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RESUMO

Diante do cenério atual de competitividade as empresas exploram tecnologias, métodos e ferramentas
que viabilizam o seu desenvolvimento, de modo a aumentar a qualidade e a confiabilidade dos seus
produtos através do controle dos processos. Para isso tem-se a metrologia como aliada ja que as
medicOes estdo ligadas de forma direta ou indireta em praticamente todos os processos de uma
empresa. Nesse sentido o presente estudo tem como objetivo mostrar a importancia da metrologia no
que tange ao monitoramento e confiabilidade das leituras de temperatura no processo de pasteurizagao
do leite em um laticinio agroindustrial localizado no Centro-Oeste de Minas Gerais, através de visitas
in loco, entrevista semiestruturadas, consulta de regulamentos e coleta de dados. Concluiu-se com o
estudo que ha falta de monitoramento e instrumentos de medicéo e que o gestor ndo tem conhecimento
quanto a temperatura de resfriamento do leite. E consequentemente ele ndo tem conhecimento quanto
a possibilidade da temperatura de resfriamento do leite estar acima da temperatura especificada pela
legislagdo mesmo considerando a acurécia do instrumento usado no estudo. No que concerne a
confiabilidade da temperatura de pasteurizacdo, constatou-se que 0 equipamento apresentou
temperaturas proximas aquelas medidas com o termdmetro infravermelho digital tipo pistola, mesmo
que sem a realizacdo de calibracdo e monitoramento periédico das leituras.

Palavras-chave: Monitoramento, Temperatura, Equipamento.

1 INTRODUCAO

As empresas melhoram seus processos, procuram por melhores padrdes de controle de
qualidade visto que o cenario mundial demanda altas taxas produtivas ao mesmo tempo que se tem
barreiras que dificultam os processos de medicdo e a prépria confiabilidade dos mesmos, exigindo
que as empresas busquem a metrologia como um sistema confiavel para tal controle e padronizacao
no decorrer de toda a sua cadeia produtiva (IRMAO, 2013).

Quando se tem um sistema produtivo, e realiza-se o processo de controle metroldgico de forma
eficiente, a empresa consegue reduzir custos com trabalho e retrabalho que influenciam diretamente
na qualidade dos produtos e servicos, na sua produtividade e simultaneamente consegue-se agregar
valor e dar credibilidade as empresas (FERNANDES; NETO; SILVA, 2009).

Esse impacto foi comprovado através do estudo de Fernandes (2010), que se desprezada a

acdo da metrologia nos processos produtivos tem-se um aumento no indice de refugos, que
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consequentemente aumentaram o custo de producdo bem como o prego final do produto. Sendo que
esse processo, se continuo, afeta diretamente a competitividade da empresa e sua sobrevivéncia no
mercado.

Dentro da industria de produtos alimentares os Laticinios estdo em 4° lugar no ranking dos
principais setores com maior faturamento liquido a precos correntes (ABIA, 2019). Tém-se entdo que
os laticinios movimentam parcela significativa deste setor e muito se procura controlar seus processos
como forma de garantir sobrevivéncia no mercado.

Todos os produtos fabricados no setor de laticinios sdo derivados do leite, o seu processamento
consiste em recepcdo, analise fisico-quimica, pasteurizacao, sendo estes 0s processos basicos, tanto
para a producdo de seus derivados, quanto para viabilizar a sua comercializagdo. Devido a
importancia do processo de pasteuriza¢do busca-se sempre controlar as variaveis que podem inferir
sobre ele.

Para garantir qualidade no processo de pasteurizacdo, de pos-pasteurizacao e o de refrigeracédo
é preciso ter instrumentos de medicdo calibrados e aferidos, que retornem as medidas corretas
garantindo além da qualidade do leite, a seguranca alimentar.

Diante disso, o presente trabalho tem como objetivo mostrar a importancia da metrologia no
gue tange o monitoramento e confiabilidade das leituras de temperatura no processo de pasteurizacao
do leite em um laticinio agroindustrial localizado no Centro-Oeste de Minas Gerais situado na cidade
de Bambui-MG.

2 METODOLOGIA

O presente trabalho trata-se de uma pesquisa descritiva que de acordo com Cervo, Bervian e
Da Silva (2007), é uma pesquisa que busca descobrir com melhor e maior clareza o fendbmeno
estudado, realizacdo de observacGes de métodos ou processos operacionais.

A pesquisa foi realizada, em um laticinio agroindustrial no Centro-Oeste de Minas Gerais
situado na cidade de Bambui-MG. O laticinio analisado possui 4 funcionarios, com o horario de
funcionamento de segunda a sexta-feira das 07:00 as 17:00 e realiza a fabricacdo de 11 produtos
derivados do leite, sendo eles ricota, queijo provolone, queijo prato, queijo parmesdo, queijo
mussarela, queijo minas padréo, queijo minas frescal, queijo do reino, queijo coalho, iogurte, doce de
leite.

Os dados foram obtidos através de visita in loco, entrevistas semiestruturadas com os
colaboradores do laticinio, bem como medic¢bes da temperatura no momento da pasteurizacao e a

temperatura de saida do leite apds passar pelo processo de pasteuriza¢do por meio do instrumento de
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medicdo denominado termdmetro infravermelho digital tipo pistola. O instrumento é da marca B-
MAX, com faixa de indicacdo entre -50 e 420° C, resolucdo de 0,1 °C e conforme informado pelo
fabricante apresenta tempo de resposta de 0,5 segundos e acuracia de +/- 1,5° C para a faixa de
temperatura de 0 a 420° C. As medic¢des foram realizadas durante uma hora com um total de 28
amostras, além do monitoramento da temperatura indicada no painel de controle do pasteurizador no
mesmo intervalo de tempo e no mesmo momento e depois calculadas as médias aritméticas de ambos.
Além disso utilizou-se informacg6es de trabalhos realizados pelo Grupo de Estudos em Qualidade de
Alimentos — GEQUALL. Por fim foi consultada a resolucdo N° 065/2005, regulamento da inspe¢éo

sanitaria e industrial para leite e seus derivados e Instru¢cdo Normativa N°76.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Os dados coletados, bem como os valores que devem ser respeitados quanto a temperatura de
pasteurizacdo e também a temperatura de resfriamento do leite, sendo estas determinadas pela
resolucdo N° 065/2005, estdo disponiveis no Quadro 1.

Quadro 1 — Andlise de Temperatura.

Itens analisados Legislacéo °C Temperatura Omédia "I'e_mpera_tura})
no painel °C média medida °C
Temperatura de Pasteurizacio 72a75 73 73,4
Temperatura de Resfriamento do Igual ou inferior a 10,5
Leite 4°C

Fonte: Adaptado de SAAB (2019).

No que diz respeito a temperatura do processo de pasteurizacdo, confrontou-se as leituras
mostradas no painel de controle do pasteurizador com as medicdes realizadas com o termémetro
infravermelho. Observou-se que a temperatura média medida tem pouca variacdo com relacdo a
temperatura média do painel e que esta dentro do estipulado pela legislacéo.

Ainda sobre a confiabilidade do leitor do pasteurizador, observa-se a partir do Grafico 1 que
é iniciado o processo com uma temperatura proxima a maxima determinada na legislacao e finaliza-
se 0 processo com o valor pouco abaixo do minimo estabelecido, durante esse intervalo o
equipamento consegue manter a temperatura de maneira uniforme sem grandes variagcdes, com
temperaturas bem préximas da média cumprindo as exigéncias do Quadro 1.

A diferenca do valor inicial e do valor final lido no painel, pode ser explicada devido ao fato
de no inicio do processo realizar-se o setup definido e configurado para que o0 equipamento ao iniciar
0 processo esteja ja no limite maximo permitido. De acordo com o fluxo do leite no processo a
eficiéncia tende a abaixar mantendo-se estavel ao longo de todo o processo e dentro do exigido na

resolugédo. Quando se esta proximo de finalizar o processo o fluxo de leite vai diminuindo ate finalizar
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0 processo, justificando a ultima amostra onde se obteve um ponto fora do limite inferior pois foi no
ultimo momento do processo, ja ndo estava mais tendo circulacdo consideravel de leite.

Grafico 1 — Temperatura de Pasteurizagdo do Leite
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Fonte: Os autores (2019).

No que concerne a temperatura de resfriamento do leite, sendo esta a temperatura apos o leite
passar pelo processo de pasteurizagdo e estar pronto para envase, observou-se que a temperatura
média medida ndo atende a legislacao e ndo é indicada no painel de controle do pasteurizador. Tendo
temperatura média de 10,5 °C como pode ser visto no Quadro 1, pode-se afirmar com razoavel
confiabilidade que a Temperatura de Resfriamento do Leite medida pode estar acima da temperatura
especificada pela legislacdo mesmo considerando a acurécia de instrumento que é 1,5° C. Visto que
a temperatura média esta acima do exigido, trata-se de uma nao conformidade que pode ocasionar em

contaminacdo do leite ou crescimento de microrganismos, reduzindo assim a seguranca alimentar do

produto.
Gréfico 2 — Temperatura de Resfriamento do Leite
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Fonte: Os autores (2019).
4 CONCLUSAO

Com o presente estudo pode-se concluir que devido a falta de instrumentos de medicdes no

painel do equipamento, de um indicador da temperatura final do processo o gestor ndo tem
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conhecimento quanto a temperatura de resfriamento do leite, e consequentemente ele ndo tem
conhecimento quanto a sua situagdo de ndo conformidade com o exigido na resolucdo N° 065/2005 e
na Instrucdo Normativa N° 76, fato que pode resultar em multas para o estabelecimento e
comprometimento da qualidade final do leite.

Quanto a temperatura de pasteurizacdo, constatou-se que mesmo ndo sendo realizadas
calibragcBes e monitoramento das leituras de temperatura de forma periédica no equipamento, o
mesmo apresentou temperaturas proximas aquelas medidas com o termémetro infravermelho digital
tipo pistola e estava dentro das exigéncias da legislacéo.

Diante disso, foi possivel constatar a importancia de utilizar a metrologia como ferramenta
nas atividades da empresa, visto 0 impacto que a mesma tem para a identificagdo de néo
conformidades e confiabilidade dos equipamentos.
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