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Esta Cartilha tem como objetivo informar e desmitificar a populacao e
estudantes da area de alimentacdao sobre alguns conceitos de
alimentos processados, mostrar os reais beneficios e maleficios em
consumi-los com base em pesquisas cientificas, algumas das
inovacoes realizadas pela ciéncia e pela industria, a importancia do
engenheiro de alimentos para a mudanca da indudstria alimenticia e
adequacdo a novas tendéncias, bem como servir de auxilio para
estudantes de engenharia de alimentos sobre as etapas de
processamento dos principais produtos alimenticios carneos, lacteos,
vegetais e dos principais aditivos utilizados pela industria de
alimentos.
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Introducao

1. O QUE E ALIMENTO INDUSTRIALIZADO?

E o alimento processado por meio da atividade industrial,
por meio de maquinas, equipamentos
em Instalacoes proprias para essa finalidade.

2. QUAL ADIFERENCA ENTRE ALIMENTO
PROCESSADO E INDUSTRIALIZADO?

Todo alimento que sofre alteracao de suas caracteristicas
originais (descascado, picado, moido, etc.) € um alimento
processado. Ou seja, o alimento preparado em

casa também & um alimento processado, a diferenca com o
iIndustrializado € gue esse é processado e embalado dentro
de uma industria.

3. EXISTE COMO ELIMINAR 100% DA DIETA OS
ALIMENTOS INDUSTRIALIZADOS?

Nao, e nao ha necessidade. Arroz, feijao, café, acucar, sal,
sao exemplos basicos de alimentos industrializados
consumidos todos os dias nos lares brasileiros e que, sem
a sua industrializacao € inviavel seu consumo. Imagina ter
gue plantar, colher, processar e preparar todos esses
alimentos em casa, mantendo sua producao durante todos
0S periodos do ano?

4. ALIMENTO INDUSTRIALIZADO FAZ MAL?

Nao necessariamente. O gue pode fazer mal sao 0s

excessos. Cada individuo em particular tem uma condicao de
saude que pode ou nao permitir a ingestao de algum tipo de
alimento em determinada quantidade. Faz-se necessario a
consulta com um nutricionista, que € o profissional da saude
responsavel por avaliar a alimentacao adequada para cada
pessoa. Alguns alimentos industrializados nao sao altamente
nutritivos, mas nao quer dizer que ele por si so Ira fazer mal a
sua saude. E o0 que se tem visto cada vez mais sao alimentos
iIndustrializados enriguecidos com vitaminas e minerais, com
matérias-primas organicas, aditivos naturais e funcionais, afim de
agregar valor nutricional.

O logurte probidtico por exemplo, € um alimento industrializado
gue traz inumeros beneficios a saude intestinal, e existem varios
outros alimentos enriquecidos com vitaminas, minerais e
probidticos. Além do mais, com a nova demanda da populacao
por alimentos mais saudavels, a tendéncia da industria é tornar
0S seus alimentos cada vez mais saudaveis, Visto que o
consumidor & quem dita como 0s produtos devem ser para
gualquer empresa.
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5. QUAL O PAPEL DO ENGENHEIRO DE ALIMENTOS?

E 0 engenheiro responsavel por toda cadeia de fabricacdo
de alimentos, desde o projeto da industria, pesquisa de
mercado, otimizacao de processos, a entrega de um

produto de qgualidade microbiologica, sensorial e nutricional

a0 consumidor. E responsavel também por gerar inovacao
na area de alimentos criando novos produtos e processos.
Tem como funcao entregar alimentos livres de
contaminacao e com menor perda nutricional possivel,
alem de constante estudo para melhorar os metodos de
fabricacao e conservacao, afim de tornar os alimentos
Industrializados cada vez mais seguros e nutritivos. Este
profissional tem conhecimento de todas as etapas de
transformacao dos alimentos, sabendo identificar em quails
delas ha maior risco de contaminacao e de perda de
nutrientes. Sabe tambéem como evitar esses riscos, e
desenvolve novos metodos para evitar a perda dos
nutrientes.

Com a nova tendéncia de produtos mais saudaveis e ao
mesmo tempo praticos para 0 consumo, o engenheiro de
alimentos torna-se muito importante para a producao

de alimentos saudaveis em grande escala, além de
modificar os ja existentes tornando-o0s mais nutritivos,
diminuindo calorias, introduzindo novos ingredientes
funcionais e aditivos naturais.

6. QUAL O COMPROMISSO DO ENGENHEIRO DE
ALIMENTOS?

Antes de tornar o processo mais eficiente e diminuir custos, o
compromisso do engenheiro de alimentos € entregar ao
consumidor final um alimento livre de contaminacao, seja de
origem fisica quimica ou microbiologica, e atender as demandas
da sociedade em relacao aos alimentos.

O engenheiro de alimentos tambéem tem compromisso com a
saude de quem consome o alimento produzido por ele.
Atualmente ha uma crescente preocupacao em relacao a saude
alimentar e ao meio ambiente. O engenheiro de alimentos além
de se preocupar com a saude do consumidor na questao de
contaminacao alimentar, deve tambéem ter responsabilidade em
desenvolver projetos e novos produtos que atendam aos
requisitos nutricionals e de saudabilidade; e conservar o melio
ambiente por meio de tratamento de residuos e criagcao de
embalagens para alimentos biodegradavels.

/. OS INGREDIENTES PRESENTES NOS ALIMENTOS
INDUSTRIALIZADOS SAO ADICIONADOS EM ALTAS
QUANTIDADES SEM NENHUM LIMITE.

Mito. Orgdos como ANVISA e MAPA regulamentam e fiscalizam
a producao de alimentos no Brasil definindo as condicoes para a
sua manipulacao, armazenamento, propaganda, e as
QUANTIDADES MINIMAS E MAXIMAS DE ADITIVOS E
INGREDIENTES PERMITIDOS PARA SEREM ADICIONADAS
AOS ALIMENTOS.
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9. EXISTEM INDUSTRIAS QUE JA ADULTERARAM
ALIMENTOS, COMO LEITES E CARNES, USAM EM
SEUS PRODUTOS EXCESSO DE ACUCAR E SAL,
MESMO ASSIM E SEGURO CONSUMIR ALIMENTOS
INDUSTRIALIZADOS?

Sim. E importante ressaltar que, existem industrias que
desobedecem a legislacao, adulterando os produtos, ou
tendo mas condicoes de higiene, usam o limite maximo de
aditivos permitidos, dentre outros, POREM, isso ndo quer
dizer que € normal nem legalizado que se faca isso, e
nem todas as industrias alimenticias sao assim!

O gue o consumidor deve fazer € analisar cada

iIndustria sem generalizar, verificar se possul reqgistros e

certificacoes, e sua reputacao com base em Informacoes
verdadeiras. Muitas industrias de alimentos seguem a

legislacao, possuem até mesmo certificacao de qualidade

10. ENGENHEIROS DE ALIMENTOS E NUTRICIONISTAS TEM
OBJETIVOS COMPLETAMENTE OPOSTOS SOBRE
ALIMENTACAO?

Nao, sao profissoes gue devem se complementar. As duas
profiIssoes devem ter como um dos seus objetivos gue a
populacao consuma um bom alimento, tendo acesso a seguranca
alimentar. Segundo a FAQO, seguranca alimentar € quando “toda
pessoa, em todo momento, tem acesso fisico e econOMICo
suficientes a alimentos InOcuos e nutritivos para satisfazer suas
necessidades e preferéncias alimentares, a fim de levar uma vida
saudavel e ativa’, ou seja, € necessaria a produgao em
guantidade que atenda a todos, com preco acessivel, sem
contaminacao e nutritivos, afim de promover a saude humana.
Devido a nova demanda por produtos mais saudaveis, entende-
se que ha cada vez mais necessidade dessas duas profissoes
trabalharem juntas, para a conscientizar as industrias

(como das normas |ISO), e possuem profissionais formados
exatamente com a responsablilidade de garantir um produto
seguro (sem microrganismos e outros contaminantes), e de
maior valor nutricional possivel, atendendo a demanda da
populacao. Esse profissional € o engenheiro de
alimentos.

alimenticias da importancia do desenvolvimento de produtos
Industrializados cada vez mais saudaveis, e a necessidade do
engenheiro de alimentos para ISso.

Muitas industrias de alimentos ja possuem até mesmo
nutricionistas trabalhando juntamente com engenheiros de
alimentos. O conhecimento dos nutricionistas sobre o efelto dos
alimentos no organismo humano, auxilia o engenheiro de
alimentos na pesquisa e desenvolvimento de novos ingredientes,
formas de fabricacao, e novos produtos para atender e promover
a salde alimentar das pessoas; e em contrapartida, os alimentos
Industrializados saudaveis facilitam a prescricao de dieta pelos
nutricionistas para as pessoas com pouco tempo para preparar
suas refeicoes.

Abaixo nos proximos capitulos, sao explicadas as etapas do processo de fabricacao dos principais produtos carneos, lacteos e vegetais, assim como
tambéem algumas novidades, pesquisas sobre processamento de alimento e novos produtos na questao da seguranca alimentar e saudabilidade, bem
como esclarecimento de alguns conceitos.
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Carnes e derivados

1.1. Qualidade da carne

1.1.1. Carne Industrializada x Carne nao-industrializada:

Por que a carne industrializada é melhor?

Primeiramente, devemos entender o processo de producdo da carne. Todo o processo produtivo da
carne industrializada ocorre de forma mais controlada. Os animais devem ser transportados de
forma correta, pois alguns sdo mais suscetiveis ao estresse que outros, e isso causa problemas na
qualidade final da carne.

Na recepcdo dos animais apds o transporte, eles sdo analisados, vacinados, e é verificado a sanidade
do animal, separando animais doentes dos sadios, observado as condi¢es dos currais e dos animais,
para serem separados em lotes e seguir para descanso e para uma dieta hidrica. Essa é uma etapa
decisiva para garantir a seguranca alimentar da carne que é consumida, tentando garantir o maximo
possivel que a carne de animais doentes ndo seja ingerida.

O descanso e a dieta hidrica, e uma etapa que segue o artigo n2. 110 do RIISPOA - Regulamento
de Inspecdo Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem Animal (BRASIL, 1968), em que os
animais devem permanecer em jejum, ingestdo de dgua e descanso de 12 a 24 horas, o que
também contribuira para a qualidade da carne final, pois o descanso e dieta hidrica tém como
finalidade diminuir o conteldo gastrico para facilitar a retirada das visceras da carcaga, e também
recuperar as reservas de glicogénio muscular, para reduzir o estresse do animal.

Apds, ocorre a limpeza dos animais, retirando-se a sujeira dos cascos, da pele, e reduzir poeira,
diminuindo a sujeira na sala de abate. Apds ocorre a insensibilizagdao do animal, que é a retirada da
consciéncia para que ndo sofra durante o abate, mais especificamente na etapa da sangria. A etapa
da sangria e onde é retirado todo o sangue do corpo; as facas que sdo utilizadas devem ser
totalmente limpas, para evitar contaminacdo na carne.

Em um abatedouro especializado ha um maior controle dessa higiene, o que ndo pode ser
controlado em abatedouros clandestinos. Ha ainda a retirada do couro, chamada de esfola; retirada
das visceras (evisceracdo), que deve ser realizada com extremo cuidado, pois é na etapa da
evisceragdo onde existe maior chance de contaminag¢do da carcaca, sendo que um corte mal
realizado pode ocasionar lesdes no intestino e trato urindrio, podendo vazar o seu conteudo;
lavagem da carcaca seguida da embalagem.

As embalagens também garantem a qualidade desse produto. As embalagens mais usadas sdo:
bandejas com filme de PVC e a vécuo. O filme PVC da uma maior vida util a carne, que consome
oxigénio e libera gas carbénico, mesmo dentro da embalagem. A embalagem a vacuo é tem como
objetivo isolar a carne do oxigénio ambiente, pois esse oxigénio favorece o crescimento microbiano
gue sdo potenciais deteriorantes e acabam por alterar as caracteristicas da carne.

Todos esses procedimentos na industria de alimentos sdo realizados em local adequado, seguindo
padrdes higiénicos-sanitdrio. O engenheiro de alimentos, profissional responsavel pela
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industrializagdo de alimentos, tem conhecimento técnico-cientifico para garantir o maximo possivel
a ndo contaminagao da carne industrializada, juntamente com um médico veterindrio que atua na
etapa do abate, no papel de promover a avaliacdo do animal vivo e apds abate, em relacdo a
possiveis doencas que o animal possa ter tido.

Quais seriam as alteragdes na qualidade da carne?

Além de doencas que podem provir do animal que passam para a carne e para guem a consume, o
estresse do animal durante o abate interfere na textura e cor.

Quando os suinos sdao submetidos a transporte e acondicionamento inadequados, além das lesdes,
pode ocorrer o desenvolvimento de defeitos relacionados a qualidade da carne, a PSE e DFD.

PSE - do inglés pale, soft and exudative: é uma carne de cor pélida, textura mole e exudativa em
carne suina.

DFD - do inglés dark, firm and dry: é uma carne de cor escura, textura rigida e seca em carne bovina.

Carnes PSE e DFD apresentam coloragdo e consisténcia que ndo atendem as exigéncias do
consumidor nem a industria de transformacao. Estudos desenvolvidos pela Embrapa Suinos e Aves
demonstram haver um aumento do nimero de lesGes durante o transporte quando se utiliza
carrocerias simples, por isso a importancia de um transporte adequada para uma carne de textura e
cor atraentes.

Todas essas alteragdes negativas ocorrem devido a um manejo inadequado do animal durante seu
transporte e abate. Também ha alteragGes negativas devido a um processamento inapropriado,
como consequéncia contaminacdo microbioldgica, e essa contaminagdo pode causar doencas ao ser
humano.

Os drgaos de inspecdo federal, estadual e municipal fiscalizam se as industrias de carnes estao
seguindo padrées seguros no processo de produgdo, o que ndo pode ser garantido fora da fabrica de
alimentos de origem animal.

1.1.2. Importancia da embalagem para a carne:

Embalagem apropriadas sdo capazes de manter a qualidade de carnes e derivados por longos
periodos. Uma embalagem pode ser capaz de:

e Prevenir deterioragao microbioldgica

e Manter uma coloragdo desejavel

e Retardar a perda de umidade e a oxidagdo de gorduras (Sarantépoulos et al., 2001).

e A embalagem pode também permitir o controle da quantidade de oxigénio dentro dela.

Mas por que manter oxigénio dentro da embalagem?

Isso é feito para a carne possuir uma colora¢do mais atraente devido a combinagdo do pigmento da
carne (mioglobina) com o oxigénio, formando uma cor vermelho brilhante. Porém a exposicdo da
carne com o oxigénio faz com que ele tenha uma vida util menor, pelo crescimento de
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microrganismos aerdbicos como também a formacgdo do ranco em carnes gordurosas, (devido a
reacdo da gordura com o oxigénio).

Portanto muitas vezes é utilizada a embalagem com atmosfera modificada, com finalidade de
aumentar essa vida util do produto, pois microrganismos que crescem somente na presenca de
oxigénio ndo irdo se desenvolver.

Todos esses cuidados e particularidades a se realizar, somente é conseguido dentro de uma
industria, que além de possuir todos os equipamentos e laboratérios para
medi¢do/identificacdo de alguma falta de conformidade, possuem fiscalizagdo dos 6rgaos
competentes e profissionais com o conhecimento necessario para aplicar todas essas
particularidades ao produto, em especial o engenheiro de alimentos.

1.2. Hambdurgueres

DEFINICAQ: Hamburguer é um produto carneo obtido da carne moida dos animais de agougue,
adicionado ou ndo de outros ingredientes, moldado e submetido a processo tecnolégico adequado.
Ele pode ser produzido cru, semi-frito, cozido, frito, congelado ou resfriado.

Como surgiu o Hamburguer?

Uma das histdrias que contam como surgiu o hamburguer, é de que tudo comegou com os
guerreiros tartaros, eles levavam carne embaixo da sela de seus cavalos para torna-las mais macias e
conserva-las., e eles consumiam essas carnes sem serem cozidas. Em homenagem a esse fato os
alem3es batizaram o famoso prato de carne crua temperada com ovo cru, cebola, vinagre e sal de
"steak tartar".

Imigrantes alemaes vindos da regido de Hamburgo (dai o nome hamburguer), vieram para a América
do Sul no seculo XIV, trazendo com eles sua receita, que foi frita para se adaptar ao gosto local. Com
o passar do tempo ela foi se popularizando e evoluindo (Histdria, lendas e fatos: a histdria do
hamburguer, 2004).

Qual a formulacdo do Hamburguer?
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Para hamburgueres Bovinos e suinos:
70% Dianteiro
21,5 % Gordura animal
3% Agua/gelo
2% Sal iodado/ndo iodado
3% Cebola in natura
0,3% Alho in natura
0,2% Pimenta do reino in natura

Fonte: O Hambdurguer e sua Formulagéo (2004).

Fluxograma de producdo:

1- Para a mista: bovino congelada e papada sulna congelada.
2 — Para o frango: recortes de frango congelado.

|

Bloco de dianteiro/papada e recortes sao quebrados em quebrador
de blocos saindo em formas de aparas.

v

Aparas de dianteiro/papada e recortes sao misturados com os
condimentos em misturador.

As misturas sao moldas em moedor com disco de Smm.

h 4

Depois de molda a massa pode ser moldada manualmente ou
automaticamente em placas de polietileno com formato oval.

!

40°C em 6h).

0Os hamburgueres sao congelados no girofreezer, um congelador (a -

|

A embalagem ¢ individual em cartuchos de polipropileno e em
sequida em caixas de papel cartao parafinado.

Sao estocados em camaras de produtos congelados a 12°C.

Fonte: O Hamburguer e sua Formulagdo (2003).

Para hamburgueres de Frango:
91,5% Recorte de Frango
3 % Gordura animal
2% Agua/gelo
3% Sal iodado/ndo iodado
3% Cebola in natura
0,3% Alho in natura

0,2% Pimenta do reino in natura
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E necessario uso de conservantes em Hamburguer?

Hamburguer é um produto triturado. Quanto mais triturado um alimento, mais facil serd a
multiplicacdao de microrganismos.

Segundo Silva (1985), a carne é um dos alimentos mais suscetiveis a deterioragdo microbiana, sendo
que o grau de higienizacdo do abatedouro influencia na qualidade e no nimero de microrganismos
presentes (Costa et al., 2002). Sulfito é o mais usado no Reino Unido e também é permitido em
alguns outros paises, em alguns casos também levam nitrito, bem como um ingrediente ou pelo
uso de carnes pré-curadas. Sem a adi¢cdo desses conservantes o risco de se obter uma doenga por
ingestdo de carne contaminada é grande.

Mas qual a importancia da industria de alimentos na elaboragao de hamburguer?

Controle. Como ja dito anteriormente, a carne é um produto altamente suscetivel a deterioracao
microbiana. Em uma industria de alimentos, hd um maior controle dos parametros que afetam a
qgualidade desse produto. Sdo esses parametros: temperatura, a umidade relativa do ar, a velocidade
do ar, a intensidade de luz, o valor de pH e o valor da atividade de agua (ITAL, 1978).

Microrganismos morrem em determinadas temperaturas, porém se usarmos temperaturas abaixo
ou acima dessas temperaturas de morte, esses microrganismos sobreviverdo. Dai a importancia no
controle da temperatura no processamento de hamburguer.

IndUstrias alimenticias possuem varios tipos de termémetros, tais como: termémetros bimetalicos,
elétricos e termelétricos, estes ultimos muito usados para medir temperatura dentro de latas
durante a esterilizagao, (ITAL, 1978), o que controla melhor essa temperatura.

A umidade relativa também é necessdria controlar devido ao crescimento microbiano. A umidade
deve ser ajustada de tal maneira que o crescimento de microrganismos seja evitado, e consegue-se
isso diminuindo a umidade causando uma desidrata¢do da superficie do produto. Assim, o valor de
atividade de dgua na superficie da carne ou produtos de carne é diminuido. Ja para a velocidade do
ar, essa deve ser a maior possivel pois, ela é importante nas cdmaras de resfriamento,
congelamento, corte e transporte de carne e produtos carneos, para o calor ou umidade serem
removidos do produto.

A luz causa descoloragao da carne, a fim de prevenir a descoloragao e rancidez da carne e dos
produtos carneos, sdo recomendados os seguintes valores (ITAL, 1978):

Cura, resfriamento e congelamento........ccccceeeeivcccicvnieeeiennneen. 0a 60 lux;
Camara de estOCaAgEM.......ueeeeiieee e e 60a 120 lux;
Balcdo de eXPOSiCa0....cuuiiiieiiieeeeeeiiee et 200-350 lux;
Local de trabalno.......ccccuiiieiiieeeeeecceeeeee e, 350-500 lux;
Local de inspecado da carne.......cccceeeeeeeeeccvnnviieeee e e 500-600 lux.

Todo esse controle e dificil de se manter em um ambiente ndo-industrial.
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Em resumo, para manter afastados microrganismos do hamburguer, é necessario um controle
minucioso na temperatura, umidade do ambiente, pH, luz e atividade de dgua no ambiente de
processamento, o que seria muito dificil se fosse feito em um ambiente ndo-industrial.

Mas ha tanto risco assim se ndao forem seguidos esses parametros?
Sim. Um exemplo é a importancia do controle da temperatura.

Pelos dados abaixo, podemos notar que as carnes resfriadas ou congeladas, dependendo de
conservacdo, podem apresentar o seguinte quadro microbiolégico (Mastrogiacomo, 1980, citado por
Costa, 2004).

102C — Clostridium — causadores de intoxicacdo alimentar;
72C — Presenca de estafilococos — causadores de intoxicagdo alimentar;
592 - Presenca de salmonelas — causadores de intoxicacao alimentar.

Abaixo de 52C ndo se desenvolvem bactérias que ocasionam intoxicacdo alimentar. A temperatura
negativa (Mastrogiacomo, 1980, citado por Costa, 2004).

-15 2C — inicio do congelamento da carne;
-82C — ndo ha mais crescimento das bactérias;
-102C — ndo ha mais crescimento de leveduras;

-122C — ndo ha mais crescimento de mofos. Abaixo destas temperaturas, cessa o crescimento
microbiano (Mastrogiacomo, 1980, citado por Costa, 2004).

1.3. Processamento de derivados - Bacon

DEFINICAOQ: Segundo o MAPA, Bacon é produto industrializado obtido da porg3o toracico —
abdominal dos suinos, que passam por um processo adequado de defumacgao.

O Bacon é feito a partir de carnes suinas, e em sua grande maioria é utilizada a barriga, mas também
pode ser feito com outros cortes foi suino.

Matéria-prima:

Barriga suina, agua e sal, conservantes (naturais ou nao).

Etapas do processamento:
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A fabricagdo do Bacon é feita com os seguintes passos: injecdo, tumbleamento, envaramento,
cozimento / defumacéo, resfriamento e embalagem.

A inje¢cdo nada mais é do que a adicdo de salmoura na carne por meio de varias agulhas, e esse
bombeamento da salmoura e o movimento das agulhas sao todos controlados por meio de
computadores. O tumbleamento é o impacto da barriga suina contra paredes de um tambor
rotativo com a finalidade de que o impacto mecanico massageie e danifique a carne para aumentar
a entrada da salmoura, enquanto que o envaramento é a colocagao da barriga suina com a
salmoura em ganchos em carros chamados estaleiros que depois serdo acomodados na estufa de
defumacao e cozimento.

Na defumagdo uma fumaca é injetada, e essa fumaca pode ser em forma de uma nuvem, ou uma
fumaca liquida. O objetivo desta etapa é evitar o crescimento de microrganismos além de conferir o
aroma e sabor préprios do Bacon. O cozimento é uma etapa que complementa a defumacao,
reduzindo ainda mais o nimero de microrganismos no produto.

Ap0s estas etapas o produto é resfriado e embalado. No fluxograma retirado de SILVA, (2010),
mostra as etapas do processamento de Bacon:

Injecao

B\
A

Y

)
J

Tumbleamento

T

Y

Envaramento

T
L

T

. £ 2
(- 2

|Cozimento/Defumagao

J

h 4

Resfriamento

—
A=

Y

Embalagem

Existe algum conservante que é adicionado ao Bacon?

O nitrito é o conservante utilizado para aumentar a vida util do Bacon, ele inibe microrganismos e
evita a formacdo de sabor e cor indesejaveis em produtos curados, porém o nitrito pode reagir com
aminas e aminoacidos que estdo presentes na carne, o que pode vir a formar compostos
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cancerigenos. O problema é que, o nitrito auxilia na conservacdo da carne por ser antimicrobiano,
antioxidante e promover a cor.

O que industria, pesquisadores e engenheiros de alimentos estdo fazendo para contornar isso?

Para contornar esse problema estdo sendo desenvolvidos pesquisas para a substituicdo do nitrito.
Shahidd e Pegg (1993) utilizaram por exemplo, para coloragdo caracteristica da salsicha
fermentagdao com Lactobacillus fermentum, o que talvez pode ser utilizado no bacon. Para a¢do
antioxidante ervas e especiarias naturais poderdo ser utilizadas, e acidos como sdrbico, fumarico e
latico, além de 6leos essenciais também podem ser utilizados em substituicdo ao nitrito.

Uma outra forma de se tornar o Bacon mais saudavel, é a incorporacdo de 6mega 3 no bacon. Isso é
conseguido através da adicdao de sementes ricas do composto na alimentagao dos suinos.

1.4. Processamento de derivados — Salsicha

DEFINICAQ: Segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), a salsicha é
caracterizada como um produto carneo embutido, formulado com carnes de diversas espécies,
visceras e outros tecidos animais aprovados para o consumo, embutidos em envoltério natural
ou artificial ou por processo de extrusao e submetida a um processo térmico adequado.

Existem varios tipos de salsichas, que sdo definidos pela Instrucdo Normativa N2 4 (BRASIL, 2000):

e Salsicha - Carnes de diferentes espécies de animais de acougue, carnes mecanicamente
separadas até o limite maximo de 60%, miudos comestiveis de diferentes espécies de
animais de acougue (Estdmago, Coragdo, Lingua, Rins, Miolos, Figado), tendGes, pele e
gorduras;

e Salsicha Tipo Viena - Carnes bovina e/ ou suina e carnes mecanicamente separadas
até o limite maximo de 40%, miudos comestiveis de bovino e/ ou suino (Estdmago,
Coracdo, Lingua, Rins, Miolos, Figado), tenddes, pele e gorduras;

e Salsicha Tipo Frankfurt - Carnes bovina e/ ou suina e carnes mecanicamente separadas
até o limite de 40%, miudos comestiveis de bovino e/ ou suino (Estémago, Coragdo,
Lingua, Rins, Miolos, Figado) tenddes, pele e gorduras;

e Salsicha Frankfurt - Por¢des musculares de carnes e gorduras;
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e Salsicha Viena - Por¢cbes musculares de carnes bovina e/ ou suina e gordura;

e Salsicha de Carne de Ave - Carne de ave e carne mecanicamente separada de ave, no
maximo de 40%, miudos comestiveis de ave e gorduras.

Matéria-prima:

Carne de diferentes espécies de animais de agougue, carnes mecanicamente separada, miudos
comestiveis de diferentes espécies de animais de agougue, tenddes, pele, gordura e alguns
ingredientes opcionais como: dgua, proteina vegetal e/ou animal, agentes de liga, aditivos
intencionais, aglcares, aromas, especiarias e condimentos.

Etapas do processamento:

Na primeira etapa da producao, as pecas congeladas sdo cortadas em pedacos bem pequenos por
um conjunto de mdaquinas automaticas.

Depois de retalhadas, as carnes passam por um aparelho chamado cutter, que transforma a mistura
em uma espécie de farelo homogéneo. O passo seguinte é juntar a matéria-prima doses de sal,
amido de milho, temperos e conservantes (como nitrito de sddio), que ddo uma coloracéo rosada a
mistura. A receita fica entdo com cerca de 55% de carne e 45% de outros ingredientes. Apds é
realizado a preparacao da massa, embutimento, Depelagem e tingimento, embalagem e estocagem.

Preparacdao da massa: Além de triturar as carnes, tem como objetivo a extragdo das
proteinas miofibrilares (actina, miosina), que possuem a capacidade de estabilizar a emulséo;

Embutimento: No processo de embutimento, podem ser utilizadas tripas naturais de
carneiro, ou artificiais de celulose, de calibre de 22 milimetros. Torcer atripa em forma de
gomos de 9 a 12 cm de comprimento (equipamento mecanico de tor¢do). Colocar os gomos
em varas e estas em gaiolas para serem transportadas para as estufas de cozimento;

Cozimento e Resfriamento: O objetivo dessa etapa do processo é cozinhar a massa, dando
caracteristicas de paladar adequado (cor, sabor e consisténcia), além de estabilizar a mistura e
melhorar a conservacao;

Depelagem e tingimento: A casca é retirada automaticamente tomando cuidado com ajuste
das laminas que corta a tripa;

Embalagem e Encaixotamento: As salsichas sdo normalmente embaladas a vécuo, a
estrutura da embalagem utilizada pode ser: Nylon/Polietileno. Apds a embalagem a vacuo, sdo
colocadas em caixas de papeldo e armazenadas em camara fria;

Estocagem: O produto apds embalado segue a camaras frias com temperatura controlada
(BATTISTELLA, 2008).
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O fluxograma abaixo representa o processo de producdo da salsicha:

Preparacaode | Carnes

Ingredientes
Massas

A 4
Embutimento

.

Cozimento

}

Resfriamento

!

Descasque

'

Embalagem

,

Encaixotamento

'

Estocagem

Fonte: fluxograma retirado de LEAO, (2014).

Aditivos utilizados:

Primeiramente, é necessario ressaltar que, para a manutencdo de um produto de qualidade e
seguro, faz-se importante o uso de aditivos na salsicha. Cada um deles tem um papel importante é
indispensavel para que vocé possa consumir um produto com alta seguranca alimentar. Eles sdo:

Nitrito e Nitrato de Sédio: inibe a proliferacdo de bactérias nocivas, principalmente a responsavel
pelo botulismo, fixa cor e evita o ranco.

Eritorbato de Sddio: reduz oxidac3o, fixa cor e melhora o processo de cura.

Benzoato de sddio: inibe crescimento de fungos.

Glutamato monosddico: responsavel pelo sabor umani, possibilita reduzir o teor de sédio.
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Amido modificado: ingrediente funcional que ajuda na liga, no ganho de peso, retendo agua e
estabilizando-a na emulsdo.

Aromatizantes: podem ser originados de extratos de ervas e especiarias.

Dextrose: Serve para dar sabor e coloracdo por caramelizagdo.

Acido citrico: acido natural extraido de frutas citricas que é utilizado para padronizar o nivel de
acidez dos produtos.

Acido ascérbico: E a vitamina C, que no caso da salsicha é utilizada para acelerar o processo de cura
do nitrito de sddio com a proteina, aprimorando a seguranga microbiolégica. Também auxilia na
prevencao do ranco, ou oxidacdo da gordura da salsicha. A vitamina C também evita a formacao das
nitrosaminas da a¢do do nitrito, que é uma substancia possivelmente cancerigena.

Ha algum método alternativo com menos aditivos?

No exterior é muito utilizado salsdo em pd, que é um “agente de cura natural”. Ele é um
concentrado natural em pé de salsdo, rico em nitrito de sddio e é um substituto do nitrito de sddio
isolado. Além do uso de amido modificado e cido ascdérbico, que também sdo naturais. Além de
diversas pesquisas com dleos essenciais para inibicdo microbiana.

1.5. Processamento de derivados — Mortadela

DEFINICAO: Entende-se por Mortadela, o produto cérneo industrializado, obtido de uma emulsdo
das carnes de animais de acougue, acrescido ou nao de toucinho, adicionado de ingredientes,
embutido em envoltdrio natural ou artificial, em diferentes formas, e submetido ao tratamento
térmico adequado (BRASIL, 2000).

Classificacdo:

De acordo com a composi¢ao da matéria-prima e das técnicas de fabricagdo:

e Mortadela - Carnes de diferentes espécies de animais de acougue, carnes mecanicamente
separadas, até o limite maximo de 60%; milidos comestiveis de diferentes espécies de
animais de agougue (Estdmago, Coragdo, Lingua, Figado, Rins, Miolos), pele e tenddes no
limite de 10% (max.) e gorduras.

e Mortadela Tipo Bologna - Carnes Bovina e/ou suina e/ou bovina e carnes mecanicamente
separadas até o limite maximo de 20%, miudos comestiveis de bovino e/ou suino e/ou
ovino (Estdbmago, Coragdo, Lingua, Figado, Rins, Miolos), pele e tenddes no limite de 10%
(mdx.) e gorduras.
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e Mortadela Italiana — Por¢Ges musculares de carnes de diferentes espécies de animais de
acougue e toucinho, ndo sendo permitida a adicao de amido.

e Mortadela Bologna — Por¢des musculares de carnes bovina e/ou suina e toucinho,
embutida na forma arredondada, ndo sendo permitida a adicdo de amido.

e Mortadela de Carne de Ave - Carne de ave, carne mecanicamente separada, no maximo de
40%, até 5% de miudos comestiveis de aves ( Figado, Moela e Coragdo) e gordura.

Matéria-prima:
e Obrigatérios:

Carne das diferentes espécies animais de acougue e sal. Nas Mortadelas "Italiana" e "Bologna" o
toucinho em cubos devera ser aparente ao corte.

e Opcionais:

Agua Gordura animal e/ou vegetal Proteina vegetal e/ou animal Aditivos intencionais Agentes de
liga Agucares Aromas, especiarias e condimentos. Vegetais (améndoas, pistache, frutas,
azeitonas, etc.) Queijos. Permite-se a adicdo de proteinas ndo carneas de 4,0% (max.), como
proteina agregada. N&do é permitida a adicdo de proteinas ndo carneas nas mortadelas Bologna e
Italiana, exceto as proteinas lacteas.

Etapas do processamento:

Abaixo, as etapas de processamento de mortadela retirado de BARRETO et al, (2016):
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Emulsdo e Embutimento:

Alguns tipos de mortadela sdo adicionadas de uma emulsdo que é preparada com gordura e
gelo picado, que além de compor o teor de agua do produto, promove o resfriamento da
massa em processo, que se aquece pelo atrito com os componentes da mdquina. Para
melhorar a massa pode seguir até um emulsificador fino e a massa resultante deste processo é
uma emulsdo, formada principalmente de proteina da carne, gordura e sal (YUNES, 2013).
Ap0s atingir a consustencia adequada por meio de um aparelho mecanica, a emulsdo chega a
segunda misturadeira, onde sdo adicionados o toucinho, temperos e outros ingredientes. A massa,
entdo, é levada até um grande funil, onde ela passard pelo processo de embutimento, e colocada
manualmente “tripas plasticas”, que é uma fibra plastica.

Processo Térmico:

Apds embutidas, segundo Brasil (2000), as mortadelas deverdo ser tratadas termicamente em
conformidade com o "Cddigo Internacional Recomendado de Préticas de Higiene para
Alimentos pouco acidos e Alimentos acidificados envasados". Elas sdo levadas a estufas, e é nesta
etapa que a mistura de carnes se torna uma mortadela de fato. A peca passa de 10 a 12 horas a uma
temperatura de 72°C, cozinhando em vapor de dgua. Nessa etapa além de adquire a cor
caracteristica, apenas pelo cozimento e sem aditivos ou corantes, também é uma importante etapa
para destruir a maioria dos microrganismos presentes na matéria-prima, quando aplicados
tempo e temperaturas apropriados.
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Por que usar Aditivos na mortadela?

Produtos cdrneos curados Embalados a vacuo podem apresentar crescimento de vdrias bactérias
como o Clostridium botulinum, bem como a producao de toxinas por estes microrganismos
(LIDON; SILVESTRE, 2008 citado por BARRETO et al, 2016). O nitrito é o aditivo utilizado em
formulagdes de cura para carnes com o intuito de estabilizar a cor, desenvolver sabor e inibir
o crescimento e a formagdo de toxinas por alguns microrganismos patogénicos.

O Clostridium botulinum é um microrganismos muito perigoso ao ser humano, que pode levar até a
morte. Ele se desenvolve em produtos embalados sem ar (a vacuo), como na mortadela. Por isso se
da a importancia do uso do aditivo, pois caso ele ou algum outro patégeno sobreviva ao tratamento
térmico, com a adicdo do aditivo ele sera destruido.

1.6 Processamento de derivados — Presunto Cozido

DEFINICAO: Entende-se por Presunto Cozido o produto carneo industrializado obtido
exclusivamente com o pernil de suinos, desossado, adicionado de ingredientes, e submetido a um
processo de cozimento (BRASIL, 2000).

Classificacdo: Trata-se de um produto cozido. O produto com o teor de proteina carnea minima de
16,5 % é designado de Presunto Cozido Superior.

Matéria-prima:
e Ingredientes Obrigatérios:

Carne de pernil de suino, sal, nitrito e/ou nitrato de s6dio e/ou potassio em forma de salmoura.
e Ingredientes Opcionais:

Proteinas de origem animal e/ou vegetal, aclcares, maltodextrina, condimentos, aromas e
especiarias.

Além disso, permite-se a adigdo de proteinas ndo carneas na forma agregada no maximo de 2,0%
para Presunto Cozido. E quando se tratar do produto Presunto Cozido Superior é proibida a
utilizacdo de qualquer proteina que ndo aquela proveniente da massa muscular do pernil, exceto o
caseinato de sédio no limite maximo de 1,0%.

Etapas do processamento:

Desossa: nesta etapa o pernil suino é separado dos 0ssos, e além disso também s3do separados
musculos do pernil, retirando-se os tenddes, nervos e excesso de gordura.
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Injecdo de salmoura: A salmoura contém os aditivos e condimentos diluidos em agua, que sdo
injetados na carne por meio de uma injetora.

Cura: nesta etapa, as carnes injetadas sdo mantidas em cura nas camaras de refrigeracdo
durante 24 horas.

Tambleamento: Apés o tempo de descanso, as carnes sdo colocadas no “tamblers”, (tanques
ou tambores rotativos), para o processo denominado tambleamento. Este processo faz com que
ocorra a extragdo das proteinas miofibrilares (actina e miosina), que sdo proteinas que tém a
funcdo de dar a liga aos pedacos de carne apds o cozimento (Arima, 1995 citado por SLONGO,
2008).

Embalagem e enformagem: Apds o tambleamento, o produto obtido é acondicionado em
embalagens pldsticas termoformadas, do tipo “cook-in” e em seguida realizado o vacuo nessas
embalagens. E entdo essas pecas de carne embaladas sdo colocadas manualmente em formas
metalicas, que sdo prensadas e fechadas para o cozimento.

Cozimento: é um processamento térmico realizado em estufas em que as temperaturas do
produto podem atingir até a temperatura de 68°C internamente. Nessa etapa, ocorre a
destruicdo da maior parte dos microrganismos. O perigo consiste na possibilidade de um
tratamento térmico insuficiente, e possivel sobrevivéncia de algum microrganismos patogénico
(SLONGO, 2008).

Resfriamento: Apds o cozimento, as formas sao resfriadas imediatamente com jatos de dgua gelada
ou por imersdao em um tanque de salmoura ou dgua gelada, com recirculagdo. Essa etapa é
importante para a qualidade do produto.

Desenformagem: Apds atingirem uma temperatura apropriada, que gira em torno de 59C, as formas
metalicas sdo abertas, e as pecas retiradas, permanecendo na sua embalagem de cozimento,
seguindo para receberem uma embalagem secundaria.

Apds a desenformagem, as pecas de presunto seguem para embalam entorno com embalagem
secundadria e refrigeragdo entre 2 a 4°C.

Abaixo, um fluxograma de producdo de presunto retirado de Arima e Neto, (1995):
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Aditivos usados no presunto cozido:

O nitrito é nitrato sdo os principais utilizados em presuntos assim como na maioria dos embutidos
carneos. Sua fungdo mais importante como aditivos é a inibicdo do crescimento do Clostridium
botulinum.

Ha alternativas para substituir esses conservantes?

Existem hoje varias pesquisas que utilizam dleos essenciais como alternativa ao uso desses
conservantes, e outros métodos como de Viola et al, (2015) em que presuntos com 200 ppm de
nisina, mostraram-se eficiente na reduc¢do do Clostridium sporogenes e apresentaram estabilidade
em relacgdo as caracteristicas fisico-quimicas durante 50 dias de estocagem, sendo uma possibilidade
de substituicdo ao nitrito e nitrato.

Qual a diferenga entre apresuntado e presunto?

O presunto é feito somente com a carne do pernil (pata traseira), a parte mais nobre do porco, e
contém cerca de 18% de proteina e apenas 1% de carboidrato. J4 o apresuntado, é feito com tanto
carne do pernil quanto da paleta (pata dianteira), contendo cerca de 13% de proteina e 5% de
carboidrato. O apresuntado também é mais caldrico que o presunto.

Em relagdo ao processamento, nos fluxogramas abaixo estdo especificadas as etapas de producdo de
presunto e apresuntado cozidos:
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Apresuntado:
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1.7 Processamento de derivados — Lombo canadense

DEFINICAO: Entende-se ao produto Lombo destinado ao comércio, seguido da especificagdo que
couber, o produto carneo industrializado obtido do corte da regido lombar dos suinos, ovinos e
caprinos, adicionado de ingredientes e submetido ao processo tecnoldgico adequado (BRASIL,
2000).

Classificacdo:

Lombo Tipo Canadense: é o produto obtido a partir do corte de carcacas de suinos denominado de
lombo, em peca integra ou parcial, adicionado de ingredientes, embutido em envoltdrios naturais
e/ou artificiais, e submetido ao processo tecnoldgico adequado, defumado ou nio (BRASIL, 2000).

Exige-se ainda que o produto tenha percentuais maximos de 72% para umidade, 8% de gordura, 1%
de carboidratos e 2% de proteinas ndo carneas, e para o teor de proteinas totais o minimo permitido
é de 16% (BRASIL, 2000).
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Matéria-prima:

e Obrigatérios: lombo e sal.
e Opcionais: proteinas de origem animal e/ou vegetal, aclcares, maltodextrina, condimentos,
aromas e especiarias e aditivos intencionais sao.

Aditivos:

Segundo a legislagdo (BRASIL, 1998), o limite para a utilizagdo do conservante nitrito de sddio é de
0,015%, do espessante carragena 0,5% e do estabilizante tripolifosfato de sédio 0,5%. Os demais
ingredientes e aditivos ndo tem limites definidos e podem ser utilizados na quantidade necessaria
para obter o efeito tecnoldgico desejado, desde que ndo altere a identidade e a genuinidade do
produto.

Etapas do processamento (Lombo defumado):

LOMBC

CURA

DEFUMAGAD

EMBALAGEM

COMERCIALIZ ACAD

1.8 Mitos e Verdades sobre carnes

1 - A salsicha é elaborada com restos de carnes que ndo servem mais para o consumo?

MITO. Embora a salsicha seja elaborada com sobras de cortes de carnes, isso ndo quer dizer que
estas carnes ja ndo sdo mais préprias para consumo. Também ndo quer dizer que a carne serd de
qgualidade inferior, esse tipo de carne geralmente é mais dura quando se trata de carne bovina por
provir de regides com menor quantidade de colageno, porém ainda é imprescindivel a manutencao
da sua qualidade.

Além disso, as industrias alimenticias de produtos carneos sdo fiscalizadas pelo MAPA, que define os
limites maximos e minimos de todos os componentes do produto de forma a garantir a saude e bem
estar do consumidor.
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2- O salame maturado é produzido com fungos e bactérias?

VERDADE. Os salames sdao basicamente carne seca, digerido por bactérias e fungos, e em alguns
tipos de salames é possivel observar uma camada branca em sua superficie, que ndo é nada mais
que os fundos que cresceram durante o processo de maturacao.

Porém essas bactérias e fungos sdao “do bem”, ndao causando nenhum prejuizo a saude. Assim
como as bactérias usadas para producao de queijos, cervejas, vinhos, etc.

3- Nitrato e nitrito sdo compostos altamente cancerigenos encontrados somente em carnes
processadas?

MITO. Pesquisas recentes vem questionando essa ligacdo entre nitrito e nitrato ao cancer. Além
disso, a maior fonte desses compostos é o nosso préprio corpo, na nossa saliva por exemplo é
encontrado nitrato, além de que alguns vegetais possuem quantidades muito maiores de nitrato e
nitrito (que provem da migragao das nitrosaminas do solo) do que produtos carneos. Em pesquisas
recentes, sugere-se até mesmo que eles sejam bons para o funcionamento do coracao.

Porém, ainda nao ha respostas definitivas sobre o assunto, sendo assim
recomendavel o consumo de forma equilibrada, e lembrando também que o
MAPA estabelece o limite seguro da quantidade desses componentes que
podem ser adicionados nos produtos, sem que tragam risco a saude humana.

4- As carnes PSE (palida e mole) sdo defeitos resultantes de animais estressados antes do abate.

VERDADE. Quando submetidos ao estresse, suinos modificam seu metabolismo ocorrendo uma
rapida quebra de glicose dos musculos, que causam a queda do pH na primeira hora apds o abate,
guando a temperatura da carne ainda esta elevada. Com essa queda de pH e temperatura alta
(hipertermia) provoca, entdo, a precipitagdo das proteinas do musculo e diminui a capacidade de
retencdo de dgua da carne devido a desnaturagdo dessas proteinas, causando mudanga na sua cor e
textura.
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2.1. Leite cru x Leite industrializado

- Qual a diferenga?
A diferenca essencial desses dois tipos de Leites estd na qualidade microbioldgica.

O leite cru ndo passa por um processo de tratamento térmico para a eliminacdo de microrganismos.
E esses microrganismos podem ser tanto:

Deterioradores — que diminuem a vida util do produto (fazendo-o estragar mais rapido)
Patogénicos — que causam doengas ao ser humano.

A presenca desses patdgenos sdo altamente perigosos para a saude, dentre eles estao, listeria
monocytogenes, salmonella, escherichia coli e campylobacter.

No leite industrializado ha a aplicagdo de um tratamento térmico que visa a destrui¢cdo desses
microrganismos, fazendo com que o leite industrializado seja mais seguro de se consumir.

- E em relagao as perdas de nutrientes devido ao tratamento térmico?

A pasteurizacdo pouco afeta a quantidade de nutrientes gostaria leite, sendo que ela diminui a
guantidade de vitaminas B12 e C. Ja a esterilizacdo pode causar perdas maiores devido a uma
temperatura mais elevada. Porém, esses nutrientes podem ser adicionados novamente ao leite, e
até mesmo com outros nutrientes que nem sao naturalmente encontrados nesse produto; muitas
indUstrias ja vém utilizando esta técnica.

- E verdade que o leite ndo pasteurizado (cru) ndo causa intolerancia a lactose?

N3o. Nem o leite cru nem o pasteurizado deixam de causar intolerancia a lactose para quem possui
o problema, pois, para a lactose deixar de estar presente no leite é necessdrio que ela seja
“quebrada” por uma enzima chamada lactase. Com ou sem o tratamento térmico a lactose
continuara existindo no leite, entdo tanto o leite industrializado como o cru possuem lactose.

- Quais sao os tipos de tratamento térmico que o leite industrializado pode ser
submetido?

Pasteurizagdo — o leite é submetido a uma temperatura entre 72 a 75°C durante 15 a 20 segundos,
seguido por resfriamento a 4°C. Ela destrdi todos os microrganismos que causam doencas, mas ndo
elimina todos os que causam deterioracgao.

Esterilizag@o - o leite é aquecido de 130 a 150°C por 2 a 4 segundos, seguido por resfriamento até
uma temperatura menor que 32°C. Neste tratamento sdo eliminados todos os microrganismos
patogénicos e deterioradores, fazendo com que ele tenha uma vida Util muito maior do que o
pasteurizado (ja que o esterilizado ndo possui os deterioradores).

Ambos os tratamentos térmicos destroem todos os microrganismos causadores de doencas.
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- Qual o leite recomendado para consumo?

O industrializado, pois além do tratamento térmico eliminar todos os microrganismos causadores de
doencas, as industrias possuem uma fiscalizagdo do MAPA, condi¢des de higiene adequada desde a
ordenha até a embalagem do leite, sendo, portanto, o recomendado de se consumir.

2.1.1. Etapas daindustrializacao do leite

Primeiramente vamos entender o caminho que o leite percorre durante todo o processo, e como ele
é destinado para ser determinado tipo de produto final. O leite industrializado é retirado
mecanicamente (ordenha mecanica), de forma a garantir maior qualidade e menor contaminacgdo. O
fluxograma abaixo mostra o caminho do leite até a comercializagdo:

Fonte: SILVA et al (2012).
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Apo0s ter sido coletado na fazenda e transportado, chega ao laticinio e é submetido a algumas
anadlises preliminares antes de ser liberado para seguir no fluxo da linha de produc¢do dentro do
laticinio. Sendo aprovado por essas analises o leite é entdo liberado para o processo.

Ele é transportado das propriedades leiteiras para o laticinio em caminhdes dotados de paredes
isotérmicas de ago inox, e ao chegar a plataforma de recepcdo do laticinio, amostras de leite sdo
coletadas diretamente no caminhao e sdo realizadas algumas andlises através de testes rapidos para
determinacgdo de acidez e densidade. Sdo observados também outros aspectos relacionados as
caracteristicas de cor, odor e textura.

Depois disso é realizada a padronizagdo do leite, que nada mais é que a obteng¢do de um produto
com composi¢do quimica que atenda aos requisitos bdsicos para elaboragdo de diversos produtos
lacteos, pois para cada produto derivado do leite, é definido pela legislacdo um percentual de
gordura por exemplo, dentre outros componentes, como mostra a ilustragao abaixo:
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Fonte: SILVA et al (2012).

Antes do leite passar pelo processo térmico, é realizado o desnate (separacdo da gordura em forma
de creme), com o objetivo de uniformizar a composi¢do de toda matéria-prima que sera utilizada na
elaboracdo dos varios produtos lacteos. Isso ocorre com o leite sendo bombeado para desnatadeira,
gue é um equipamento contendo discos que separam a gordura do leite.

Na desnatadeira ocorre movimentos de rotacdo e pela gordura possuir baixa densidade, ela se
concentra na superficie desses discos e, devido a gravidade, o creme formado é removido.

Pata passar pelo processo térmico, o leite deve ser antes homogeneizado. Leite homogeneizado
nada mais é que um leite com particulas de gordura muito pequenas. E um processo fisico que



consiste em submeter o leite a uma pressao e velocidade elevadas resultando no rompimento dos
glébulos de gordura, subdivididos em glédbulos de menor diametro.

De forma que as gorduras nao conseguem mais aglutinar-se em novas placas lipidicas no meio
aquoso do leite. Dentre as vantagens estdo o impedimento de formacgao de natal no pasteurizado e
melhora no sabor e consisténcia do leite.

2.2. Tratamentos térmicos

Realizado o desnate, agora o leite entra na etapa do tratamento térmico. O objetivo principal do
tratamento térmico é eliminar todos os microrganismos patogénicos.

Esse tratamento térmico pode ser:
- Pasteurizagdo lenta
- Pasteurizacdo rapida

- Esterilizacao.

Pasteurizacao

Entende-se por pasteurizacdao o emprego conveniente do calor, com o fim de destruir totalmente
microrganismos patogénicos sem alteracdo sensivel da constituicdo fisica, bioquimica e
organoléptica do leite (Art. 517 do RIISPOA/MAPA, 1952).

Ela se divide em dois tipos:

Pasteurizacdo lenta LTH (low temperature holding): Consiste no aguecimento do leite a
temperatura de 620°C a 650°C por 30 minutos.

Pasteurizacdo de curta duracdo rapida HTST (high temperature short time): Consiste no
aquecimento do leite em fluxo continuo com trocadores de calor entre 720°C a 750°C durante 15 a
20 segundos.

Esterilizagao

Entende-se por leite UAT ou UHT (Ultra Alta Temperatura ou Ultra Higt Temperature) o leite
homogeneizado submetido durante 2 a 4 segundos a uma temperatura entre 1300 a 1500°C,
mediante a fluxo de calor continuo, imediatamente resfriado a uma temperatura inferior a 320°C e
envasado sob condicBes assépticas (totalmente livre de microrganismos). (Brasil, 1997).

2.2.1. Como o tratamento térmico influencia na seguranca alimentar do leite



O tratamento térmico mata todos os microrganismos que causam doencas, e a maioria dos que
“estragam” o leite, fazendo com que ele dure mais sem a necessidade de se adicionar outros
conservantes quimicos.

O que significa “esterilizagdo comercial”?

Significa que o produto ndo é necessariamente livre de microrganismos, mas livre o suficiente para
garantir que aqueles que sobreviveram ao processo de esterilizacdo e, quando submetidos a
condicBes anaerdbicas (auséncia de ar), sdo incapazes de se multiplicar e provocar danos ao produto
comprometendo sua inocuidade por um longo periodo de tempo.

Ou seja, o tratamento térmico ird eliminar todos os microrganismos perigosos a saude, e os que
sobreviverem a esse tratamento irdo morrer dentro da embalagem pela auséncia de ar. Isso explica
o porqué do leite “de caixinha”, durar tanto tempo fechado e sem precisar ser refrigerado.

2.3. Derivados

Entende-se por queijo o produto fresco ou maturado que se obtém por separacao parcial do soro do
leite ou leite reconstituido (integral, parcial ou totalmente desnatado), ou de soros lacteos,
coagulados pela agdo fisica do coalho, de enzimas especificas, de bactéria especifica de acidos
organicos, isolados ou combinados, todos de qualidade apta para uso alimentar, com ou sem
agregacdo de substancias alimenticias e/ou especiarias e/ou condimentos, aditivos especificamente
indicados, substdncias aromatizantes e matérias corantes (BRASIL, 1996).

Os tipos de cortes da massa é um dos fatores que determinarao qual tipo de queijo ird se formar.
Para o corte é utilizado um instrumento chamado lira. Lira é um utensilio formado por laminas ou
fios cortantes, dispostos paralelamente e igualmente distantes entre si. Podem ser [aminas nas
posi¢des verticais ou horizontais.

Os queijos podem ser de varios tipos, iremos destacar aqui o processo de producdo dos queijos,
coalho, minas, parmesao, ricota e mussarela.

2.3.1. Queijo coalho

Origem - regido nordeste do Brasil.

Processo de fabricacdo:
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Fonte: SILVA et al (2012).

O leite deve ser padronizado para um teor de gordura entre 2,8 e 3,0%, e apresentar acidez maxima
de 17°D para proporcionar uma melhor consisténcia do produto final. Entdo o leite é pasteurizado
(pode ser rapida ou lenta), e em seguida o leite é mantido a temperatura de 35 a 362C para que
ocorra adicdo dos ingredientes.

Os ingredientes sao:
- Cloreto de calcio em solugdo a 50%, na quantidade de 40 a 50 mL para cada 100 litros de leite.

- Coalho na quantidade recomendada pelo fabricante, também dissolvido em agua.

A pasteurizacdo pode alterar o equilibrio salino do leite, e quer dizer que podera haver perdas ou
indisponibilidade de calcio apds o aquecimento. Por isso é adicionado o CaCl2 (cloreto de calcio),
gue aumentarad os niveis de cdlcio no leite, repondo assim o que foi indisponibilizado durante o
processo de pasteurizagdo. O CaCl2 tem como funcado, acelerar a coagulagdo da caseina, reduzindo o
tempo de coagulacdo, (Scott et al 1998 e Wong, 1988).

Logo apds a adicdo de cada ingrediente o leite € homogeneizado por cerca de dois a trés minutos.
Em geral ndo é comum a utilizagao do fermento lactico na fabricagao do queijo coalho pela maior
parte dos produtores.

Apds um periodo de 40 a 50 minutos da adi¢do dos ingredientes, observa-se o ponto da coalhada, e
entdo realiza-se o teste que consiste em introduzir uma espatula na coalhada (massa coagulada), e
ao retira-la, ela devera esta limpa, momento em que se observa uma fi na pelicula de soro sobre a
coalhada. Apds esse procedimento, ocorre o corte lentamente com o uso de liras cortando no



sentido horizontal e vertical, o que deixa a coalhada em forma de cubos com tamanho médio de 1,5
a20cm.

Realizado o corte, é feito a mexe durante dos cubos da massa com uma espatula por um periodo de
10 a 15 minutos com intervalos a cada 5 minutos, durante esse procedimento observa-se que o soro
vai subindo e cobrindo a coalhada. Na dessoragem, a massa é separada do soro, e para isso é
necessario que se retire 90% do soro até a massa aparecer na superficie. Nesse momento, pode ser
realizada a salga da massa. Existem quatro tipos de salga usados na elaborag¢ado de queijo:

e Salga no leite — quando o sal é adicionado ao leite antes da adi¢gdo do coalho.

e Salga na massa — quando o sal é adicionado apds a dessoragem da massa.

e Salga seca— quando o sal é colocado sobre o queijo apds enformado.

e Salmoura — quando o queijo (produto pronto) é colocado em uma solugdo com sal, por um
determinado tempo, de acordo com o tamanho do queijo, por exemplo, uma barra de queijo
de 1 kg permanece na salmoura em torno de 3 a 4 horas em camera de refrigeragdo numa
temperatura de aproximadamente 7 a 102C.

Entdo é feita a enformagem da massa em formas que podem ser de material a base de polietileno
ou inox, forradas com um tecido de nylon (dessoradores) que auxilia no processo da saida do soro
retido na massa, permanecendo de uma a uma hora e meia sobre prensagem.

Ap0ds o produto é embalado, rotulado e armazenado em camara fria e mantido a uma temperatura
de 7 a 10°C por 24 horas, (tempo necessdrio para maturagao).

2.3.2. Queijo ricota

Origem — Italia.

Definigdo - Ricota fresca é o produto obtido da albumina do soro de queijos, adicionado de leite até
20% do seu volume. Tratado convenientemente, ele deve apresentar: formato cilindrico; peso de
0,300g a 1.000kg (trezentos gramas a um quilograma); crosta rugosa, ndo formatada ou pouco
nitida; consisténcia mole, ndo pastosa; textura fechada ou com alguns buracos mecanicos; cor
branca ou branco-creme; odor e sabor préprios (RIISPOA Art. 610.).

Processo de fabricacdo:




Leites e derivados

1. Obtengao do sorno fesm

4. Aquecimento
E. Aquecimento

9. Embalagem

Fonte: SILVA et al (2012).

Aricota é feita a partir da coagulagdo das proteinas do soro de leite. O soro destinado a fabricagdo
da ricota deve ser fresco e integral, coado e medido antes de ser transferido para o tanque de
processamento. Esse soro é proveniente da elaboracédo de queijos obtidos da coagulacdo enzimatica
e preferencialmente fabricados no mesmo dia no laticinio.

Esse soro é entdo aquecido a temperatura de 65°C, e agitado lentamente. Nessa etapa de fabricacao
faz-se a correcdo da acidez do soro através da adicdo de bicarbonato de sédio, que chega a linha de
processamento com pH préoximo de 10 a 140D, devendo ser reduzido para 6 a 80D para evitar a
precipitacdo antecipada das proteinas e diminui¢do do rendimento e a consisténcia do queijo.

Quando o soro atingi a temperatura de 65°C, adiciona-se de 18 a 20% de leite em relagdo a
guantidade de soro processado para obtencdo de maior rendimento, sendo agitado e de forma lenta
com aquecimento até a temperatura de 85°C. Apds atendidas essa temperatura adiciona-se acido
|atico ou acético para precipitar as proteinas do soro, o que ocorre logo apds a adi¢ao do acido ao
composto.

Ap0s a adigdo do acido, continua-se o aquecimento até a temperatura de 902C sob agitacdo lenta.
Cessando o aquecimento, tem-se o inicio do periodo de repouso com duragdo média de 10 a 20min.
para que ocorra a coagulacgdo, ou seja, surgimento de flocos de massa sobre a superficie do soro.



Sdo retirados os flocos flutuantes e coloca-se a massa em formas de polietileno circulares. Apds a
massa da ricota atingir a temperatura ambiente, ela é levada ainda na forma, e em processo de
dessoramento, para a camara fria até o dia seguinte.

As formas cheias da massa sdo prensadas para se reduzir o teor de umidade desse queijo, deixar o
produto mais compacto e evitar seu esfarelamento, em temperaturas de 7 a 100°C por um periodo
de 12 a 14 horas. Realizado todas essas etapas, o queijo é embalado e conservado sob refrigeracao.

2.3.3. Queijo mussarela
Origem — Itdlia, regido da Campania.

Definicdo — De acordo com a legislacdo vinculada ao Ministério da Agricultura, referente ao
Regulamento Técnico para fixacdo de identidade e qualidade do queijo Mozzarella, Muzzarella ou
Mussarela (Portaria n2. 364 de 04 de setembro de 1997):

Entende-se por Queijo Mozzarella o queijo que se obtém por filagem de uma massa acidificada,
produto intermediario obtido por coagulacdo de leite por meio de coalho e/ou outras enzimas
coagulantes apropriadas, complementada ou ndo pela agdo de bactérias lacticas especificas.

Processo de fabricacdo:




Leites e derivados

Pasteurizacao

Preparo do leite para coagulacio

Tratamento da massa

Agitacao e cozimento da massa

Filagem

Enformagem e resfriamento

Salga

Embalagem

Armazenamento

Fonte: SILVA (2005).

Ap0s a pasteurizagdo do leite (que pode ser rapida ou lenta), o leite é preparado para coagula¢do. O
fermento utilizado para isso pode ser preparado (para pequenas producées), mas em grande escala
industrial o fermento utilizado, devido a maior facilidade, é do tipo DVS (Direct-Vat-Set), que é

adicionado diretamente ao leite, na quantidade de 1 a 1,5% em relagcao ao volume de leite utilizado

na fabricacdo de queijos.

Os microrganismos utilizados para a coagulacao do leite para fabricar queijo mussarela sdo
Lactococcus lactis e Lactococcus cremoris, que crescem bem na faixa de temperatura compreendida
entre 30°C e 37°C. Juntamente com o fermento é adicionado cloreto de célcio, para compensar o

calcio perdido durante a pasteurizacao.



O coalho também é adicionado com a funcdo de promover a coagulagdo do leite, formando a massa
do queijo. Esse método é denominado de “coagulagdao enzimdtica”, pois o coagulante é uma enzima.
Para esta adicdo é necessario que a temperatura do leite esteja entre 32°C e 34°C; deve ser
adicionado aos poucos e sob agitacdo por no maximo 3 minutos; e o leite deve ficar em absoluto
repouso até o momento do corte.

O coalho é sempre o ultimo ingrediente a ser adicionado, e a partir da sua adicdo que a coagulacao
comeca levando cerca de 45 minutos. Chegada ao fim a coagulagao, ha entdo o tratamento da
massa, que consiste na identificacdo do ponto de corte e o corte da massa.

O ponto é determinado com o auxilio de uma espatula ou faca, que ao fazer um corte na massa,
introduzi-la na massa e forgar para cima, se ocorrer a formacao de uma fenda retilinea sem
fragmentacao, indica que estd pronta para o corte.

O corte e feito com a lira na horizontal, vertical e na posicao vertical transversal em relagao aos dois
primeiros cortes. Apds o corte os graos sdo agitados e a massa é cozida. A agitacdo deve ser feita
inicialmente de forma lenta, sendo intensificada com o tempo; e como complemento para a retirada
do soro feita nas etapas de corte e agitacdo faz-se o cozimento.

O procedimento consiste em aumentar a temperatura em 1°C a cada 2 minutos, até atingir a
temperatura de 42°C (massa semi-cozida). Existe uma forma simples e eficiente de aumentar essa
temperatura, que consiste em retirar 20% a 30% de soro, colocando em seu lugar dgua quente,
porém em grande escala industrial é mais utilizado tanques de paredes duplas onde circulam vapor
ou agua quente.

O ponto final do cozimento é determinado pegando um pouco de massa com as maos e
comprimindo até formar um aglomerado. Estara no ponto quando esse aglomerado se quebrar sob
a pressao dos dedos e formar pequenos graos que se desagregam com facilidade.

Depois do cozimento é realizada a etapa de filagem, que consiste em sovar a massa do queijo para
gue ela ganhe uma textura alongada, lembrando fibras. Apds a retirada do soro, a massa é
compactada por alguns instantes, e em seguida cortada em fatias e mantida em repouso, em local
com temperatura entre 15°C e 20°C, durante 15 a 24 horas.

Essas condi¢gGes sdo necessarias para favorecer a redugao do pH (redu¢do da acidez), para que
ocorra a filagem. O valor do pH ideal da massa é de 5,2, podendo variar entre 5,1 e 5,4. O ponto de
filagem é verificado cortando um pedaco da massa, colocando-a em 4gua quente, a 80°C, e sovada
em seguida. A massa estara no ponto se ficar eldstica, permitindo a formacao de fios compridos.
Mas estara fora do ponto se apresentar-se quebradica e deixar a agua leitosa.



Atingido o ponto de filagem, a massa é cortada em pequenos pedacos e colocados em agua, a
temperatura de 80°C a 85°C, e sovada até que se torne eldstica, permitindo a formacao de fios
compridos. Em pequenas producgdes, a filagem pode ser feita com uma colher de pau (ndo
recomendado pelo acimulo de microrganismos nos poros da madeira), mas em producdo industrial
utilizam-se equipamentos que executam todo o trabalho.

Terminada a filagem, a massa é colocada na forma plastica em formato de paralelepipedo e em
seguida submersa em dgua gelada para ser resfriada. Entdo sdo direcionadas para a etapa de salga,
gue garante o desenvolvimento do sabor, o controle da umidade e a conservac¢ao do produto.

A salga é feita em salmoura, a temperatura de 10°C a 15°C, com uma tela para evitar que o queijo
flutue, e constante agitacdo para equilibrar a concentragdo de sal ao redor do queijo. Embora
temperaturas superiores possam diminuir o tempo de salga do queijo, elas favorecem o crescimento
de microrganismos contaminantes, como bactérias e fungos.

A concentracao da salmoura deve ficar entre 18% e 20%, sendo que superior a 20% podem ocorrer

rachaduras no queijo, decorrentes do excesso de desidrata¢do; por sua vez, concentragdo abaixo de
18% oferece condig¢des para o crescimento de microrganismos contaminantes. O tempo a ser gasto

pode ser calculado sabendo que para 1 kg de queijo sdo necessdrias 24 horas para ocorrer a salga.

O queijo é entdo embalado em pldstico a vacuo, o que também é um fator importante, pois impede
o aparecimento de fungos. O queijo mussarela é armazenado em ambiente refrigerado, a fim de
aumentar seu tempo de validade, pois a temperatura baixa inibira o crescimento de microrganismos
contaminantes, além de proteger contra a poeira e o ataque de insetos e roedores.



2.3.4. Queijo minas
Origem — Minas Gerais.

Definicdo - Entende-se por Queijo Minas Frescal, o queijo fresco obtido por coagulagao enzimdtica
do leite com coalho e/ou outras enzimas coagulantes apropriadas, complementada ou ndo com agdo
de bactérias lacticas especificas.

Classificacdo:

O Queijo Minas Frescal é um queijo semi-gordo, de alta umidade, a ser consumido fresco, de acordo
com a classificacdo estabelecida no Regulamento Técnico Geral de Identidade e Qualidade de
Queijos.

Processo de fabricacao:

Pasteurizacdo

Preparo do leite para coagulacdo

Tratamento da massa

Agitacao

Enformagem

Salga

Embalagem

Armazenamento

Fonte: SILVA, (2005).

Pasteurizagdo:

A pasteurizacdo pode ser feita por dois processos: lento e rdpido. A pasteurizacdo lenta é feita
aquecendo-se o leite até 65°C, mantendo-o nessa temperatura por 30 minutos e resfriando-se em
seguida, até 34°C, que é a temperatura necessaria para a fabricacdo do queijo.

Preparo do leite para coagulagao:

Nesta etapa sdo adicionados o coalho, cloreto de calcio e o fermento (bactérias responsaveis pela
transformacdo do leite em coalhada). Nas industrias geralmente o fermento ja vém pronto para ser



adicionado ao leite, porém em pequenas produgdes ha um processo de preparo do fermento que
ndo iremos entrar em detalhes.

O fermento tem a funcdo de:

- Produzir acido latico e, consequentemente, reduzir o crescimento de microrganismos indesejdveis,
o que pode ocorrer pela diminuicdo do pH.

- Desenvolver pequena acidez, que aumentara o poder de coagulacado do coalho.

- Melhorar a consisténcia do coagulo e auxiliar na etapa de retirada do soro.

Para a fabricagdo de queijo minas frescal é utilizado fermento composto pelas bactérias Lactococcus
lactis e Lactococcus cremoris, na quantidade de 1% a 1,5% em relagao ao total de leite utilizado na
fabricagdo dos queijos.

O cloreto de cdlcio é necessario para aumentar o teor de célcio soluvel no leite, pois o existente
naturalmente fica indisponivel quando o leite é pasteurizado. Se o cloreto de calcio ndo for
adicionado, a coagulacdo sera demorada e incompleta. Além disso, ele também confere elasticidade
a massa do queijo. A quantidade a ser acrescentada varia de 0,02% a 0,03% (de 20 a 30 g por 100 L
de leite) em relagdo ao volume inicial de leite.

Coalho é o agente que vai promover a coagulagdo do leite, formando a massa do queijo. Esse
método é denominado “coagulacdo enzimatica”, pois o coagulante é formado por uma enzima, que
é uma proteina com propriedades especificas. A quantidade de coalho a ser adicionada é fornecida
pelo fabricante. Antes de acrescenta-lo ao leite, deve-se fazer a diluicdo em agua limpa (fervida ou
filtrada).

A coagulacdo do leite iniciado no momento da adi¢do do coalho é dura aproximadamente
45 minutos. O fim da coagulacao pode ser identificado de duas formas:

- Com as costas das mdos fazendo uma leve pressdo na superficie da massa préximo a parede do
recipiente onde esta sendo feito o queijo. Se a massa se desprender facilmente da parede, é sinal de
gue esta no ponto de corte.

- Com o auxilio de uma espatula ou mesmo de uma faca, fazer um corte na massa, e introduzi-la na
massa e forgar para cima na regido do corte. Se ocorrer a formacao de uma fenda retilinea sem
fragmentacgdo, a massa estara pronta para o corte.



Tratamento da massa:
Apds o fim da coagulacgdo, realiza-se o corte da massa com uma lira, da seguinte forma:

e lira horizontal, deixando a massa dividida em laminas superpostas

e lira vertical no mesmo sentido da lira horizontal, cortando a massa em tiras

e lira vertical na posi¢do transversal em relagdo aos dois primeiros cortes, dando origem a
formacdo de cubos ou graos.

Agitacdo:

Consiste em agitar os cubos durante 1 minuto e, em seguida, deixa-los em repouso durante 3
minutos. Repetir a operac¢do por 30 minutos, para preservar a alta umidade caracteristica do queijo
minas.

Enformagem:

As formas sao de plastico permitirem facil manuseio e limpeza, tem formato redondo e furos no
fundo (do tipo coador), que permitem a saida do soro. Geralmente, ndo se usa um dessorador
(equipamento para tirar o soro) na produgdo desse tipo de queijo, ja que tem curto tempo de
enformagem e elevada umidade.

Também é desnecessario prensar esse tipo de queijo, por causa de sua elevada umidade. O préprio
peso da massa dentro da forma é suficiente para exercer uma leve prensagem. Sdo realizadas de
duas a trés viragens, sendo a primeira, 30 minutos apds a enformagem.

Salga:

Geralmente, na produgdo de queijo minas frescal, é realizada a chamada salga seca, que consiste em
aplicar sal na superficie do queijo ja enformado. Apds 30 minutos, quando for feita a viragem, aplica-
se sal na outra superficie.

Existe outra forma de salgar o queijo, que é pela salga da massa, em que o sal é aplicado apds a
retirada do soro. Na mistura do sal a massa, deve-se tomar cuidado para ndo formar um soro leitoso,
gue vai aparecer se os graos forem danificados.

Embalagem e Armazenamento:

Os queijos sdao embalados em polietileno e armazenadas sob refrigeracao.



Leites e derivados

2.3.5. Queijo parmesao
Origem — Itdlia, regido de Parma.

Definicdo — Entende-se por Queijo Parmesao, Queijo Parmesano, Queijo Reggiano, Queijo Reggianito
e Queijo Sbrinz os queijos maturados que se obtém por coagulag¢do do leite por meio do coalho e/ou
outras enzimas coagulantes apropriadas, complementada pela acdo de bactérias lacticas especificas.

- Classificagao:

Os Queijos Parmesdo, Parmesano, Reggiano, Reggianito e Sbrinz sdo queijos de baixa umidade, semi-
gordos a gordos, de acordo com a classificacao estabelecida no “Regulamento Técnico de Identidade
e Qualidade de Queijos”. Tém um contelddo minimo de 32g/100g de matéria gorda no extrato seco.

Processo de fabricacao:

Pasteurizacao

Preparo do leite para coagulagao

Tratamento da massa

Agitacio e cozimento da massa

Enformagem

Prensagem

Salga

Cura

Embalagem

Armazenamento

Fonte: SILVA, (2005).

Pasteurizagao:



feita aquecendo-se o leite até 65°C, mantendo-o nessa temperatura por 30 minutos, resfriando-o
em seguida, até 34°C, temperatura necessaria para a fabrica¢do do queijo.

Preparo do leite para coagulagao:

Adicdo do coalho, cloreto de cdlcio e fermento. Para a fabricacdo de queijo parmesao, é utilizado
fermento composto pelas bactérias (microrganismos) Lactobacillus helveticus ou Streptococcus
thermophilus e L. bulgaricus.

Tratamento da massa:

O ponto de corte é identificado também com as costas das maos sobre a superficie do queijo. Se a
massa se desprender facilmente da parede, isto é, sem que fique presa, é sinal de que a massa esta
no ponto de corte.

Com uma espatula também pode-se determinar este ponto. A espatula é introduzida na massa e
forcada para cima na regido do corte. Se se formar uma fenda retilinea sem fragmentacdo, a massa
estard pronta para o corte.

Apds, o corte é realizado da seguinte forma:

Lira horizontal, vertical no mesmo sentido da lira horizontal e vertical na posicdo transversal em
relagdo aos dois primeiros cortes, dando origem a formagao dos cubos ou graos.

Agitacao e Cozimento:

A agitacdo é feita para evitar que os cubos venham a se precipitar ou fundir entre si, o que
dificultaria a retirada do soro, comeg¢ada de forma lenta e sendo intensificada aos poucos.

O cozimento é feito em duas etapas, a primeira é feita aquecendo-se a massa em 1°C, a cada 2
minutos, até atingir a temperatura de 44°C; a segunda é feita aumentando-se a temperatura em 1°C,
a cada minuto, até atingir a temperatura final de 54°C, mantendo a agitacdo e a temperatura até
atingir o ponto de massa, em torno de 80 minutos apds o corte.

O cozimento é feito com o objetivo de complementar a retirada do soro iniciada pelo corte e pela
agitacdo. Em média, essa etapa inicia-se 20 minutos apés agitacdo. O final do cozimento é
determinado pegando um pouco da massa nas maos, quando esta se quebrar sob a pressao dos
dedos e formar pequenos graos que se desagregam com facilidade, estara no ponto.

Enformagem:

E realizada com formas de plastico e deve-se colocar um retirador de soro nestas, para evitar que a
massa do queijo venha a se prender na parede e, também, para facilitar a saida do soro durante a
prensagem.

Prensagem:



Inicia-se com peso de aproximadamente 5 a 8 vezes o peso do queijo, durante 1 hora. Ap0s, faz-se
viragens do queijo, que consiste em tird-lo da férma e recolocd-lo em posi¢ao invertida dentro da
férma, e voltar a prensa-lo, utilizando pressao ligeiramente mais elevada.

Por mais 1 hora, com pressdo de 10 a 12 vezes o peso do queijo, e outra viragem no queijo, com
prensagem por mais 1 hora, e pressao de 15 a 18 vezes o peso do queijo.

Salga:

A salga é feita em salmoura, a temperatura de 109C a 152C. Embora temperaturas superiores
diminuam o tempo de salga do queijo, elas favorecem o crescimento de microrganismos
contaminantes, como bactérias e fungos. A concentracdo da salmoura deve estar entre 18% e 20%
de sal.

Cura:

E a fase em que o queijo sofre a maturacdo, visando a obtenc3o do sabor, a sua conservagdo e a
caracteristica final do produto. No caso do queijo parmesao, a cura é feita em um periodo minimo
de 6 meses; entretanto, a cura ideal é feita entre 8 e 12 meses.

A temperatura ideal para essa fase é de 10°C a 15°C, abaixo de 10°C, a cura é muito lenta e acima
prejudica-se a qualidade do queijo. E para evitar o mofo, a protecao dos queijos é feita com dleo
(6leos de linhaga ou de algodao).

Embalagem:

O queijo parmesao, por ter uma casca muito dura, dispensa o uso de embalagem, quando
comercializada a pega inteira. Se for fatiado ou mesmo ralado, faz-se necessario o uso de vacuo em
peliculas de plastico, para evitar que a gordura exposta oxide, deixando o queijo com gosto de
rango. Para o queijo ralado, utilizar embalagens de poliéster e polietileno.

Armazenamento:

Sobremesas refrigeragdo para inibir crescimento de microrganismos.

2.3.6. Doce de leite

Definicdo - Entende-se por doce de leite o produto com ou sem adigdo de outras substancias
alimenticias, obtido por concentragao e adi¢do de calor a pressdao normal ou reduzida do leite ou
leite reconstituido, com ou sem adicao de sélidos de origem lactea e ou creme e adicionado de
sacarose parcialmente substituida ou ndo por monossacarideos e ou outros dissacarideos. (RIISPOA,
art. 659).



Composicao
e Ingredientes obrigatdrios:
— Leite e/ ou leite reconstituido;

— Sacarose no maximo 30 kg/100 litros de leite.

e Ingredientes opcionais:
- Creme; soélidos de origem lactea;
- Mono e dissacarideos que substituam a sacarose em no maximo de 40% m/m;
- Amido ou amidos modificados em uma propor¢do ndo superior a 0,5 g/100 ml do leite;
- Cacau, chocolate, coco, améndoas, amendoim, frutas secas, cereais

- Ou outros produtos alimenticios isolados ou misturados em uma proporgdo entre 5% e 30% m/m
do produto final.

Classificacdo - O doce de leite também pode ser classificado, segundo a legislagdo, de acordo com
adicdo ou ndo de outras substancias alimenticias, classificando-se em:

¢ doce de leite ou doce de leite sem adicdes;

¢ doce de leite com adigdes.

Processo de fabricacdo:




Leites e derivados
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Fonte: SILVA et al, (2012).

Adicao do leite:

O leite recebido da plataforma é transferido para tubulagdes de 4 a 5°C, e no momento da produgdo
o leite é transferido para recipientes de polietileno com bomba sanitaria de forma a quantificar o
volume de leite utilizado, e em seguida para tacho aberto de camisa dupla.

Geralmente as industrias utilizam a adi¢do do leite de forma fracionada, que tem por objetivo
facilitar na melhor homogeneizagao do agucar ao leite, evitando perdas por extravasamentos
(derrames) durante seu aquecimento, o que geralmente ocorre quando o tacho esta totalmente
cheio no inicio do processo.

Neutraliza¢do da acidez:

Apds a adigdo do leite no tacho, deve-se realizar a corre¢do de sua acidez, (pois o leite utilizado na
fabricagdo do doce necessita ter sua acidez reduzida de 14 — 18°D para 13°D) para o doce de leite.
Para isso, utiliza-se normalmente o bicarbonato de sddio (NaHCO3). A quantidade recomendada a
ser adicionada é de 105g, o que corresponde a 0,07% em um tacho contendo 150 litros de leite.



Adigdo do agucar:

Primeiramente o aglcar é pré-misturado com uma parte do leite, antes de ser introduzido ao tacho.
Isso possibilita que se realize a filtragdo da mistura evitando que perigos fisicos possam vir a
comprometer o processo ou a integridade do consumidor.

O aglcar deve ser de boa qualidade e isento de impurezas, utilizado na proporg¢ao entre 18 a 20%
para o doce de leite pastoso e, de 30% para o doce de leite em tablete.

Concentracao:

Ap0s a adicdo do aglcar ao leite, tem-se inicio o aquecimento da mistura o qual consiste em abrir o
registro de vapor de aquecimento do tacho para que atinja o ponto de fervura da mistura que deve
permanecer sob constante agitacdo em movimentos circulatérios com auxilio de paleta de inox
propria, instalada no centro do tacho.

Esse processo deve ser realizado com temperatura pouco acima de 1000° C por um periodo
estimado de 1 hora e 30 minutos, tempo necessdrio para o termino da operagao.

Adicao de ingredientes:
Os ingredientes adicionados ao doce de leite sdo carboximetilceluse, glicose e sorbato.

Carboximetilceluse (CMC) - é diluido em média 2,7% de CMC com rela¢do ao total de leite
utilizado e é adicionado quando a mistura atinge o ponto de fervura.

Glicose — que é o acgticar do milho, é utilizada na proporc¢do de 2,5% do quantitativo de leite
iniciado, diretamente ao tacho quando em forma de xarope, ou previamente diluida e, dgua quando
em pd. Tem como funcdo retardar o processo de cristalizacdo e, consequentemente, aumentar a
vida util de prateleira do produto. Além disso, a glicose também tem a func¢do de melhorar alguns
aspectos sensoriais por produzir um doce de paladar mais fino, com maior brilho e viscosidade,
contribuindo com a melhoria da aparéncia geral do produto.

Sorbato — é utilizado como conservante (faz o doce manter a qualidade por um maior periodo de
tempo), e a dosagem recomendada é de 1 g/ kg de produto.

Além disso ha outros ingredientes como: coco ralado, ameixa em pasta ou polpa (sem acidez),
castanhas ou cacau em po6 e amendoim torrado e moido. Dependendo do ingrediente, pode-se
acrescentar de 5 a 30% ao produto final.

Determinag¢iao do ponto do doce:

Ha métodos caseiros para quando se faz um doce de leite em casa, porém na industria, esse ponto é
determinado por um refratdmetro, que é um equipamento que mede os sdlidos sollveis presentes
no alimento.

Esse teste consiste em acrescentar uma gota da amostra do doce de leite com auxilio de uma concha
no refratdmetro e realizar a leitura do “grau Brix”. Recomenda-se que o ponto do produto seja
estabelecido em uma faixa de 65 a 68°Brix, o que representa cerca de 70% de sdlidos totais.



Resfriamento:

Ap0s a verificagdo do momento ideal para retirada do doce de leite do aquecimento, deve-se fazer o
desligamento do equipamento industrial (tacho) seguindo estes passos:

1) Fechar o registro de vapor de aquecimento do tacho.
2) Abrir os dois registros de descarga: de vapor inferior e superior da camisa do tacho.

3) Conectar e ligar a mangueira de agua fria ao registro de descarga de vapor inferior ao tacho, que é
dotado de parede dupla, o que possibilita a circulacdo de agua na camisa do tacho. A dgua que sai
pelo registro de descarga de vapor lateral da camisa, promovendo o resfriamento do doce de leite a
uma temperatura média de 70°C.

Antes de seguir para o envase, o doce é coado através de uma peneira de malha fina, com a
finalidade de reter eventuais particulas/grumos formadas durante periodo de agquecimento.

Envase e rotulagem:

O intervalo de tempo entre o resfriamento, coacao e envase do doce de leite deve ser pequeno para
gue no momento do envase a temperatura do produto se mantenha em torno de 65 a 70°C, o que
auxilia na eliminagdo através do calor, de eventuais microrganismos indesejaveis, que podem
deteriorar o produto final, principalmente, as leveduras.

Comumente para as embalagens descartaveis (polietileno), que ndo sofreram processo de
esterilizacdo, imediatamente apds serem cheias, usa-se inverter sua posi¢do permanecendo com as
tampas voltadas para baixo por um periodo de 5 minutos para que o doce de leite, ainda quente,
promovendo assim a sua esterilizacdo com o calor do préprio produto.

No rétulo deve constar a denominacgdo “doce de leite” seguida das substancias adicionadas ou
simplesmente “doce de leite misto”. Quando na elaborag¢do do produto ndo forem utilizados amidos
ou amidos modificados, podera ser indicado no rétulo: “sem amido” ou “sem fécula”. Além do prazo
de validade, endereco do local produzido e composi¢do do produto.

Curiosidade: A cor caracteristica do doce de leite é devido a uma reacdo quimica chamada Reac¢do
de Maillard. Trata-se de uma reagdo que ocorre entre os aminodacidos ou proteinas e os agUcares
(carboidratos) redutores. Quando o alimento é aquecido (cozido), o grupo carbonila (=0) do
carboidrato interage com o grupo amino (-NH2) do aminodacido ou proteina e, apds varias etapas,
produz melanoidinas, que dado a cor e o aspecto caracteristicos dos alimentos cozidos ou assados. No
leite reagem as proteinas caseina, lactoalbumina e lactoglobulina e o agucar lactose, formando
aquela cor do doce.



2.4.7. Manteiga

Definicdo - Entende-se por manteiga o produto gorduroso obtido exclusivamente pela bategdo e
malaxagem, com ou sem modifica¢do biolégica do creme pasteurizado, derivado exclusivamente do
leite de vaca, por processos tecnologicamente adequados. A matéria gorda da manteiga deverd
estar composta exclusivamente de gordura Lactea (RIISPOA, Artigo 568).

Processo de fabricacao:

Preparo do creme

O creme é a matéria-prima utilizada na produc¢do da manteiga, e é obtido com a operacdo de
desnate.

O desnate pode ser feito naturalmente, quando o leite é deixado em repouso durante
aproximadamente 24 horas, ou mecanicamente:

e Desnate natural — as principais desvantagens do desnate natural sdo o longo tempo para a
obtencdo do creme, o que favorece o desenvolvimento de micro-organismos que
prejudicam o sabor e aroma da manteiga, e o baixo rendimento em comparacao ao desnate
mecanico.

e Desnate mecanico - realizado com o uso de desnatadeiras, obtendo-se um creme doce,
fresco e livre do ataque microbiano, do desenvolvimento de sabores e odores estranhos,
além de ser mais rapido.

Apds o desnate, o creme é filtrado para eliminar sujidades, como pelos, que além de prejudicar a
aparéncia do produto também sdo fontes de micro-organismos. Para esta operagdo utiliza-se uma
peneira de malhas finas (0,5 mm).

Obs.: Se a fabricacdo da manteiga for realizada logo apds o desnate, dara origem a um produto doce,
de curta durabilidade.

Tratamento do creme

Para a obtenc¢do de um produto com melhor qualidade e conservacao, deve ser realizado o
tratamento do creme. Sdo elas: estocagem, padronizagdo, neutralizagdo, pasteurizagdo,
resfriamento e maturacao.

A padronizag¢do do creme é realizada com dgua ou leite desnatado para que este apresente de 35 a
40% de gordura, fator este importante para a etapa de batedura.

O valor ideal de acidez do creme estd entre 15 a 20°D. Se estiver acima deste valor, faz-se necessaria
a neutralizag@o, através da adi¢do de bicarbonato de sédio, carbonato de sédio ou hidréxido de
calcio; pois o creme acido pode provocar o aparecimento de gosto de queimado na pasteurizacdo e
formar uma manteiga oleosa, sem consisténcia, sem aroma e com sabor de peixe.



A pasteurizagdo é feita elevando-se a temperatura do creme até 75-80°C durante 10-15 segundos,
e em seguida o seu resfriamento.

Caso a manteiga for feita sem a etapa de maturacdo do creme, o resfriamento deve ser feito entre
8 a 13°C. Se houver maturacao, o creme devera ser resfriado até 20°C.

A maturagdo aprimora a qualidade sensorial da manteiga, pelos microrganismos presentes ou
adicionados a manteiga.

A maturacgdo pode ser natural (quando o creme nao é pasteurizado), o que impede a obtencdo de
uma manteiga padronizada, ou artificial quando é feito através da adicdo de microrganismos
especificos que promovem a maturacao, desenvolvendo a acidez, sabor e aroma. A adi¢do destes
microrganismos deve ser na proporc¢ao de 3% em relacdo ao peso do creme.

Se for necessario o armazenamento do creme, este deve ser feito a temperatura de refrigeracao
(entre 2 e 6°C), para evitar o crescimento de micro-organismos.

Batedura

Apds a maturacgado, o creme é resfriado antes de iniciar a batedura. Ela é realizada em batedeira com
temperatura na faixa de 8 a 13°C, e visa a unido dos glébulos de gordura, formando os grdos de
manteiga, havendo também a separacdo da fase liquida (leitelho).

Lavagem da manteiga

E realizada no minimo duas vezes e é necessdria para a retirada de residuos de leitelho. E feita
dentro da prépria batedeira e inicia-se com adi¢cdo de dgua a temperatura inicial de 8°C e de 4°C ao
final do processo, para ndo promover o amolecimento da manteiga.

Salga da manteiga

Etapa opcional, que confere melhor sabor a manteiga e também ajuda na conservagao. A
quantidade de sal a acrescentar varia entre 2 a 6%, pois depende da classificagdo da manteiga.

Malaxagem

Os graos de manteiga sdo amassados a temperatura de 12 a 14°C até formar uma massa homogénea
e elastica, retirando-se o excesso de agua. O término é definido quando a massa da manteiga se
apresenta uniforme, sem cavidades.

Embalagem

Para consumo for rapido, pode-se utilizar papel, mas para maiores periodos de armazenamento,
utiliza-se plastico (PVC, polietileno).



Armazenamento

Se a manteiga for para consumo imediato pode ficar na geladeira. Caso o armazenamento seja
prolongado, o recomendado é que o armazenamento seja feito as temperaturas entre -10 e -15°C.

2.3.8.

logurte

Definicdo - Segundo o Artigo 682 do RIISPOA, entende-se por iogurte o produto obtido pela
fermentacdo lactea através da acdo de duas espécies de microrganismos: Lactobacillus bulgaricus e
Streptococos thermophilus sobre o leite integral, desnatado ou padronizado.

Tipos:

logurte Tradicional - Caracterizado pela etapa do processo de fermentagdo ocorrer na
prépria embalagem em que serd comercializado o produto. Dessa forma, apresenta
coalhada firme e consistente podendo ser natural ou com sabores.

logurte batido - E quando o processo de fermentagdo ocorre dentro da fermenteira,
podendo ser adicionado ou ndo de frutas, geleias e polpas.

logurte liquido - Processo de fermenta¢do que ocorre também dentro da fermenteira, sendo
adicionados de frutas, sucos e polpas. A diferenca basica para o batido é que apresenta
alguns atributos sensoriais diferentes, como: menor viscosidade e textura mais fluida. Por
esse motivo, em geral, sdo envasados em embalagens plasticas tipo garrafa ou saco.

logurte grego — Fermentagdo que ocorre no fermentador como os demais iogurtes, porém
as proteinas lacteas sdo mais concentradas, pois o soro é parcialmente removido. O iogurte
grego se assemelha com o Petit suisse.

Classificacdo — O iogurte pode ser classificado segundo o seu teor de gordura (DIPOA, 2000):

Com creme - Minimo 6,0 g/100g

Integral - Minimo 3,0 g/100g

Parcialmente desnatado - Maximo 2,9 g/100g

Desnatado - Maximo 0,5 g/100g.



Leites e derivados

Fluxograma geral da fabricacdo do iogurte:

.

Etapa de formulagio

*
*

HI

Fonte: SILVA et al, (2012).

Recepcdo do leite:

Testes organoléptico se, fisico-quimicos e microbioldgicos.

Formulagao:

Leite, fermento lactico e aditivos (Silva et al, 2012):

Acucares Agucar refinado ou cristal: 8-15% do volume total do leite
Conservante Sorbato de potassio: 0,04%

Estabilizante Citrato: 0,03%

Espessante Carragena: 0,2%.



Segundo a legislagdo, podem ainda ser adicionados os seguintes insumos: leite em p6 — 2 a 4%
(integral, desnatado ou semi-desnatado), gelatina, agucar, glicose, leite condensado, espessantes
como carragena, agar-agar, alginatos, goma xantana etc.

Homogeneizagdo/Tratamento térmico:

Apds a formulagdo, a mistura segue em tubulagdes para um pasteurizador/homogeneizador. O
processo de homogeneizagdo consiste em deixar toma a mistura uniforme e tem como vantagens:

- Melhora a consisténcia e sabor e diminui a perda de soro
- Impede a formacdo de sobrenadantes de gordura (nata)

- Proporciona aumento da digestibilidade da parte lipidica do produto no organismo.

O tratamento térmico utilizado é a pasteurizacdo, e tem os seguintes objetivos:

- Destruir os microrganismos patogénicos e desnaturar as proteinas do soro (albumina e globulina),
para melhorar as propriedades do leite como substrato para as bactérias da cultura lactea utilizada

- Assegurar firmeza do coagulo do produto fermentado e impedir ou reduzir separagao da massa do
produto do soro do leite no produto final (sinérese)

- Desativacdo de enzimas enddgenas, principalmente as lipases, inibindo, dessa forma, a oxidagao
das gorduras e, consequentemente, evitando a formacao do ranco

- Promover a desnaturacdo proteica das proteinas do soro, as quais produzem um defeito no
produto quando precipitam junto com a caseina, tornando a massa menos arenosa e diminuindo a
possibilidade de dessoramento.

Na Tabela abaixo encontra-se as faixas de temperaturas mais utilizadas pelos laticinios nos
tratamentos térmicos empregados no processamento do iogurte:

Etapas Temperatura Tempo
Homogeneizacio 50 - 55°C 5 minutos
80°C 30 minutos
Pasteurizagdo 851C 8 minutos e 30 sequndos
90°C 3 minutos e 30 sequndos
95°C 1 minuto e 30 segundos

Fonte: SILVA et al, (2012).

Fermentacao:

No fermentador a mistura é ser conservada a uma temperatura média de 40 a 42°C, por ocorrer
nessa temperatura o crescimento ideal para a do fermento lacteo comercial.



Em seguida, a mistura contida no fermentador é submetida em agitagdo constante por um periodo
de 2 a 4 minutos para melhor distribuicdo do fermento a massa.

A concentragdo de inoculagdo do fermento lacteo varia de 1 a 3% e deve seguir orientagdo do
fabricante, e o tempo necessario para ocorrer a fermentacdo gira em torno de 4 a 6 horas.

e Acdo dos microrganismos:

O Streptococcus thermophilus cresce em pH proximo ao neutro (entre 6,7 e 6,8), preparando assim,
as condig¢des propicias para o desenvolvimento do Lactobacillus bulgaricus com o abaixamento do
pH para 6,0 (através da producdo de acido formico e pirdvico) esse que é o principal produtor de
compostos responsaveis pelo sabor e o aroma caracteristico do iogurte (acetaldeido, diacetil etc.).

Com o prosseguir da fermentacao lactica, os Lactobacillus hidrolisam certas proteinas que
fornecerdo ao Streptococcus os peptideos e os aminodcidos essenciais para seu desenvolvimento
(glicina e valina, por exemplo).

Porém, com a continua producao do acido latico proporcionando ainda mais a acidez faz com que
aconteca a inibir o crescimento do Streptococcus thermophilus, que sé resiste até 902 Dornic de
acidez. E como o Lactobacillus bulgaricus tem maior resisténcia a acidez, hd um nimero maior dele
em relacdo ao Streptococcus.

Com o decorrer do processo de fermentacdo, ambas as bactérias sdo inibidas quando o meio atinge
um pH de 4,3. Os dois microrganismos devem ser adicionados em proporgdes 1:1.

e Ponto isotérmico:

E quando a acidez atinge o pH entre 4,5 e 4,6, e nesse momento acontece a coagulacdo da mistura e
a massa adquiri consisténcia.

Resfriamento:

Esta etapa ocorre apds o periodo de incubagdo, e tem como fungdo reduzir a atividade metabdlica
dos microrganismos controlando a acidez do produto, ou seja, evitar a continua formagdo de 4cido
lactico. A falta dos cuidados necessarios nessa etapa pode resultar em alteracdes indesejaveis ao
produto elaborado como aroma e acidez muito elevadas.

A duragdo média de 4 a 6 horas e o produto é submetido ao resfriamento na prépria fermenteira,
passando de 40 a 42°C para 10°C, e deve ser realizada lentamente em um espaco de tempo de,
aproximadamente, 1 (uma) hora.

Quebra do gel:

Exceto no iogurte tradicional, apds o término do periodo de resfriamento da massa a uma
temperatura média de 10°C por uma hora e pH 4,65, hélices localizadas no interior do fermentador,
com movimentos lentos circulatérios acionados automaticamente ou de forma manual, vdo



modificando a estrutura coloidal da massa, para possibilitar uma melhor reabsorcao do soro pelas
micelas de caseina, e assim evitando a sinérese (separa¢do da massa do soro).

Adi¢ao de aromas:

Em laticinios maiores o produto é transferido para tanques de inox de menor capacidade para
realizar adicdo de aromas, sabores e ou pedacos de frutas. Ja em pequenos laticinios essa adicdo
ocorre diretamente na fermenteira apds a quebra do gel.

Envase:

Ap0s adicdo dos diferentes aromas e sabores, o produto desce por gravidade, por meio de
tubulacdes para o setor de envase que é realizado em equipamentos automaticos para diferentes
tipos de produtos e embalagens.

Armazenamento e comercializagao:

Depois de envasados, os produtos seguem para camara fria, onde ficam armazenados a uma
temperatura em torno de 4 a 5°C, até o momento de serem transportados em caminhdes
isotérmicos.

Fluxograma e as variacoes das etapas de fabricacdo de diferentes tipos de iogurtes:

Para a compreensao do processamento dos diferentes tipos de iogurte, o fluxograma retirado de
Silva et al, (2012), explica resumidamente os processos:



Leites e derivados
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O processamento das frutas e hortalicas, ird depender da espécie, variedade e caracteristicas fisico-
quimicas e composicdo de cada um, sendo que especificacdes e/ou orientacBes para cada tipo de
fruta/vegetal podem ser obtidas facilmente na literatura ou legislagdo.

Uma das grandes vantagens do processamento de frutas e vegetais é de transformar produtos
pereciveis em armazenaveis, aumentando sua vida util.

Todo o conteudo abaixo relativo a Processamento de Frutas, quanto o de Processamento de
Vegetais tem como referéncia o livro Tecnologia e processamento de frutos e hortalicas.

3.1 Processamento de frutas

3.1.1 Polpa:

Segundo a legislacdo (BRASIL, 2000), polpa é o produto nao fermentado, ndo concentrado ou
diluido, obtido pelo esmagamento de frutos polposos por processos tecnolégicos adequados, que
devem ser preparadas com frutas sas, limpas, isentas de matéria terrosa, de parasitas e detritos de
animais ou vegetais, sendo comercializado tanto na forma congelada como liquida.

Processo de produc3do:

Despolpamento:

Conforme a fruta escolhida, o despolpamento deve ser precedido da trituracdo do material em

desintegrador ou liquidificador industrial, como no caso da banana e do abacaxi. Antes de se
enviar o produto para envase e posterior congelamento, deve-se retirar amostras da polpa, para
avaliacdo por meio de analises microbiolégicas e fisico-quimicas.

Pasteurizagao:

Ap0ds extragdo da polpa, esta deve ser pasteurizada com o objetivo de eliminarem-se
microrganismos patogénicos e reduzir a niveis seguros os deteriorantes. A maioria das frutas é acida,
permitindo que o tratamento térmico seja brando, com temperaturas inferiores a 100 gruas Celsius.

Envase:

A polpa pode ser acondicionada, manualmente, em sacos de pldstico de 100 ou 1000ml, ou colocada
numa dosadora, que enche a embalagem em quantidades previamente definidas.



Congelamento:

A polpa deve ser congelada no menor tempo possivel para preservar as caracteristicas originais,
entdo devem ser utilizados equipamentos em que a temperatura alcance -40 a -60°C,
(congelamento rapido) e seja estocada a -202C, ou ndo pode ser utilizado congelamento rapido
com nitrogénio liquido.

3.1.2 Sucos

Suco tropical é o produto obtido pela dissolugdo em dgua potdvel, da polpa da fruta polposa,
por meio de processo tecnoldgico adequado, ndo fermentado, de cor, aroma e sabor caracteristicos
da fruta, submetido a tratamento que assegure sua conservagdo e apresentac¢do até o momento
do consumo (BRASIL, 2003).

Deve conter um minimo de 50% (m/m) da respectiva polpa, exceto para frutas acidas onde o
conteudo de polpa ndo deve ser inferior a 35% (m/m).

Processo de produc3o:

Despolpamento:

Assim como no processo de producdo de polpa, o despolpamento deve ser precedido da trituracdo
do material em desintegrador ou liquidificador industrial, como no caso da banana e do abacaxi.

Branqueamento:

Apbs o despolpamento, o produto é submetido a operacdo de branqueamento para inibir ou
minimizar as transformagdes enzimaticas e reduzir a carga microbiana que deterioram o produto. O
branqueamento nada mais é que submeter as frutas a 4gua quente (temperatura e tempo para cada
tipo de fruta especificado na literatura) e em seguida colocadas em dgua a temperatura ambiente.

Clarificagao:

A clarificacdo consiste em reduzir ou eliminar o teor de sdlidos insollveis em suspensdo no suco,
com o uso de centrifugas, filtros, membranas, ou mesmo despolpadoras com peneiras de malha
bem fina, ou por utilizacdo de agentes quimicos como bentonita, gelatina, terra diatomacea,
entre outros, seguido de adequada filtracao.

Diluicdo e Adigao de agucar:

A diluicdo dos sucos tropicais deve ser com agua potavel, isenta de cloro e ions de ferro, de
acordo com a legislacdo especifica para cada fruta. Para a adicdo de acgucar, o percentual
maximo permitido é de 10% (m/m) para cada tipo de suco.



Além da sacarose, podem também ser utilizados, xarope de glicose, agucar liquido ou o invertido, e
edulcorantes.

Técnicas de conservacgdo:

A pasteurizacdo é a mais utilizada, porém devido a temperaturas elevadas ha perda de nutrientes.
Para resolver este problema, novas técnicas foram desenvolvidas, como a separagcao por
membranas, como a microfiltracdo e a osmose inversa, que por serem conduzidos a temperatura
ambiente.

A adicdo de conservantes quimicos é feita, geralmente, apds o resfriamento do suco pasteurizado
até a temperatura ambiente, sendo os mais comuns o acido sérbico, o dcido benzoico ou seus
derivados de sais de sddio e potdssio, com o teor maximo permitido pela legislacdo de 0,1% em
peso.

Embalagem:

Garrafas de vidro, embalagens cartonadas ou em garrafas PET.

3.1.3 Doces

Doce em pasta é o produto resultante do processamento adequado das partes comestiveis
desintegradas de vegetais com agUcares, com ou sem adi¢do de agua, pectina (0,5 a 1,5% em relagcao
a polpa), podendo apresentar eventualmente pedacos de vegetais (todas as frutas, tubérculos e
outras partes comestiveis reconhecidamente apropriadas para elaboragdo de doce em pasta)
(BRASIL, 1978a).

Processo de produc3do:

Despolpamento:

Assim como no processo de producdo de polpa, o despolpamento deve ser precedido da trituracao
do material em desintegrador ou liquidificador industrial.

Adigdo de aglcar:

As frutas devem ser pesadas e colocadas em tacho de ago inoxidavel, onde deve ser aquecido até
cerca de 65-70 °C, onde é feita a adicdo de parte do aglcar, que pode ser usado ainda até 15% de
glicose, (com fungdo da glicose seria a de dar mais brilho, evitar cristalizagdo e reduzir a
dogura dos doces, melhorando a qualidade do produto final) para substituir parte do acgucar
cristal.



Adigao de pectina:

A quantidade de pectina a ser acrescentada na fabricacdo de doces em massa varia com a
guantidade de agucar adicionado e com o teor de pectina presente na prdpria fruta,
normalmente esta quantidade é calculada dividindo-se a quantidade de aglcar em gramas por
150, que é o grau de geleificagdo da pectina, o que pode variar a fruta apresentar maior ou
menor quantidade de pectina naturalmente.

OBS.: Para doces cremosos (mais maleaveis), o processo de fabricagdo ndo possui esta etapa de
adicdo da pectina.

Ponto final do doce:

o ponto final da cocgdo é atingido quando a formulagao atingir de 75-80 °Brix. o processo de coc¢do
também é Util para auxiliar a dissolugdo do acglcar na polpa e a sua interacdo com a pectina e o acido
para formar o gel, além de destruir microrganismos e enzimas presentes, aumentando assim a vida
util do produto.

3.1.4 Geleias

Geleia de fruta é o produto obtido pela coccdo de frutas, inteiras ou em pedacos, polpa ou suco de
fruta, com acucar e agua e concentrado até a consisténcia gelatinosa, podendo sofrer a adicao
de glicose ou agucarinvertido. Ndo pode ser colorida nem aromatizada artificialmente, sendo
tolerada a adicdo de acidulantes e de pectina, caso necessdrio, para compensar qualquer
deficiéncia do conteldo natural de acidez da fruta e/ou de pectina (BRASIL, 1978b).

Componentes basicos: fruta, pectina, acido e agutcar (substituido por adogantes/edulcorantes no
caso de geleias diet e light).

Processo de producdo:

Ap6s selecdo, lavagem higienizagdo e despolpamento, as frutas, polpas ou sucos destas, sdo
colocadas em tacha de aco inoxidavel juntamente com 1/3 de aglcar, para coc¢do até atingir 65-70
°C, quando é feita a adi¢do da pectina e os outros 2/3 de aglcar lentamente. Durante a cocg¢do sdo
destruidos os microrganismos e as enzimas presentes, propiciando melhores condi¢des de
conservagdo ao produto.

0 ponto final em geleias de frutas é determinado quando a concentragdo esta entre 65-70 °Brix .
Apds atingir o ponto final, ela é acondicionada em recipientes apropriados para a sua
comercializa¢do, que geralmente sao de vidros.

A temperatura de envase das deve ser em torno de 85°C, podendo variar de acordo com o
tamanho da embalagem. O envase nesta temperatura tem por objetivo assegurar uma
geleificacdo adequada, reducdo dos riscos de quebra dos vidros devido ao choque térmico e



diminuicdo das alteracdes de cor e sabor, além de que, envasadas nessa temperatura, as geleias ndo
precisam de tratamento térmico (envase abaixo de 85°C necessita pasteurizagdo).

3.2 Processamento de Vegetais:

3.2.1 Vegetais em Conserva

As conservas sdo produtos que se mantém durante longo tempo, e sdo embaladas em
recipientes de metal, vidro ou material flexivel, hermeticamente fechado, podendo ser aumentado
ainda mais esse tempo quando submetidos a tratamento térmico e acidificacdo.

Processo de produc3do:

Pré-lavagem:

Imersao do produto em 4gua limpa, podendo ser com agitagdo da agua ou em tanques em acgo
inoxidavel utilizando dgua clorada a 100 ppm, a temperatura de refrigeracao, com objetivo de
remover a sujeira aderida na superficie do produto.

Descascamento:

Pode ocorrer de forma manual, mecanico (abrasdo), por meio fisico (d4gua quente ou vapor) ou
guimico (imersdao em solugdo de soda caustica).

Corte:

Pode ser feito por equipamentos que utilizam sistemas de laminas de corte diferenciados, em
fungdo do tamanho e formato do produto (cubo, rodela, bolinha, fatia, palito).

Branqueamento:

Pode ser realizado como processo a vapor, ou em agua fervente. Quando o processo é feito
através do uso de dgua quente, pode ser realizado em branqueadores rotatérios e/ou
branqueadores tubulares, com temperaturas entre 70 e 100 °C e tempos que variamde 1a5
minutos. Quando for a partir de vapor, faz-se o uso de esteira transportadora e/ou tunel com
uma atmosfera de vapor.

Embalagem:

As embalagens mais usadas para hortalicas em conserva sdo latas de folhas-de-flandres e
vidros.

Liquido de conserva:

Constituido de salmoura acidificada na concentracao de 2 a 3%, podendo ter especiarias, acucar e
acidos adicionados. Apds os vegetais colocados nas embalagens, essa solugdo é vertida ainda quente
sobre as mesmas.



O liquido de cobertura deve ser usado a temperatura minima de 85 °C e despejado sobre as
hortalicas cobrindo-as totalmente, para evitar o escurecimento das que ficam na parte superior
da embalagem.

Acidificacdo:

Para a eliminac¢do do Clostridium botulinum é necessario a acidificacdo de alguns produtos. Os
acidos mais utilizados sdo o 4cido citrico, lactico, mdlico, tartarico, de forma a resultar num pH
menor que 4,5 (acima deste pH ha crescimento do Clostridium botulinum).

3.2.2 Processamento minimo de vegetais

O processamento minimo de hortalicas compreende as operag¢des que eliminam as partes como
cascas, talos e sementes, seguidas pelo corte em tamanhos menores, tornando-as prontas
para consumo e mantendo sua condicdo de produto in natura, porém devido a esses estresses
mecanicos, hd em aumento na taxa de reagGes bioquimicas responsaveis pelas mudancas na cor,
sabor, textura e qualidade nutricional dos produtos minimamente processados.

Para contornar esse problema, vem sendo utilizadas, embalagens com atmosfera modificada,
aditivos e coadjuvantes no processamento, revestimentos comestiveis e antimicrobianos, dentre
outros.

Processo de produc3do:

Pré-lavagem e Lavagem:

Tem como objetivo eliminar o excesso de sujidades na superficie do produto com o uso de agua
de boa qualidade, podendo-se usar detergente neutro apropriado para a pré-lavagem de
vegetais, e caso ndo apresente sujidades, a matéria-prima ird direto para a lavagem. Se possuir carga
microbiana, é necessario uso de dgua clorada.

Refrigeragao:

Necessaria para a remoc¢do do calor de campo e também do calor proveniente da atividade
respiratéria, com o objetivo da reducdo do seu metabolismo antes do processamento minimo.

Corte:

Devem-se utilizar facas de ago inoxidavel afiadas, cortadores manuais ou equipamentos com laminas
gue cortem o produto de acordo com o tamanho e a espessura desejado.

Segunda Lavagem:

Apds o corte, os vegetais devem ser conduzidos para uma segunda lavagem a temperatura de 5 °C,
para retirar residuos, evitando-se assim provaveis contamina¢des microbioldgicas provenientes



da manipulagdo. A lavagem e a higienizacdo, sdo as Unicas formas de evitar a contaminagdo
microbiana, por isso devem ser realizadas corretamente.

Higienizagao:

Usa-se hipoclorito de sddio em solugdo concentrada de cloro (de 100 a 200 ppm), onde as hortalicas
devem ficar em contato por 15 minutos, no minimo. Em seguida, devem ser enxaguadas de 2 a 3
vezes com agua limpa.

Drenagem e Centrifugacao:

Pode ser feita manualmente ou por equipamento mecanico. Esta etapa visam retirar o excesso de
agua presente no produto em decorréncia das etapas de higienizacdo e enxague, bem como
os residuos de exsudados celulares remanescentes do corte. O tempo varia de 3 a 10 minutos.

Embalagem:

As hortalicas minimamente processadas sdo embaladas em embalagens e temperaturas (cerce de 0
graus Celsius) adequadas para uma maior vida util.

3.2.3 Vegetais desidratados

A secagem é uma tecnologia utilizada pelas industrias, com o objetivo de aumentar a vida util
dos produtos, através da reducdo da atividade de dgua do produto, inibindo assim o
desenvolvimento de microrganismos e retardando deteriora¢cdes de origem fisico-quimica.

Processo de produc3do:

As etapas de qualidade da matéria-prima (estddio de maturagao), sele¢ao, lavagem, sanitizacao,
classificacdo, descascamento ou pelagem, corte e branqueamento, sdo as mesmas envolvidas no
processamento de hortalicas desidratadas.

Ap0s essas etapas, as hortalicas sdo adicionadas em bandejas vazadas e conduzidas para
secagem em secadores com circulagdo forcada de ar. A velocidade do ar de secagem assim
como a temperatura, é definida para cada matéria-prima, dependendo de suas caracteristicas
fisioldgicas.

Apds a obtencdo de umidade final desejada, os vegetais sdo acondicionados em embalagens
flexiveis (sacos) de polipropileno biorientado (BOPP) metalizado (que evita absor¢do de umidade) e
fechadas a quente, em seladora manual.

3.3 Referencias
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4.1. Introducdo sobre aditivos

O que é aditivo alimentar?

7

Segundo a Anvisa, aditivo é “qualquer ingrediente adicionado intencionalmente aos alimentos, sem
propdsito de nutrir, com o objetivo de modificar as caracteristicas fisicas, quimicas, biolégicas ou
sensoriais, durante a fabrica¢do, processamento, preparo, tratamento, embalagem,
acondicionamento, armazenagem, transporte ou manipulacdo de um alimento".

Mas o que isso quer dizer?

Isso significa que quando se deseja um doce mais consistente, um sorvete que demora mais para
derreter ou um suco de frutas mais doce por exemplo, adicionamos determinadas substancias (que
podem ser de origem natural ou sintética) sem o objetivo principal de nutrir (embora algumas delas
também possa nutrir) para conferir essas caracteristicas a mais no produto, as quais ele n3o teria
usualmente.

Quais aditivos alimentares existem?

Eles sdao separados em classes. Seguem no quadro as principais classes de aditivos:



Classe de aditivo

Exemplo

O que far?

Onde é usado?

Antiumectante

Carbonato de calcio
e de magneésio,

Controla a
umidade dos

Sal de mesa, pd para
refrescos, temperos em

nos alimentos.

dicxido de silicio. produtos. pa. queijos fundidos.
Antioxidante Acidos ascérbicos, Retards Cervejas, margarinas,
citricos, fosforicos. aparecimento de 6leos e gorduras, po
range {oxidacio) pars refresco,

sobremesas, farinhas,
leite de coco.

fumnarica, lactico,
tartérico, ascorbico.

intensifica sabor
acido dos
alimentos.

Corante Acafric, caramelo, D4a cor ou P para refresco e
tartazina, amarelo intensifica a gelatina, refrigerantes,
mepisculo, bordeaux, | coloracio. manteiga, geleias e
azul brilhante. licores artificiais,

sorvetes, oosta de
queijos.

Conservador Benzoato de sodio, Impede que os Bebidas alcoolicas,
digxido de enxofre, alimentos carmes, queijos,
nitrato de sadic, estraguem por conservas, refrigerantes,
propicnate de calcie. | agio de chocolate, preparados

mirorganismoe e de polpa.
enzimas.

Edulcorante Ciclamato de sadio, Substdncia Adocantes de mesa,
aspartame, diferente do aciicar | doces dietéticos em
acessulfame K, capaz de conferir geral.
sECAring. sabor doce Bos

alimentos.

Aromatizante Extrato natural de Confere cu realca Balas, pos em geral,
fumaca, vanilina, aroma e'ou sabor carnes e derivados,
esséncias naturais e dos alimentos. gelatina, licores,
artificiais. sorvetes, margaring,

refrigerantes, biscoitos.

Acidulante Acidos citrico, malico, | Confere cu Balas, pos em gesal,

sorvetes, refrigerantes,
licores

e geleias artificiais.

Estabilizante

Alginatos, agar-agar,
citrato de sddio,
gomas em geral,
lecitina, polifosfatos,

mono e diglicerideos.

Ajuda 8 conservas
as emulsdes
suspenstes.

Oueijos fundidos,
conservas, balas moles,
margaring, doce de
leite, ceme de leite,
sorvetes.

Fonte: Nutrociéncia. Retirado do Site:
http://benvenutri.blogspot.com/2014/05/aditivosalimentares.html|?m=1

Todos os tipos de aditivos e as quantidades que sdo utilizadas nos alimentos sdo estudados seus
efeitos para a salde humana e autorizados pela ANVISA, portanto todos estdo dentro da legislagdo a

niveis seguros.

Além disso, o uso de aditivos em alimentos é limitado na menor quantidade possivel para se
alcancar o efeito desejado evitando qualquer problema de saude, por exemplo, se a quantidade
maxima de uma substancia sem causar toxicidade é de 2000 mg, a ANVISA determina 100 vezes
menos esse valor como o maximo para se adicionar no alimento, (ou seja 20mg) para um nivel de

seguranga ainda maior.

Aditivos fazem mal a saude?



http://benvenutri.blogspot.com/2014/05/aditivosalimentares.html?m=1

Mas o que explica a reagdo alérgica a alguns aditivos?

O que pode explicar uma reagdo alérgica a determinada substancia é o fato de cada organismo
funcionar de uma determinada maneira, sendo algumas pessoas mais sensiveis que outras, mas isso
também ocorre com substancias naturais como exemplo de pessoas que sdo intolerantes a lactose e
gluten, substancias naturalmente presentes em determinados alimentos).

4.2. Nomes comuns de aditivos que parecem ser substancias “perigosas” a
saude

Quando vocé vé no rétulo de alimentos alguns aditivos/conservantes com determinados nomes,
esses remetem a substancias quimicas que podem até mesmo parecer téxicas.

Como exemplo, vocé comeria um produto industrializado que no rétulo diz que ele contém
“acidulante: dcido ascorbico”?

Pois vocé come sim, e eles ndo fazem mal algum para a saude, pelo contrario. O nome da estrutura
quimica da Vitamina C é Acido ascérbico, essa vitamina que além de atuar como aditivo alimentar,
esta presente em diversas frutas e hortalicas.

Além disso, os acidos sao produzidos naturalmente em processos fermentativos como em:

e logurte
e Cerveja
e Vinho

e Chucrute
e Picles, entre outros.



Vejamos alguns nomes que podem constar no rotulo de alimentos industrializados que muitas vezes
podem parecer ruins para o consumidor mas na verdade ndo sdo:

Nomenclatura guimica Substancia
Acido Ascarbico Vitamina C
Acido pantoténico Vitamina B5
Piridoxina Vitamina Bo
Biotina Vitamina B2
Acido félico Vitamina B9
Cianocobalamina Vitamina B12
Miacina Vitamina B3
Riboflavina Vitamina B2
Tiamina Vitamina B1
Menadiona Vitamina K
Calciferol Vitamina D
Retinol Vitamina A
Tocoferol Vitamina E

4.3. Classes de aditivos — Edulcorantes

Os edulcorantes sdo aditivos com a funcdo de dar sabor doce aos alimentos (adogantes) substituindo
o0 agucar, fazendo com que a quantidade de calorias do alimento possa ser reduzida. Podem ser
ARTIFICIAIS ou NATURAIS.

Regulamento:

A Anvisa define as quantidades seguras para o consumo de edulcorantes, sendo um uso seguro
guando obedecida a legislagdo. A RDC n? 18, de 24 de margo de 2008 é a que regulamenta o uso de
edulcorantes no Brasil.

Os edulcorantes naturais permitidos para uso no Brasil sdao: manitol, isomaltiol, maltitol,
esteviosideos, lactitol, xilitol e eritritol;

E os artificiais: acessulfame de potassio (acessulfame K), aspartame, ciclamato de sédio, sacarina,
sucralose, taumatina e neotame.



Abaixo estdo apresentados os edulcorantes mais conhecidos no Brasil.

Artificiais:
Sucralose

Obtencdo: reagdo quimica, obtida pela cloragdo seletiva das hidroxilas da sacarose (agucar natural
de plantas como cana de acglcar e beterraba).

Poder de dogura: cerca de 600 vezes maior que o da sacarose.

Uso: adocante de mesa, refresco e sobremesas instantaneas.

Um fato importante é que a sucralose é estavel ao armazenamento, as variacées de temperatura e
compativel com muitas substancias presentes na composi¢do dos alimentos (ARAUJO, 2007), o que é
necessario para um alimento com uma data validade maior, manter também o seu dulgor.

Estudos em ratos mostraram que a sucralose é segura para consumo, nao tendo oferecendo risco
cancerigeno e nem neurotoxicidade para os ratos (Mann et. al,2000; Brusick, 2010; Viberg, 2011).

Aspartame

Tipo: Artificial

Obtencdo: reacao quimica de aminodcidos, a partir do qual é fornecido o L-aspartico e L-enilalanina,
ligados por um éster de metila.

Poder de dogura: 200 vezes maior que o da sacarose.

Uso: alimentos que ndo sdo processados a temperaturas elevadas, (o aspartame é termosensivel).



Alguns estudos em ratos mostraram que houve maior incidéncia de linfomas e leucemia, porém a
Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria declarou em 2006 que ndo existem dados estatisticos que
comprovem a relacdo direta entre o desenvolvimento de certas doencas e o uso deste edulcorante,
e que ndo ha razées com base cientifica, para uma adoc¢do de medida proibitiva do uso de
aspartame em alimentos ou recomendacado de mudanca na dieta da populagao.

Exceto para pessoas que possuem uma doenga metabdlica denominada fenilcetonuria, pois essas
pessoas ndo possuem a enzima que transforma a fenilalanina, assim ela vai se acumulando no
organismo, o que causara danos ao sistema nervoso. Por isso alimentos contendo aspartame devem
informar no rétulo que contém fenilalanina.

Sacarina

Tipo: Artificial

Obtencdo: reacao quimica entre o acido acetacético e sulfamico, e desidratacdao do composto final.

Poder de dogura: 200 a 300 vezes mais doce que a sacarose.

Uso: alimentos processados a temperaturas elevadas, com diferentes valores de pH, (sacarina é
estavel em temperaturas elevadas, em uma ampla faixa de pH, e soltvel em agua).

Embora alguns estudos em ratos demonstraram potencial de cancer de bexiga, Whysner (1996)
exp0s uma teoria em que diz que organismo de ratos apresentam fatores que propiciam o potencial
carcinogénico do edulcorante, sendo que o mesmo ndo ocorre em humanos, sendo assim, os
resultados do estudo com ratos ndo é aplicavel a humanos.

Ciclamato

Tipo: Artificial

Obtencdo: reagdo quimica do acido ciclo hexano sulfamico (derivado do petréleo).

Poder de dogura: 30 vezes mais doce que a sacarose.



Uso: adocantes de mesa, bebidas dietéticas, geléias, gelatinas, entre outros ( por possuir
solubilidade em agua, resisténcia a cocgdo prolongada e estavel em ampla faixa de pH).

Andreatta et.al. (2008) analisaram o consumo de adocgantes artificiais e tumores do trato urinario em
197 pacientes em um hospital na Argentina, e concluiram que o uso regular de adogantes dietéticos
em um tempo igual ou maior que 10 anos esta associado ao desenvolvimento de tumores no trato
urindrio.

Porém, um fator que deve ser levado em consideragdo em estudos com edulcorantes em humanos é
gue no mercado ha uma associagao entre substancias, como ciclamato e sacarina, o que se torna um
viés no estudo quando se quer avaliar a toxicidade de um determinado edulcorante (WEIHRAUCH,
2004).

Naturais:
Stevia

Tipo: Natural

Obtencdo: extraido da planta stevia rebaudiana, nativa da América do Sul (originaria da Serra do
Amanbai, na fronteira do Brasil com o Paraguai). As folhas da planta sdo esmagadas e ocorre a
filtragem para a separac¢do do material liquido. Apds isso, é feita a purificagdo com extrato com dgua
ou com dlcool de grau alimentar para obter um sabor mais parecido com agucar.

Poder de dogura: 150 a 300 vezes maior que o da sacarose.

Uso: adocantes de mesa e alimentos e bebidas em geral.

Estudos mostraram que a stevia ndo é téxica quando consumida dentro do limite recomendado, e
gue ainda pode possuir outros beneficios como antioxidante, anti-hiperglicemiante, anti-
hipertensivo, antiinflamatdrio além de possiveis agdes imunomoduladoras (CHATSUDTHIPONG,
2009; SHIVANNA, Naveen; et. al., 2013).



Xilitol

Tipo: Natural

Obtencdo: produzido em baixissimas concentracdes em frutas, vegetais e animais, e comercialmente
ele é obtido a partir da hidrogenacdo da D-xilose presente nas matérias vegetais. Em seguida hd a
conversdo biotecnoldgica por enzimas e microrganismos (processo por via biotecnolégica) ou
também pode ser feito através de hidrogenacao catalitica (via quimica), e posterior purificagdo do
xilitol.

Poder de dogura: 60% mais doce que a sacarose.

Uso: gomas de mascar, balas, confeitos, compotas, caramelos, chocolates, geléias, sobremesas e
pudins.

O xilitol possui elevada estabilidade quimica e microbioldgica e, mesmo em baixas concentracdes,
atua como conservante de produtos alimenticios, oferecendo resisténcia ao crescimento de
microrganismos e consequentemente prolongando a sua vida util (Bar, (1991) citado por Roberto;
Mussatto, 2002), e por ndo possuir grupos aldeidicos ou cetdnicos em sua molécula, o xilitol ndo
participa de reacdes com aminodcidos, (rea¢des de “Maillard”), ndo havendo assim reagGes de
escurecimento nos alimentos.

Portanto, além de ser um edulcorante natural, o xilitol também age como conservante evitando
escurecimento enzimatico e crescimento de microrganismos no produto.

Sorbitol

Tipo: Natural

Obtencdo: ndo é vidvel economicamente a sua obtencdo a partir de frutas, entdo comercialmente
ele é obtido a partir da hidrogenacgdo catalitica da D-glicose com catalisadores a base de niquel a
altas temperaturas.

Poder de dogura: 0,5 vezes menor que o da sacarose, porém fornece menos calorias.

Uso: além de alimentos, produtos farmacéuticos e pasta dental.



O Sorbitol além de ser um edulcorante, ele confere textura aos alimentos (espessante), e é um
agente umectante. Ele é naturalmente encontrado em muitas frutas pequenas com cereja, ameixas,
péras e magas.

VALE RESSALTAR QUE SEJA DE ORIGEM NATURAL OU ARTIFICIAL, OS EDULCORANTES DEVEM SER
UTILIZADOS NA QUANTIDADE ESTIPULADA PELA ANVISA PARA SEREM SEGUROS AO CONSUMO
HUMANO, EM DOS AGENTES ACIMA DO PERMITIDO TODOS ELES PODEM CAUSAR REACOES
ADVERSAS A SAUDE.

4.4. Classe de aditivos — Corantes

Corantes sdo substancias ou mistura de substancias adicionadas aos alimentos e bebidas, com o
objetivo de conferir ou intensificar a coloragdo propria do produto, e seu as deve respeitar os
percentuais maximos estabelecidos pela legislagdo vigente. No Brasil a ANVISA regulamenta o uso de
corantes, garantindo assim sua seguranga para o consumo humano.

A Comissdo Nacional de Normas e Padrdes para Alimentos (CNNPA) através da Resolugdo n2? 44,
estabelece as condigdes gerais de elaboracgdo, apresentacgao, classificagao, designagdo, composicdo e
os fatores de qualidade dos corantes usado na industria alimenticia, além dos cédigos de rotulagem
para corantes em geral, os quais sdo:

C.I — Corante organico natural;

C.Il - Corante organico sintético artificial;

C.llIl — Corante organico sintético idéntico ao natural;

C.IV — Corante inorganico (pigmentos).

Quais as razoes para se utilizar corantes?
As razoes para o uso de corantes em alimentos sdo as seguintes, segundo Veloso (2012):

Restaurar a cor dos produtos cuja coloracdo natural é afetada ou destruida pelo processamento,
embalagem, estocagem, e/ou distribuicdo e cujo aspecto visual encontra-se prejudicado;

Uniformizar a cor dos alimentos produzidos a partir de matérias-primas de origens diferentes;

Conferir cor a alimentos incolores e/ou reforcar as cores ja presentes nos alimentos.



Corantes artificiais permitidos:

As Resolugdes n? 382 a 388 de 9 de agosto de 1999 da ANVISA, permitem para uso em alimentos e
bebidas apenas onze corantes artificiais, sdo estes:

e Amarelo crepusculo,

e Amarelo tartrazina,

e Amaranto,

* Vermelho de eritrosina,
e Azorrubina,

e Azul Patente V

e Vermelho 40,

e Ponceau 4R,

e Azul de indigotina,

e Azul brilhante,

e Verde Réapido.

Quais as diferencgas entre os tipos de corantes (natural, organico, sintético, artificial...)?

Corante organico natural — é o corante obtido a partir de vegetal ou, eventualmente, de animal,
cujo processos tecnoldgicos evitem a sua contaminagdo com outros produtos quimicos.

Corante organico artificial — obtido por sintese organica, e ndo encontrado em produtos naturais.

Corante sintético idéntico natural — é o corante cuja estrutura quimica é igual a do principio isolado
do corante organico natural.

Corante inorganico ou pigmento — obtido a partir de substancias minerais e submetido a processos
de elaboracdo e purificagdo adequados ao seu emprego em alimentos.

Caramelo — corante natural obtido pelo aquecimento de aglcares a temperaturas superiores aos
dos pontos de fusdo (BRASIL, 1977). E a cor caracteristica de produtos assados ou queimados.

Corantes Naturais, Artificiais e Sintéticos:

Para alcancar um resultado desejavel, deve-se avaliar as intera¢des da molécula do corante com a
composicdo do alimento em que se deseja emprega-lo, e sua estabilidade.



O que difere os corantes naturais dos artificiais e sintéticos, é a sua estabilidade, que é menor
comparada a esses. Abaixo esta relacionado o tipo de corante artificial ou sintético, e sua respectiva
estabilidade.

Corantes Artificiais e Sintéticos:

Amaranto - apresenta boa estabilidade a luz, calor e acido, mas descolore em presenca de agentes
redutores, como o acido ascorbico e SO2.

Azorrubina - Possui boa estabilidade a luz, calor e acido.

Tartrazina - Apresenta excelente estabilidade a luz, calor e acido, descolorindo em presenca de
acido ascérbico e SO2. Porém, em algumas pessoas esse corante pode causar reagoes adversas.

Amarelo crepusculo - Possui boa estabilidade na presenca de luz, calor e acido, apresentando
descoloracdo na presenca de acido ascérbico e SO2.

Ponceau 4R - Apresenta boa estabilidade ao calor, a luz e ao acido, descolore parcialmente na
presenca de alguns agentes redutores, como o acido ascérbico e SO2.

Vermelho 40 - Este apresenta boa estabilidade a luz, calor e acido, além de ser o corante vermelho
mais estavel para bebidas na presenca do acido ascdrbico, um agente redutor.

Azul patente V - Excelente estabilidade a luz, 4cido e calor, mas apresenta descoloragdo na
presenca de acido ascérbico e SO2.

Verde rapido - Razoavel estabilidade a luz, calor e acido, mas possui baixa estabilidade oxidativa.
Azul brilhante - Razoavel estabilidade a luz, calor e acido, mas possui baixa estabilidade oxidativa.

Azul de indigotina - Possui baixa estabilidade a luz, calor e acido, baixa estabilidade oxidativa e
descolore na presenca de SO2 e acido ascérbico (ADITIVOS & INGREDIENTES, 2019).

Corantes Naturais:

Os tipos de corantes naturais mais empregados pelas industrias alimenticias tém sido os extratos de
urucum, carmim de cochonilha, curcumina, antocianinas e as betalainas.

As principais fontes para obtencdo de corantes naturais sdo as plantas (folhas, flores e frutos),
animais (insetos) e microrganismos (fungos e bactérias) (MENDONCA, 2011).

Processo de Extracdo:

Durante a extragdo dos corantes naturais, esses compostos podem sofrer oxidacdo e outras reagoes
guimicas, perdendo assim sua total funcionalidade. Para evitar que isso ocorra, métodos para
estabilizacdo dos pigmentos sao utilizados, incluindo o uso alternativo de aditivos como o 4cido
ascorbico, ions metdlicos e varios acidos organicos, ou entdo o encapsulamento dos pigmentos ou
adsorgdo em gelatinas, alginatos ou silicilatos (MORITZ, 2005).



Os solventes e veiculos de emprego autorizados pela legislagdo brasileira para a elaboracdo e
processamento dos corantes naturais sdo: dgua, agUcares, alcool etilico, amidos, cloreto de sédio,
dextrina, gelatina, glicerol, dleos e gorduras comestiveis (BRASIL, 1977).

Tipos de Corantes Naturais:

Clorofilas: As clorofilas sdo os pigmentos de cor verde naturais, mais abundantes presentes nas
plantas, ocorrem nos cloroplastos das folhas e em outros tecidos vegetais, que é extraida com
auxilio de alcool (SOUZA, 2012).

Carotenoides: estdo presentes em todos os organismos fotossintetizantes, sendo que as frutas e
vegetais constituem a maior fonte de carotenoides, presentes como microcomponentes e
responsdveis pelas cores amarela, laranja e vermelha destes alimentos.

Os carotenoides hidrocarbonetos (contendo em sua molécula apenas carbono e hidrogénio) sao
chamados de carotenos, e sdo representados pelos: a, B e y- caroteno, licopeno e bixina; e os
derivados oxigenados, de xantofilas, representados pela capsorubina, capsantina, criptoxantina,
zeaxantina, xantofila e luteina.

S3o obtidos por via quimica ou por extra¢do de plantas ou algas. Mas devido a preocupag¢do com o
uso de aditivos quimicos nos alimentos, tem crescido a sua obteng¢do por meio de processos
biotecnolégicos (SOUZA, 2012).

Antocianinas: As antocianinas sdo pigmentos encontrados apenas em vegetais e sdo dominantes
em muitas frutas e flores, sendo responsaveis pela cor laranja, vermelha e roxa. podem apresentar
coloragao azul, dependendo do pH em que se encontrar.

E um corante natural obtido por extracdo, e também pode ser obtida a partir dos extratos de casca
de uva, o que ja vem sendo bastante utilizado em industrias de vinho, onde se aproveita o
subproduto do processo (cascas de uva) para extra¢do do corante (SOUZA, 2012).

Betalainas: As betalainas sdo compostos em dgua, localizados nos vacuolos das plantas,
produzindo coloracdo vermelha, amarela, “pink” e laranja em flores e frutas, sendo que a beterraba
(mais utilizada no Brasil) constitui a principal fonte deste pigmento (VOLP, RENHE, STRINGUETA,
2009).

Entre as plantas, a ocorréncia das betalainas é restrita a 10 familias da ordem da Caryophyllales
e podem ser encontrados no reino fungi como a Amanita, Hygrocybe e Hygrosporus.

Sua coloragdo depende de sua estrutura quimica, que se divide em subgrupos, indo do vermelho ao
vermelho violeta (betacianinas) até amarelo (betaxantinas).



Além de proporcionar cor aos produtos alimenticios, os corantes naturais sdo substancias chamadas
bioativas, que trazem diversos beneficios para a saude.

Deve-se atentar sempre que, mesmo os corantes obtidos de matérias-primas naturais podem nao
ser naturais se, no processo de extragao for utilizado substancias artificiais.

4.5. Classes de aditivos — Conservador

Por que usar conservantes nos alimentos?

Nem todo alimento pode ser preparado e consumido imediatamente. Desde antigamente, varias
técnicas sdo utilizadas para armazenar um alimento que ndo vai ser consumido rdpido. Algumas das
técnicas usadas para conservacgdo, sdo como (LUIZ; SILVA, 2017):

- Adicionar sal ao alimento

- Adicionar agucar ao alimento

- Desidratar: eliminar a 4gua do alimento
- Mergulhar o alimento em vinagre

- Defumar o alimento

- Adicionar conservantes artificiais.

Alimentos tem grandes quantidades de nutrientes, sejam eles macro ou micronutrientes,
importantes para o organismo que o consome. Alguns desses organismos vivos que se nutrem
através dos nutrientes presentes na matriz alimentar sdo isso microrganismos, bactérias e fungos.

Embora existam microrganismos presentes nos alimentos que sdo desejaveis (como as bactérias
lacticas para produgdo de queijos, iogurtes, além das de fermentagdo alcodlica, dentre outras),
alguns ao digerir os nutrientes, formam produtos que causam a deteriora¢dao dos produtos
alimenticios.

Os microrganismos agem de diferentes formas, em diferentes condicGes de temperatura, pH,
guantidade de oxigénio disponivel, degradando os compostos. Os microrganismos utilizam os
carboidratos como fonte de energia, e em anaerobiose gera como produto intermedidrio o acido
piravico que, dependendo das condi¢cbes nutricionais do meio, é convertido a diferentes compostos,
como acido latico, etanol e acido acético.

Se utilizam das proteinas secretando enzimas que as hidrolisam a peptideos e aminodcidos,
resultando na formacgao de compostos como as aminas biogénicas, caracterizando a chamada
putrefacdo e de odor desagradavel.

Com os lipideos, algumas bactérias produzem lipases (enzimas que quebram lipideos) que catalisam
reacgoOes de hidrélise de triglicerideos, produzindo acidos graxos livres, que conferem odor
desagradavel ao produto, caracterizando a rancidez do produto (ADITIVOS & INGREDIENTES).



Esses fen6menos ocorrem apds um determinado tempo de duragdo do produto, a chamada vida util,
depois desse tem por maximo em que a qualidade do produto é mantida, essas deterioracdes por
microrganismos (dentre outras) causam a degradacao do alimento, tornando-o improéprio para o
consumo.

A crescente demanda por alimentos, faz-se necessario além de uma maior produc¢do, o aumento do
tempo de sua durabilidade, para ele se manter numa boa qualidade por um maior periodo de
tempo.

E além dos microrganismos deterioradores, que “estragam” o alimento, existem os patogénicos, que
se ingeridos causam doengas e até mesmo a morte.

Devido a esses fatores, é necessario o uso de conservantes para se manter um alimento préprio para
0 consumo por um tempo maior do que ele duraria naturalmente.

Acidos
Inibem o crescimento tanto de bactérias quanto de fungos, e existirem relatos sobre a inibicdo da
germinacdo e do crescimento de esporos de bactérias.

Acdo antimicrobiana:

O 4cido atua na célula microbiana na sua forma nao dissociada, que é geralmente hidrofébico,
favorecendo sua penetracdo através das membranas plasmaticas, e dentro da célula, em pH mais
alto, a molécula se dissocia, liberando anions e prétons que ndao podem atravessar de volta para fora
da célula, e entdo ocorre o rompimento da membrana devido ao pH intracelular e acimulo de
dnions toxicos (ADITIVOS & INGREDIENTES, 2016).

Abaixo estd escrito a ordem de eficiéncia disse conservantes dcidos do de maior para o de menor
eficiéncia (ADITIVOS & INGREDIENTES, 2016):

e Propiobnico

e Sérbico

e Benzdico
e Acético

e Citrico

e Latico.

Acido Acético

Acido natural formado no vinagre mediante a acdo da bactéria Acetobacter. Um dos
antimicrobianos mais velhos, utilizados em alimentos, e inibe as bactérias do género Bacillus,
Clostridium, Listeria, Salmonella, Staphylococcus aureus, Pseudomonas, E. coli e Campylobacter. Os
fungos sdao mais resistentes do que as bactérias, os que o acido acético inibe sdo do género
Aspergillus, Penicillium, Rhizopus e Sacharomyces.



Acido Benzéico

Ocorre naturalmente em muitos tipos de bagas, ameixas e algumas especiarias. Mesmo sendo o
acido benzdico nao dissociado o agente antimicrobiano mais eficiente, usa-se preferencialmente o
benzoato de sddio devido a ndo solubilidade em agua do acido benzéico.

Por possuir forte gosto amargo e apimentado, é usado somente em produtos como: bebidas a base
de frutas, sidra, bebidas carbonatadas, pepinos em conserva, saladas de fruta, geléias, doces,
margarinas, balas, tortas de fruta, molhos, etc.

Acido Latico

Formado pelas bactérias lacticas a partir da degradacdo da lactose, o acido latico atua como agente
bacteriostatico diminuindo a taxa de crescimento microbiano, acidificando o interior de sua célula.
Atuam também como agente sinérgico (auxiliares) dos antioxidantes, acidulantes e saborizantes.

Presente de forma natural em produtos lacteos fermentados, conservando-se naturalmente.

Acido Propidnico

Acido graxo natural, é encontra no rimen dos animais herbivoros como um dos produtos da
digestdo da celulose pelas bactérias que ali residem, pode também ser obtido em laboratério.

Sao bastante eficazes contra bolores, mas tém pouca a¢do contra a maioria das bactérias e ndo
apresentam efeito contra as leveduras, nas quantidades recomendadas para uso em alimentos.

S3o bastante usados na industria de panificagao (por ter pouca atuagdo contra os fermentos
bioldgicos), além do uso em produtos salgados (propianato de calcio) e produtos doces (propianato
de sédio).

Acido Sérbico

Acido presente de forma natural em alguns vegetais, mas é fabricado por sintese quimica para seu
uso como aditivo alimentar. Tem maior versatilidade no nimero de microrganismos que atua, e no
de alimentos que pode ser usado como conservante, além de ndo possuir sabor.

Atua nas células microbianas atacando diversos pontos, como nas enzimas do metabolismo dos
carboidratos e do ciclo dos citratos.

Quanto mais exposto a altas temperaturas (no verdo, ou produtos destinados a regides mais
guentes), e mais Umido o alimento, maior quantidade de sorbato é necessaria. Em contrapartida,
um nivel mais baixo é suficiente quando o pH é baixo.

E usado para conservar cremes e margarinas, molhos, maioneses, queijos, produtos de pesca,
carneos e embutidos diversos, conservas e verduras 4cidas, produtos derivados de frutas, produtos
de panificacdo e confeitaria, e produtos de baixa caloria (pois esses produtos tem maior quantidade
de agua).



Nitritos e Nitratos

Tanto nitrito quanto nitrato possuem ag¢ao antimicrobiana, sendo que o nitrito evita o crescimento
dos esporos germinados, inibe a multiplicacdo das células vegetativas, e em concentra¢ées muito
altas, esporos.

A maior preocupacdo se deve ao fato de que os nitritos associados as aminas produtos carneos
curados podem vir a formar nitrosaminas, composto que é um agente cancerigeno.

Além de agirem como conservantes, nitrito e nitrato em produtos carneos trazem beneficios a
textura e cor, reagindo com o pigmento da carne, a mioglobina, para formar a cor caracteristica da
carne curada, a nitromioglobina.

E um conservante indispensdvel pois ajudam a inibir nesses tipos de produtos (como presunto e
touchinho) o microrganismo Clostridium botuliniun, responsavel pelo botulismo, que pode vir a
causar a morte, e ainda nao foi encontrado um substituto tdo eficiente quanto esses.

Sulfitos

Diéxido de enxofre e sulfatos sdo utilizados ha muito tempo, ja sendo utilizado por gregos e
romanos. O diéxido de enxofre é um gas que pode ser usado na forma comprimida, em cilindros e
injetado diretamente em liquidos, como também pode ser usado para preparar solugdes em agua
gelada. Alguns tipos de sulfitos podem ser usados no lugar do diéxido de enxofre, pois ambos
guando dissolvidos em agua produzem SO2.

E utilizado em produtos como vinhos. Embora em outros produtos que utilizam sulfitos, a
concentragdo deste pode ser parcialmente substituida por outro conservador, como os acidos, por
exemplo, na fabricagdo do vinho o Unico que produz o efeito conservante desejado é o sulfito, ndo
havendo outro substituto.

Também é usado em produtos carneos, frutas secas, vegetais desidratados e produtos a base de
batatas desidratadas.

Nisina e Natamicina

Nisina e natamicina sdo bacteriocinas, portanto sao conservantes naturais. Bacteriocinas sao
compostos formada por um grupo diverso de proteinas e peptideos sintetizados por bactérias, com
atividade contra outros microrganismos.

A Nisina é um polipeptideo antibacteriano produzida por Lactococcus lactis, uma das raras
bacteriocinas aprovadas para uso em alimentos, atuando na permeabilizacdo de membranas das
células de bacterias, causando refluxo de compostos citoplasmaticos. E usada como conservante em
queijos processados.



A Natamicina é um polieno antiflingico, isolado da bactéria Streptomyces natalensis. Ela é efetiva no
controle do crescimento de fungos, bolores e leveduras, ndo tendo nenhum efeito em bactérias ou
virus.

No processo de fermentacgdo, pode ser usada para controlar fungos, bolores e leveduras, pelas
industrias. Por apresentar baixa solubilidade, é usada na superficie de alimentos, como no casco de
queijos duros e em embutidos carneos. Por ser um antibiético, é limitado ao uso desses produtos,
para ndo desenvolver resisténcia ao medicamento no organismo humano.

Antioxidantes Naturais

Ervas e especiarias tém sido utilizadas como saborizantes, aromatizantes e corantes para os
alimentos ha milhares de anos, e devido a sua composicdo fitoquimica rica em antioxidantes, vem
sendo cada vez mais utilizadas para a preservacdo de alimentos e bebidas (EMBUSCADO, 2015).

A oxidagao é prejudicial ao alimento pois, varios compostos presentes no alimento reagem com o
oxigénio e produz compostos indesejaveis causando sua deterioracao diminuindo o prazo de
validade, como por exemplo na oxidagdo lipidica, onde o produto desta sdo substancias
responsaveis pelo rango do alimento.

Essa oxidacdo ocorre através de substancias chamadas radicais livres, que atacam as células. O
antioxidante atua eliminando esses radicais livres, e sua atividade depende de suas caracteristicas
guimicas e localizagdo fisica no alimento (proximidade a membranas fosfolipidicas, interfaces de
emulsdes ou na fase aquosa) (OROIAN; ESCRICHE, 2015).

A deterioracdo oxidativa pode ocorrer tanto em carboidratos, lipideos e proteinas, como em
alimentos refrigerados, congelados, cozidos, curados ou irradiados, sendo muito importante o uso
do antioxidante.

Frutas e vegetais contém varias substancias antioxidantes, dentre essas substancias existem as
vitaminas C e E, os carotenoides (carotenos e xantofilas) e os polifendis (flavonoides, acidos
fendlicos, lignanas e estilbenos), (OROIAN; ESCRICHE, 2015), que podem ser usadas como
conservantes naturais contra o processo oxidativo, e estdo presentes naturalmente em ervas, frutas
como acerola, abacaxi, mamao e maracuja (LUIZ; SILVA, 2017).
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