L%, pode ser considerado (BRASIL, 2012).

4 DESCRICAO DA MATERIAS-PRIMAS E INGREDIENTES

Na TABELA 1 esta apresentado as matérias-primas utilizados para a

producéo do vinagre de soro de leite.

TABELA 1 — MATERIAS-PRIMAS UTILIZADOS DURANTE O PROCESSAMENTO DO
VINAGRE DE SORO DE LEITE.

Matéria-prima Etapa
Soro de leite Recepcao
Lactose Mistura
Kluyveromyces marxianus Fermentacéo alcodlica
Acetobacter pasteurianus Fermentacg&o acética
Embalagens de vidro Envase
Embalagens de papelédo Envase

FONTE: O autor (2018).
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4.1 SORO DE LEITE

O soro de leite é o produto remanescente da producdo de queijo, ele é
obtido apds a coagulacdo da caseina do leite, onde a fase liquida é expulsa do
coagulo. O soro de leite tem coloracdo amarelada, € livre de caseina e gordura
(DAUFIN et al.,, 1998). O componente majoritario do soro € a agua que
representa em torno de 90 a 92 % da composicdo total e outros compostos
remanescente sdo a lactose 4 — 5 % (m/v), proteinas do soro 0,6 — 0,8 % (m/v),
como a albumina do soro de leite e outros compostos minoritarios como
vitaminas e minerais (KHAIRE; GOGATE, 2018).

Na maioria das industrias produtoras de queijo, o soro é tratado como
um residuo e sua capacidade de servir como matéria-prima para a producao de
produtos secundéarios € ignorada. O soro de leite apresenta diversas
caracteristicas tecnologicas que permitem o seu reaproveitamento (MACHADO
et al., 2000), como por exemplo, a presenca de lactose, que pode ser usada
como substrato para a fermentacdo alcodlica e producdo de etanol, esse
substrato alcodlico ainda pode ser transformado em &cido acético para a
producao de vinagre de soro de leite (PARRONDO et al., 2003).

Assim, o soro deixa de ser um residuo da industria de produtos lacteos
e passa a ser 0 protagonista para a producdo de um produto com alto valor

agregado.

4.2 LACTOSE

A lactose (Ci2H22011) € um dissacarideo, presente no leite e seus
derivados, composto por dois monossacarideos: a glicose e a galactose
(DAMODARAN; PARKIN; FENNEMA, 2010).

Por ser tratar de um hidrato de carbono que conta com glicose em sua
composicao, a lactose pode ser submetida a fermentacéo alcoodlica (FIGURA 2)
e produzir etanol, um substrato que em contato com o oxigénio do ar pode ser
transformado em acido acético (FIGURA 3) e consequentemente em vinagre
(PARRONDO et al., 2003).
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FIGURA 2 — ROTA DA FERMENTACAO ALCOOLICA DA LACTOSE

Etanol
(C2HsOH)
Glicose
(CesH120e6)
Lactose
(C12H22011) 1 CO, + HO
Galactose
(CsH1205)

Fonte: o autor (2018).

FIGURA 3 — ROTA DA FERMENTACAO ACETICA DO ETANOL

Acido acético
(CH3COOH)
Etanol
(C2Hs0H) + SF
H-.O

Fonte: o autor (2018).

O leite de vaca apresenta uma quantidade de aproximadamente 5 % de
lactose (CEBALLOS et al., 2009), apds a producdo de queijo o soro residual
continua com um teor de lactose de aproximadamente 5 % (LINDER; LORIENT,
1999; SISO, 1996).

Durante o processamento do vinagre de soro de leite, essa porcentagem
de lactose ndo é suficiente para a producao de alcool necessaria durante a
fermentacdo, sendo assim € adicionado lactose ao soro até uma concentracéo
de aproximadamente 135 g.L! para aumentar a producéo de etanol (SOLIERI;
GIUDICI, 2009).
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4.3 INOCULOS

4.3.1 Kluyveromyces marxianus

A fermentacéao alcodlica do soro de leite sera realizada por uma levedura
fermentadora de lactose a K. maxianus, ela é uma levedura ascomicetada e
membro do genéro, Kluyveromyces, é a fase sexual da Candida kefyr e é capaz
de utilizar diversos substratos para a producdo de etanol como a xilose,
celobinose e lactose (SILVEIRA et al., 2005).

K. marxianus € um tipo de levedura termotolerante capaz de produzir
etanol em altas temperaturas com rendimentos que sdo préximos ao teorico,
guando cultivada em baixas concentragcbes de oxigénio e elevadas
concentracfes de substrato (SILVEIRA et al., 2005). A temperatura de trabalho
da levedura foi de 30 °C e o pH de aproximadamente 6,4.

Além dessas caracteristicas, as leveduras poderéo ser retiradas ao final
de cada batelada e armazenadas para servir como cultura starter da proxima
fermentacao, esse processo pode ser realizado até trés vezes, o que contribui
para uma economia da levedura e consequentemente representa um ganho
econdmico (SOLIERI; GIUDICI, 2009).

4.3.2 Acetobacter pasteurianus

As acetobactérias pertencem ao grupo de bacilos gram negativos
aerobicos que possuem a habilidade de crescer em baixo pH e de oxidar alcoois
em acidos organicos (KONIG; UNDEN; FROHLICH, 2009). Dentro dessa classe
de bactérias encontramos as do género Acetobacter, como a Acetobacter
pasteurianus.

O produto alcoodlico obtido na fermentacdo alcodlica servira como
substrato para a fermentacdo acética, esse processo sera realizado pela A.
pasteurianus em presenca de oxigénio. Essa bactéria apresenta excelente
crescimento em etanol, 0 que a torna 0 microrganismo certo para essa etapa da
producédo (SOLIERI; GIUDICI, 2009). A temperatura de trabalho das bactérias foi

de 30 °C e o pH de aproximadamente 4,2.
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4.4 EMBALAGENS

O produto serd embalado em uma embalagem priméria de garrafa de
vidro e outra secundéria de caixa de papeldo. Essas caixas serdo colocadas

sobre paletes e armazenadas no estoque, por periodo maximo de 4 dias.

4.4.1 Embalagem primaria

Uma grande variedade de alimentos é embalada em recipientes de vidro
como, refrigerantes, cervejas, sucos, produtos lacteos e temperos. As
embalagens de vidro podem ser encontradas nos mais diversos tipos, cores e
formatos, elas s@o excelentes recipientes, pois sao inertes, ndo permitem a troca
de gases com o exterior e podem acondicionar o produto quente ou gelado
(COLES; MCDOWEEL; KIRWAN, 2003).

Comercializar o produto em embalagem de vidro pode representar um
custo elevado para a industria se comparado com embalagens plasticas
(GOLDSTEIN, 2009). No entanto, o vidro tem um apelo de marketing por poder
se apresentar nos mais diversos formatos e cores da embalagem, o que acaba
atraindo o consumidor e consequentemente o consumo do produto (COLES;
MCDOWEEL; KIRWAN, 2003).

As garrafas de vidro utilizadas sao feitas de material transparente, com
capacidade de 700 mL e com litografia direta no vidro, cada garrafa tem 7,9 cm
de diametro, 30,2 cm de altura e massa de 407 g.

4.4.2 Embalagem secundaria

As caixas de papeldo usadas para o armazenamento das garrafas, tem
12 divisérias para armazenamento individual de cada garrafa, garantindo uma
maior seguranga ao produto, a fim de evitar quebras por contato entre elas, cada
caixa tem 37,5 cm de comprimento, 28,5 cm de largura e 32 cm de altura. Depois
de colocadas nas caixas de papeldo, elas sdo empilhadas em paletes e levados
até o estoque, de onde segue para a expedicao.
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5 DESCRICAO DOS PROCESSOS

Na FIGURA 4, estd ilustrado as etapas do processo de producgdo do

vinagre do soro de leite.

FIGURA 4 — DIAGRAMA QUALITATIVO DO PROCESSAMENTO DE VINAGRE DE SORO DE
LEITE

RECEPQRO DO SORO

¥

PASTEURIZACAO

Lactose —= misTURA

Inéculo (K. marxianus)— | FERMENTAGAO ALCOOLICA

4
Indculo (A. pasteurianus) ——4 FERMENTAGAO ACETICA

W
CLARIFICAGAO

ENVELHECIMENTO

¥

PASTEURIZAGAO

A4

ENVASE

FONTE: O autor (2018).
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5.1 RECEPCAO DO SORO DE LEITE

O soro utilizado como matéria-prima para a producédo do vinagre sera
proveniente da queijaria da propria induUstria, o soro produzido durante a
fabricacdo do queijo mucarela sera pasteurizado e bombeado até o tanque de

mistura.

5.2 PASTEURIZACAO

Serdo realizadas duas etapas de pasteurizagdo do produto, a primeira
sera realizada assim que o soro de leite sai da queijaria, o intuito dessa etapa é
reduzir a carga microbiana total do soro, para que possiveis microrganismo
contaminantes ndo atrapalhem o processo de fermentacdo, ela ocorrera a
temperatura de 73 °C durante 15 segundos, em seguida o soro sera resfriado
até a temperatura de 30 °C para seguir para a etapa de fermentacao alcodlica.

A segunda pasteuriza¢do ocorrera com o vinagre pronto com a funcao
de estabilizar a composicéo final do produto, além de manter as caracteristicas
fisicas, quimicas e sensoriais durante o periodo de comercializagdo. A
pasteurizacdo ocorrera a temperatura de 80 °C durante 15 segundos, de modo
a inativar as enzimas da classe oxidase que podem oxidar o acido acético a

compostos secundarios indesejados.

5.3 MISTURA

A etapa de mistura sera realizada antes da fermentacao alcodlica, a fim
de corrigir a concentracao dos acucares fermentativos do soro de leite, para isso
sera adicionado lactose na proporcdo 1:10 (m:m) de soro, para que a
concentracdo de 13,2 g de lactose/100 g de soro seja atingida, o tempo de
mistura foi de 3 minutos a 150 rpm (SOLIERI; GIUDICI, 2009).

5.4 FERMENTACAO ALCOOLICA

A fermentag&o alcodlica do soro de leite sera realizada pela levedura

Kluyveromyces marxianus na auséncia de oxigénio e a temperatura de 30 °C. A
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etapa de fermentacdo € uma etapa critica do processo, pois ela determinara a
quantidade de substrato alcodlico produzido que sera usado nas etapas
seguintes. Antes do inicio da fermentacdo o meio de cultura, deverd ser auto
clavados a fim de evitar a contaminagdo por outros microrganismos. O tempo

total da fermentacéo alcodlica € de 5 dias.

5.5 FERMENTACAO ACETICA

O produto alcoolico obtido durante a fermentacéo alcodlica sera usado
como substrato para a fermentacao acética para producédo de vinagre. A bactéria
aerObica Acetobacter pasteurianus, apresenta melhor crescimento na presenca
de alcool e na temperatura de 30 °C. Ao final dessa etapa, o fermentado acético
devera apresentar uma concentracao de acido acético de no minimo 4 % (v/v) e
teor maximo de alcool residual de 1 g/100 g e estara pronto para as etapas
seguintes. O tempo total da fermentacéo alcodlica € de 3 dias.

5.6 CLARIFICACAO

A etapa seguinte é clarificacdo, uma vez que o produto obtido durante a
fermentacdo pode apresenta-se turvo devido a presenca de sélidos em
suspensao como, substancias pécticas, celuldsicas e células de microrganismo
mortas. A etapa de clarificacao sera realizada pela mistura de bentonita com o
vinagre, a mistura ficara em repouso por 24 horas e ao final é realizada a
transfega do sobrenadante. O uso de argilas no processo de clarificacdo é
simples e tem um tempo bastante reduzido. Estima-se que nessa etapa em torno
de 14 % da massa de vinagre na entrada seja de sélidos suspensos que serao

sedimentados juntos com a argila.
5.7 FILTRACAO
A etapa de filtracdo € uma etapa complementar a de clarificacdo, o

vinagre clarificado sera filtrado em filtro tipo prensa, a fim de se reter quaisquer

particulados (diametro < 100 A) ou impurezas residuais que vieram da etapa
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anterior, como restos de argilas. O produto resultante dessa etapa deve ser

limpido e brilhante.

5.8 ENVELHECIMENTO

Durante a etapa de envelhecimento do vinagre ocorrem transformagoes
fisicas e quimicas que auxiliam que o produto apresente sabor e aroma mais
suaves. Essa etapa é conduzida em tonéis de madeira que irdo promover a
oxidacdo dos aldeidos a ésteres aromaticos, como a oxidacéo do acetaldeido a
acetato de etila, acetato de amila, entre outros. O vinagre podera permanecer
em torno de 8 a 10 semanas nos tonéis e em seguida € encaminhado para a

segunda pasteurizacao.

5.9 ENVASE

Depois de pasteurizado, o vinagre é envasado a quente em embalagens
de vidro de 700 mL e o produto esta pronto para ser comercializado, o produto
vai para o estoque onde é mantido na auséncia de luz em temperatura ambiente,

por no maximo 4 dias. O prazo de validade depois de envasado € de até 2 anos.

6 DESCRICAO DOS EQUIPAMENTOS

Em todo o processamento do vinagre de soro de leite serdo utilizados
nove equipamentos. A descricdo de cada equipamento serd mostrada nos

préximos sub topicos.

6.1 PASTEURIZADOR DE PLACAS

A etapa de pasteurizacdo serd realizada em dois momentos diferentes
durante todo o processamento, primeiro na recepc¢ao da matéria-prima (soro de
leite) e posteriormente na pasteurizacao do produto final (vinagre), onde o fluido
frio serd sempre o produto e o fluido quente vapor saturado em contracorrente.

O pasteurizador escolhido é do tipo a placas modelo BP30, da marca
BERMO® (FIGURA 5), com capacidade nominal de fluxo de 4 kg/s de produto,
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com estrutura em aco carbono, com sec¢fes de placas corrugadas em inox AlSI
316, com 0,6 mm de espessura e tirantes de aperto galvanizado, cada placa
possui dimensdo de 480 mm de altura e 180 mm de largura. A area de troca
térmica de cada pasteurizagéo foi de 7,10 m? 10,6 m? e 6,72 m?, respectivamente

e 0 numero de placas foram de 83, 123 e 78 placas.

FIGURA 5 — TROCADOR DE CALOR DE PLACAS

Fonte: Bermo Valvulas e Equipamentos Industriais Ltda (2018).

6.2 TANQUE COM AGITACAO

Os tanques com agitacdo serdo usados nas etapas de mistura e
clarificacdo, em ambas as etapas o produto é misturado com um componente
secundario, no caso da mistura a lactose e da clarificacdo a bentonita, em que
nao € necessario o controle de temperatura, somente da agitacao.

O tanque escolhido para a etapa de mistura foi da marca ALKI®
(FIGURA 6), modelo PVM-500, com volume util de 7000 L e volume total de 7500
L, em estrutura de aco inox AISI 304, com agitacao através de impulsor do tipo
hélice naval com capacidade de rotacdo de até 300 rpm. As dimensbes do
tanque sao de 3,5 m de altura e diametro de 1,7 m e para a etapa de clarificacao
o tanque escolhido também foi da marca ALKI® -, modelo PVM-950, com volume
atil de 56.000 L e volume total de 58.000 L, em estrutura de aco inox AlSI 304,
com agitacdo através de impulsor do tipo hélice naval com capacidade de
rotacdo de até 200 rpm. As dimensdes do tanque sdo de 5,4 m de altura e
didmetro de 3,7 m.
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FIGURA 6 — TANQUE DE AGITACAO

Fonte: Alki maquinas Ltda (2018).

6.3 TANQUE ENCAMISADO E COM AGITACAO

Durante a etapa de fermentacao alcodlica, seréa utilizado um tanque de
agitacdo encamisado com passagem de vapor pela camisa a fim de manter a
temperatura de fermentacdo em 35 °C e rotacdo em 40 rpm.

O tanque escolhido foi do modelo TT 350, da marca HWO® (FIGURA 7),
com volume util de 56.000 L e volume total de 58.000 L, em estrutura de ago inox
316 L com 3 mm de espessura, com camisa em ago inox AISI 304 com 2 mm de
espessura, sistema de aguecimento e resfriamento tipo half-pype, com sistema
de agitacdo simples com velocidade de rotacdo de 50 rpm. As dimensdes do

tanque séo de 5,4 m de altura e diametro de 3,7 m.

FIGURA 7 — REATOR ENCAMISADO COM AGITACAO

¥ WG

Fonte: HWO Equipamentos Industriais (2018).
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6.4 ACETIFICADOR DE FRINGS

O processo de acetificacdo do fermentado alcodlico ocorre em um
acetificador tipo Frings®, modelo V900 (FIGURA 8), com capacidade de 56.000L
de mosto alcodlico feito em aco inox 316 L, com sistema de oxigenacao e
agitacao do produto. As dimensodes do acetificador séo de 6 m de altura e 3,5 m
de didmetro. A producdo média estimada de 12 milhdes de litros de fermentado

acético a 6 % de acido acético por ano.

FIGURA 8 — ACETATOR DE FRINGS

o

Fonte: Frings Ltda (2018).

6.5 FILTRO PRENSA

A filtracao do vinagre sera realizada com o auxilio de um filtro prensa,
modelo FLOWPRESS 320, da marca Grabe® (FIGURA 9), com 20 placas de
dimenséo de 320 x 320 mm, tortas com espessura de 25 mm e area filtrante de
3,4 m?, presséo de filtragdo maxima de 10 bar e capacidade de fluxo de entrada
de produto de até 8.000 L/h, com estrutura em aco carbono com pintura epoxi

verde.
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FIGURA 9 — FILTRO PRENSA

Fonte: Grabe equipamentos industriais (2018).

6.6 BARRIL DE CARVALHO

Os barris de carvalho (FIGURA 10), que serdo usados na etapa de
envelhecimento do vinagre, tém dimenséo de 11 m de altura e 9 m de diametro
com capacidade de 283.000 L cada, eles serdo mantidos a temperatura

ambiente na auséncia de luz durante um periodo de 8 a 10 semanas.

FIGURA 10 — BARRIS DE CARVALHO

Fonte: PNG Tree (2018).

6.7 ENVASADORA AUTOMATICA

O envase das embalagens de vinagre serdo realizados com o auxilio de
uma envasadora automatica modelo MT-B6, da marca HWO® (FIGURA 11), em
aco inox AISI 304 com 6 bicos dosadores, esteira transportadora de polipropileno
com 6 m de comprimento, alimentacdo de frascos e tampas manuais,

capacidade de envase de 9.000 garrafas de 700 mL por hora. Ao final do envase,
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o material passa por um detector de metais, que automaticamente descarta o

produto com problema.

FIGURA 11 — ENVASADORA AUTOMATICAI

Fonte: HWO Equipamentos Industriais (2018).

6.8 CALDEIRA GERADORA DE VAPOR HORIZONTAL

A geracao de vapor para os equipamentos da linha de producéo seré -
pelo uso de caldeira horizontal alimentado por lenha, modelo GR-70 (FIGURA
12), da marca ECAL®. A caldeira é de alimenta¢cdo manual, com capacidade de
queima de toras de até 1 m, tem capacidade de producéo de vapor de até 1500
kg/h a 8 kgf/cm? de presséo, ela é construida em aco carbono ASTM-A-516.

A caldeira possui um isolamento térmico com mantas de |& de rocha
espessura 50 mm, densidade 40 kgf/ms3, possui revestimento externo de aluminio
tipo estuco, espessura 0,7 mm, cravadas e rebitadas entre si, 0 que proporciona
uma estrutura compacta e rigida, isenta de manutencado de pinturas e resistente

a corrosao.

FIGURA 12 — CALDEIRA A VAPOR HORIZONTAL

FONTE: ECAL Caldeira e Aquecedores (2018).
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6.9 BOMBAS CENTRIFUGAS

Em todo o processamento do vinagre de soro de leite, foram utilizadas 6
bombas centrifugas, sendo 2 bombas de 1/6 de cavalo vapor (CV), 1 bomba de
1/4 CV, 1 bomba de 1/3 CV e 2 bombas de 1/2 CV, modelo BC-91 T (FIGURA
13), da marca SCHNEIDER®, a bomba conta com bocais de rosca BSP, caracol
da bomba de ferro fundido GG-20, intermediario de ferro fundido GG-15, rotor de
ferro fundido GG-15, selo mecanico constituido de aco inox AISI-304, buna N,
grafite e ceramica, motor elétrico IP-55, 2 polos, 60 Hz, com rendimento de
processo de 90%.

As bombas tém didmetro da succédo de 1,25” e do recalque de 17,

temperatura de operacao 80 °C e rotacdo de 4500 rpm.

FIGURA 13 — BOMBA CENTRIFUGA

FONTE: SCHNEIDER (2018).

7 BALANCOS DE MASSA E ENERGIA DO PROCESSAMENTO

Na FIGURA 14, estd mostrado o Diagrama de fluxo de processo (DFP)
com todas as etapas do processamento, com 0 processo se iniciando na

queijaria e terminando na envasadora automatica.
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FIGURA 14 — DIAGRAMA DE FLUXO DE PROCESSO PARA PRODUGAO DE VINAGRE DE
SORO DE LEITE.

Fermentador ALetco

Fermertador Alkcodliko /\

Trocador de Caler
QUEI|ARIA de Pacas |
-

Trocador de Calor
de Pacas

1
L
;

Envasadora atomdtica

Tondss de Carvaliho

Fonte: o autor (2018).

7.1 BALANCO DE MASSA

Para inicio dos célculos, foi considerado uma vazéo de soro de 50000
L/dia no inicio do processo, sendo um dia de trabalho o periodo de 8 horas e um
més 20 dias, assim transformando em fluxo méssico:
+ Consideracdo: p = 1025 kg/m? (TEIXEIRA; FONSECA, 2008).

m=Q*p 1)

onde: m = fluxo de massa [unidade de massa/unidade de tempo];

Q = vazdo [unidade de volume/unidade de tempo];

p = massa especifica do soro de leite [kg/m?];

pzz/ kg kg .
Msoro= 50 ia 1025/mf 51.2505 de soro de leite

A produgédo ocorre em turno unico de 8 horas diarias, assim podemos

determinar o fluxo de massa por hora de soro de leite:

Mgoro = 91. 2509@/ 5% 6.406, 25 —de soro de leite
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O processamento é semi-continuo, uma vez que partes do processo sao
batelada. A concentracéo de lactose no soro deve estar na faixa de 4,5a5 g de

lactose/100 g de soro de leite, para os balancos de massa seguinte sera
considerado o valor de 4,5 g/100g.

7.1.1 Pasteurizacao |

Msaturado +— —— Mygpor

Pasteurizador

mSOFO >

> msoroPast

L,

> Balan(;o de massa glObal . mentrada"' rhgerado= msal’da"' rhconsumo (2)

Mperdida

onde: Mepraga= fluxo de massa na entrada no processo [kg/h];
Msaiga= fluxo de massa na saida no processo [kg/h];
Mgerado= fluXo de massa gerado durante o processo [kg/h];

Meonsumo= fluX0 de massa consumido durante o processo [kg/h];

+ Consideracgdes:
> Na&o ha reagdo quimica, 1090 Mgerago= Meonsumo= 0;
» As perdas por incrustacdes sédo baixas, em torno de 0,1%;
» Na&o ha acimulo nas placas, uma vez que o tempo de residéncia é baixo

(= 15 s), assim como a temperatura (73 °C), logo podemos considerar
regime permanente, Mgntrada= Msaida;

» Balanco de massa do soro:

Mentrada 94@0= Msaida® my@no

Msoro= MsoroPast T mperdida

. o * o
MsoroPast = Msoro — 0,001 Msoro

. kg . kg
Msoropast = 6406,25T — 0,001 6406,25T

k
Msoropast = 6399,84 ?gde soro pasteurizado

k
Mperdida= 6,41 Fg de soro perdido
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» Balanco de massa do vapor:
r.nentrada= r.nsal'da

mvapor= Msaturado

O fluxo de massa do vapor foi determinado através de balanco de

. . . . k
energia térmica (7.2.1). Sendo assim, Mygpor = Msatyrado = 441,5 ?g de vapor.

> Resfriamento do soro:

Para seguir até a etapa de fermentacédo alcodlica, o soro foi resfriado até

a temperatura de 30 °C, utilizando agua como fluido a temperatura de 25 °C.

Mygua — —— Myqua

Resfriador

’ —’ Y .
msoroFrlo

» mperdida

MsoroPast

»  Balanco de massa global: Equacéo 2

+ Consideracgdes:
> Nao ha reagdo quimica, 10go Myerado™ Meonsumo= 0;

» As perdas por incrustacdes sédo baixas, em torno de 0,1%;

» Balanco de massa do soro:

Mentrada™ 74@0= Msaida™ my@no

MsoroPast™ MsoroFriot mperdida

. . .
MsoroFric = MsoroPast = 0,001 msoroPast

: kg . kg
MsoroFrio = 6-399,84? — 0,001 6.399,84T

k
MsoroFrio = 0.393,44 nge soro resfriado

k
Mperdida™ 6,4Fg de soro perdido
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» Balanco de massa do vapor:
mentrada msalda

magua magua

O fluxo de massa de agua foi determinado através de balanco de energia

Lo . . . ki ,
térmica (7.2.1). Sendo assim, Mygya = Mygua = 5.272 ?g de agua.

7.1.2 Mistura

m Iactose

m _—
soroPast ' mpreparo

» Balanco de massa no tanque de mistura: Equacao 2
+ Consideragdes:
> Na&o ha reagdo quimica, 1090 Mgerago= Meonsumo= 0;
» Na&o h& acimulo no tanque, uma vez que o tempo de residéncia € baixo,
logo podemos considerar regime permanente, Mgntrada= Msaida;
» A lactose é adicionada na proporcéo de 1:10 (m:m) para soro de leite,

para que seja atingida a concentragdo de 13,2 g de lactose/100 g de

SOro;

> Determinando a massa de lactose a ser adicionada ao soro:

msoroPast *10
mlactose 100

onde: my,q0se= fluxo de massa de lactose [kg/h];

Mgoropast= fluxo de massa de soro pasteurizado [kg/h];

. 6.399,84*10 kg kg
Miactose™= — 00  h =639,98 " de lactose
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» Retornando ao balanco de massa global:

Mentradat %CF Mgaida™ myﬂémo

MsoroPast ¥ Miactose = mpreparo

. kg kg
Mpreparo = 6.399,84 +* 639,98 -

k
Mpreparo = 7.039,82 ?gde preparo

» Determinando a quantidade inicial de lactose no soro:

. _ . % 0
ML actoseSoro= MsoroPast 4’5 %o

. kg ,
My actoseSoro = 6-399184 F 0,045
. kg
M actoseSoro = 287,99 T de lactose no soro

» Encontrando a massa de lactose no preparo:

mLactosePreparo= Miactoset MiactoseSoro

: kg kg
M actosePreparo™ 639,98 T + 287,99 'y

k
M actosePreparo= 927,97 ?g de lactose no preparo

» Encontrando a concentracdo de lactose no preparo:

rhLactosePre aro
C =—2= P %100 (2)
mPreparo

onde: C = concentracao de lactose no preparo [g de lactose/100 g de

preparo];

_ 927,97
©7.039,82
g de lactose
100 g de preparo

*100

C =13,2
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Com a concentracao de lactose desejada atingida, o preparo pode seguir

para a primeira fermentagéao.

7.1.3 Fermentacéo alcodlica

Minsculo —
TN

Mpreparo > —» MFermentado

Minsculo

» Balanco de massa: Equacgao 2
+ Consideragdes:
» O indculo é adicionado na proporcao de 1:10;
» Areacdo se passa ha auséncia de oxigénio;
» Ha a conversao de 80% da lactose do preparo em etanol e COg;
» Ao final da fermentacdo, 95% do in6culo é recuperado e pode ser

utilizado em mais trés bateladas;

» Determinando a estequiometria da reacdo e o numero de mols de cada

reagente e produto:

C12H22011 + H2O — 4 C2oHsOH + 4 CO2

- kg kg kg kg
Massa Molar (MM) = 342 —— 18— 46—~ 44—
N = m 3
- MM (3)

onde: N = numero de mols do composto [mol];

MM = massa molar dos compostos (kg/kmol);
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N _ mLactosePreparo
Lactose™ MM
Lactose

. kg, 1 kmol
Niactose= 0,8 927,97T M—ZE
kmol
Niactose= 2,17 —— de lactose

» Pela estequiometria da reagao:

mol .
NAgua= Niactose= 2,17 h de agua

— — *
NCOZ_ NEtanoI_ 4 NLactose

. kmol
NCOZ= NEtanoI= 4*217 T
kmol
NC02= NEtanoI= 8,68 T de C02 e etanol

» Determinando a massa de cada componente:
m=N* MM

. _ kol kg
mAgua— 2,17 - 18%

: kg . .
MAgua™ 39’06F de agua

. I, K
Metanol = 8,68 £ * 46 22

Metano = 399,28 2 de etanol

o, = 8,68 2% * 44%
kg

r'nCOZ= 381 ,92? de COZ
» Retornando ao balan¢o de massa global:

Mentrada mgerado= Msaida™ Mconsumo

(mPreparo+ Mingcuio) + (mEtanoI +m) = (mFermentado+ Mingeulo) + (mLactosePreparo + mAgua)

(7039,82 + 703,98) + (399,28) = (Mrermentado + 0,95*703,98) + (927,97+39,06)

MEermentado = 6507,27'%g de fermentado

k
Mresiduo=329,36 Fg de residuo de indculo
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» Determinando a concentracao de etanol na corrente de fermentado:

C = r.netanol * 100

r.nfermentado
_ 399,28
- 6507,27
g de etanol
C =61
100 g de fermentado

*100

Com a concentracédo de etanol desejada atingida, o fermentado pode

seguir para a segunda fermentacéao.

7.1.4 Fermentacédo acética

MEFermentado ————» _—)

rhInécuIOﬁ .
*7 Mar
/ﬂ——-,\

mVinagre

J_/
rhAr

» Balanco de massa: Equacgéao 2

+ Consideracgdes:

>
>

O indculo é adicionado na propor¢do de 1:2 (m.m?);

Ha a converséo de 80 % do etanol do fermentado em acido acético e
agua;

Ao final da fermentacdo, 95 % do in6culo € recuperado e pode ser
utilizado em mais trés bateladas;

No balanco de massa as contribuicbes das fases gasosas nao foram

consideradas;

» Determinando a estequiometria da reacdo e o numero de mols de cada

reagente e produto:
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C2HsOH + O2 — CHs3COOH + H20

Massa Molar (MM) = 46 % 32 9 60 2 18 X9

kmol kmol kmol

N — MEtanol
Etanol MM Etanol
kg 1 kmol

NEtano= 0,8 * 399,28T* 6

kmol

NEgtanol= 6,94 = de etanol

» Pela estequiometria da reacao:
kmol

NEtanol= N02= NAcido = NAgua = 6,94 T

» Determinando a massa de cada componente:

K k
Micigo= 6,94 T‘d 60
. kg ..
MAcigo= 416,4 " de acido
) kmet kg
Migua™= 6,94 - 18k
. kg .
Magua= 124,92 " de agua
kmet™ k
Mo, = 8,68 * J

h 32 k/mol
. kg -
Mo, = 222,08 T de oxigénio
» Retornando ao balan¢o de massa global:
rhentrada"' rhgeradoz nz‘saida"' rhconsumo
(mFermentado+ Mingoulo* A ) + (mAcido + mAgua) = (mVinagre+ Minsculo Mar) + (mEtanoI + %2)
(6.507,27 + 3.253,63) + (416,4 + 124,92) = (Myjnagre + 0,95*3.253,63) +
(399,28)

Myinagre = 6812 kFg de fermentado; Mesiguos = 162,7'%9 de residuo de inoculo
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» Determinando a concentracado de acido na corrente de vinagre:

C =Macido 1
Myinagre
c 4164, 100
6812
g de acido
C =6,1 .
100 g de vinagre

Concentragdo de acido acético no vinagre (> 4 g/100g) dentro do
estabelecido pela legislagdo (BRASIL, 2012).

» Determinando a concentracao de etanol residual na corrente de vinagre:

C = 012. * r.netanol * 100
Myinagre
_0,2*399,28
~ 6812
_ g de etanol
~ 100 g de vinagre

100

Concentragdo de etanol residual no vinagre (< 1g/100g) dentro do
estabelecido pela legislacdo (BRASIL, 2012).

7.1.5 Clarificacao
rhBentonita —¢

mVinagre _ ——— MvinagreClarificado

Msslidos

» Balanco de massa: Equacgao 2
+ Consideracgoes:

> A bentonita é adicionado na proporcéo de 1:1000 (m.m) de vinagre;
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> Nessa etapa serdo sedimentados os sélidos restantes das etapas
anteriores, como indculos, lactose e demais solidos, o que d4 em torno
de 14 % da massa de entrada, bem como a bentonita utilizada,;
> Na&o ha reagdo quimica, 10g0 Mgerago= Meonsumo= 0;
» Retornando ao balan¢o de massa global:
Mentradat Meerado™ Msaida™ mcy&o

r.nVinagre + r.nBentonita = r.nVinagreCIarificado + rhS(’)Iidos
6.812+(0,001*6.812)= r.nVinagreCIarificado"' (0, 14 *6.81 2)

k
MyinagreClarificado = 9-865,13 nge vinagre clarificado

k
Mssiidos= 953,7Fg de solidos sedimentados

Nessa etapa o0 vinagre ja esta pronto para ser envasado, no entanto
etapas de filtracdo e envelhecimento, podem ajudar na melhora da qualidade do

vinagre.

7.1.6 Filtracao

MyinagreClarificado " — ' VinagreFiltrado

Msglidos

» Balanco de massa: Equacgao 2

+ Consideracgoes:
» Nessa etapa, solidos residuais e resto de bentonita serdo retidos nos
filtros, em torno de 1 % da massa de entrada;

> Nao ha reagdo quimica, 10go Myerado™= Meonsumo= 0;

» Retornando ao balanco de massa global:



Mentrada m}éo= Msaida™ m%no

|;nVinagreCIarificado = r.T‘|VinagreFiItrado + r.T"Sélidos
5.865,13 = MyinagreFitrado* (0,01 * 5.865,13)

k
mVinagreFiItrado = 5.806,5 nge Vinagre filtrado

7.1.7 Envelhecimento

rhVinagreFiItrado S —— _ mVinagranveIhecido

» Balanco de massa: Equacéao 2

+ Consideragdes:
> Na&o ha reagdo quimica, 1090 Mgerago= Meonsumo= 0;
» Retornando ao balan¢o de massa global:

Mentrada™ 7£rado= Msaida™ mcy@o

mVinagreFiItrado = mVinagreEnveIhecido

k
MyinagreEnvethecido = 9-806,5 nge vinagre envelhecido

7.1.8 Pasteurizacao Il

Msaturado +— —— Mygpor

Pasteurizador

My/inaareEnvelhecido

> Balanco de massa global: Equacéo 2

+ Consideracgdes:
> Nao ha reagdo quimica, 10go Myerado™= Meonsumo= 0;

» As perdas por incrustacdes séo baixas, em torno de 0,1 %;
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» Nao ha acumulo nas placas, uma vez que o tempo de residéncia é

baixo, Mentrada= Msaida;

» Balanco de massa do soro:
Mentrada™* ?@\do= Msaida* r.n<:77¢4n0
rhVinagreEnveIhecido= r.nVinagreFinaI

. — *
MyinagreFinal = 0,999 mVinagreEnveIhecido

. kg
MvyinagreFinal = 0,999 ~* 5804,48T

k
Mgoropast = 9.800,7 nge soro pasteurizado

» Balanco de massa do vapor:
rhentrada= r'nsal'da

mvapor= Msaturado

O fluxo de massa do vapor foi determinado através de balanco de

o o . k
energia térmica (7.2.2). Sendo assim, Myzpor = Msatyrado = 497,35 ?g de vapor.

7.1.9 Envase
r.nVinaqreFinaI —_— _— rhVinaqre
) ==
> Balanco de massa global: Equagéo 2

+ Consideracgdes:
> Nao ha reagdo quimica, 10go Myerado™= Meonsumo= 0;
» Considerando possiveis problemas no equipamento, uma perda de 1%

pode ser considerado como margem de seguranca;
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» Balanco de massa do soro:
r‘hentrada"' i gerado= r.nsal'da"' %umo

mVinagreFinaI= rnVinagre
. _ .
mVinagre =0,99 mVinagreFinaI

. . kg
Myinagre = 0,99 5.800,7T

k
Myinagre = 9.742,7 nge vinagre de soro de leite

Considerando embalagens de 700 mL, podemos determinar a producéo
por hora em unidades de produto embalado.
+ Consideracdo: p = 943 kg/m3

V =6,09 m®=6.090 L

\%
Nembalagens = 0_7

6.090
Nembalagens = 0—7

embalagens de vinagre
h

Nembalagens =8.700

7.2 BALANCO DE ENERGIA TERMICA

7.2.1 Pasteurizacéo |

r:nsaturado — D E— rhvaoor
Pasteurizador

. .
Mgorg ——m — > Mgpropast

=0 (4)

= fluxo de calor recebido pelo soro [kW];

> Balanco global de energia térmica: q - anpor

onde: q

Soro
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Qyapor— fluxo de calor cedido para o soro [KW];

+ Consideracoes:
» O soro chega ao pasteurizador a temperatura de 35 °C;
» Sera realizada uma pasteurizagéo rapida (HTST), com temperatura de
73 °C durante 15 s;
» O vapor saturado entra a temperatura de 115 °C e sai como liquido

saturado na mesma temperatura (Tvapor = Tcondensado);

» Retornando ao balanco de energia:
qsoroz anpor
J * * - * (5)
Msoro Cp AT = mvapor )\H
onde: C, = calor especifico do soro de leite [kJ.kg™.cC];
AT = variacao de temperatura do soro de leite [°C];

Ay = calor latente de vaporizagéo [kJ.kg™];

O valor de Cpfoi encontrado usando as equacdes de Choi e Okos (1986)
(ANEXO 5) e tem valor de 4,023 kJ.kg?.°C* e Ax foi determinado utilizando a
Tabela A-4 (ANEXO 6) e tem valor igual a 2216,01 kJ.kg™.

6399,84 * 4,023 * (73-35) = Mygper" 2216,01
: kg
Myapor = 441,5 Tde vapor
=441,5*2216,01

o kJ, 10
Asoro= Avapor— 978.368,41/?/ 36005

=271,77 KW

qsoro= anpor

CIsoro= anpor
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» Resfriamento:

Magua *— —— Myqua

Resfriador

msoroPast S— _— msoroFrio

» Balanco global de energia térmica: Equacao 4
+ Consideracoes:
» O soro chega ao resfriador a temperatura de 73 °C e € resfriado até a
temperatura de 30 °C;
» A agua entra a temperatura de 25 °C e sai a temperatura 70 °C;

» Retornando ao balanco de energia:

Asoro™ qégua

- Msoro ™ CpSoro *AT = r'nélgua* CpAgua* AT

-6.399,84 * 4,023 * (30-73) = Myg," 4,2 * (70-25)
. kg .
Mggua = 9.272 Tde agua
Qeoro™ qégua= 5.272*4,2*(70-25)
o K. AW
Qsoro~ Yagua™ 996.408 1 3600s
=276,78 kW

qsoro= qégua
7.2.1.1 Area de troca térmica

q=U*Ar* AT,y (6)
onde: U = coeficiente global de troca térmica [kW.m2.°C1;
A7 = area de troca térmica [m?];

AT, = média logaritmica de diferenca de temperatura [°C];

__9
U* AT,y

» Em contracorrente o AT, € encontrado atravées da seguinte formula:

At

(7)



_ (Tsatu rado'Tsoro) '(Tvapor'Tsoropasteurizado )
AT =

In (T (Tsaturado'Tsoro)

vapor~ soropasteurizado)

onde: Tsaturado = temperatura do liquido saturado [°C];

Tsoro= temperatura do soro [°C];

Tyapor= temperatura do vapor [°C];

Tsoropasteurizado = t€mperatura do soro pasteurizado [°C];

AT = (115 - 35)-(115 -73)
mi -~ In(115 - 35)
(115 -73)
AT, = 58,97 °C
» Determinando a area de troca térmica:

» U=0,65kW.m=2.°C*(TADINI et al., 2016).

_ 211,77
T 70,65 * 58,97
A7 =7,1m?

» Assumindo dimensfes para a placa de h = 480 mm e w = 180 mm,

podemos determinar o nimero de placas do trocador de calor:

A placas= h " w
A placas = 0,48 0,18
A placas = 0,0864 m?

A
N=—T

A placas
7,1
0,0864
N =83 placas

> Resfriamento:
g
A -
TTU*AT,,

» Em contracorrente o AT, € encontrado atraves da seguinte formula:

53
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(Tégua 'Tsoropast)'(Tégua'Tsorofrio)

ATy, =

(Tégua'Tsoropast)

In

(Tégua'Tsorofrio)
_ (70 -73)-(25-30)

o (70-73)
(25 - 30)

AT, =40°C

» Determinando a area de troca térmica:
> U =0,65kW.m2.°C1(TADINI et al., 2016).

276,78
T70,65*40
A7 =10,6 m?

» Assumindo dimensfes para a placa de h = 480 mm e w = 180 mm,

podemos determinar o numero de placas do trocador de calor:

A placas= h " w
A placas = 0,48 0,18
A placas = 0,0864 m?

N_

7.2.2 Pasteurizagéao Il

At

A placas
10,6
0,0864

N =123 placas

Msaturado +——

MyjinagreEnvelhecido —————»

Pasteu

rizador

» Balanco global de energia térmica: Equacao 5

¢ mvaoor

— MvjinagreFinal
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+ Consideracoes:
» O vinagre chega ao pasteurizador a temperatura de 30 °C;
» A pasteurizagdo acontece a uma temperatura de 80 °C durante 15 s;
» O vapor entra a temperatura de 115 °C e sai como liquido saturado

(Tvapor = Tcondensado);

» Retornando ao balanco de energia:

qVinagreEnveIhecido= anpor

vy * * —_— *
mVinagreEnveIhecido Cp AT_mvapor )\H

O valor de Cp foi encontrado usando as equacdes de Choi e Okos
(ANEXO 5) e tem valor de 3,8 kJ.kg.°C! e A1 foi determinado utilizando a Tabela
A-4 (ANEXO 6) e tem valor igual a 2216,01 kJ.kg™.

5.800,7 * 3,8 * (80-30) = Mygpor " 2.216,01
: kg
Myapor = 497,35 Tde vapor

C.]VinagreEnveIhecido= qvapor= 497135*2216,01

QvinagreEnvelhecido ~ Gvapor— 1-102-132’5%9*%
Ggor0= Gyapor= 306,15 kW
7.2.2.1 Area de troca térmica
q=U*Ar* AT,
e

» Em contracorrente o AT, € encontrado através da seguinte formula:

AT = (Tsaturado'TVinagreEnveIhecido)'(Tvapor'TVinagreFinaI)
ml —

In (Tsaturado'TVinagreEnveIhecido)
(Tvapor'TVinagreFinal)
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AT _ (115 - 30)-(115 -80)
ml ~ |n(115'30)
(115 - 80)

AT, = 45,55 °C

» Determinando a area de troca térmica:
» U=1kw.m2°C1 (TADINI et al., 2016).

306,15
T 71+*4555
At =6,72 m?

» Assumindo dimensfes para a placa de h = 480 mm e w = 180 mm,

podemos determinar o numero de placas do trocador de calor:

A placas= h*w
A placas = 0,48 ¥ 0,18
A piacas = 0,0864 m?

N =T
A placas
6,72
~0,0864
N =78 placas

7.3 BALANCO DE ENERGIA MECANICA

Para o dimensionamento das bombas necessarias, o processamento foi
dividido em nove trechos, cada um com sua respectiva bomba. Todas as
equacdes foram retiradas de TADINI et al. (2016) e os dados necessarios para

os calculos se encontram na secéo 7 deste trabalho.
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7.3.1 Trecho 1 — Queijaria — Pasteurizador |

» Dados necessarios para a realizacdo dos calculos:

o  QDubulagao = 0,03175 m;

e 1 =16406,25kg h'=1,78 kg s*

e p=1.025kg m?;

e u=8,7x103Past;

e L=17m;

e Acessorios — 1 Saida ajustada (K = 0,50);
1 Cotovelo 90° (K= 0,75);
1 Valvula gaveta aberta (K: = 0,17);
1 Ampliagao 1" — 1,25” (Ks = 0,36);
1 Entrada (Kt = 1,00);

| ZK¢=2,78

e Az=0m;

» Determinacgdo da velocidade:

rh = Q * p (8)
onde: m = vazao massica [kg/s];
Q = vazao volumétrica [m3/s];

p = massa especifica [kg/m?];

m

e (9)

onde: v = velocidade média do fluido [m/s];
A = area da superficie [m?];
m = vazao massica [kg/s];

p = massa especifica [kg/m?3];
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)
(=)
7 P
1,78

* 2
(n 0,33175 ) v 1025

v=2,2mls

V=

V=

» Determinacado do numero de Reynolds:

p*v*D (10)
M
onde: Re = numero de Reynolds [adimensional];

Re =

V = velocidade média [m/s];
D = didmetro da tubulacdo [m];

M = viscosidade do fluido [Pa.s];

_1025*2,2*0,03175
- 0,0087

Re = 8.204, regime turbulento (ak = 1)

Re

» Determinacgao da perda de carga:

L V2
Ef = (4*f*5+ ZKf)* > (11)

onde: Ef = perda de carga por atrito [m?/s?];

f = fator de atrito de Fanning [adimensional];

L = comprimento da tubulagéo [m];

D = diametro da tubulacdo [m];

>Kf = somatdério dos coeficientes de perda de carga localizada
[adimensional];

v = velocidade média do fluido [m/s];
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O fator de atrito de Fanning foi determinado através do Diagrama de
Moody apresentado no ANEXO 7 e os coeficientes de perda de carga localizada
foram determinados através do ANEXO 8.

2

+2 78)* 2,2
: 2

E = (4 0,0085 * 57772

E; = 50,5 m?/s?
» Determinacédo da altura de projeto através do balanco de energia mecéanica:

AV AP E; We
— + Az+ + == — (12)
27 0 P9 9 g

*

onde: AV = varia¢cdo da velocidade média do fluido [m/s];
a, = fator de correcéo da energia cinética [adimensional];
Az = diferenca de altura [m];
AP = diferenca de presséo [Pa];
p = massa especifica do fluido [kg/m?];
g = aceleragdo causada pela gravidade [m/s?];
Ef = perda de carga por atrito [m?/s?];
We = trabalho de eixo [J/kg];

Hp = F (13)

onde: Hp = altura de projeto do fluido [m];
g = aceleracdo causada pela gravidade [m/s?];
We = trabalho de eixo [J/kg];

AV? AP Ef
* + AZ+ *
2" a P9 g

Para o trecho 1 ndo hé diferenca de presséao, altura e velocidade.



Ey
Ho = —
" g
50,46_5 14 m?
P7 981 77 2
» Determinacgao da poténcia da bomba:
_P*Q*Hp
Pot = 751

onde: Pot = poténcia da bomba [CV];
Q = vazao volumétrica [m3/s];
p = massa especifica [kg/m?];

Hpe = altura de projeto do fluido [m];

n = eficiéncia da bomba [adimensional];

Pot

_ 1025 *0,00174 * 5,14

75*0,9
Pot =0,14 CV

7.3.2 Trecho 2 — Pasteurizador | — Misturador

» Dados necessarios para a realizacdo dos calculos:

e  ®uwbulacao = 0,03175 m;

e 1M =6.399,84 kgh!=1,78kgs?

e p=1.025kg m3;

e u=8,7x10°PasT;

e L=75m;

e Acessorios —'1 saida ajustada (Ks = 0,50);
3 Cotovelos 90° (Ks = 0,75);

1 Entrada (Ks = 1,00);

1 Vélvula gaveta aberta (K = 0,17);
1 Ampliagao 1” — 1,25” (Ks = 0,36);

| 3K =4,28

e Az=54m;

60

(14)
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Os parametros de Hp e Pot foram determinados usando as equacgdes de

8 al4.
2

_ m
Hp =841 —
Pot = 0,22 CV

7.3.3 Trecho 3 — Misturador —» Fermentador |

» Dados necessarios para a realizacdo dos calculos:
o  ODubulagao = 0,03175 m;
e 1 =7.039,82kgh!=195kgs?
e p=1.032,6kgm3
e u=1,64x10°Pas?;
e L=135m;
e Acessorios "1 saida ajustada (K¢ = 0,50);
4 Cotovelos 90° (Kt = 0,75);
2 Valvula gaveta aberta (K = 0,17);
1 Ampliagdo 1”7 — 1,25” (Ks = 0,36);
1 Entrada (K: = 1,00);
3 Tés-padréo (K: =1,00);
E&ZSZO

e Az=54m;

Os parametros de Hp e Pot foram determinados usando as equacgdes de

8 al4.

m2
Hp = 10,4 8_2

Pot =0,30 CV
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7.3.4 Trecho 4 — Fermentador | — Fermentador |l

» Dados necessarios para a realizacdo dos calculos:
o  QDubulagao = 0,03175 m;
e 1 =6.507,27 kgh'=1,81kgs
e p=980,0kgm3;
e 1 =1x103Pas?,
e L=2095m;
e Acessorios 1 saida ajustada (K: = 0,50);
5 Cotovelos 90° (K: = 0,75);
4 Vélvula gaveta aberta (Ks = 0,17);
1 Ampliagdo 17 — 1,25” (Ks = 0,36);
1 Entrada (K: = 1,00);
5 Tés-padréo (K: = 1,00);
EKf =11,29

e Az=6m;

Os parametros de Hp e Pot foram determinados usando as equacdes de

8 al4.
2

_ m
Hp = 12,92 —
Pot = 0,35 CV

7.3.5 Trecho 5 — Fermentador I|— Clarificador

Nesse trecho ndo ha bombas.

7.3.6 Trecho 5 — Clarificador — Filtracao

Nesse trecho ndo ha bombas.
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7.3.7 Trecho 7 — Filtragdo — Envelhecimento

» Dados necessarios para a realizacdo dos calculos:
o  QDubulagao = 0,03175 m;
e 11 =58065kgh!=1,61kgs*
e p=943,0kg m3;
e 1 =1x103Pas?,
e L=28,10m;
e Acessorios 1 saida ajustada (K: = 0,50);
4 Cotovelos 90° (Ks= 0,75);
2 Valvula gaveta aberta (Ks = 0,17);
1 Ampliagdo 17 — 1,25” (Ks = 0,36);
1 Entrada (K: = 1,00);
3 Tés-padréo (K: = 1,00);
EKf =8,2

e Az=11m;

Os parametros de Hp e Pot foram determinados usando as equacdes de

8 a 14.
2

_ m
Hp = 16,86 —
Pot = 0,40 CV

7.3.8 Trecho 8 — Envelhecimento — Pasteurizador Il

Nesse trecho ndo ha bombas.
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7.3.9 Trecho 9 — Pasteurizador || —» Envasadora automatica

» Dados necessarios para a realizacdo dos calculos:
o  QDubulagao = 0,03175 m;
e 11 =5.800,7kgh?!=1,61kgs*
e p=943,0kg m3;
e u=1x103Past;
e L=5,60m;
e Acessorios "1 saida ajustada (K: = 0,50);
3 Cotovelos 90° (K¢ = 0,75);
2 Valvula gaveta aberta (Ks = 0,17);
1 Ampliagao 1" — 1,25” (Ks = 0,36);
1 Entrada (K: = 1,00);
EKf =4,28

Az=2m;

Os parametros de Hp e Pot foram determinados usando as equacgdes de

8 al4.
2

_ m
Hp =3.75 —
Pot =0,10 CV

7.4 RENDIMENTO TOTAL DO PROCESSO

n= innagre * 100 (15)
Msoro
_ sr427 o
N~ 8406,25

n=896%
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7.5 DIMENSIONAMENTO DA CALDEIRA

A fim de determinar a quantidade de combustivel necessario para

produzir aproximadamente 1000 kg/h de vapor, foi utilizado a equacao de Hugot
(1977) apud Perea (2005):

Qv * (hv' ha)
n* PCI
onde: Q¢ = quantidade de combustivel [kg/h];

QC = (16)

Q,= quantidade de vapor [kg/h];
h,= entalpia de vapor [kJ/kg];

h, = entalpia de agua [kJ/kg];
n= rendimento [%];

PCIl= poder calorifico inferior [kJ/kg];

» As entalpias de vapor e da agua foram retiradas do ANEXO 6 e o poder

calorifico inferior da lenha de eucalipto é de 4400 kJ/kg (NASCIMENTO,
2007):

_ 1000 * (2698,6-104,83 )
- 85 * 4400

Qc

k
Qc=7 nge lenha de eucalipto

Portanto, por dia serédo gastos 56 kg de lenha e em um més 1120 kg.

8 VIABILIDADE ECONOMICA

As andlises financeiras da implementacdo da extensdo de linha do

laticinio, para a producéo de vinagre de soro de leite descritas a seguir com o
periodo de um ano, como base.



8.1 INVESTIMENTOS

8.1.1 Matéria-prima
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Os custos relacionados a compra de matérias-primas e insumos estao

mostrados na TABELA 2.

TABELA 2 — CUSTOS FIXOS RELACIONADOS A MATERIA-PRIMA

Matéria-prima (unidade) %uszgt;dsgre Custo MP Custo mensal Custo Anual
més (R$) (R$) (R$)
Soro de leite (L) 1.000.000 - - -

Lactose (kg) 102.500 4,50/kg 461.250,00 5.535.000,00
Kluyveromyces marxianus (kg) 560 1.000,00/kg 560.000,00 6.720.000,00
Acetobacter pasteurianus (kg) 520.640 10,00/kg 5.206.400,00 62.476.800,00

Bentonita (kg) 5.450 3,00/kg 16.350,00 196.200,00
Embalagens de vidro (unidades) 1.392.000 3,00/unidade 4.176.000,00 50.112.000,00
Caixa de papeléo (unidades) 116.000 15,00/unidade 1.740.000,00 20.880.000,00

Lenha para caldeira (kg) 1120 22,00/kg 24.640,00 295.680,00

Total

12.186.640,00

146.215.680,00

FONTE: O autor (2018).

8.1.1.1 Fornecedores

e Soro de leite - Laticinios 1D:
» Endereco: Rod. PR 218, km 06 — Arapongas — PR - 86.702-

670

= Telefone: (43) 3274-0025

e Lactose - Maybi®:
»Endereco: Alaybey Mahallesi, 59300 - Malkara/Tekirdag,
Turquia;

= Telefone: +90 216 378 37 65;

e Kluyveromyces

Microbiologics®:

marxianus e Acetobacter

pasteurianus -

» Endereco: R. Vaz da Costa, 103 - Inhauma, Rio de Janeiro -
RJ, 20760-510;
= Telefone: (21) 2501-0888;



¢ Bentonita - Fungeo®:
= Endereco: Av. Antonio Ramielli, 272 - Londrina - PR, 86183-

000;

= Telefone: (43) 3254-1777;

e Embalagens de vidro - Acqua Mineira®:
» Endereco: R. Vinte e dois, 222 — Belo Horizonte - MG, 30590-

460;

= Telefone: (31) 3383-4327;

e Caixa de papeldo - Casa do papeléo:
» Endereco: R. Sergio Rosetti, 861 — Barrinha - SP, 14860-000;
= Telefone: (16) 3943-1851,

8.1.2 Equipamentos
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Os custos relacionados a compra de matérias-primas estdo mostrados

na TABELA 3.

TABELA 3 — CUSTOS RELACIONADOS A EQUIPAMENTOS

Equipamento Quantidade Cus(tlg$t)otal Depreci(?qgf;o anual Cus'zgg)nual
Pasteurizadores 3 84.334,00 8.433,40 92.767,40
Tanque com agitacéo 2 191.768,35 19.177,00 210.945,35
Tanque encamisado 5 434.726,75 43.473,00 478.199,75
Acetador de Frings 3 386.353,65 38.635,36 424.989,01
Filtro prensa 1 22.100,00 2.210,00 24.310,00
Barries de carvalho 3 1.147.876.00 11.478,76 1.159.354,76
Envadora automatica 1 153.850,00 15.385,00 169.235,00
Bombas centrifugas 6 58.788,00 5.878,80 64.666,80
Tubulagdo e acessorios - 95.000,00 - 95.000,00
Caldeira 1 117.000,00 11.700,00 128.700,00
Total - - 156.371,32 2.848.168,07

FONTE: O autor (2018).

8.1.2.1 Fornecedores

e Pasteurizadores - BERMO®:
» Endereco: R. Anne Frank, 1013 - Hauer, Curitiba - PR, 81610-

020;

= Telefone: (41) 2111-4344;
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e Tangue com agitacao - ALKI®:
» Endereco: R. Sérgio Luis, 128 - Jardim Ruyce, Diadema - SP,
09980-440;
= Telefone: (11) 4044-1638;
e Tangue encamisado e com agitacdo - HWO®:
= Endereco: Av. de Bernardo Seibel, 251 - Distrito Industrial I,
Uberaba - MG, 38056-610;
= Telefone: (34) 3313-9040;
e Acetador de Frings - Frings®:
» Endereco: BoschstralRe 32, 53359, Rheinbach, Alemanha;
= Telefone: +49 2226 8929400;
e Filtro prensa - Grabe®:
» Endereco: R. José Soave, 88 - Jardim Ester, Itatiba - SP,
13255-100;
= Telefone: (11) 3183-5140;
e Barries de carvalho - Mauro José (Anuncio MF Rural):
» Contato: maurojose405@gmail.com;
e Envasadora automética - HWO®:
= Endereco: Av. de Bernardo Seibel, 251 - Distrito Industrial I,
Uberaba - MG, 38056-610;
= Telefone: (34) 3313-9040;
e Caldeira de vapor horizontal - Ecal®:
» Endereco: R. dos Campineiros, 447 - Mooca, Sao Paulo - SP,
03167-020;
= Telefone: (11) 2076-3344;
e Bomba centrifuga - SCHNEIDER®:
» Endereco: Av. Maring4, 101 - Londrina - PR, 86060-000;
= Telefone: (43) 3328-2838

8.1.3 Funcionérios

Os custos relacionados aos funcionarios que trabalham na linha de

producao de vinagre estdo mostrados na TABELA 4.
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N de Salano | pors | Egrias + 13° Custo
Cargo funcionarios bruto (R9) salario (R$) anual
(R$) (R$)
Engenheiro de 1 5.724,00 | 457,92 7.612,92 81.795,96
Alimentos
Operadores chéo de 6 1.441,00 | 11528 1.916,53 123.551,34
fabrica
Analista da 1 249000 | 19920 3.311,70 35.582,10
gualidade
Tecnico em 1 2.235,00 |178,80 2.972,55 31.938,15
manutengao
Zeladora 2 1.441,00 | 115,28 1.916,53 41.183,78
Total 11 ; ; ; 314.051,33

FONTE: O autor (2018).

Os custos relacionados aos beneficios estdo mostrados na TABELA 5.

TABELA 5 — CUSTO DOS BENEFICIOS.

Cargo l\_l° dg _ Beneficio Custo mensal | Custo anual
funcionarios (R$) (R$)

Vale transporte 280,00 3.360,00
Engenheiro de 1 Vale refei¢éo 300,00 3.600,00
Alimentos Vale alimentacao 450,00 5.400,00
Plano de saude 300,00 3.600,00
Vale transporte 1.680,00 20.160,00
C%%eéidgb?iia 6 Vale alimentacio 2.700,00 32.400,00
Plano de saude 1.800,00 21.600,00
Vale transporte 280,00 3.360,00
Analista da 1 Vale refei¢éo 150,00 1.800,00
qualidade Vale alimentacéo 450,00 5.400,00
Plano de saude 300,00 3.600,00
Vale transporte 280,00 3.360,00
;‘;ﬁﬁ'&%g& 1 Vale alimentagao 450,00 5.400,00
Plano de saude 300,00 3.600,00
Vale transporte 560,00 6.720,00
Zeladora 2 Vale alimentacéo 900,00 10.800,00
Plano de saude 600,00 7.200,00

Total 11 - - 141.360,00

FONTE: O autor (2018).



8.1.4 Laboratdrio, escritério e limpeza
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Os custos relacionados a compra de materiais de laboratorio, escritério

e limpeza estdo mostrados na TABELA 6.

TABELA 6 — CUSTOS DOS MATERIAIS

Materiais Custo mensal Custo anual
(R$) (R$)
Laboratério 3.000,00 36.000,00
Escritério 2.000,00 24.000,00
Limpeza 5.000,00 60.000,00
Total - 120.000,00

FONTE: O autor (2018).

8.1.5 Energia elétrica e agua

Os custos relacionados ao consumo de energia elétrica no setor de

producado de vinagre estdo dispostos na TABELA 7. Como toda agua utilizada

na industria é de poco artesiano, logo ndo ha custos com a companhia de agua.

TABELA 7 — CUSTOS COM ENERGIA ELETRICA.

Poténcia utilizada funt'ﬁ)rr?zrg:nto Custo do kWh Cust(()Rrg)ensaI CusEcF)zg)nual
(kW) . médio (R$)
por dia
600 8 0,83 47.808,00 573.696,00

*Dados ANEEL (2018).
FONTE: O autor (2018).

8.2 RECEITA

8.2.1.1 Receita bruta

Na TABELA 8, estd apresentado a receita bruta gerada pela

comercializagao do vinagre de soro de leite.

TABELA 8 — RECEITA BRUTA GERADA.

Quantidade produzida

Valor de venda .
Receita mensal

Receita anual

por més unitario
(unidade) (RS$) (R3) (RS)
1.392.000 13,50 18.792.000,00 225.504.000,00
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8.2.1.2 Carga tributéria e preco de custo

O preco de producédo do produto foi determinado somando todos os
custos mensais das TABELAS 2 a 7 e dividido pela quantidade produzida por
més, que é de 1.392.000 unidades.

A carga tributaria no estado do Parana para a comercializacdo de
produtos industrializados € em torno de 18,5% sobre o preco final, incluindo
ICMS, PIS e Cofins. O custo unitario de producéo do vinagre de soro de leite €
de R$ 8,99 considerando todos os gastos da linha de producao (tépico 8.1), ja o
preco de venda para os estabelecimentos comerciais sera de R$ 13,50.

O preco de custo € a soma do preco de producdo com o valor da carga
tributaria e o lucro a subtracdo do preco de venda com o preco de custo. Na

TABELA 9 esta mostrado o lucro gerado por unidade de vinagre vendido.

TABELA 9 — LUCRO OBTIDO POR UNIDADE DE VINAGRE COMERCIALIZADO.

Preco de Carga Preco de
Prego(cé{e$;/enda producéo tributéria custo L(uch)o
(R$) (R$) (R$)
13,50 8,99 2,50 11,49 2,01

8.2.1.3 Receita liquida

Na TABELA 10, estd apresentado a receita liquida gerada pela

comercializacao do vinagre de soro de leite.

TABELA 10 — RECEITA LIQUIDA GERADA.

Quantidade produzida Lucro unitéario Lucro mensal Lucro anual
mensalmente (R$) (R9$) (R$)
1.392.000 2,01 2.797.920,00 33.575.040,00

O investimento inicial para a implementacao da linha de producéo é de
R$ 27.407.754,02 reais. O tempo para se recuperar o investimento inicial é de
aproximadamente 12 meses, considerando que 0s dois primeiros meses o0
produto estd envelhecendo e o as vendas iniciardo no terceiro més da
implantagéo e sdo necessarios produzir aproximadamente 1.184.747 unidades
de vinagre por més para nao se ter prejuizo.Com base no exposto nessa secéo
a implantagéo da extensdo de linha é viavel economicamente com lucro anual

de aproximadamente 33,5 milhdes de reais



9 LAYOUT DA EMPRESA

FIGURA 15 — LAYOUT DA LINHA DE PRODUGAO DE VINAGRE DE SORO DE LEITE
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Legenda:
1. Recepcdo; 6. Clarificador;
2. Trocador de calor |; 7. Filtro prensa;
3. Misturador; 8. Tonéis de carvalho;
4. Fermentador alcoélico; 9. Trocador de calor Il;
5. Fermentador acético; 10. Envasadora;

ETE - Estagdo de tratamento de efluentes;

FONTE: o autor (2018)
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10 SISTEMA DE CONTROLE DE QUALIDADE

10.1 EMPRESA EM ESTUDO

10.1.1 Misséo, Visao, Valores e Comprometimento da empresa

A Laticinios 1D tem a missao de fornecer produtos de melhor qualidade,
respeitando e satisfazendo clientes, funcionarios e fornecedores, sempre
comprometidos com a qualidade de nossos produtos, respeitando o meio
ambiente e atendendo os clientes da melhor maneira possivel. A 1D tem a visao
de estar em constante crescimento em nossa linha de produtos e distribuicdo
para melhor atender nossos clientes. Com valores humanos, buscando sempre
a transparéncia em nossas atitudes, valorizando o crescimento humano e aberto

a aceitar criticas e sugestoées.

10.1.2 Qualificacdo dos colaboradores em seguranca dos alimentos

Todos os colaboradores da empresa que possuem como atividades a
manipulacdo de alimentos devem receber no momento da admissao e na rotina
diaria das atividades, instrucdes e treinamentos necessarios para o cumprimento
de suas fun¢gbes de maneira segura e higiénica, evitando a contaminagéo de
insumos e dos produtos acabados. Os manipuladores de alimentos séo
qualificados tecnicamente nos requisitos minimos de higiene pessoal,

manipulacéo higiénica dos alimentos e doencgas transmitidas por alimentos.

10.1.3 Controle de saude dos colaboradores.

A empresa possui um programa de controle de saude dos
manipuladores, de acordo com determinacgao da legislacdo estadual (Decreto n°
5.711, de 5 de maio de 2002 da Secretaria Estadual de Saude do Parana). Os
atestados de saude ocupacional (ASOs) dos colaboradores deverdo ser
mantidos devidamente organizados e arquivados, podendo ser facilmente

acessados sempre que necessario. Os colaboradores s&o instruidos a
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comunicar ao seu supervisor e ao responsavel da empresa toda vez que
manifestarem quaisquer problemas de salde, antes de comecar o trabalho para

que sejam tomadas as providéncias cabiveis.

10.2 BOAS PRATICAS DE FABRICACAO (BPF)

A empresa 1D possui manual de BPF de acordo com a Portaria n° 368,
de 4 de setembro de 1997, do Ministério da Agricultura, Pecuéaria e
Abastecimento — MAPA e atende a todos os quesitos da RDC n° 275, de 21 de
outubro de 2002, do Ministério da Saude (BRASIL, 2002). Esse manual visa
garantir as  condicbes  higiénico-sanitarias  necessarias para 0
processamento/industrializacdo dos produtos do laticinio, pode meio de um
conjunto de principios e regras para a correta manipulacdo de alimentos,
considerando desde a matéria-prima até o produto final, envolvendo as
condi¢cdes de armazenamento, condi¢cbes estruturais de edificios, condi¢cbes de
equipamentos, sanificacdo de equipamentos e estabelecimentos, controle de
pragas, higiene pessoal e tratamento de efluentes.

O manual estabelece os procedimentos, elaboracdo, implantacéo,
manutencgao, verificagdo e melhoria do Sistema de Controle das BPF da
indUstria, assegurando que os produtos fabricados sejam elaborados sem
perigos a saude publica, tenham padrdes uniformes de identidade e qualidade e

atendam as legislagdes nacionais sob 0s aspectos sanitarios de qualidade.

10.2.1 Edificacédo e instalacbes

10.2.1.1 Area externa

A area externa é€ livre de focos de insalubridade, de objetos em desuso
ou estranhos ao ambiente, de vetores e outros animais no patio e vizinhanca; de
acumulo de lixo nas imediacdes, de agua estagnada, dentre outros. Além disso,
as vias de acesso interno sdo de superficie dura ou pavimentada, adequada ao

transito sobre rodas, escoamento adequado e limpas.
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10.2.1.2 Acesso

O acesso ao chao de fabrica é direto, ndo comum a outros setores da

industria.

10.2.1.3 Area interna

Area interna é livre de objetos em desuso ou estranhos ao ambiente.

e Piso

O piso é feito de material que permite facil e apropriada higienizacéo
(liso, resistente, drenados com declive de 15° impermeavel e outros). Em
adequado estado de conservacéo (livre de defeitos, rachaduras, trincas, buracos
e outros).

O sistema de drenagem foi dimensionado de forma adequada, a fim de
evitar o acumulo de residuos, drenos, ralos sifonados e grelhas colocados em
locais adequados de forma a facilitar o escoamento e proteger contra a entrada

de pragas e vetores.

e Teto

O teto tem acabamento liso, em cor clara, impermeavel, de facil limpeza
e, quando for o caso, desinfeccdo e se encontra em adequado estado de
conservacao (livre de trincas, rachaduras, umidade, bolor, descascamentos e

outros).

e Paredes e divisorias

As paredes tém acabamento liso, impermeavel e de facil higienizacao
até uma altura de 2 m para todas as operacdes, sdo de cor clara, estdo em
adequado estado de conservagao (livres de falhas, rachaduras, umidade,
descascamento e outros). Conta também com a existéncia de angulos

abaulados entre as paredes e 0 piso e entre as paredes e o teto.
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e Portas

As portas s@o de superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas aos
batentes, sem falhas de revestimento. As portas externas contam com
fechamento automatico (mola, sistema eletrbnico ou outro) e com barreiras
adequadas para impedir entrada de vetores e outros animais (telas milimétricas
ou outro sistema). Todas as portas estdo em adequado estado de conservacéo
(livres de falhas, rachaduras, umidade, descascamento e outros).

e Janelas e outras aberturas

As janelas sdo de superficie lisa, de facil higienizacdo, ajustadas aos
batentes, sem falhas de revestimento. Contam com prote¢cao contra insetos e
roedores (telas milimétricas ou outro sistema). Se encontram em adequado
estado de conservacao (livres de falhas, rachaduras, umidade, descascamento

e outros).

e Escadas, elevadores de servico, montacargas e estruturas auxiliares

Escadas, elevadores de servico, montacargas e estruturas auxiliares
construidos, localizados e utilizados de forma a ndo serem fontes de
contaminacdo. De material apropriado, resistente, liso e impermeavel, em

adequado estado de conservacao.

10.2.1.4 InstalacBes sanitarias e vestiarios para os manipuladores

Quando localizados isolados da area de producéo, o acesso é realizado
por passagens cobertas e calgcadas. Sao independentes para cada sexo,
identificados e de uso exclusivo para manipuladores de alimentos. As
instalacdes sanitarias contam com vasos sanitarios; mictorios e lavatorios
integros e em proporcdo adequada aos 100 empregados da empresa. As
instalacdes sanitarias sdo servidas de dgua corrente, dotadas preferencialmente
de torneira com acionamento automatico e conectadas a rede de esgoto ou fossa

séptica.
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N&o ha comunicacéo direta (incluindo sistema de exaustdo) com a area
de trabalho e de refei¢bes, contam com portas com fechamento automatico por
mola. Os pisos e paredes séo lavaveis e apresentam satisfatorio estado de
conservacgao e apresentam iluminacao e ventilacdo adequadas.

As instalacfes sanitarias sdo dotadas de produtos destinados a higiene
pessoal como, papel higiénico, sabonete liquido inodoro e antisséptico, toalhas
de papel ndo reciclado para as maos para secagem. Contam com a presenca de
lixeiras com tampas e com acionamento ndo manual. A coleta de lixo é realizada
todos os dias.

Os vestiarios contam com a presenca de avisos com o0s procedimentos
para lavagem das maos, com area compativel e armarios individuais para todos
0s manipuladores, duchas ou chuveiros em numero suficiente, com agua fria ou
com agua quente e fria. Estdo organizados e em adequado estado de
conservagao.

As instalacdes sanitérias para visitantes estdo instaladas totalmente

independentes da area de producéao e higienizados.

10.2.1.5 lluminacao e instalacdo elétrica

A iluminacéo ocorre de forma natural e artificial e € adequada a atividade
desenvolvida, sem ofuscamento, reflexos fortes, sombras e contrastes
excessivos. As luminarias contam com protecdo adequada contra quebras e em
adequado estado de conservacdo. InstalacGes elétricas sdo embutidas e as

expostas sdo revestidas por tubulacdes isolantes e presas a paredes e tetos.

10.2.1.6 Ventilacdo e climatizacao

Ventilacéo e circulacdo de ar sdo capazes de garantir o conforto térmico
e 0 ambiente livre de fungos, gases, fumaca, pos, particulas em suspensao e
condensacao de vapores sem causar danos a producao. Existéncia de registro
peridédico dos procedimentos de limpeza e manutencdo dos componentes do

sistema de climatizacao afixado em local visivel.
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O sistema de exaustdo conta com troca de ar capaz de prevenir
contaminacgdes e dotados de filtros adequados. A captacéo e direcao da corrente

de ar garante que ndo ocorra contaminagao entre a 4rea suja e a area limpa.

10.2.1.7 Higienizacao das instalacbes

A empresa conta com um responsavel pela operacdo de higienizacao
comprovadamente capacitado. A higienizacéo das instalacfes ocorre de acordo
com a frequéncia determinada pelo PPHO 2 (APENDICE 1) e s&o devidamente
registradas. Sao usados somente produtos de higienizacdo regularizados pelo
Ministério da Saude e aplicador por sistema CIP (Clean in Place), que estdo
disponiveis sempre que necessarios a realizacdo da operacdo. A diluicdo dos
produtos de higienizacao, tempo de contato e modo de uso/aplicacdo obedecem
as instrucdes recomendadas pelo fabricante, eles séo identificados e guardados

em local adequado.

10.2.1.8 Controle integrado de vetores e pragas urbanas

A empresa adota acbes continuas de organizacdo e higiene com o
objetivo de impedir a atracdo, o acesso, abrigo e/ou proliferacdo de pragas e
vetores urbanos em suas instalagcdes, mantendo a sua area livre de sujidades e
residuos alimentares. As medidas de controle incluem a realizacdo de um
programa peridédico de desinsetizacdo e desratizacdo de maneira segura e
eficaz, incluindo controle quimico aplicado pela empresa terceirizada
especializada (Prodein Control de Pragas Urbanas) e devidamente registrada
nos 6rgdos competentes, seguindo cronograma de visitas pré-determinado. A
contratada emite certificado de garantia do servico, o qual € renovado
periodicamente e mantido em local de facil acesso. Durante a aplicacdo dos
produtos quimicos, sdo tomados os devidos cuidados para evitar a
contaminacdo do pessoal, de produtos, utensilios e equipamentos. Para
monitoramento, a empresa devera adotar o registro de ocorréncia de pragas

através de formulario especifico.
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10.2.1.9 Abastecimento de agua

A empresa conta com sistema de captacéo propria (2 pocos artesianos),
protegidos, revestidos e distantes de fonte de contaminacéo, reservatorio de
adgua acessivel com instalacdo hidraulica com volume, presséo e temperatura
adequados, dotado de tampas, em satisfatéria condicdo de uso, livre de
vazamentos, infiltracbes e descascamentos. Um profissional € responsavel por
realizar a higienizacdo do reservatério da agua, na frequéncia programa pelo
PPHO 1 (APENDICE 1) e realizar o registro da higienizagéo do reservatorio de
adgua em formulario de registro do PPHO 1.

O encanamento se encontrar em estado satisfatério e auséncia de
infiltracdes e interconexdes, evitando conexdo cruzada entre agua potavel e ndo
potavel. O controle de troca de elemento filtrante é realizado através da planilha
de registro. A potabilidade da agua é atestada por meio de laudos laboratoriais,
com adequada periodicidade, assinados por técnico responsavel pela analise ou
expedidos por empresa terceirizada.

A empresa conta com reagentes e equipamentos necessarios a analise
da potabilidade de 4gua realizadas no estabelecimento. O vapor deve ser gerado
a partir de agua potavel quando utilizado em contato com o alimento ou

superficie que entre em contato com o alimento.

10.2.1.10  Manejo dos residuos

A empresa conta com recipientes para coleta de residuos no interior do
estabelecimento de facil higienizacéo e transporte, devidamente identificados e
higienizados constantemente, com o uso de sacos de lixo apropriados. Quando
necessario, realiza o uso recipientes tampados com acionamento ndo manual. E
realizada a retirada diaria dos residuos da area de processamento, evitando
focos de contaminacéo. A empresa também conta com uma area adequada para

estocagem dos residuos.

10.2.1.11  Esgotamento sanitario

Fossas, esgoto conectado ao ETE, caixas de gordura em adequado

estado de conservagao e funcionamento.
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10.2.1.12 Layout

Layout adequado ao processo produtivo: numero, capacidade e
distribuicdo das dependéncias de acordo com o ramo de atividade, volume de
producéo e expedicdo. Conta com areas para recepcao e depdsito de matéria-
prima, ingredientes e embalagens distintas das areas de producéo,

armazenamento e expedicéo de produto final.

10.2.2 Equipamentos, moveis e utensilios

10.2.2.1 Equipamentos

A empresa conta equipamentos da linha de producdo com desenho e
namero adequado ao ramo, dispostos de forma a permitir facil acesso e
higienizacdo adequada, com superficies em contato com alimentos lisas,
integras, impermedveis, resistentes a corrosdo, de facil higienizacdo e de
material ndo contaminante, em bom estado de conservagéo e funcionamento.

Os equipamentos de conservacdo dos alimentos, bem como os
destinados ao processamento térmico, contam com medidor de temperatura

localizado em local apropriado e em adequado funcionamento.

10.2.2.2 Moveis

Os moveis como, mesa, cadeiras, escrivaninhas e armarios sdo em
namero suficiente, de material apropriado, resistentes, impermeaveis; em
adequado estado de conservacao, com superficies integras. Com desenho que

permite uma facil higienizacao (lisos, sem rugosidades e frestas).

10.2.2.3 Utensilios

Os utensilios como, faca, espatulas, entre outros séo feitos de material
nao contaminante, resistentes a corrosédo, de tamanho e forma que permitam
facil higienizacdo: em adequado estado de conservacdo e em numero suficiente
e apropriado ao tipo de operacéo utilizada. Armazenados em local apropriado,

de forma organizada e protegidos contra a contaminacao.
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10.2.2.4 Higienizacdo dos equipamentos, maquinas, moveis e utensilios

A empresa conta com um responsavel capacitado pela operacdo de
higienizacdo, realizada em frequéncia adequada e registrada em planilha
adequada (PPHO 2 — APENDICE 2). Os produtos de higienizacdo como NaOH,
HCI e Cl2 sdo regularizados pelo Ministério da Saude. Os produtos estédo
disponiveis sempre que necessario a realizacdo de higienizacéo. A diluicdo dos
produtos de higienizacdo, tempo de contato e modo de uso/aplicacdo obedecem
as instrucdes recomendadas pelo fabricante. Os produtos de higienizacéo séo
identificados e guardados em local adequado. Os utensilios necessarios a
realizacdo da operacdo estdo sempre disponiveis e em bom estado de

conservacgao, adequados para a realizacdo da operacao.

10.2.3 Manipuladores

10.2.3.1 Vestuarios

Os uniformes de trabalho sé@o de cor clara, adequado a atividade e
exclusivo para area de producao, limpos e em adequado estado de conservacao.
Entende-se por asseio pessoal a boa apresentacdo, asseio corporal, maos
limpas, unhas curtas, sem esmalte, sem adornos (anéis, pulseiras, brincos, etc.);

manipuladores barbeados e com os cabelos protegidos.

10.2.3.2 Habitos higiénicos

Os manipuladores devem lavar as maos com cuidado antes da
manipulacdo de alimentos, principalmente apos qualquer interrupcédo e depois
do uso de sanitarios. Manipuladores ndo espirram sobre os alimentos, nao
cospem, ndo tossem, ndo fumam, ndo manipulam dinheiro ou nao praticam
outros atos que possam contaminar o alimento. Cartazes de orientagdo aos
manipuladores sobre a correta lavagem das maos e demais habitos de higiene,
estdo afixados em locais apropriados e recebem treinamento periédico de
acordo com o APENDICE 1.
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Os manipuladores ndo podem apresentar afeccfes cutaneas, feridas e
supuraces; auséncia de sintomas e infec¢des respiratorias, gastrointestinais e

oculares

10.2.3.3 Programa de controle de saude

Os manipuladores passam por uma supervisado periodica do seu estado

de saude e ainda um registro dos exames realizados.

10.2.3.4 Equipamento de protecéo individual

Todos os manipuladores devem utilizar os equipamentos de protecao

individual, como botas, luvas, mascaras e 6culos durante o periodo laboral.

10.2.3.5 Programa de capacitacdo dos manipuladores e supervisao

A empresa conta com um programa de capacitacdo adequado e
continuo relacionado a higiene pessoal e a manipulacdo dos alimentos, conta
com os registros dessas capacitacdes. Além da supervisdo da higiene pessoal e
manipulagéo dos alimentos e a existéncia de um supervisor comprovadamente

capacitado. Todo treinamento é realizado de acordo com o APENDICE 1.

10.2.4 Produgéo e transporte do alimento

10.24.1 Matéria-prima, ingredientes e embalagens

Todas as operacBes de recepcao da matéria-prima, ingredientes e
embalagens sao realizadas em local protegido e isolado da é&rea de
processamento, onde as matérias-primas, ingredientes e embalagens sé&o
inspecionados na recepc¢éo. Durante a recepcao é realizado o controle através
de planilhas (temperatura, condicdes de transporte e outros). As matérias-primas
e ingredientes aguardam a liberacdo e aqueles aprovados estdo devidamente
identificados. Ja as matérias-primas, ingredientes e embalagens reprovados no
controle efetuado na recepg¢éo séo devolvidos imediatamente ou identificados e

armazenados em local separado.
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Os critérios estabelecidos para a selecdo das matérias-primas sao
baseados na seguranca do alimento, elas sdo armazenadas em local adequado
e organizado; sobre paletes, bem conservados e limpos, afastados das paredes
e distantes do teto de forma que permita apropriada higienizacao, iluminacéo e
circulacao de ar.

Uso das matérias-primas, ingredientes e embalagens respeita a ordem
de entrada dos mesmos (PEPS), sendo observado o prazo de validade. As

embalagens sao acondicionadas de maneira adequadas até serem utilizadas.

10.2.4.2 Fluxo de producéo

O acesso de pessoal e a circulacdo € controlado a fim de evitar
contaminacdo. O fluxo € ordenado, linear e sem cruzamento, para evitar
contaminagao cruzada. Caso ocorra a necessidade de reprocessamento 0s

materiais sdo conservados de maneira adequada.

10.2.4.3 Rotulagem e armazenamento

Os dizeres da rotulagem tem identificacdo visivel e de acordo com a
legislacéo vigente. O produto final € acondicionado em embalagens plasticas ou
de vidro e posteriormente em caixas papeldo. Os alimentos armazenados séo
separados por tipo como leite, iogurte, queijo e vinagre, sobre paletes distantes
do piso, bem conservados e limpos ou sobre outro sistema aprovado, afastados
das paredes e distantes do teto de forma a permitir apropriada higienizacao,
iluminacéo e circulagdo de ar.

Na area de armazenamento ndo ha a presenca de material estranho,
estragado ou toxico, o local € mantido limpo e conservado. Para os ambientes
com controle térmico, como as camaras frias, existe o controle dos registros de
temperatura atraves de planilhas de controle. Os produtos avariados, com prazo
de validade vencido, devolvidos ou recolhidos do mercado sdo devidamente
identificados e armazenados em local separado e de forma organizada. Produtos
finais aguardando resultado analitico ou em guarentena e aqueles aprovados

sdo devidamente identificados.
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10.2.4.4 Controle de qualidade do produto final

Para o controle de qualidade do produto final sdo realizados testes de
acidez e densidade, onde séo retirados um produto de cada lote para analise
laboratorial. Contam com laudo laboratorial atestando o controle de qualidade do
produto final, assinado pelo técnico da empresa responsavel pela anélise ou
expedido por empresa terceirizada. Existéncia de equipamentos e materiais

necessarios para analise do produto final realizadas no estabelecimento.

10.2.4.5 Transporte do produto final

Produto transportado na temperatura especificada no rétulo. Veiculo
limpo, com cobertura para protecdo de carga. Auséncia de vetores e pragas
urbanas ou qualquer evidéncia de sua presenca como fezes, ninhos e outros.
Transporte mantém a integridade do produto. Veiculo ndo transporta outras

cargas que comprometam a seguranga do produto.

10.3 PROCEDIMENTOS PADRAO DE HIGIENE OPERACIONAL (PPHO)

Os PPHOs fazem parte do sistema de controle de qualidade visto que,
abrangem os procedimentos necessarios ao cumprimento de todos 0s requisitos
de seguranca alimentar. De acordo com a Resolucdo DIPOA/DAS n° 10, de 22
de maio de 2003, do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, o plano
PPHO pode ser estruturado em 9 pontos basicos:

1. PPHO 1 — Seguranca da Agua;

2. PPHO 2 — Condicdes de higiene das superficies de contato com
alimento;

3. PPHO 3 — Prevencéo contra a contaminacgao cruzada,

4. PPHO 4 - Higiene dos empregados;

5. PPHO 5 — Protecao contra contaminantes e adulterantes do alimento;

6. PPHO 6 — Identificacdo e estocagem adequadas de substancias
guimicas e de agentes toxicos;

7. PPHO 7 — Saude dos empregados;

8. PPHO 8 — Controle integrado de pragas e vetores;
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9. PPHO 9 — Registros

Cada um dos PPHOs fornece informag6es dos procedimentos a serem
seguidos pela empresa, incluindo também as formas de monitoramento que
controlam a eficacia dos procedimentos, 0s registros que sdo gerados e
guardados, as medidas corretivas e o0 processo de verificacdo e supervisdo do
procedimento em questdo. Os PPHOs se encontram disponiveis para todos os
colaboradores da empresa que necessitarem realizar sua consulta e estdo no
APENDICE 1.

10.4 ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (APPCC)

O sistema APPCC foi desenvolvido para utilizacdo em todos os
segmentos da indastria de alimentos. Os programas de pré-requisitos (PPR)
como as Boas Praticas de Fabricacdo (BPF) sdo essenciais para o
desenvolvimento e implementacdo dos planos de APPCC. Os sistemas de
seguranca de alimentos baseados nos principios do APPCC tém sido aplicados
com sucesso em empresas de processamento de alimentos, empresas de varejo
e em servicos de alimentacdo. Os sete principios do APPCC foram
universalmente aceitos pelas agéncias governamentais, para desenvolver e
estabelecer normas para alimentos que visem protecédo da saude do consumidor
e praticas equitativas no comércio regional e internacional de alimentos (FDA,
1997; CODEX ALIMENTARIUS, 2003).

Para que as empresas possam garantir a qualidade dos alimentos
devem necessariamente adotar o APPCC. Este sistema tem sido muito
empregado para controlar possiveis contamina¢cdes no momento de preparacdo
dos alimentos, garantindo a seguranca do mesmo para o consumidor final
(TOLEDO et al., 2000).

De acordo com o Codex Alimentarius (2003), o APPCC ¢ implementado
por meio de doze etapas sequenciais composta de cinco passos preliminares e

0s sete principios do sistema, como mostrados a seguir:
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"Passos preliminares:

» Passo 1 — Formacado da equipe do APPCC: formacdo de uma equipe
multidisciplinar, que tém a responsabilidade de implementar e manter o
sistema funcionando;

» Passo 2 — Descricdo do produto: descricdo completa do produto, incluindo
sua composicdo quimica e outros aspectos que podem afetar a sua
seguranga;

» Passo 3 — Destinacao do uso: descricdo completa dos potenciais clientes
finais do produto;

» Passo 4 — Elaboracao do fluxograma: operacao realizada para a busca de
informacdes sobre o processo de producéo dos alimentos e suas principais
variaveis

» Passo 5 — Confirmacado do fluxograma: esta operacdo € realizada pela
equipe de APPCC formada e tem por objetivo confirmar se o que foi escrito

corresponde a realidade observada.

Os sete principios do APPCC:

» Principio 1 - Levantamento de todos 0s possiveis riscos associados com
cada etapa, realizacdo da analise de perigos e estudos das medidas para
controlar os perigos identificados: esta € a etapa critica da implementacao
do APPCC. E realizado um levantamento de todos os possiveis perigos
associados em cada uma das etapas levantadas no fluxograma;

» Principio 2 - Determinacdo dos Pontos Criticos de Controle (PCC): esta
etapa € realizada por meio da arvore de decisdo do processo e da matéria
prima (ANEXO 2 e 3);

» Principio 3 - Estabelecimento dos limites criticos para cada PCC
identificado: o limite critico € o valor associado a um PCC em gue se baseia
a realizagdo de um controle por meio de uma medida para que o produto se
mantenha seguro tendo, portanto, a necessidade de ser mensurado;

» Principio 4 - Estabelecimento de monitoracdo de cada PCC: é
caracterizada pela definicdo de quem € o responsavel da monitoragcdo, com

gue frequéncia é realizada, como € realizada e o que é medido;
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» Principio 5 - Estabelecimento de ac¢fes corretivas: esta etapa €
caracterizada pela definicdo de acdes necessdrias para que, em caso de
desvio, o0 produto ndo siga inseguro para a etapa posterior, ou que seja retido
antes do consumo;

» Principio 6 - Estabelecimento de procedimentos de verificacdo: esta
etapa é caracterizada pela verificacdo se o sistema APPCC esta sendo
adequadamente monitorado, por meio de avaliagcéo dos registros, verificacao
da ocorréncia de desvios e suas acOes corretivas, entre outros, para
comprovar o funcionamento eficaz do sistema;

» Principio 7 - Estabelecimento de um sistema de documentacdo e
registro: toda a documentacdo e registros do sistema APPCC
implementado deve ser mantido e facilmente recuperado para a
comprovacao de que o sistema esta adequadamente funcionando.

O plano APPCC da indUstria encontra-se mostrado no APENDICE 3.

10.5 PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO (POP)

Os POPs séo procedimentos que tem por objetivo preservar a qualidade
e integridade dos produtos por meio da higiene antes, durante e depois de todos
as etapas do processamento, ela visa estabelecer uma rotina as etapas
realizadas na fabrica a fim de evitar a contaminacdo direta ou cruzada e
possiveis fraudes nos alimentos (TERRA et al., 2010).

Esta série de documentos sdo uma descricdo detalhada das operacdes
necessarias para a realizacdo da atividade, tém o objetivo de padronizar e
minimizar a ocorréncia de desvios na execucao das tarefas do dia a dia da
fabrica, garantindo o funcionamento correto do processo (NETO, 2017). Um POP
tem a funcéo de padronizar o processo como um todo, garantindo ao consumidor
gue a qualquer momento que ele se dirija ao estabelecimento, o processamento
esteja ocorrendo da mesma maneira, garantindo assim a qualidade constante do
produto, de um turno para outro, de um dia para outro e assim por diante (TERRA
et al., 2010).

O Procedimento Operacional Padréo (POP) é a base para garantia da
padronizacdo de suas tarefas e garante a seus consumidores produto livre de

variacdes indesejaveis na sua qualidade final (MAUNSELL, 2012).
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Os Procedimentos Operacionais Padrées com o modo de uso do

trocador de calor a placas estdo mostrados no APENDICE 4.

11 TRATAMENTO DE EFLUENTES

Durante todo o processamento industrial, um laticinio pode gerar
residuos solidos e liquidos, além de emissbdes atmosféricas passiveis de
impactar o meio ambiente. Independentemente do porte e possivel potencial
poluidor da industria, a legislacdo ambiental exige que todas as industrias tratem
e disponham de forma adequada seus residuos. A forma mais racional e viavel
de fazer o controle ambiental é através da minimizacao da geracdo dos residuos
pelo controle preciso dos processos, buscando alternativas de reciclagem e
reuso para os residuos gerados na planta, reduzindo ao maximo 0s custos com
tratamento e disposicdo final. Para conseguir éxito no processo de
gerenciamento desses residuos € fundamental que a organizacdo conheca 0s

tipos de residuos que sdo gerados, suas caracteristicas e fontes de geracéo.

11.1 DESCARTE DE RESIDUOS SOLIDOS

Residuos solidos correspondem a todo tipo de material que sobra de um
processo, sendo descartado na forma sélida, como restos de matéria-prima,
produto acabado, embalagens, os lodos provenientes de sistemas de tratamento
de agua e efluentes, residuos gerados em equipamentos e instalacbes de
controle de poluicdo atmosférica. Assim como os residuos gerados em outros
setores da industria, como os do setor administrativo e laboratérios.

A legislacgédo brasileira através da Resolugdo CONAMA n° 313, de 29 de
outubro de 2002 (BRASIL, 2002), identifica e classifica todos os residuos solidos

gerados pela industria, como:



89

[...] Residuo sélido industrial: € todo o residuo que resulte de atividades
industriais e que se encontre nos estados sélido, semi-sélido, gasoso -
guando contido, e liquido — cujas particularidades tornem inviavel o seu
lancamento na rede publica de esgoto ou em corpos d agua, ou exijam
para isso solucdes técnica ou economicamente inviaveis em face da
melhor tecnologia disponivel. Ficam incluidos nesta definicao os lodos
provenientes de sistemas de tratamento de agua e aqueles gerados
em equipamentos e instalacdes de controle de poluigéo [...] (BRASIL,
2002, p. 1).

11.1.1 Residuos soélidos em laticinio

Os residuos sélidos gerados no laticinio podem ser subdivididos em dois
grupos principais, no que se refere a sua origem. O primeiro grupo sdo 0s
residuos gerados nos escritérios, nas instalacdes sanitarias e nos refeitérios da
industria. Corresponderia ao que se costuma denominar lixo comercial e abrange
papéis, plasticos e embalagens diversas gerados nos escritorios, residuos de
asseio dos funcionarios como papel toalha, papel higiénico, etc. e residuos de
refeitdério ou cantina, restos de alimentos, produtos deteriorados, embalagens
diversas, papel filtro, etc. O descarte final desses residuos € realizado e é de
responsabilidade da Prefeitura Municipal de Arapongas, que realiza o
recolhimento e disposicao final desses materiais e ocorre de acordo com o plano
PPHO 6 (APENDICE 1).

O segundo grupo refere-se aos residuos solidos industriais
provenientes das diversas operacfes e atividades relacionadas diretamente a
producéo industrial e demais unidades de apoio. Sdo basicamente sobras de
embalagens, embalagens defeituosas, papeldo, plasticos, produtos devolvidos
(com prazos vencidos), embalagens de 6leos lubrificantes, residuos da ETE
(s6lidos grosseiros, areia, gordura, lodo biolégico, etc.) e cinzas de caldeiras (no
caso de caldeiras a lenha). Esses residuos sédo separados por categoria
(reciclaveis ou ndo), os reciclaveis tém sua disposicdo final realizada pela
Prefeitura Municipal de Arapongas, enquanto os residuos de ETE e cinzas séo
descartados por empresa terceirizada.

Quanto aos residuos de embalagens, predomina o material plastico
(polietileno de baixa densidade e de alta densidade) usados para a embalagem
de leite pasteurizado, iogurte e bebidas lacteas, bem como de filmes plasticos

diversos usados na embalagem de queijos. Com a implantacdo da linha de
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vinagre podera haver também residuos de vidro. Por ser tratarem de residuos
reciclaveis, a sua disposicdo final também sera realizada pela Prefeitura
Municipal de Arapongas.

11.1.2 Armazenamento dos residuos solidos

Todos os residuos solidos gerados na industria devem ser separados,
acondicionados e armazenados na planta industrial, para posteriormente serem
encaminhados para as diversas formas de destinacao final. Este periodo em que
o residuo é estocado na industria € chamado “armazenagem temporaria”.

A armazenagem temporéria deve ser realizada fora da area de
manipulacdo dos alimentos em local construido de acordo com as normas NBR-
11.174 e NBR 12.235, que descrevem o procedimento para 0 armazenamento

de residuos solidos perigosos.

11.1.3 Transporte dos residuos sélidos

O transporte dos residuos esta relacionado ao seu manuseio no interior
da unidade industrial e ao transporte externo, quando este € encaminhado a
reciclagem, aterro ou outra forma de destinacgéo final.

Dentro da planta industrial os residuos sdo acondicionados e recolhidos
para serem armazenados no galpdo de armazenamento temporéario. A coleta
interna dos residuos geralmente é feita manual, ou seja, os residuos sdo
retirados manualmente dos coletores e a coleta € realizada de acordo com o
PPHO 7 (APENDICE 1). O transporte externo é realizado pela Prefeitura
Municipal de Arapongas, bem como por uma empresa terceirizada, para que 0s
residuos sejam transportados de forma segura, obedecendo as exigéncias legais
que levam em consideracado as caracteristicas de cada residuo. Os residuos de

laboratério e microrganismos sao descartados por empresa terceirizada.

11.2 DESCARTE DE RESIDUOS LiQUIDOS

Os descartes liquidos da induastria de laticinios, conhecidos como

efluentes industriais sdo despejos liquidos provenientes de diversas atividades
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desenvolvidas na industria, que podem conter leite e produtos derivados do leite,
acucar, pedacos de frutas, esséncias, condimentos, produtos quimicos diversos
utilizados nos procedimentos de higienizacéo, argilas e lubrificantes que séo
diluidos nas aguas de higienizacdo de equipamentos, tubulagcbes, pisos e
demais instalacdes da industria.

O efluente liquido é considerado um dos principais responsaveis pela
poluicdo causada pela industria de laticinios em especial devido a elevada
producdo de soro de leite em industrias produtoras de queijo. Em muitos
laticinios o soro é descartado junto com os demais efluentes, sendo considerado
um forte agravante devido a sua elevada carga organica.

O soro é aproximadamente cem vezes mais poluente que o esgoto
doméstico (FRIGON et al., 2009; LIRA et al., 2009). O soro, o leitelho e o leite
acido, pelos seus valores nutritivos e pelas suas elevadas cargas organicas nao
devem ser misturados aos demais efluentes da industria. Ao contrario, devem
ser captados e conduzidos separadamente, de modo a viabilizar o seu
aproveitamento na fabricacdo de outros produtos lacteos ou para utilizacao
direta (com ou sem beneficiamento industrial) na alimentacdo de animais.
Atualmente constitui pratica incorreta e extremamente nociva ao meio ambiente
o descarte do soro, direta e indiretamente, nos cursos de agua. Uma fabrica com
producdo média de 50.000 litros de soro por dia polui o equivalente a uma cidade
com 25.000 habitantes.

A legislagéo brasileira através da Resolucdo CONAMA n° 430, de 13 de
maio de 2011 (BRASIL, 2011), dispbe sobre as condicbes e padrdes de
langamento de efluentes em corpos d’agua receptores. No artigo 16, as
condices e padrbes de lancamento do efluente sdo especificados, como pH,
temperatura, materiais sedimentaveis, teor de 6leos e graxas, entre outros. No

ANEXO 4 estéo apresentados os valores de cada parametro de controle.

11.2.1 Tratamento dos efluentes liquidos

Com a inten¢do de diminuir o volume de soro de leite descartado na
Estacdo de Tratamento de Efluentes (ETE), foi proposto o desenvolvimento de
um novo produto a base de soro, o vinagre de soro de leite, isso acabou fazendo

com que toda a producgédo diaria de soro pudesse ser escoada para fora da ETE
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e fazendo com que ele se tornasse um produto de valor agregado, ao inves de
um simples residuo. Enquanto que os demais descartes liquidos sé&o
encaminhados normalmente para a ETE para tratamento prévio antes de
retornarem aos corpos d’agua. Na ETE o tratamento dos descartes liquidos é

divido em: tratamento preliminar, primario, secundario e terciario.

11.2.1.1 Tratamento preliminar

O tratamento preliminar € divido em duas etapas, o gradeamento e a
desarenacdo. O gradeamento € feito com uso de grades finas (espaco de 2 cm
entre as barras), que tem o objetivo de reter o material sélido grosseiro em
suspensdo no efluente. As grades sao limpas de maneira manual por
colaborador capacitado. Na desarenacdo ocorre a remocdo da areia por
sedimentacao, a limpeza do desarenador € feito de maneira manual, assim como
o das grades. No tratamento preliminar também temos a presenca da calha de

Parshall, que serve como um medidor de vazao.

11.2.1.2 Tratamento primario

O tratamento primario consiste em trés etapas: a sedimentagdo, a
coagulacao/floculacdo e filtracdo. A sedimentacdo ocorre em um tanque
decantador circular, nele ocorre a remocédo de solidos em suspensao que nao
ficaram retidos nas grades através de deposicao do lodo no fundo do decantador.

Na coagulacéo/floculacéo ocorre o aglomeramento das impurezas finas
em suspenséo ou dissolvidos e formacéo dos flocos, que acabam sedimentando
e posteriormente sdo removidos na etapa de filtracdo. Estima-se que em torno
de 60 % dos sélidos e 30 % DBO sdo removidos até aqui. Na etapa de filtragédo
ocorre a retencdo dos solidos em meio filtrante poroso, onde o fluxo do efluente
passa perpendicularmente ao meio filtrante, que é composto por uma camada
de areia fina, de areia grossa, pedrisco e pedra. Os solidos provenientes da
coagulacao sao retidos nessa etapa e o filtrado segue para a lagoa anaerébia e

depois facultativa.
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11.2.1.3 Tratamento secundario

O tratamento secundario € realizado através de uma lagoa anaerdbia
seguida de uma facultativa, nessa etapa é estimado que ocorra a reducao de
aproximadamente 85 % da DBO, 80 % da DQO e 80 % de sdlidos solaveis. A
area da lagoa anaerébia é de aproximadamente 400 m? e a facultativa de
aproximadamente 3.000 m?, ambas tém profundidade de 3 m. O tempo de
residéncia do efluente nessas duas lagoas é de aproximadamente 15 dias. O

lodo produzido pelas lagoas € descartado por empresa terceirizada.

11.2.1.4 Tratamento terciéario

O tratamento terciario € realizado para dar um “polimento” ao efluente
antes desse retornar para os corpos d’agua, ele tem seu pH ajustado para

aproximadamente 7 e passa por um processo de cloracéo.

12 CONSIDERACOES FINAIS

Com base no exposto, € possivel concluir que o objetivo projetar a
implantacéo de uma extensao de linha para producao de vinagre de soro de leite
foi alcangcado com éxito, com base no dimensionamento de todas as etapas do
processo, bem como levantamento do quantitativo de cada matéria-prima,
insumo e equipamento. A producdo desse novo produto € viavel tanto
economicamente gerando um lucro anual de aproximadamente 33,5 milhdes de
reais e viavel do ponto de vista ambiental, impedindo que quase 60 milhdes de

litros de soro de leite sejam descartados de maneira incorreta no meio ambiente.
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APENDICE 1 - PROGRAMAS DE PROCEDIMENTOS PADROES DE
HIGIENE OPERACIONAL

PPHO 1 Revisdo: 01

4 lD Elaboragao:
LATICINIOS Procedimento Padrédo de Higiene Operacional de 20/02/2018
Controle da Potabilidade da Agua Pagina:

1/6

l. OBJETIVO

Assegurar que ndo ocorra contaminacdo nos produtos e estabelecer
procedimentos a serem adotados para manter a seguranca e potabilidade da

agua.
Il. DOCUMENTO DE REFERENCIA
Portaria n° 518, de 25 de marco de 2004, do Ministério da Saude.
[l CAMPO DE APLICACAO
Este documento aplica-se ao reservatério de agua.
IV.  DEFINICOES
e Higienizagdo: procedimentos de limpeza e sanitizagao;
e Limpeza: remocdo de sujidades (terra, restos de alimentos, pé ou outras
matérias indesejaveis) de uma superficie.
e Check-list: lista de verificacdo contendo os requisitos que devem ser
verificados na auditoria. Tem como objetivo padronizar a auditoria.
V. RESPONSABILIDADE/AUTORIDADE
Cabe ao Responsavel técnico a responsabilidade de implantar e verificar

este procedimento. Cabe ao setor de Qualidade acompanhar, monitorar, alterar

ou sugerir melhorias neste procedimento quando necessario.
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VI. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS
a. Sistema de captacdo de agua
Toda a agua utilizada na empresa é retirada de poco artesiano. A agua
€ utilizada nas atividades de limpeza e producao de alimentos.
A empresa possui um reservatorio de 4gua de aco carbono com volume
de 50000 litros, exclusivo para abastecer a industria.

b. Higienizacdo dos reservatérios

A higienizacdo do reservatério de agua é feita a cada 6 meses pela

prépria empresa.
» Instrugao de Trabalho para Lavagem e Sanitizagao da Caixa D’agua
Objetivo
Descrever metodologia para a lavagem e sanitizacdo da caixa de agua.
Descricao, frequéncia e responsabilidade
A limpeza de caixa da agua é feita semestralmente e na ocorréncia de
acidentes que possam contaminar a agua (presenca de animais, sujeira,
enchentes) pelo funcionario.
Procedimento
12 Etapa — Lavagem do reservatério
- Fechar o registro ou amarrar a boia para impedir a entrada de agua;
- Esvaziar o reservatorio;
- Fechar a saida de agua,;

- Lavar o interior do reservatério com agua e esfregar as paredes com

escova plastica a fim de eliminar toda sujeira.
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- Abrir a saida de agua,;

- Retire a agua da lavagem e a sujeira.

22 Etapa — Desinfeccéo do reservatorio

- Encher o reservatorio com agua limpa e potavel até certa altura;

- Adicionar, por intermédio de um recipiente plastico, hipoclorito de sadio,
na proporc¢édo de 1 litro do produto para cada 100 litros de agua do reservatorio
que fornecera entre 200 e 240 ppm de cloro livre (utilizar agua sanitaria com
registro no Ministério da Saude);

- Misturar bem a agua sanitaria com agua do reservatério e aspergir a
solucéo nas paredes do reservatorio;

- Manter essa solucdo em contato com a agua durante um periodo de
tempo minimo de 2 horas, aspergir a solucdo nas paredes da caixa a cada
30min;

- Depois deste tempo, esvaziar totalmente o reservatorio, mediante a
abertura de todos os pontos de utilizacdo de agua (torneira, vaso sanitario etc.),
de modo a promover a desinfec¢éo das tubulacées;

- Descartar esta agua que nao devera ser usada para qualquer fim;

- Encher novamente o reservatdrio com agua potavel e utilizar a agua

normalmente.

c. Controle de qualidade

A verificacao do pH e cloro residual nos pontos de consumo e producao
é feita semanalmente pela inspetora de qualidade, através de clorimetro onde o
teor de cloro residual livre deve estar entre 0,2 mg/L a2 mg/L e o pH entre 6,5 a
8.

Semestralmente, e logo apds a limpeza da caixa d’agua é realizada a
coleta de amostras da agua diretamente das torneiras das areas de producéo,
estas amostras sdo enviadas para laboratorio certificado a ANVISA. Os
resultados serdo comparados com relacdo a PORTARIA N.° 518, DE 25 DE
MARCO DE 2004 — ANVISA (BRASIL, 2004). Se o resultado n&o for conforme,

0 encarregado devera investigar a causa da ndo conformidade e tomar as acdes
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corretivas cabiveis. As amostras de agua sao coletadas dos pontos de coleta

identificados na industria e conforme Instrugédo de Trabalho n° 1.1:

Instrucdo de Trabalho n° 1.1: Coleta de Amostras de Agua para Analise

- Material utilizado: recipientes esterilizados fornecidos pelo laboratorio
terceirizado; pisseta com alcool, fésforo e etiquetas adesivas.

- Responsavel: Encarregado de Qualidade;

- Procedimento: a torneira do ponto de coleta deve ser previamente
esterilizada com alcool e em seguida flambada. Apds a esterilizacdo o coletor
deve descartar o primeiro jato de 4gua e coletar uma amostra. O recipiente deve
ser identificado com data e pontos de coleta. Este procedimento deve ser
seguido para a coleta de amostra microbioldgica e fisico-quimica.

O encarregado deve encaminhar a amostra coletada para o laboratorio
terceirizado escolhido, Ambientale Analises Ambientais e de Alimentos —

Maringa - PR.

VIl. ACOES PREVENTIVAS

Realizacao de manutencdes ou trocas peridédicas em tubulacdes, torneiras,
registros e reservatorio de agua checando as boas condi¢c6es de funcionamento;

Higienizagdo dos reservatérios a cada 6 meses por empresa terceira conforme
mencionado;

Andlise semanal do cloro residual livre e pH da agua utilizada na induastria;

VIll.  GERENCIAMENTO

a. Monitoramento

Item Monitorado Procedimento Frequéncia Responsavel
- = Preenchimento de planilha de
Higiene e manutengao higiene e manutencéo de Semestral Inspetora de

dos reservatorios Qualidade

reservatérios (PL 1.1)
Utilizar clorimetro DPD e
pHmétro, preencher a planilha Semanal
de monitoramento (PL 1.2).
) Através da coleta de amostra de
Controle de qualidade | agua e envio para analise ao Semestral Inspetora de
da agua laboratério (PL 1.3). qualidade

Concentracao de cloro
residual livre e pH

Inspetora de
Qualidade
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Solicitar ao responsavel pela higiene que realize novamente o procedimento,

mediante instrucdo feita imediatamente a deteccao do desvio;

Realizar nova higiene de reservatorios;

problemas de vazamento, trincamento ou fechamento;

c. Verificacao

Solicitar a manutencdo ou a substituicdo de reservatdrios que apresentem

Realizar novamente a coleta da agua para analise microbiol6gica.

Item de Verificagéo Procedimento Frequéncia Responsavel
Planilhas de Observacéo visual do
monitoramento da preenchimento e
e Encarregada de
higienizacéo e resultados e Semestral Qualidade
manutencédo de acompanhamento in-loco
reservatorios do procedimento
Planilhas de Observaga_o visual do
monitoramento da preenchimento e Encarregada de
resultados com Mensal

concentracao de cloro
residual livre

acompanhamento de
uma medicao

Qualidade

Eficiéncia da higienizagao
de reservatorios

Através da coleta de
agua e analise
microbiol6gica

Semestralmente

Encarregada de
Qualidade

d. Registros

Planilha de monitoramento de higienizacdo e manutencao de reservatorios

de agua (PL 1.1) ou Laudo da Empresa prestadora de servico;

PLANILHA DE MONITORAMENTO PL 1.1

HIGIENE DA CAIXA DE AGUA

No ITENS OBSERVADOS DURANTE A VISTORIA Sim Nao
1 A caixa de agua encontra-se limpa?
2 S&o utilizados produtos aprovados pelo controle de qualidade e

registrados no MAPA?

3 A higienizagao é realizada conforme descrito na Higienizacéo do

Reservatério de Agua?

4 A higienizag&o atende os critérios estabelecidos em legislacao?
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5 Os colaboradores recebem treinamento sobre uso de produtos
quimicos?
6 Os registros de entrada e saida de agua da caixa d’agua estao

funcionando perfeitamente?

7 A caixa d’agua encontra-se com tampa?

8 A caixa d’agua encontra-se em perfeita condi¢cdes de uso?

¢ Planilha de monitoramento de concentracéo de cloro residual livre (PL 1.2);

PLANILHA DE MONITORAMENTO PL 1.2

Data Setor monitorado pH Teor de cloro livre Assinatura do responsavel

e Laudos de analise microbiolégica (PL1.3).

AVALIACAO DA EFICIENCIA DA HIGIENIZACAO PL 1.3

Swab ou analise da agua

) Contagem )
Equipamento/ Bolores e Coliformes
. padrdo em ) )
Data Utensilios Leveduras totais Analista
placas

(UFC/cm?) (UFC/cm?)
(UFClcm?)
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PPHO 2 Revisé&o: 01

4 l Elaboracao:
LATICINIOS Procedimento Padr&o de Higiene Operacional 20/02/2018
de Instalagdes, Equipamentos, Méveis e Utensilios Péagina:

1/12

l. OBJETIVO

Padronizar os procedimentos para a manutencdo e limpeza dos
ambientes, méveis, equipamentos e utensilios do estabelecimento para manter
as superficies higienizadas e evitar contaminacdes aos alimentos produzidos,
bem como garantir sensacéo de bem-estar, a seguranca, a protecao e o conforto
dos profissionais e clientes, de forma que o estabelecimento permaneca limpo,

seguro e em ordem.

. DOCUMENTOS REFERENCIA

RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 e Portaria n® 326, de 30 de julho
de 1997, do Ministério da Saude.

. CAMPO DE APLICACAO

Este documento aplica-se a todos os setores do laticinio, incluindo desde

a recepcao da matéria-prima até sua expedicao.

IV.  DEFINICOES

Para a utilizacdo deste documento sdo necessarias as seguintes
defini¢des:

e Contaminacgédo: presenca de substancias ou agentes estranhos, de origem
bioldégica, quimica ou fisica que se considera nocivos ou ndo para a saude
humana.

e Higienizagdo: procedimentos de limpeza e sanitizagao.

e Limpeza: remoc¢éao de sujidades (terra, restos de alimentos, pé ou outras

matérias indesejaveis) de uma superficie.
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e Desinfeccao (sanitizacdo): é a reducéo, através de agentes quimicos ou
meétodos fisicos adequados, do niumero de microrganismos no prédio,
instalacdes, maquinarios contaminacao do alimento elaborado.

e Anti-séptico: produto de natureza quimica utilizado para reduzir a carga
microbiana a niveis aceitaveis e eliminar os microrganismos patogénicos.

e Swab: haste contendo algodao esterilizado para coleta de material
destinado a analise microbioldgica.

e Check-list: lista de verificagdo contendo os requisitos que devem ser
verificados na auditoria. Tem como objetivo padronizar a auditoria.

e Na&o-conformidade: um requisito especifico ndo atendido.

V. RESPONSABILIDADE/AUTORIDADE

Cabe ao Responséavel Técnico a responsabilidade de implantar este
procedimento.

Todos os funcionarios envolvidos na fabricagdo dos produtos da
empresa sao responsaveis por aplicar os requisitos de higiene e limpeza dos
equipamentos, instalacdes e utensilios.

A auxiliar de Servicos Limpeza fica responsavel pela limpeza de chao
dos setores.

O Inspetor de qualidade é responsavel pelo monitoramento desse
procedimento.

Cabe ao Encarregado de Qualidade a responsabilidade de verificar,
acompanhar, alterar ou sugerir melhorias, quando necessario, neste

procedimento.

VI. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

Entende-se por higienizagdo o0 processo que envolve a limpeza e
desinfeccdo. Sendo que a limpeza € a retirada de residuos visiveis e sujidades
e a desinfeccdo a reducdo de microrganismos contaminantes. Deve-se
assegurar na empresa a higiene pré-operacional que deve acontecer antes do

inicio das atividades devendo a desinfeccédo ser o fator principal para que o
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trabalho seja feito com a devida higiene, bem como a higiene operacional que
deve acontecer sempre que necessario, e somente durante os intervalos de
operacoes e atividades, evitando que seja feita durante operagdes de mistura ou
envaze de produtos em que se corra o risco de contaminacdes.

A higiene pos-operacional que deve acontecer apos o turno de trabalho
removendo as sujidades visiveis e na sequéncia a limpeza prevenindo que
pragas possam ser atraidas por sobras de lixo e sujidades.

Para realizar os procedimentos de limpeza, € obrigatorio o uso de EPIs
luvas e botas, conforme a necessidade para limpeza e desinfec¢cdo de materiais

e ambientes.

a. Produtos utilizados e forma de armazenamento

i. Saneantes

Para a higienizacdo dos ambientes, dos equipamentos e utensilios a
empresa utiliza detergentes e saneantes com registro ou notificacdo na ANVISA,
0s quais sdo comprados diretamente com distribuidor qualificado, séo eles:

. Detergente neutro;

. Solucdo clorada a 200 ppm de cloro ativo preparada com
hipoclorito de sodio;

«  Alcool a 70 %;

Todos os produtos que séo retirados de suas embalagens originais
devem ser identificados com etiqueta constando o produto em questéo, validade

e forma de diluicdo (caso necessario).

Preparo da solucgéo clorada (Instrucao de Trabalho n° 2)

A solucgédo clorada é preparada com agua sanitaria cujo teor de cloro é 2

%. A equacao para a diluicdo segue abaixo:

V*c
% Cloro ativo*10

=X g ou mL
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Onde: V (volume): capacidade em litros do recipiente; ¢ (concentracao

desejada): expressa em ppm (partes por milh&o).

Ex: Caso vocé tenha 1 litro de agua, uma agua sanitaria de 2 % de cloro
ativo e quer prepara uma solucéo clorada com 200 ppm € necessario realizar a

seguinte conta.

1 L de agua*200 ppm
2% de cloro ativo*10

=X g ou mL

x =10 g ou 10 mL de cloro, ou seja, é necessario acrescentar 10 mL de
agua clorada com concentragéo de 2% para se obter uma solucédo clorada com
concentracdo de 200 ppm, em outras palavras, uma colher de sopa de agua
sanitaria (aproximadamente 10 mL) para um litro de agua limpa.

ii. Local de armazenamento dos saneantes
Os saneantes, produtos e acessoérios de limpeza utilizados para
higienizagdo ficam armazenados em armario fechado localizado junto ao setor
de higienizacgdo.
ii. Utensilios de Limpeza
Os utensilios de limpeza das areas de producdo sdo separados dos
materiais de limpeza dos banheiros. Todos os materiais sdo devidamente

identificados para cada fim.

b. Procedimentos Padrdes de Higiene Operacional (PPHOSs)



Ambientes

i. PPHO - Higiene das Instalacdes

Frequéncia

Materiais

Procedimento
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Responsavel

Pisos e rodapés

Diariamente e
sempre que
necessario.

A higienizag&o
operacional, quando
necessaria, somente
devera ser feita nos
intervalos de turnos,
ou seja, pela manha

ou no intervalo de
almocgo.

Pés-Operacional:
Limpeza

Pré-Operacional:
Desinfeccéo

necessarios

- Detergente
neutro;
- Solucao clorada
a 100 ppm;
- Agua;
- Balde;
- Rodo de
espuma;
- Botas e luvas de
borracha;
- Pano de chao
alvejado;
- Pa de Lixo;
- Rodo Espuma,;

Limpeza:
- Colocar as luvas e as botas de
borracha;
- Retirar os Residuos Sdélidos;
- Aspirar o po;
- Jogar 4gua e detergente neutro
no piso;
- Esfregar com rodo de espuma até
gue o piso fique limpo;
- Enxaguar e retirar o excesso de
agua do piso com auxilio do
aspirador de agua;

Desinfeccéo:
- Preparar a solugéo clorada

conforme Instrugdo de Trabalho 2;
- Aspergir sobre o piso a solugéo
clorada;

- Retirar o excesso com auxilio de
rodo;

- Deixar secar naturalmente
Guardar todos os utensilios e
produtos no deposito apropriado;

Manipuladores
do Setor ou
Auxiliar de

Limpeza
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Limpeza:
- Colocar as luvas e as botas de
borracha;

- Retirar do local a ser higienizado,
utensilios e equipamentos
removiveis, desligar os
equipamentos elétricos e proteger
as tomadas;

- Iniciar a limpeza pelo teto ou
parte superior das paredes.
Umedecer a superficie com agua
e aplicar detergente neutro com

Mensalmente e ) Dséirt?s,me auxilio de esponja de fibra
sempre que - Solucéo clbrada sintética ou rodo de espuma,
Paredes, tetos, necessario: a 100 ppm:; _ esfregando em movimentos
tomadas, Limpeza e - Esponia d f"b circulares sobrepostos, de forma a -
. ~ ponja de fibra ; o Auxiliar de
interruptores e Desinfeccéo sintética: cobrir toda a superflc:le, Limpeza
luminarias . . Balde" - Enxaguar c0m~agua com
Nao deve acontecer B ' cuidado para ndo molhar
. - Botas e luvas de . ~ P
juntamente com borracha: instalacdes elétricas;
operagdes de - Pano aIve':;ldO'
producéo. - Rodo Espjumaz Desinfeccéo:
’ - Preparar a solugéo clorada
conforme Instrucdo de Trabalho 2;
- Passar nas superficies o pano
embebido com a solugéo clorada;
- Limpar as tomadas/interruptores
e luminarias com auxilio de pano
embebido com solugéo
desinfetante;
- Deixar secar naturalmente;
- Guardar todos os utensilios e
produtos no depésito apropriado;
Limpeza:
- Colocar as luvas e as botas de
borracha;
- Retirar, as telas milimétricas das
janelas;
- Afastar equipamentos e moéveis
das janelas;
- Iniciar a limpeza pela parte
superior. Umedecer a superficie
com agua e aplicar detergente
Quinzenalmente e Detergente neutro com auxilio de esponja de
sempre gue neutro; fibra sintética, esfregando em
necessario: Solugéo clorada a movimentos circulares
Limpeza + 100 ppm; sobrepostos, de forma a cobrir
Desinfeccéo Esponja de fibra toda a superficie; Auxiliar de
Portas, batentes sintética; - Umedecer as telas milimétricas Limpeza
e janelas N Balde: . . P
8o deve acontecer , com &gua, aplicar detergente e
em ambientes Botas e luvas de esfregar com a esponja.
borracha;

internos, juntamente
com operacdes de
producéao.

Pano alvejado;

- Enxaguar as superficies e telas
com agua;

Desinfeccéao:

- Preparar a solugéo clorada
conforme Instrucdo de Trabalho 2;
- Passar nas superficies pano
embebido com a solucéo
desinfetante;

- Deixar secar naturalmente;

- Guardar todos os utensilios e
produtos no depésito apropriado;
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Banheiros e
sanitarios

Diariamente

Detergente
neutro;

200 ppm;
Esponja de fibra
sintética;
Balde;
Botas e luvas de
borracha;
Pano alvejado;

Solugéo clorada a

Limpeza:
- Colocar as luvas e as botas de
borracha;

- Retirar do local a papel higiénico
e papel toalha para ndo molhar.
Iniciar a limpeza pelo teto ou parte
superior das paredes.
Umedecer a superficie com agua
e aplicar detergente neutro com
auxilio de esponja de fibra
sintética ou rodo de espuma,
esfregando em movimentos
circulares sobrepostos, de forma a
cobrir toda a superficie;

- Esfregar as pias e sanitérios;

- Enxaguar com agua;

Desinfeccéao:

- Preparar a solugéo clorada
conforme Instrugdo de Trabalho 2;
- Passar nas superficies o pano
embebido com a solucao clorada;
- Deixar secar naturalmente;

- Guardar todos os utensilios e
produtos no depésito apropriado;

PPHO - Higiene de Mdveis, Equipamentos e Utensilios

Ambiente Frequéncia | ltens Utilizados Procedimento | Responséavel
Limpeza:
i - Retirar todos os residuos sélidos e
Dslgl]a; ee r(;tl;see descarta-los diretanje_nte no Ijxo;
necessario. - UmeQecer a superficie com agua
- Esponja de fibra e aplicar dgtergente neutro com
Pré-Operacional: sintética; auxilio de esponja;
] Desinfeccéo - Detergente - Esfregar até o'bter Ilmpe_za; Manipuladores
Pias, Bancadas neutro; - Enxaguar com agua e retirar o do Setor ou
& Mesas de P6s-Operacional: - Alcool 70 %; excesso, Auxiliar de
Apoio (inox) Limpeza - Balde: ) . Limpeza
- Flanela _ DesmfNecgao,:
A higienizagao descartavel; - Borrifar solugéo de aI’cqo.I 70 %
Operacional, em toda a superficie; )
somente devera - Espalhar com flanela descartavel;
ser feita nos - Deixar secar nature_tlmente;
intervalos entre - Recolher todo material usado,
L lavar e guardar em local
atividades. apropriado
Limpeza:
Sesrg?srl;ngzée € - Retirar t9dos 0s residuos sélit_jos e
NECessario: ) ) descarta-los dlretame_nte no lixo;
: - Esponja de fibra - Umedecer a superficie com agua
Li sintetica; e aplicar detergente neutro com
impeza e - Papel Toalha; auxilio de esponja; .
Armarios, Desinfeccdo - Detergente - Esfregar até obter limpeza; Manipuladores
Pallets, Caixas x _neutro; - Enxaguar com agua; do Setor ou
plasticas e N&o deve - Alcool 70%: Au_xmar de
Prateleiras acon'égcer em - Balde; Desinfeccéo: Limpeza
ambientes - Flanela - Borrifar solug&o de &lcool 70 %
__Internos, descartavel; em toda a superficie;
Juc?gzgzgtees? em - Espalhar com flanela descartavel;
producio - Deixar secar naturalmente;
' - Recolher todo material usado, lavar
e guardar em local apropriado.
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Limpeza:
- Retirar os residuos e toda sujeira
visivel;
- Umedecer com agua, passar
detergente e esfregar com esponja,
conforme as caracteristicas das

Sempre que o lixo | - ESP(?ntint.de'f'bra superficies, retirando todas as
for retirado: i Es)lent:rglg(zear{te Incrustacoes;
A Limpeza e gy - Enxaguar e r,etlra'r 0 excesso de
Lixeiras desinfeccdondo | g4,040 clorad ague Auxiliar de
devera ser feita gdo clorada i
. a 200 ppm; Desinfeccéo Limpeza
na area de Flanela nDesinteccao
manipulacio descartavel: - Preparar a sglugao clorada _
) conforme Instrucdo de Trabalho 2;
- Passar a solugdo em toda a
superficie da lixeira;
- Escorrer o excesso e deixar secar
naturalmente;
- Recolher todo material usado na
higienizagdo, lavar e guardar em
local apropriado.
Sistema CIP — “Clean in place”
Pasteurizador, Etapas do CIP:
Tanques o - Hidréxido de - Pré lavagem comagua,
) Diariamente e 5dio a 2.5 %: - Limpeza com solucéo alcalina &
agitados, sempre que sodioa 2,0 7o, 80 °C;
o - Acido cloridrico . .
Acetificador, necessario 3%: _ - Enxague com agua; Ope,radpr da
] PSS - Limpeza com solugdo acida a Maquina
Filtro presa, Soll; g%ugbrada 80°C;
Envasadora e a 2%0 ppm; - Enxague com agua,
’ - Desinfecg¢é@o com solucdo de
tubulagbes trabalho 2:
- Enxague com 4gua;
Limpeza
- Desligar da tomada
- Tirar os residuos visiveis;
- Desmontar as partes moveis;
- Lavar as partes com detergente
3 ] - Esponja de fibra esponja e agua corrente;
Pré-Operacional: sintética; - Enxaguar com agua;
Limpeza + - Detergente; - Limpar com pano umedecido as
Desinfeccéo - Alcool 70%; partes externas; .
Balanca - Dosador Manlpu_lgdor
P6s-Operacional: aspersor de Desinfeccéo: que utilizar
Limpeza alcool; - Aspergir alcool a 70% e sanitizar
- Flanela todas as partes com flanela
descartavel; descartavel;
- Remontar;
- Recolher todo material usado na
higienizagéo, lavar e guardar em
local apropriado.
Utensilios Pré-Operacional: | . Esponja de fibra Limpeza:
diversos: Jarras Desinfec¢éo sintética; Retirar os residuos e toda sujeira
graduadas, 3 ] - Agua quente; visivel com agua corrente; Manipuladores
conchas, Pés-Operacional: - Detergente Lavar esfregando com esponja e do Setor
colheres, Limpeza Neutro; detergente, conforme a superficie

tesouras, potes,

- Alcool a 70%;

de cada instrumento;




112

baldes, peneiras
etc.

- Flanela
descartavel;

- Enxaguar com agua corrente;
- Escorrer o excesso de agua;

Desinfeccéo:
- Borrifar alcool a 70% na flanela;

- Espalhar, em todas as areas dos
instrumentos;
- Deixar secar naturalmente;
- Recolher todo material usado na
higienizagéo, lavar e guardar em local
apropriado.

Utensilios e
Instrumentos de
Laboratério

Pré-Operacional: | ~ Esponja de fibra

Limpeza:
- Retirar os residuos e toda sujeira

visivel com agua corrente;
- Lavar esfregando com esponja e
detergente, coforme a superficie de
cada instrumento;

(Garra, Suporte sintética; - Enxaguar com agua corrente;
Pisseté Brfstéo’ Limpeza + - Detergente - Secar com flanela descartavel; Responsavel
Pi eta’ Bureta , Desinfeccao _ Neutro; pelas andlises
pea, ' ¢ - Alcool a 70%; Desinfeccéo:. laboratoriais
Cépsula de = .
- Flanela - Borrifar alcool a 70% na flanela;
Porcelana, ~ !
Bécker descartavel; - Espalhar: em todas as areas dos
Erlenmeyer). ~ instrumentos; .
- Deixar secar naturalmente;
- Recolher todo material usado na
higienizagdo, lavar e guardar em local
apropriado.
VIl. ACOES PREVENTIVAS

Treinamentos admissional, e periédicos de reciclagem a cada 6 meses,

ou conforme necessario, com colaboradores responsaveis pela higienizacao das

instalacdes da industria bem como dos equipamentos, méveis e utensilios

utilizados;

VIIl. GERENCIAMENTO

a. Monitoramento

Item Monitorado

Procedimento

Frequéncia

Responsavel

Observacéo dos

Semanalmente e

Saneantes utilizados
e local de guarda.

produtos utilizados

certificando também

sua rotulagem e
forma de guarda.

sempre que chegar
novos produtos

Inspetora de
Qualidade

Higiene dos Observacéo visual Encarreqada de
Vestiarios e com preenchimento Diaria Quali?jade
Sanitérios de check-list PL 2.1
!—||g|ene~das Através de
instalacdes, .
equipamentos abservagéo visual e - Inspetora de
! tato com Diaria

moveis e utensilios
(Pré-Operacional e
Pés-Operacional)

preenchimento de
check-list PL 2.1

Qualidade
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b. Acdes Corretivas

e Solicitar ao responsavel pela higiene que realize novamente o
procedimento, mediante instrugdo feita imediatamente a deteccdo do
desvio;

e Advertir e verificar a necessidade de novo treinamento sobre o0s
procedimentos corretos de higienizacéo;

e Solicitar a guarda de produtos e utensilios de limpeza em local apropriado;

e Solicitar a troca de produtos saneantes ndo adequados;

e Revisar os PPHOs para melhor eficiéncia na higienizacéo.

c. Verificacao

Item de Verificacao Procedimento Frequéncia Responsével

Observagéo visual e

Higiene dos S S

e certificagdo in-loco Encarregada de
Vestiarios e . Semanal ;

o do preenchimento e Qualidade
Sanitarios

resultados — PL 2.1

Observacéo dos
produtos utilizados
certificando também Semanal

sua rotulagem e

forma de guarda.

Saneantes utilizados
e local de guarda.

Encarregada de
Qualidade

Planilhas de
monitoramento da Observagéo visual e
higienizacdo de certificacdo in-loco Encarregada de
> ~ X Semanal ;
instalacdes, do preenchimento e Qualidade
equipamentos, resultados — PL 2.1
moveis e utensilios
A Através da coleta por
Eficiéncia da 1 -
S swabs e analise de Laboratorio
higienizacédo de ~ Semestral o
2 contagem padrdo em Especializado
superficies
placas PL 1.3
d. Registros

Planilha de monitoramento de higienizacdo e manutencao de reservatorios
de agua (PL 2.1);
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HIGIENE DAS INSTALAGOES, EQUIPAMENTOS, MOVEIS E UTENSILIOS

Ne° ITENS OBSERVADOS DURANTE A VISTORIA Sim N&o
1 As instalacBes estdo em perfeitas condi¢cdes de uso?
Os cestos de residuos possuem tampas, acionamento
2 pedal e sdo abastecidos com sacos plasticos
diariamente?
O piso encontra-se limpos?
As paredes encontram-se limpas?
Existem cartazes educativos para os colaboradores e
> visitantes?
6 Os equipamentos estdo devidamente higienizados?
7 Os equipamentos encontram-se em condigdes de uso?
Ha disponibilidade de detergentes, sanificantes, agua nos
8 lavatérios localizados na entrada da fabrica, na sala de
lavagem e sanitizagdo de caixas e lavatorios de maos?
9 Os moveis encontram-se higienizados?
10 Os moveis encontram-se em perfeitas condi¢es de uso?
11 As camaras frias possuem iluminac¢do adequada?
12 As paredes das camaras frias estéo limpas?
13 O piso das camaras frias esta limpo?

Laudos de anélise microbioldgica (swabs) (PL 1.3).
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PPHO 3 Revisé&o: 01

=4 l Elaboracéo:
LATICINIOS Procedimento Padréo de Higiene Operacional de 20/02/2018
Prevencdo contra a Contaminacao Cruzada Péagina:

1/4

l. OBJETIVO

Deve-se prevenir toda contaminacédo cruzada por objetos, materiais e

superficies, que possam levar contaminacdo da matéria-prima para o produto

final.
. DOCUMENTO DE REFERENCIA
Portaria n® 326, de 30 de julho de 1997, do Ministério da Saude.
1. CAMPO DE APLICACAO
Este documento aplica-se a todos os setores de processamento da
fabrica.

IV.  DEFINICOES

e Contaminacdo cruzada: é uma transferéncia de microrganismos
patogénicos de um alimento contaminado (normalmente cru) para outro
alimento, diretamente ou indiretamente. Esta € a maior causa de intoxicacfes
alimentares, mas é facil de prevenir;

e Microrganismos patogénicos: microrganismo que causam
doencas;

e Intoxicacdes alimentares: resultado de uma reacéo a comida ou a
adgua contaminadas durante o preparo, manipulacdo ou armazenamento dos

alimentos.
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V. RESPONSABILIDADE/AUTORIDADE

O encarregado do controle de qualidade é responsavel por implementar,
acompanhar e assegurar o cumprimento deste procedimento, estabelecendo
guem sera o responsavel pelo manejo adequado. Todos os colaboradores sao

responsaveis por aplicar os requisitos de higiene descritos neste procedimento.

VI. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

a. Procedimento

e Realizar o treinamento em Boas Préticas de Manipulacdo de todo o pessoal
cujas atribuicdes estdo relacionadas com a manipulacédo, controle de
qualidade, incluindo o pessoal técnico de manutencao, limpeza e todos os
outros funciondrios cuja atividade podera afetar a qualidade do produto;

e Fornecer aos funcionarios informacdes e nocdes adequadas sobre: higiene
pessoal, uso correto de EPI (toucas, luvas, mascaras, botas) higiene das
maos e higiene operacional;

e A é&rea destinada ao armazenamento dos insumos alimenticios deve ter uma
localizacdo adequada para facilitar a manutencdo, operacédo, limpeza e
sanitizacdo. Como também deve haver espaco suficiente para um fluxo
racional de pessoal e de materiais, visando reduzir os riscos de
contaminacgdo cruzada;

e A area destinada ao fracionamento dos insumos alimenticios deve possuir
as superficies interiores (paredes, piso e teto) revestidas de material liso,
impermeavel, lavavel e resistente, livres de juntas e rachaduras, de facil
limpeza e ndo deve liberar particulas;

o Verificar e garantir a higiene e limpeza da vestimenta dos manipuladores;

e Manter a limpeza e higiene das superficies antes, durante e apos a
manipulacéo de cada preparacgao;

e Checar condi¢des higiénicas da fonte de abastecimento de agua (poco ou

agua de reservatorio);
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Evitar o contato do produto acabado com a matéria-prima e vice-versa, o

processamento devera ser feito de forma linear;

Higienizar os equipamentos, utensilios e superficies que tenham contato

com alimentos sempre no prazo estipulado pelo PPHO 2;

Higienizacdo dos reservatdrios a cada 6 meses por empresa terceira

conforme mencionado;

Manipuladores devem higienizar suas maos todas vezes que forem ter

contato com o alimento;

VIIl.  GERENCIAMENTO

a. Monitoramento

qualidade da 4gua

ao laboratério (PL 1.3).

Iltem Monitorado Procedimento Frequéncia Responsével
A Preenchimento das planilhas
Eficiéncia da S L Inspetora de
higienizago de eficiéncia de higienizacao Semestral Qualidade
(PL1.1e2.1)
Através da coleta de amostra
Controle de . ) T Inspetora de
de &gua e envio para anélise Semanal

Qualidade

b. AcOes Corretivas

e Realizar nova limpeza do reservatorio de dgua conforme descrito na

Higienizacdo do Reservatério de Agua;

e Colocar cartazes instrutivos higienizagdo adequada das maos, onde nao

existirem, e fazer reposicdo dos mesmos quando estiverem danificados

ou ilegiveis;

e Verificar se a limpeza é realizada corretamente;

e Realizar um novo treinamento em Boas Praticas de Manipulacdo com

todos os colaboradores;

o Verificar se os colaboradores estao praticando uso correto de EPI (toucas,

luvas, mascaras, botas) higiene das maos e higiene operacional;

e Realizar uma nova limpeza e sanitizagdo dos equipamentos e utensilios;
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o Verificar e garantir a higiene e limpeza da vestimenta dos manipuladores;
e Realizar uma higienizacdo do reservatério de agua conforme descrito no
PPHO 03;

C. Verificacao
Item Monitorado Procedimento Frequéncia Responsavel
A Coleta de swab dos Responsavel pelo
Eficiéncia da . L
S equipamentos e Mensal laboratério de
higienizacéo -
colaboradores analises
Qualidade e Coleta de agua em Responséavel pelo
portabilidade da torneiras aleatorias Mensal laboratorio de
agua da agroindustria analises
d. Registros
o Planilha de monitoramento de eficiéncia de higienizagdo (PL 1.1 e 2.1);

. Laudos de analise microbiologica (PL 1.3).
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PPHO 45 Revisé&o: 01

4 l Elaboracao:
LATICINIOS Procedimento Padr&o de Higiene Operacional de 20/02/2018
Higiene e Saude dos Colaboradores Péagina:

1/8

l. OBJETIVO

Estabelecer os procedimentos para prevenir e diagnosticar qualquer
alteracdo na saude dos colaboradores que possam resultar na contaminacao
microbiolégica dos alimentos, bem como estabelecer os procedimentos de
higiene a serem adotados para avaliar e prevenir contaminacfes do produto.

Estabelecer procedimentos para capacitacao dos funcionarios.

Il. DOCUMENTO DE REFERENCIA

Portaria n® 24, de 29 de dezembro de 1994, do Ministério do Trabalho.

[l. CAMPO DE APLICACAO

Este documento aplica-se a todos os setores de processamento da
fabrica.

IV.  DEFINICOES

Para a utilizacdo deste documento Sdo necessarias as seguintes
defini¢des:

e Contaminacgéo: presenca de substancias ou agentes estranhos, de origem
biolégica, quimica ou fisica que considera- se nocivos ou ndo para a saude
humana.

e Higienizagdo: procedimentos de limpeza e sanificagao.

e Limpeza: remocdo de sujidades (terra, restos de alimentos, pé ou outras
matérias indesejaveis) de uma superficie.

e Desinfeccdo (sanificacdo): é a reducdo, através de agentes quimicos ou
métodos fisicos adequados, do numero de microrganismos no prédio,

instala¢des, maquinarios contaminagéo do alimento elaborado.
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e Anti-séptico: produto de natureza quimica utilizado para reduzir a carga
microbiana a niveis aceitaveis e eliminar os microrganismos patogénicos.

e Swab: haste contendo algodéo esterilizado para coleta de material destinado
a analise microbiologica.

e Check-list: lista de verificacdo contendo os requisitos que devem ser

verificados na auditoria. Tem como objetivo padronizar a auditoria.

V. RESPONSABILIDADE/AUTORIDADE

O Proprietario da Empresa é responsavel por prover 0S recursos
necessarios para a aplicacdo destes procedimentos.

O Responséavel Técnico/Gerente Industrial € responsavel por elaborar,
alterar, aprovar, divulgar os procedimentos descritos, além de verificar a

aplicacédo eficaz do programa.

VI. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

a. Disponibilizacao de facilidades para a higienizagcédo das méos

A empresa disponibiliza sabao liquido sem perfume, sanificante a base de
alcool gel a 70%, papel toalha néo reciclado, lixeira com tampa sem acionamento
manual e procedimentos de higiene de maos fixados as pias localizadas nos
sanitarios e area de producao.

Diariamente, o auxiliar de producao faz a inspecao dos dispensers com
sabdo, alcool gel e papel toalha, deixando-os constantemente abastecidos. A
frequéncia é suficiente para garantir o abastecimento constante de todos os itens

necessarios a operacao de higiene de maos, considerando o numero de

funcionéarios da empresa.

b. Conduta e comportamento na producao

i. Uso de uniformes
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Os colaboradores tém como obrigacdo utilizar uniformes contendo
camiseta branca, toucas descartaveis, calcas claras e calgcados fechados
antideslizantes na cor branca.

Os uniformes sédo utilizados apenas nas instalacdes da empresa, cada
colaborador possui trés trocas de uniformes e eles mesmos s&o 0s responsaveis
pela higienizacao destes.

Os uniformes séo trocados, no minimo, diariamente, os calcados sao

higienizados no minimo trés vezes por semana.

ii. Higiene das maos

Toda o colaborador que trabalha nas areas de manipulacédo de alimentos
engquanto em servico, lava as maos de maneira frequente e cuidadosa com um
agente de limpeza autorizado e com 4gua corrente potavel fria;

O colaborador deve lavar as mé&os antes do inicio dos trabalhos,
imediatamente ap6s o0 uso do sanitario, apdés a manipulacdo de material
contaminado e todas as vezes que for necessario;

Lava e desinfeta as maos imediatamente apds a manipulacao de qualquer
material contaminante que possa transmitir doencas;

Sao colocados avisos que indiguem a obrigatoriedade e a forma correta
de lavar as méos;

E realizado um controle adequado para garantir o cumprimento deste
requisito;

O procedimento de higiene de maos esta afixado nos lavatoérios de higiene

de méos e é realizada de acordo com a Instrucdo de Trabalho no 3:
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PROCEDIMENTO PARA LAVAGEM E
DESINFECCAO DAS MAOS

3° Esfregue &

1? Umedeca as 2 Aplique o lave as mios na

maos e os sabonete liguidoe seguinte
antebragos bactericida nas seqléncia por 1
com agua méos mulmuto:
C ;
- oy
{:f —,

PALMAS DORSOS E ESPACDO EMTRE UNHAS E PONTAS
ANTEBRACOS 05 DEDOS DOS DEDOS

Q =

N

ARTI{:ULA.;&EE PUNHOS 4% Enxagiie 5% Seque as mios 6% Apligue Alcool gel
as mios e com papel toalha desinfetante nas
ey !
Garantia da Qua .- a ragos (mo max. 2 folhas) mdos

iii. Regras de conduta

Antes de adentrar a area de produgdo € obrigatorio a antissepsia das
mMAaos junto a pia localizada na entrada da area. Nesta mesma entrada existe um
tapete sanitario, o qual fica constantemente embebido com solucdo clorada a
200 ppm, em que os manipuladores sao obrigados a pisar e assim sanitizar seus
calcados.

Os colaboradores ndo devem usar adornos, perfumes e maquiagem;
devem fazer a higiene das maos ao chegar ao trabalho, depois de ir ao banheiro,
na troca de tarefas, quando espirrarem ou tocarem partes do corpo, etc. Devem
proteger os cabelos com toucas, manterem a barba feita, unhas curtas e sem
esmaltes.

Nas areas de manipulacdo € proibido todo ato que possa originar uma
contaminagcdo das bebidas, como comer, fumar, tossir, conversar
demasiadamente, ou outras praticas anti-higiénicas.

O controle e corre¢cdo da conduta do pessoal sdo realizados pela

supervisao direta pertinente.
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Todos os colaboradores que manipulam alimentos, ao serem empregados
e periodicamente recebem treinamentos referentes as Boas Préticas de
Fabricacéo, a qual engloba todos os assuntos do Manual de BPF e PPHOs.
Sempre que a conduta destes seja recorrente em desacordo com as regras de

higiene, um reforco deste treinamento é feito.

c. Regras para visitantes

Todas as pessoas que nao fazem parte da equipe envolvida nos servi¢os
de manipulacao de alimentos da empresa sao consideradas visitantes.

O acesso desses as areas de manipulacdo ou producdo de alimentos
somente é permitido, caso estejam devidamente paramentados com uniformes
fornecidos pela empresa, constituido de toucas descartaveis e aventais, 0s quais
sdo guardados em armario junto ao vestiario.

Os visitantes também sdo orientados quanto a conduta e comportamento
enguanto estiverem nas areas de producéo, obedecendo as mesmas regras de
conduta dos manipuladores e também a seguir o procedimento de lavagem das

maos conforme a |.T. n°® 3, antes de adentrarem as areas.

d. Programa de Controle Médico de Saude Ocupacional (PCMSO)

Anualmente a empresa realiza exames adimensionais peridédicos de
saude ocupacional (anamnese, e laboratoriais) feita por médico do trabalho
habilitado. Também mantém o programa de Controle Médico de Saude
Ocupacional atualizada visando identificar qualquer desvio que possa

comprometer a saude dos trabalhadores.

e. Controle de saude

A constatacdo ou suspeita de que um manipulador apresenta alguma
enfermidade ou problema de saude que possa resultar na transmissao de
perigos aos alimentos impede-o de entrar em qualquer area de manipulacdo ou

operacéo com alimentos.
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Os colaboradores que apresentam feridas, lesGes, chagas ou cortes nas
maos e bracos, gastrenterites agudas ou crbnicas (diarreia ou disenteria),
infecgbes pulmonares ou faringites ndo manipulam os alimentos, ficando
afastados até que os sintomas desaparecam.

Qualquer pessoa na situacdo acima deve comunicar imediatamente ao
seu supervisor direto, de sua condi¢do de saude.

As pessoas que mantém contatos com alimentos sdo submetidas a
exames medicos e laboratoriais que avaliam a sua condicdo de saude na
admissao e/ou periodicamente, apés a esta.

O exame médico e laboratorial dos manipuladores e exigido também em
outras ocasibes em que houver indicacdo, por razbBes clinicas ou

epidemioldgicas.

e. Capacitacao de manipuladores de Manipuladores

Todo novo manipulador de alimentos contratado deve receber
treinamentos, antes de comecar a manipulador os alimentos. A empresa realiza
ainda a capacitacao dos manipuladores periodicamente (1 vez ao ano) e sempre
que necessario para reforcar as normas e cuidados a serem adotados nas boas
praticas de fabricacdo da empresa.

Os assuntos abordados envolvem:

e Perigos criticos, fisicos, quimicos e biolégicos;
e Microbiologia béasica, formas de reproducdo e crescimento;
e Boas praticas de fabricacéao;
e Higiene pessoal e operacional;
e Uso de uniformes e vestiarios;
e Higienizacdo de ambientes, reservatorios, equipamentos, moveis e
utensilios;
e Processo produtivo e itens de controle; dentre outros.
Todos os treinamentos ou orientagdes passadas séo registradas em ATA

especifica.
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VIl. ACOES PREVENTIVAS

e Treinamentos periédicos com todos os manipuladores a respeito de habitos
higiénicos, uso de uniformes, lavagem de méos e condutas de seguranca

alimentar;
e Compra e troca de uniformes e calgados com mas condi¢des de uso;
e Exames médicos periddicos e adimensionais;
e PCMSO mantido atualizado a cada ano;
e Reparo e abastecimento de dispensers de sabonete e alcool;

e Reposicao de itens de protegéo: toucas, luvas e EPIs;

VIIl.  GERENCIAMENTO

a. Monitoramento

Iltem Monitorado Procedimento Frequéncia Responsével

Disponibilizacéo de
facilidades para a
higienizacdo das

maos Preenchimento de

check-list de higiene L Supervisor de
Conduta e e comportamento de Diario x
comportamento dos mani puladores (PL producéo
colaboradores na P 4.1)

producdo

Higiene de méos

Conduta de visitantes

Observacéo visual
dos relatérios
PCMSO emitidos pela Semestral
empresa ou médico
responsavel

Supervisor de
producéo

Preenchimento da
planilha de controle
Controle de Salde de salde de
colaboradores
(PL3B)

Sempre que Supervisor de
necessario producéo

b. Acdes Corretivas

e Aumentar a frequéncia de revisao dos itens necessarios a higiene de maos;

e Solicitar a manutencdo dos equipamentos necessarios para higienizacao

das maos;

e Realizar as adequac0Oes descritas no PPRA,;
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Conduta e comportamento dos colaboradores na producéo;

Solicitar ao colaborador que realize novamente a higiene de maos, mediante
instrucéo feita imediatamente a detecc¢éo do desvio;

Solicitar a troca imediata de uniforme ou avental que ndo se encontre em
condi¢des de uso, por higiene ou manutencao inadequados;

Rever a frequéncia e conteudo de treinamento de higiene;

Realizar novo treinamento de higiene em grupo;

Adquirir jalecos, toucas e calcados de seguranca para o uso de visitantes;
Discutir eventuais problemas e rever procedimentos;

Substituir a empresa por outra especializada;

Encaminhar colaboradores para avaliagdo médica,

c. Verificacao

Item de Verificac8o Procedimento Frequéncia Responsével
I Observacéo visual
Higiene e - .
comportamento dos do preenchlr_nento do Mensal Respon_savel
check-list e Técnico
colaboradores
resultados
Observagéo visual Responsével
PCMSO do PCMSO Anual Técnico
Observagéo visual Responsével
PPRA do PPRA Anual Técnico
Observacgéo visual
Controle de Satde do monltoramgnto de Mensal Respon_savel
controle de saude de Técnico
colaboradores

d. Registros

o Planilha de monitoramento
colaboradores (PL 3.1)

de higiene e comportamento de

CHECK LIST PARA AVALIACAO DAS CONDICOES DE HIGIENE (PL 3.1)

CONDICOES DE HIGIENE PESSOAL

N° ITENS OBSERVADOS DURANTE A VISTORIA Sim Né&o
1 Os uniformes dos colaboradores estdo limpos e em bom estado de

conservacao?
2 Os calgados sao adequados e estao limpos?

Os colaboradores estdo devidamente barbeados?

Os colaboradores estdo com cabelos cobertos?
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Os cestos de residuo possuem tampas, com acionamento por pedal e sdo

abastecidos com sacos plasticos diariamente?

As unhas estao limpas e aparadas e sem esmalte?

Os colaboradores nao estao utilizando acessorios?

Os colaboradores cumprem as recomendacdes de lavar e sanificar as méos

e antebragos e/ou botas antes de entrar nas areas de produgéo?

Existem cartazes educativos para os colaboradores e visitantes nas areas

de acesso aos ambientes de processamento, vestiarios e sanitarios?

10

As instalagGes sanitarias (vasos, pias, chuveiros) estdo funcionando

adequadamente?

11

Os uniformes sédo trocados diariamente?

12

Ha disponibilidade de detergentes, sanificantes, agua, papel toalha ou ar

quente, papel higiénico nos sanitarios e vestiarios?

Planilha de monitoramento do controle de salude de colaboradores (PL

3.2)

PLANILHA DE MONITORAMENTO DO CONTROLE DE SAUDE DOS

COLABORADORE (PL 3.2)

Data

Setor Colaborador Apresenta problemas de saude?

Sim

Nao
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PPHO 6 Revisédo: 01

=4 Elab do:
LATICINIOS l Procedimento Padrédo de Higiene Operacional de 2610/827581(.)8
Protecado contra contaminantes e adulterantes dos Pagina

alimentos 9 1/4

l. OBJETIVO

Proteger os alimentos, os materiais de embalagem e as superficies de
contato com o alimento contra contamina¢cdes causadas por lubrificantes,
combustiveis, praguicidas, agentes de limpeza, agentes de desinfeccao,
condensacdo e outros agentes contaminantes dos tipos quimico, fisico ou

bioldgico.

Il. DOCUMENTO DE REFERENCIA

Portaria n° 368, de 4 de setembro de 1997, do Ministério da Agricultura,

Pecuaria e Abastecimento.

[l. CAMPO DE APLICACAO

Este documento aplica-se a todos os setores de processamento da

fabrica.

IV.  DEFINICOES

Para a utilizacdo deste documento s&o necessarias as seguintes
definicbes:

e Residuos de antimicrobianos: S&o residuos encontrados nos alimentos
devido a utilizagdo de antibidticos nos animais. Estas drogas aplicadas nédo
sao absorvidas totalmente e entdo séo encontradas nos alimentos.

e Contaminacdo: presenca de substancias ou agentes estranhos, de origem
bioldgica, quimica ou fisica que considera- se nocivos ou ndo para a saude

humana.
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V. RESPONSABILIDADE/AUTORIDADE

O encarregado pelo monitoramento é responsavel por avaliar as amostras
dos alimentos e envia-las para execucbes dos testes para deteccdo de

contaminantes e adulterantes nos alimentos.

VI. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

e |dentificar a origem da matéria-prima.

e Evitar a utilizacdo de matérias-primas oriundas de animais cuja alimentacéo
tem utilizagdo de suplementos de dietas.

e Fazer analises enziméaticas e fisico-quimicas para deteccdo de
contaminantes e adulterantes.

e Observar se os alimentos estdo sendo contaminados pelos residuos dos

equipamentos durante a producao.

VIl. ACOES PREVENTIVAS

e Evitar 0 contato da matéria-prima e outros insumos com Ccorpos
estranhos, insetos e outros focos de contaminacao;
e Armazenar 0s insumos e utensilios em lugares adequados, sem

contato com sujidades e outros corpos estranhos;

VIIl.  GERENCIAMENTO

a. Monitoramento

Iltem Monitorado Procedimento Frequéncia Responséavel
Preenchimento de check-list
de avaliacdo do
monitoramento da eficiéncia Semestral
da vistoria dos alimentos (PL
6.1)
Preenchimento das planilhas

Eficiéncia da o L Inspetora de
hidienizacs de eficiéncia de higienizagéo Semestral .
igienizagdo (PL1.1e2.1) Qualidade

Inspetora de
Qualidade

Eficiéncia da vistoria
dos alimentos
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Controle de
qualidade da agua

Através da coleta de amostra
de agua e envio para analise
ao laboratério (PL 1.3).

Semanal

Inspetora de
Qualidade

b. Acdes Corretivas

e Evitar a contaminacgéao direta ou cruzada ou a adulteragéo dos produtos por

meio das superficies dos equipamentos, utensilios, instrumentos de

processo e manipuladores de alimentos;

e Revisdo das acdes corretivas e preventivas em situacdes de desvios e

alteracdes tecnologicas dos processos industriais;

e Durante as Auditorias de Conformidade poderéo ser colhidas amostras de

produtos, ingredientes e aditivos para analises laboratoriais.

c. Verificacao

Item de Verificacao Procedimento Frequéncia Responsavel
. Coleta de swab dos Responsével pelo
Eficiéncia da ] .
L equipamentos e Mensal laboratorio de
higienizacdo _
colaboradores analises
) Responsavel pelo
Qualidade do Coleta de amostra .
) ) Mensal laboratorio de
alimento dos alimentos .
analises
d. Registros
o Check-list para avaliagcdo do monitoramento da eficiéncia da vistoria

dos alimentos (PL 6.1);

CHECK-LIST PARA AVALIACAO DO MONITORAMENTO DA EFICIENCIA DA

VISTORIA DOS ALIMENTOS (PL 6.1)

MONITORAMENTO DA EFICIENCIA DA VISTORIA DOS ALIMENTOS

NO

ITENS OBSERVADOS DURANTE A VISTORIA

Sim Nao

Os procedimentos de limpeza e sanitizagao estédo sendo

executados adequadamente?
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A area destinada ao armazenamento dos insumos alimenticios
est4 localizada em &rea adequada para facilitar a manutencao,
operacdo, limpeza e sanitizacdo?

As andlises estao sendo submetidas a testes quimicos, fisicos
e microbiolégicos?

O periodo de elimina¢é@o da substancia administrada nas vacas
leiteiras esta sendo respeitado para prevenir residuos de drogas
e aditivos alimentares no leite?

As amostras do leite estdo sendo submetidas a andlises na
recepgao?

Esta sendo feito teste de alizarol nas amostras do leite?

Planilha de monitoramento de eficiéncia de higienizacdo (PL 1.1 e 2.1);

Laudos de analise microbiologica (PL 1.3).
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PPHO 7 Revisé&o: 01

=4 l Elaboracéo:
LATICINIOS Procedimento Padr&o de Higiene Operacional de 20/02/2018
Manejo de Residuos Péagina:

1/3

l. OBJETIVO

Retirada dos residuos de sobras no processamento de alimentos, além

da separacao desses residuos

Il. DOCUMENTO DE REFERENCIA

RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002 e Portaria n° 326, de 30 de julho
de 1997, do Ministério da Saude.

. CAMPO DE APLICACAO

Este documento aplica-se a todos os setores de processamento da fabrica

e adjacéncia.

IV. DEFINICOES

Para a utilizacdo deste documento sdo necessarias as seguintes
definicbes:

¢ Residuos: materiais a serem descartados, oriundos da area de producdo.

V. RESPONSABILIDADE/AUTORIDADE

O encarregado do controle de qualidade é responsavel por implementar,
acompanhar e assegurar o cumprimento deste procedimento, estabelecendo
guem sera o responsavel pelo manejo adequado. Todos os colaboradores sao

responsaveis por aplicar os requisitos de higiene descritos neste procedimento.
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VI. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

a. Procedimentos para o manejo de residuos

Os residuos organicos gerados pela empresa sédo as aguas residuais de
lavagem dos moveis, equipamentos e ambientes, além de descartes de residuos
de inéculos e sedimentado da etapa de clarificacdo. Todos esses efluentes séo
encaminhados para a Estacdo de Tratamento de Efluentes (ETE) da empresa.
Os residuos reciclaveis sdo compostos por embalagens plasticas, papel, rétulos
e frascos danificados, a coleta do lixo gerado é de responsabilidade da Prefeitura
Municipal de Arapongas. Durante a producao, os residuos sdo acondicionados
em lixeiras, confeccionadas de material apropriado e revestidas com sacos
plasticos, com tampa e acionamento por pedal, sendo diariamente abastecidas
com sacos plasticos e higienizados conforme o PPHO, os sacos séo fechados e
colocados em lixeira que fica junto a via publica.

O lixo é manipulado de maneira a evitar a contaminacdo dos alimentos
e/ou da agua potavel. Especial cuidado é tomado para impedir o acesso de
vetores aos lixos.

Os lixos sao retirados das areas de trabalho, todas as vezes que sejam
necessarias, no minimo uma vez por dia. Imediatamente depois da remoc¢ao dos
lixos, os recipientes utilizados para o seu armazenamento e todos o0s
equipamentos que tenham entrado em contato com os lixos sédo limpos e

desinfetados.

VIl. ACOES PREVENTIVAS

N&o se aplica.

VIIl.  GERENCIAMENTO

a. Monitoramento

Iltem Monitorado Procedimento Frequéncia Responsavel
Preenchimento de Inspetor de
Manejo de residuos | check-list de manejo Semanal Qualidade
de residuos (PL 7.1)
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e Realizar treinamento para os colaboradores e revisar programa de

capacitacao da empresa;

e Executar o plano de agéo descrito no check-list mediante ndo conformidade

detectada;

e Solicitar ajustes junto a empresa responsavel pelo recolhimento dos

residuos;

e Substituir a empresa contratada para o recolhimento de lixo.

c. Verificacao

Item de Verificagdo Procedimento Frequéncia Responsavel
Planilhas de Observacao visual do
monitoramento do preenchimento e Bimestral Responsavel Técnico
manejo de residuos resultados
d. Registros

¢ Planilha de monitoramento de manejo de residuos (PL 7.1).

CHECK-LIST PARA AVALIACAO DO MONITORAMENTO DA EFICIENCIA DA

VISTORIA DOS ALIMENTOS (PL 7.1)

MONITORAMENTO DA RETIRADA DOS RESIDUOS

NO

ITENS OBSERVADOS DURANTE A VISTORIA

Sim

O lixo esta sendo recolhido diariamente?

Os cestos de residuos possuem tampas, acionamento pedal e sdo

abastecidos com sacos plasticos diariamente?

As lixeiras estao identificadas corretamente?

As lixeiras encontram-se longe da area de produgéo?

As lixeiras encontram-se em condi¢des de uso ?

As lixeiras estao devidamente higienizados?

~N| O g M| W

Os residuos estédo sendo descartados corretamente?
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PPHO 8 Reviséo: 01

4 l Elaboracao:
LATICINIOS Procedimento Padré&o de Higiene Operacional de 20/02/2018
Controle Integrado de Vetores e Pragas Urbanas Pagina: 1/4

l. OBJETIVO

Definir e padronizar as normas para o controle preventivo e corretivo de

pragas do estabelecimento.

Il. DOCUMENTO DE REFERENCIA

RDC n° 275, de 21 de outubro de 2002, Portaria n°® 326, de 30 de julho de
1997, do Ministério da Saude e Portaria n° 368, de 4 de setembro de 1997, do

Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento.

. CAMPO DE APLICACAO

Este documento aplica-se a todos os setores de processamento da fabrica

e adjacéncia.

IV.  DEFINICOES

e Vetores e pragas: Animais e insetos como ratos, baratas, moscas, formigas,
animais domésticos e passaros que infestam os ambientes onde séo
preparados e manipulados os alimentos, podendo transmitir doencas e
causar prejuizos a saude do consumidor;

e Controle integrado de pragas: sistema que incorpora agdes preventivas e
corretivas destinadas a impedir a atracdo, 0 abrigo, 0 acesso e/ou

proliferacdo de vetores e pragas.

V. RESPONSABILIDADE/AUTORIDADE

Estas atividades serdo desenvolvidas mensalmente. A industria mantém

um contrato com empresa terceirizada de controle de pragas ambientais, que
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estd devidamente registrada para esta atividade, sob supervisdo do

Responséavel Técnico.

VI. DESCRICAO DOS PROCEDIMENTOS

a. Procedimentos usados no controle integrado de pragas

O controle integrado de pragas € constituido por medidas preventivas e
medidas corretivas. As medidas preventivas: consiste em evitar que as pragas
tenham acesso as instala¢cdes, abrigo, 4gua e alimentos.

As medidas corretivas sédo aplicadas somente quando necessério, 0
combate visa a eliminacdo ou a manutencdo de pragas em niveis aceitaveis.
Este combate pode ser por métodos quimicos ou fisicos.

O controle das instalagcdes e equipamentos para evitar a entrada de
insetos e roedores é realizado, seguindo uma frequéncia e um padrdo de
monitoramento.

O inspetor de qualidade verifica as condicbes de manutencéo das telas,
exaustores e ralos, bem como a presenca de pragas e a protecdo do lixo ou
residuos que possam atrair pragas.

O programa de controle de pragas € realizado por empresa prestadora de
servicos devidamente qualificada para execucédo de atividades de pragas:

A supervisdo do trabalho da empresa prestadora de servico € de
responsabilidade do encarregado de qualidade da empresa.

As planilhas de Monitoramento de Pragas — sdo mantidas nas areas e
usadas para direcionamento do trabalho realizado pela prestadora de servicos.

Somente séo utilizados pesticidas permitidos por lei para este fim.

Os porta-isca devem ser lacrados, identificados e posicionados em pontos
pré-definidos indicados no Mapa de Posicionamento de Iscas, para facilitar as
inspecoes.

Os porta-isca devem ser instalados formando um anel sanitario junto ao
perimetro divisorio do terreno e ao redor da area de fabricacao.

Devem fazer parte do programa: fossas, galerias de fiacdo, incluindo

areas de sucata e guarda de lixo.
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A empresa prestadora de servigcos deve realizar as seguintes atividades:

desinsetizagao, e desratizagao.

A empresa prestadora de servicos deverad emitir relatérios apos a

realizacdo de cada atividade indicando:

e Relatorio de desinsetizacdo, contendo: local e data da desinsetizacéo;

produto utilizado e sua concentracdo; equipamentos de aplicacao;

responsavel pela aplicacéo;

e Relatério de desratizacdo contendo: data da inspecdo; resultado da

inspecédo de porta-isca; produto utilizado; responsavel pela inspecao.

VIl.  GERENCIAMENTO

a. Monitoramento

Item Monitorado

Procedimento

Frequéncia

Responsével

Controle Integrado
de Pragas —
instalacdes, higiene
do ambiente, manejo
de residuos,
auséncia de pragas.

Através da
observacéo do
ambiente externo e
interno e
preenchimento de
check-list (PL 8.1)

Semanalmente

Supervisor de
producgéo

Monitoramento da
Ocorréncia de
Pragas.

Através da
observacédo do
ambiente externo e
interno e
preenchimento de
check-list (PL 8.2)

Sempre que
necessario

Supervisor de
producéo

b. Aces Corretivas

e Implementar os planos de ag&o das ndo conformidades detectadas descritas

na aplicagao do check-list;

e Contatar a empresa especializada na visualizacdo de sinais de insetos ou

roedores;

e Contratar nova empresa para a solugéo de problemas reincidentes.

c. Verificacao

de Pragas

resultados

Item de Verificac8o Procedimento Frequéncia Responsével
Check-list de Observacéo visual do ,

. Responséavel
Controle Integrado preenchimento e Mensal Técnico
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Check-list .
) Observacéo visual do .
Monitoramento de . Responsavel
~ preenchimento e Mensal -
Ocorréncia de Técnico
resultados
Pragas.
Observacéo visual
das datas de
Certificado de aplicacédo e prazo de
aplicacao de validade, lista de . L Responsavel
. " - Apés a aplicagéo -
inseticidas ou produtos quimicos Técnico
raticidas utilizados e
idoneidade da
empresa
d. Registros

Check-list de monitoramento de controle integrado de pragas (PL 8.1);

CHECK-LIST PARA AVALIACAO DO CONTROLE DE VETORES E PRAGAS
URBANAS (PL 8.1)

CONTROLE DE VETORES E PRAGAS URBANAS

N° ITENS OBSERVADOS DURANTE A VISTORIA Sim Né&o
1 A presenca de pragas no local?
2 A presenca de vetores no local?

As armadilhas estdo em condi¢des de uso?

4 O controle de vetores e pragas urbanas atende os critérios
estabelecidos em legisla¢@o?

5 Os colaboradores recebem treinamento sobre uso de produtos
quimicos?

6 Existem boas préaticas de saneamento na industria?

7 Os residuos estdo sendo manejados ou armazenados
apropriadamente?

8 O monitoramento e a limpeza séo realizados corretamente?

MONITORAMENTO DA PRESENCA DE VETORES E PRAGAS (PL 8.2)

Houve a aparecimento de

Data
algum vetor ou praga?

Setor Responsavel

Sim Nao
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Certificados de execucdo dos servicos de desinsetizacdo ou desratizacdo da

empresa especializada;
Lista de produtos quimicos utilizados na desinsetizacdo e desratizagéo;

Registro da empresa especializada na Vigilancia Sanitaria ou 6rgdo ambiental.
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LATICINIOS 1D

PPHO 9

Procedimento Padré&o de Higiene Operacional de
Registros

Revisdo: 01

Elaboracgao:
20/02/2017

Pagina:
1/1

Todos os registros utilizados pela empresa estdo anexos aos demais PPHOs.
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APENDICE 2 - ANALISE DE PERIGOS E PONTOS CRITICOS DE CONTROLE (APPCC)

Data: Pagina

20/02/2017 L. . RV 01/01
— Andlise de Perigos Bioldgicos —
Versao: Cédigo

001 APPCC 01

LATICINIOS 1D

Medida de

Etapa do processamento Ingrediente Perigo Bioldgico Justificativa Severidade —
ontrole

) ) O soro de leite pode vir contaminado da Quando recepcionado, 0
. ; Microrganismos o o - . )
Recepcao Soro do leite gueijaria, uma vez que ele tem alta atividade Médio Baixo soro segue direto para a

deteriorantes e patogénicos

de agua e disponibilidade de substrato Pasteurizacéo
. Presencga de microrganismos A lactose pode vir contaminada do fornecedor ) Caso ocorra, o produto
Mistura Lactose . . . . . Alta Baixo .
deteriorantes e/ou patogénicos por microrganismos deteriorantes deve ser devolvido
. o . Contaminag&o por outros o o
FencpieeEonaideeliiesl - Kluyveromyces marxianus : : As culturas de microrganismos podem vir Altissima Altissimo ’
microrganismos i . Caso ocorra o produto é
contaminados por outras espécies de .
Contaminag&o por outros ) ) devolvido ao fornecedor
FellElE e AGETEEl | Acetobacter pasteurianus ) ; GO SO =S Altissima Altissimo
microrganismos
Garrafas de vidro de 700 Presencga de microrganismos A embalagem pode vir contaminada do . . Realizar a auto clavagem
aixa aixa

mL deteriorantes e/ou patogénicos fornecedor do material
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Data:
20/02/2017

Versao:
001

LATICINIOS 1D)

Etapa do processamento Ingrediente Perigo Fisico

Recepcdo Soro do leite

Mistura Lactose Pedacos de metais, sujidades,

fragmento de insetos, dejetos de

animais e outros corpos estranhos

Sl Aol Test - Kluyveromyces marxianus

Fermentacdo Acética

Acetobacter pasteurianus

Garrafas de vidro de 700

mL garrafas quebradas e/ou lascadas

Pedacos de metais, sujidades,
Envase

e/ou rachadas,

Andlise de Perigos Fisicos

Justificativa

Contaminacéo por falta de limpeza do
equipamento e tubulacdes

Contaminacao proveniente da fabricacéo da
matéria-prima

A embalagem pode vir fraturada do
fornecedor

Pagina
01/01

Severidade

Alta

Altissima

Altissima

Baixa

Cdédigo
APPCC 02

Medida de
Controle

Realizar procedimento
PPHO 2

Médio
Caso ocorra, 0 produto
Altissimo .
deve ser devolvido
Altissimo
. Troca dos materiais;
Baixa

Detector de metais
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Data: Pagina

20/02/2017 . . Lo 01/01
— Andlise de Perigos Quimicos —

Versdo: Cdédigo

001 APPCC 03

LATICiNIOS 1D

Medida de

Etapa do processamento Ingrediente Perigo Quimico Justificativa Severidade Risco —
ontrole

Recepcdo Soro do leite

Mistura Lactose

Residuos de produtos de Falhas de dosagem de produto quimico ou

higienizaca | | insufici | | Realizar procedimento
Fermentacdo Alcoolica IRt igienizacdo (NaOH, HCl e Cl») enxague insuficiente Alta Alta S

FeldnEeeEl Aol Acetobacter pasteurianus

Garrafas de vidro de 700

mL

Envase
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Data: Pagina
. 20/02/2017 Determinac&o dos pontos criticos de controle para o 01/01
LATICINIOS lD Verséo: processamento Cddigo
001 APPCC 05

Categoria
Etapa de PCC? o [ Medida de controle Limite critico Monitoramento Acdao corretiva Registros Verificacao
o Perigo
Processo

. Monitoramento da Correcéo do set Planilha de
- ) L Controle do bindmio ) _
Pasteurizacéo | Sim Biolégico 72°C temperatura no point para aumento controle de Supervisor
tempo/temperatura
controlador da temperatura temperatura
Monitoramento do )
Planilha de
uso de adornos ou
Controle da entrada de controle de
: ) . ) o de ferramentas, )
Mistura Sim Fisico corpos estranhos junto com Auséncia ) Descarte do lote vetores/pragas Supervisor
monitoramento da )
a lactose e de uniforme

entrada de vetores

dos operadores
e/ou pragas

x T =35°C;
PR Utilizagéo do in6culo )
alcodlica . t=5 dias :
adequado, sele¢éo do Monitoramento da )
. para Planilhas de
fornecedor, binbmio tempo e . temperatura e pH
) . . fermentacao o controle de _
Sim Biolégico temperatura de fermentacéo . antes, durante e Rejeitar lote Supervisor
SerETiecEE _ . alcodlica e 3 ) temperatura,
¢ adequados, calibragéo do ) depois da
acética ) dias para . tempo e pH
equipamento, controle do » fermentacao
acética;

H
P pH =65
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Monitoramento do :
Planilha de

uso de adornos ou
controle de

Controle da entrada de
de ferramentas,

Auséncia Descarte do lote vetores/pragas Supervisor

Clarificagéo Sim Fisico corpos estranhos junto com .
monitoramento da

e de uniforme

a lactose
entrada de vetores
dos operadores
el/ou pragas
Manutencéo dos filtros, Auséncia de L _ _

: . ) . Inspecéo visual dos Troca do filtro, Planilha de )

Filtracdo Sim Fisico Limpeza e sanitizagéo dos danos nos _ Supervisor
. i filtros reprocessamento processo
filtros e tubulacdes filtros
- Monitoramento da Correcao do set Planilha de

Controle do binémio . .

79 °C temperatura no point para aumento controle de Supervisor

Pasteurizagéo I Sim Bioldgico
tempo/temperatura
controlador da temperatura temperatura
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APENDICE 3 - PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRAO (POP)

POP 001 Revisdo: 01

4 l Elaborac&o:
LATICINIOS Procedimento Operacional Padrédo para utilizagéo do 20/02/2017
Pasteurizador de Placas Péagina:

1/2

. OBJETIVO

Este documento tem por objetivo padronizar a utilizacdo e a manutencao

do pasteurizador.

Il. DESCRICAO

a. Modo de ligar

Ligue o plug do equipamento na tomada com voltagem 380V. Pressione
o0 botdo verde para que o equipamento seja ligado. Ajuste no painel a
temperatura desejada (setpoint) e a vazdo de produto a ser pasteurizado.

Aguarde o inicio do bombeamento e a mudanca na temperatura no painel.

b. Modo de usar

O processo de pasteurizacao dura em torno de 15 a 30 segundos, durante
esse tempo o equipamento ndo podera ser desligado e as temperaturas devem
se manter constantes.

Em caso de emergéncia acionar a botdo de emergéncia que se encontra

no painel do equipamento.
c. Modo de desligar
Depois de finalizado todo o processo aciona o0 botdo preto onde o

equipamento sera desligado e ap0s essa acdo retira 0o plug da tomada para

assim ocorrer a sanitizagdo do equipamento.
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d. Higienizac&do do equipamento

O pasteurizador conta com a tecnologia CIP e o procedimento de limpeza

segue as seguintes etapas:

- Pré lavagem com agua;

- Limpeza com solugéo alcalina a 80 °C;

- Enxague com agua;

- Limpeza com solucao acida a 80°C;

- Enxague com &gua;

- Desinfec¢do com solucgéo hipoclorito de sédio a 200 ppm;

- Enxague com agua;
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ANEXO 1 — CLASSIFICACAO E DENOMINAGCAO DO FERMENTADO

ACETICO
.. Denominagio
Composigdo ou Forma de Classificaca
. assificacio | Fermentado .
obtengio Acétic Vinagre
cetico
Fermentacio acética do
fermentado alcodlico de Fermentado )
mistura hidroalcoolica de alcool Acetico de Vinagre de Alcool
originaria do alcool etilico Alcool
potavel de onigem agricola;
Fermentacdo acética do Fermentado
fermentado alcodlico de de fruta Aceético de Vinagre de fruta
uma ou mais frutas fruta
Fermentacio acetica do Fermentado
fermentado alcodlico de de cereal Acético de Vinagre de cereal
UM OU Mmals cereais; cereal
Fermentacio acetica do Fermentado
fermentado alcodlico de | de vegetal Acético de Vinagre de vegetal
um ou mais vegetais; vegetal
Fermentacio acética do
fermentado alcodlico de Fermentado . .
duas ou mais das seguintes misto Agético misto Vinagre misto de
.- : £ . vegelais
muatéria-primas: fruta, de vegetals
cereal e vegetal
Fermentacdo acética do
fermentado alcodlico de de mel Fi:r_menlado Vinagre de Mel
Acetico de Mel gre
mel de abelha;
Fermentado
Fermentado acético Acético de
adicionado de suco de fruta {nome Vinagre de (nome
ou suco de vegetal oude | Composto | genérico do genérico do vinagre)
mel de abelha, em conjunto fermentado Composto
ou separadamente; acetico)
Composto
Fermentado acético de
fermentado alcoodlico com
acidez volatil superior a Fermentado .
oito gramas de dcido duplo Acetico Duplo Vinagre Duplo
acético por cem mililitros
do produto;
Fermentado acético de
fermentado alcoolico com
acidez volatil superior a triplo Fermentado Vinagre Triplo

doze gramas de acido
acético por cem mililitros

do produto;

Acetico Triplo
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ANEXO 2 — ARVORE DECISORIA PARA IDENTIFICACAO DOS PCCS
PARA MATERIA-PRIMA

P1. O perigo ocorre
acima dos niveis
aceitaveis?

Nao é critica

P2. O processo ou

usuario eliminara o
perigo ou reduzira a
um nivel aceitavel?

E critica
Avaliar introducao ou
medida preventiva no

processo ou
mudanca do
ingrediente

Nao é critica
Repetir P1 para
outras matérias

primas ou
ingredientes
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ANEXO 3 — ARVORE DECISORIA PARA IDENTIFICACAO DOS PCCS
NO PROCESSO

O perigo & controlado pelo
| PC H SIM }‘7 programa de pré-requisitos?

k4

NAD

p Existe medida preventiva para o
SIM [0

perigo?

|

l

O controle nessa etapa &
necessano para a seguranca?

v

NAD

Nao & PCC

v

Esta etapa elimina ou reduz o
pengo a niveis aceitaveis?

L

Modificar a etapa,
SIM *|  processo ou produto.

ST

IEI—D O perigo pode aumentar a
niveis aceitaveis?

b

SIM |—>

Uma etapa subseguente
eliminara ou reduzird o
perigo a niveis aceitiveis?

Nio é PCC

—» siM [ —* NaoéPCC |

NAD

Fonte: Portaria n°® 46, de 10 de fevereiro de 1998, do MAPA.
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ANEXO 4 — CONDICOES E PADROES DE LANCAMENTO DE

EFLUENTES
Parametro Valores
pH 5a9
Temperatura inferior a 40 °C
Materiais sedimentaveis <1lmL/L
Oleos minerais <20 mg/L
Oleos vegetais e gorduras animais <50 mg/L
Materiais flutuantes Auséncia
Demanda Bioguimica de Oxigénio (DBO) reducdo minima de 60%
Arsénio total <0,5mg/L
Bério e Boro total <5 mg/L
Cédmio total <0,2 mg/L
Chumbo total <0,5mg/L
Cianeto total <1 mg/L
Cianeto livre <0,2 mg/L
Cobre dissolvido <1 mg/L
Cromo hexavalente <0,1 mg/L
Cromo trivalente <1 mg/L
Estanho total <4 mg/L
Ferro dissolvido <15 mg/L
Fluoreto total <10 mg/L
Manganés dissolvido <1 mg/L
Mercurio total <0,01 mg/L
Niquel total <2mg/L
Nitrogénio amoniacal total <20 mg/L
Prata total < 0,1 mg/L
Selénio total <0,3 mg/L
Sulfeto <1 mg/L
Zinco total <5mg/L
Benzeno e Tolueno <1,2 mg/L
Cloroférmio e Dicloroeteno <1 mg/L
Estireno < 0,07 mg/L
Etilbenzeno <0,84 mg/L
Fendis total <0,5mg/L
Tetracloreto de carbono e Tricloroeteno <1 mg/L
Xileno <1,6 mg/L




ANEXO 5 — EQUACOES DE CHOI E OKOS (1986)

Thermal Equation as a
Property Component Function of Temperature
k (W/m-°C) Carbohydrate k= 020141 + 1.3874 x 107 T - 43312 x 104 T?
Ash k=032962 + 14011 x 10 T - 29069 x 102 T=
Fiber k=0.18331 + L2497 x 107 T-3.1683 x 104 T?
Fat k=0.18071 + 27604 x 10° T - 17749 x 107 T*
Protein k=0.1788] + 11958 x 10 T - 27178 x 10+ T
w10 (m?/s) Carbohydrate «a=80842 x107+53052x104T-23218 x 10° T?
Ash a=12461 10" 437321 x10* T - 1.2244 x 10° T?
Fiber a=73976x107+5192 x10*T-2222 x 10* T
Fat a=98777 x 102 + 1.2569 x 104 T - 38286 x 105 T2
Protein o= 68714 %107 + 47578 x 104 T - 14646 « 10" T?
p (kg/m%) Carbohydrate p = 1591 x 10° - 031046 T
Ash p=24238 x 10" - 0.28063 T
Fiber p=13115x10° - 036589 T
Fat p=02550 % 102 - 041757 T
Protein p=13290x10°-051840 T
Cp (Kl /kg-"C)  Carbohydrate  C, = 1.5488 + 1.9625 x 107 T - 59399 x 10+ T*
Ash Cp=1.0926 + 1.8896 x 107 T - 36817 x 10+ T?
Fiber C, = 1.8459 + 1.8306 x 107 T - 46509 x 10+ T?
Fat C, = 1.9842 4 1.4733 x 10 T - 48008 x 10+ T*
Protein Cp = 2.0082 + 1.2089 x 10 T - 13129 x 104 T?
Water &, = 057109 + 1.7625 x 10° T - 6.7036 x 10* T* (W/m-°C)
Pa=997.18 + 31439 x 10° T - 37574 x 10 T* (kg/m?)
Couy = 4.0817 - 53062 x 10 T + 99516 x 10+ T* (kJ/kg-*C)
Cpar = 4.1762 - 9.0864 x 105 T + 54731 x 104 T2 (kJ /kg-°C)
Ice by =22196 - 62489 x 10° T + 1.0154 x 104 T (W/m-°C)
= [11756 - 60833 x 107 T + 95037 x 10° T3] x 10 (mi/s)
Py = 916.89 - 0.13071 T (kg/m")
Copr = 20623 + 60769 x 10 ° T (K] /kg-°C)

* Cpyy = For a temperature range between -40 and 0°C.
Cpuy = For a temperature range between 0 and 150°C.

Source: Choi and Okos (1986b).

Condutividade k=2(k; X?) Emaue: [y X7
P,
pP= 1 ; B
Densidade T (xm /
]
i\ /P
Calor especifico Ap = Z(émx"")
o : v k
Difusividade térmica O(-Z(O(, X; ) ou o=
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ANEXO 6 — TABELA TERMODINAMICA A-4 (CENGEL; BOLES, 2013)

916 | Thermodynamics

TABLE A4

Saturated water—Temperature table

Specific volume, Internal energy, Enthalpw, Entropy,
mlkg kifkg kikg kikg - K

Sat. Sat. Sat. Sat. Sat. Sat. Sat. Sat.
liquid, vapor, liquid, Evap., vapor, liquid, Evap., vapor, liquid, Evap., vapor,
vy Ve u, Uy u, h, i, h‘, S, Sig S
0.001000 20600 0.000 23749 23749 0.001 25009 2509 00000 9155% 9.15586
0.001000 14703 21.019 23608 2381.8 21.020 2489.1 25101 0.0763 89487 90249
0.001000 10632 42,020 23466 23887 42,022 24712 25192 0.1511 87488 58999
0.001001 77885 62,980 23325 23955 62.982 24654 25283 0.2245 8555 B.7803
0.001002 57762 83.913 23184 24023  83.915 24535 25374 0.2965 B369 B6661

0.001003 43340 104.83 23043 2409.1 10483 24417 25465 0.3672 B8.1895 8557
0.001004 32879 125,73 22002 24159 12574 24208 25556 0.4368 80152 84520
0.001006 25205 146.63 22760 24227 14664 24179 25646 0.5051 78466 83517
0.001008 19515 167.53 22619 24294 167.53 2406.0 25735 0.5724 76832 82556
0.001010 15251 18843 22477 24361 18544 23940 25824 06386 75247 B.1633

0.001012 12026 200.33 22334 24427 20934 23820 25913 0.7038 73710 80748
0.001015 95639 230.24 22191 24493 23026 23698 2600.1 0.7680 72218 79898
0.001017 76670 251.16  2204.7 24559 251.18 23577 26088 0.8313 70769 79082
0.001020 6.1935 272,09 21903 24624 272,12 23454 26175 08937 693680 78296
0.001023 50396 293.04 21758 24689 293.07 23330 2626.1 09551 67989 7.7540

0.001026 4.1291 31399 2161.3 24753 31403 23206 26346 1.0158 66655 76812
0.001029 34053 33497 21466 24816 33502 2308.0 26430 1.0756 65355 76111
0.001032 28261 35596 21319 2487.8 35602 22053 26514 1.1346 64089 75435
0.001036 23593 376.97 2117.0 24940 377.04 22825 26596 1.1929 62853 74782
0.001040 1.9808 368.00 21020 2500.1 39809 22696 26676 1.2504 6.1647 74151

0.001043 16720 419.06 2087.0 2506.0 419.17 22564 26756 1.3072 60470 73542
0.001047 14186 440.15 2071.8 25119 440.28 22431 26834 1.3634 59319 72952

0.001052 1.2094 46[:27 205.4 25177 4614 2229 26 4188 58193 r.2382
482.50 2216.0 26986
0.5 N2, o5

0.0010% 10360 48242 20409 25233 4737 57092 7.1829
0.001080 089133 503.60 20253 2528.9 5279 56013 7.1292

0.0010865 Q77012 52483 20095 25343 52507 21881 27131 1.5816 5495 70771
130 27028 0.001070 066808 546,10 19934 25395 54638 21737 27201 1.6346 53919 70265
135 31322 0.001075 058179 567.41 1977.3 2544.7 567.75 2159.1 27269 1.6872 52901 69773
140 36153 0.001080 050850 588.77 19809 25496 589.16 21443 27335 1.7392 51901 69294
145 41588 0.001085 044800 610.19 19442 25544 61064 21292 27398 1.7908 50919 68827

150 47616 0.001091 039248 63166 19274 25501 63218 21138 27459 1.8418 49953 68371
155 54349 0.001096 034648 653.19 19103 25635 653.79 20880 27518 1.8924 49002 6.7927
180 61823 0.001102 030680 674.79 18930 2578 67547 20820 27575 1.9426 480656 6.7492
165 70093 0.001108 027244 69%.46 18754 25719 69724 20656 27628 1.9923 47143 6.7067
170 79218 0.001114 024260 71820 18575 25757 71908 20488 27679 20417 46233 66650

175 89260 0.001121 02165 74002 18394 25794 741.02 2031.7 27727 2096 45335 66242
180 10028 0.001127 0.19384 76192 18209 25828 763.05 20142 27772 21392 44448 6.5841
185 11235 0.001134 017390 78391 1802.1 25860 78519 19962 27814 21875 43572 65447
190 12552 0.001141 015636 806.00 17830 25890 80743 19779 27853 22355 42705 6.5059
195 139838 0.001149 014089 828.18 1763.6 2591.7 82978 19500 27888 22831 41847 64678
200 15549 0.001157 0.12721 8546 17437 25942 85226 19398 27920 2.3305 40997 64302
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ANEXO 7 - DIAGRAMA DE MOODY (TADINI ET AL., 2016)
(a172) eanegas speprsoing
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ANEXO 8 — COEFICIENTES DE PERDA DE CARGA LOCALIZADA

Tabela 4.6 Valores de coeficientes de perda de carga localizada (k) no
escoamento turbulento através de valvulas, acessérios e medidores de vazao

(TADINI ET AL., 2016)

{TIPO DE ACESSORIO K IADIMENSIONAL]
loelho de 45 padrio 0.5
45" mio longo 0,2
loclho de 90* padrao 0.75
Raio longo 0,45
Canto vivo 13
Curva de 180° volta fechada 1,5
Té-padrio, ao longo do tubo principal 04
com a derivagio fechada
Té usado como joelho, entrada rio tubo principal 1,0
Té usado como joelho, entrada na derivacio L0
Te-padrdo, a0 longo do tubo principal 1,0
com a derivagio aberta
Luva 0,04
Uniao 0,04
Medidores de escoamento de dgua, disco w0
Medidores de escoamento de dgua, pistio 15,0
Medidores de escoamento de dgua, rotativo 10,0
(disco em forma de estrela)
Medidores de escoamento de dgua, turbina 6,0
Vilvula de gaveta aberta 0,17
% abera 09
Y2 aberta 1.5
% aberta 24,0
Vélvula de diafragma aberta 2,3
14 aberta 26
1 aberta 43
4 aberta 210
Vilvula globo sede chanfrada aberta 6,0
1 aberta 9,5
erial sintético aberta 65,0
vélyula globo sede mat S o5
Vilvula globo, disco tampdo aberta 8.0
3% aberta 13,0
Ve aberta 36,0
14 aberta 12,0
Vilvula angular aberta &
Viilvula de seguranga ou em ¥ 3-25
Lo ::{:0' 0,29
b= 2ar 1,56
¢ =40 172
§ =64 206,0
vilvula borboleta  $=5° 0.:'-'l
g=10r 0,52
w200 1.54
$= A0 10,0
G = 18,0
Vilvula de retengiio, portinhola 20
Viilvula de retengdo, disco 10,0
Vilvula de retengdo, esfera 70,0
vilvula de pé 150
Fomte: Perry & Chilton (1986,




