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1-Introducao

O estagio obrigatdrio foi realizado na empresa Zanette Alimentos, localizada em
Sdo Jose, Santa Catarina no periodo de 04/03/2011 a 04/12/2011, com duracdo de 336
horas. O estagio foi realizado nas areas de qualidade, desenvolvimento e producdo sob
a supervisdo da nutricionista Mércia Leite Piazza Borges.

A principio foram realizadas algumas anélises de qualidade do 6leo de fritura,
quando se mostrou necessario usar algum método de monitoramento da qualidade do
oleo in situ. O método proposto foi adotado pela empresa e a partir de entdo, foi
desenvolvida a implementacao deste. Paralelamente foram estabelecidas outras acGes a

serem tomadas para a minimizacdo da degradacdo do meio de fritura.

O projeto de desenvolvimento de novos produtos consistiu em testar na linha de
producdo alternativas de snacks fritos. A escolha dos produtos a serem testados e
desenvolvidos foi tomada considerando alternativas vidveis para producdo imediata,
sem que fosse necessario investir na montagem de outra linha de producdo e

capacitacao de pessoal.

Na area de producdo foram calculadas as linhas de operacdo do equipamento de
salga e condimentacéo.



2-Apresentacao da Empresa

A Zanette Alimentos (Mister Poteitos) € uma empresa com mais de vinte anos de
trabalho, produzindo batata frita (MISTER POTEITOS, 2010). Atualmente funciona em

sede de 1.740m2 com trés fritadeiras industriais e distribui¢éo propria.

Idealizada por Gilberto Zanette, a Mister Poteitos foi a primeira empresa de
Santa Catarina a produzir batata frita sem gordura trans, ao utilizar a gordura vegetal de
palma na fritura. A preocupacdo em oferecer produtos seguros e saudaveis, além de
saborosos, ao consumidor é o diferencial da Mister Poteitos em relacdo a outras

empresas similares.

A empresa produz batata chips ondulada e batata palha tipo tradicional e tipo

superfina, em diversos sabores, além de produzir para marcas terceirizadas.

Os objetivos principais do estagio sdo a execucdo de analises de qualidade do
6leo de fritura e determinacdo de lipidios totais nos produtos, o estabelecimento de
acOes para o controle de qualidade do 6leo de fritura e o desenvolvimento de novos

produtos.



2- Industria de Batatas Fritas

A fritura é uma operacao unitaria em que o alimento é imerso em 6leo quente.
Neste processo, o0 alimento é cozido e seco o que lhe confere caracteristicas
organolépticas de cor, sabor e textura particulares (MOREIRA; CASTELL-PEREZ,
BARRUFET, 1999).

O termo “fritura industrial” ¢ usado para descrever grandes volumes de fritura
por imersdo, conduzido como negécio principal (OREOPOULOU; KROKIDA;
MARINOS-KOURIS, 2006).

Alimentos fritos tém grande aceitabilidade por parte dos consumidores devido as
suas caracteristicas de sabor e textura (OREOPOULOU; KROKIDA; MARINOS-
KOURIS, 2006). A utilizacdo de produtos fritos e pré-fritos por consumidores
domeésticos e servicos de alimentacdo tem crescido e novos produtos tém sido
desenvolvidos, aumentando a importancia do segmento de fritura industrial para a
indUstria de alimentos em geral (GUPTA, 2009), incluindo os fornecedores de insumos
e de equipamentos (MOREIRA; CASTELL-PEREZ, BARRUFET, 1999).

Os maiores desafios da industria de alimentos fritos atualmente é produzir
alimentos com menores teores de gordura e pouca ou nenhuma gordura trans, aumentar
a vida util do oleo de fritura e desenvolver embalagens que aumentem a vida de
prateleira do produto (GUPTA, 2009).

A batata chips, uma das diversas formas de se processar a batata, € basicamente
produzida a partir da batata cortada em fatias finas, frita em 6leo vegetal e salgada,
podendo ser adicionada de diversos aromas no final do processo (ARRUDA, 2004).

A batata (Solanum tuberosum subesp) € uma planta herbacea que tem seu
produto comercial nos tubérculos (parte comestivel), que sdo caules modificados que
armazenam reservas, nutrientes importantes, como amidos (carboidratos), proteinas e
minerais (EMATER-DF, 2004). E originéria da regifo oeste da América do Sul, onde
atualmente ficam os territorios do Peru, Chile, Equador e Bolivia (GRIZOTTO, 2008).

Para obterem-se excelentes produtos de batata apos a fritura, estas devem se

enquadrar dentro de alguns parametros como: alto conteudo de matéria seca, que



proporciona maior rendimento apos a fritura e menor absorcdo de gordura e melhor
textura, e baixo teor de acUcares redutores, para que nao ocorra escurecimento,
manchamento e sabor amargo na batata frita (VENDRUSCOLO, 2002). Além disso, é
importante a avaliacdo de fatores como o formato regular, tamanho uniforme, olhos
rasos e auséncia de defeitos. Esses fatores afetam o rendimento do processo, diminuindo

as perdas nas etapas de descascamento e corte (GRIZOTTO, 2008).

A principal cultivar de batata utilizada nos produtos da Mister Poteitos é a
Atlantic. Esta variedade possui excelentes qualidades de fritura, apresentando
tubérculos arredondados, pelicula &spera e polpa branca, sendo adequada ao
processamento industrial. Além disso, seu teor de agucar redutor é baixo e o de matéria
seca a alto (Variedades de Batata, 2002).

Séo dois os meios de fritura utilizados na Mister Poteitos: o 6leo de algodéo,
utilizado nas batatas onduladas tipo chips, e a gordura de palma, utilizada para as

batatas tipo palha.

O odleo de algoddo foi uma escolha que a empresa fez por causa das vantagens
nutricionais deste, e pela palatabilidade deste 6leo ser melhor. Devido ao seu baixo
ponto de fusdo ele ndo deixa a sensacdo de engorduramento na boca. A gordura de
palma foi mantida nas batatas palha por deixar o produto com aspecto menos
engordurado. Estas gorduras vegetais apresentam caracteristicas importantes para 6leos
de fritura industrial: alta estabilidade oxidativa, alto ponto de fumaca baixa tendéncia a

formacéo de espuma, baixo ponto de fusdo, sabor brando e valor nutricional.

O o6leo de semente de algoddo, muito utilizado nos Estados Unidos da América,
também apresenta altas concentracdes de acidos graxos saturados, sendo destes até 4%
de acidos de cadeia carbdnica longa. Assim, pode apresentar depdsitos de gordura solida
no armazenamento (KOCHAR, 1998; ROSSEL, 2001), por isso deve ser aquecido e

homogeneizado antes de utilizado.

O 6leo de palma é um excelente meio de fritura por apresentar baixo indice de
iodo e baixo nivel de &cidos graxos poli-insaturados (KOCHAR, 2001). Entretanto, por
conter grande quantidade de acidos graxos saturados, é considerado menos adequado do
ponto de vista nutricional (ROSSEL, 1998).



O fluxograma de producdo de batatas fritas tipo palha e tipo chips na Mister

Poteitos esta representado na figura 1:

RECEPCAO DA DESCASAQUE E
MATERIA-PRIMA ESTOCAGEM LAVAGEM

RETIRADA DE CORTE (PALITOS

IMPERFEIGOES OU FATIAS) LAVAGEM

SECAGEM

PARCIAL FRITURA

\

ESPERA EMBALAGEM —> EXPEDICAO

FIGURA 1: Etapas de processamento de batatas tipo palha e tipo chips.

A matéria-prima € transportada do campo até a fabrica em sacaria de juta,
cobertas com lona para protecdo contra o sol e o vento. As batatas sdo armazenadas a

temperatura ambiente, empilhadas em paletes.

As batatas sdo descarregadas sobre um descascador, onde o descascamento é
efetuado em equipamento com disco abrasivo giratorio que também permite a lavagem

dos tubérculos por meio de jato de 4gua acoplado ao equipamento.

As batatas sdo inspecionadas visualmente e é efetuada a remogdo de casca
residual, brotos, partes descoloridas, manchas escuras, partes atacadas por insetos e
areas verdes ou queimadas pelo sol. Essa operacgdo é realizada manualmente, utilizando

facas de ago inoxidavel.

As batatas sdo cortadas em processador de acordo com o produto desejado:

batata chips ondulada, batata palha tradicional ou batata palha superfina.



Ap0s o corte, as fatias sdo lavadas por imersdo, para remog¢édo do amido liberado

na superficie, de modo a evitar que elas grudem uma as outras durante a fritura.

O excesso de umidade superficial dos pedagos de batata é removido com fluxo
de ar forcado em esteira vazada.

Ap0s a remocdo do excesso de agua, os pedacos de batata sdo fritos em fritador
tipo batelada, utilizando 6leo de algodéo para batata chips ondulada e gordura de palma

para as batatas tipo palha.

As batatas sdo salgadas e condimentadas ainda quentes em salgador tipo
pulverizador e sdo armazenadas em contentores plasticos até resfriarem e seguirem para

a embalagem.

Antes de serem embalados em embalagem de polipropileno biorientado (BOPP)
0s produtos sdo submetidos a uma inspecdo visual na qual sdo eliminadas as batatas

(chips ou palha) de baixa qualidade, com cor fora do padrdo ou com defeitos.



3-Atividades desenvolvidas

3.1- Analises de qualidade do dleo de fritura

Segundo Lalas (2009) o ponto de fumaca é a temperatura na qual a fumaca é
detectada pela primeira vez, em aparato laboratorial adequado. O ponto de fumaca de
Oleos vegetais € uma medida de sua estabilidade térmica quando aquecido em contato
com o ar e indica a temperatura limite a que pode ser submetido.

O ponto de fumaca do 6leo cai durante a fritura devido ao aumento da concentragao
de produtos de decomposicdo de baixa massa molecular, gerados principalmente por
hidrolise. Muitos paises adotam este indicador como parametro para a determinacdo da
qualidade do 6leo fresco e usado (QUAGLIA; BUCARELLI, 2001). Para a batata, que
é um produto com alto contetdo de &gua, grande parte das reacdes de degradacdo deve-
se a reacdao de hidrolise e, portanto, o ponto de fumaca é uma medida relevante da
degradacdo do meio de fritura.

O ponto de fumagca do 6leo fresco é considerado ideal acima de 200° C (KOCHAR,
1998). O valor indicado como limite critico para o ponto de fumaca do 6leo usado €
entre 170 a 180° C (QUAGLIA; BUCARELLLI, 2001).

As amostras de 6leo foram analisadas segundo o Método oficial da AOCS Cc 9a-48
(AOCS, 2004), para determinacdo do ponto de fumaca, no Laboratério de 6leos e

Gorduras da Universidade Federal de Santa Catarina.

Segundo o Regulamento Técnico de ldentidade e Qualidade dos Oleos Vegetais
Refinados o ponto de fumaca do dleo de algodao refinado tipo 1 deve ser maior ou igual
a 230° C. Foi verificado que as amostras de 6leo algoddo fresco da empresa Triangulo
Alimentos se enquadram neste padrdo de identidade, apresentando ponto de fumaca
médio de 248°C.

Amostras de 6leo de algoddo em pleno uso foram retiradas das fritadeiras e
analisadas segundo seu ponto de fumaca. Os resultados obtidos variaram de 160° C a
178° C. Também foi retirada amostra da fritadeira pequena, utilizada apenas para
aquecer a gordura. O seu ponto de fumaca determinado em 212°C. Isto sugere que a
degradacéo esteja ocorrendo rapidamente durante o processo de fritura devido aos

seguintes fatores: presenca inicial de compostos de degradacdo oriundos do 6leo usado,



presenca de agua em excesso no meio de fritura e baixa rotatividade do 0leo na

fritadeira.

Considerando-se 0 acima exposto, foram sugeridas medidas a serem tomadas para
atenuar a degradacdo do 6leo e garantir a qualidade do produto final:

e Diminuir a quantidade de 4gua adicionada na fritadeira: secar melhor as batatas.
e Melhorar a qualidade inicial do 6leo adicionado: filtrar o 6leo entre as operacoes

e quando necessario descartar 0 mesmo.

A empresa ja tinha interesse em melhorar as operaces de secagem das fatias de
batata e de filtragem do meio de fritura. Para a operacéo de filtragem a empresa investiu
em outro filtro de gordura, que foi instalado na Unica fritadeira que ndo possuia sistema
de filtragem. Para melhorar a secagem das fatias de batata foram adaptados mais dois
sopradores de ar sobre a esteira perfurada, o que melhorou muito a eficiéncia desta

operagéo.

3.2 - Implementacao do controle de qualidade do dleo de fritura

Na fritura por imersdo, o meio de fritura (6leo ou gordura) é exposto continua e
repetidamente a elevadas temperaturas, em presenca de ar e umidade. Diversas reacoes
quimicas, como hidrolise, oxidacdo e polimerizacdo ocorrem simultaneamente gerando
produtos de decomposicdo que alteram o 6leo em suas qualidades funcionais, sensoriais
e nutricionais (STEVENSON; VAISEY-GENSER; ESKIN, 1984; FELLOWS, 2000).

Em operacdes de fritura, a massa de 6leo na fritadeira, as temperaturas de
operacdo, a composicdo do alimento a ser frito e o tipo de 6leo usado podem ser
considerados constantes, mas, o alimento produzido ira mudar no decorrer na producéo.
Estas mudangas devem-se as mudancas no 6leo de fritura. Portanto, é o éleo que afeta a
qualidade do alimento produzido (STIER, 2004). Além disso, o 6leo serve como meio
de transferéncia de calor e acaba sendo absorvido pelo alimento que esta sendo frito, se
tornando constituinte do produto. Portanto, as mudancas fisicas e quimicas que ocorrem
no meio de fritura sdo extremamente significantes para a qualidade do produto final
(STEVENSON; VAISEY-GENSER; ESKIN, 1984).



O risco inerente ao processo de fritura é estritamente quimico, composto pela
degradacdo do Oleo e sua absorcdo pelo produto (QUAGLIA; COMENDADOR;
FINOTTI, 1998; QUAGLIA; BUCARELLI, 2001). A falta de controle adequado da
operacdo de fritura pode ser uma fonte potencial de danos ndo s6 para a qualidade
sensorial do produto frito, como também para o valor nutricional do mesmo (NAWAR,
1998).

Vérios paises da Europa estabeleceram como limite de aceitabilidade para
contetido de compostos polares valores entre 24 e 27%. A Sociedade Alema de Pesquisa
em Gorduras (DFG) recomenda dois parametros e seus limites para verificacdo da
qualidade de 6leos e gorduras de frituras que sdo: compostos polares (24%) e polimeros
(12%) (INTERNATIONAL SYMPOSIU ON DEEP-FAT FRYING, 2004).

O Brasil, no entanto, ndo tem nenhum regulamento que defina legalmente o
monitoramento de descarte para 6leos e gorduras no processo de fritura. Porém, em
dezembro de 2003, a ANVISA recebeu documentacdo da Associacdo de Defesa do
Consumidor, fazendo requerimento a participacdo nas acdes para criagdo de Norma
Brasileira que dispusesse sobre a utilizacdo e o descarte de dleos e gorduras utilizados
para fritura. Em decorréncia disso, a ANVISA determinou as recomendacdes de boas
préaticas, que se encontram disponiveis para consulta publica. Recomenda-se que a
quantidade de acidos graxos livres ndo seja superior a 0,9%; o teor de compostos
polares ndo seja maior que 25%; e, os valores de acido linolénico do 6leo de fritura ndo

devam ultrapassar o limite de 2%.

Na Mister Poteitos, ndo ha instalacBes laboratoriais para a analise do 6leo
através dos métodos oficiais. Neste caso, foi sugerido o uso de testes rapidos para

monitorar a qualidade das gorduras de fritura.

Para Stier (2001) os testes rapidos sdo um meio rapido e facil para monitorar a
qualidade dos produtos, tanto na verificagdo dos lotes de entrada, quanto para a

determinacdo do ponto de descarte do 6leo de fritura.

O teste rapido sugerido como controle de qualidade para o meio de fritura foi o
Testo 270, extensivamente utilizado na Europa. Este € um sensor que monitora a

mudanca na constante dielétrica do Oleo de fritura, sendo sensivel aos compostos



polares. E um equipamento manual e pode ser utilizado em 6leo quente, fazendo a

medicéo diretamente na fritadeira.

O equipamento foi adquirido em junho de 2011 e a partir de agosto do mesmo
ano passou-se a monitorar a qualidade do 6leo. Os funcionarios responsaveis pela
producdo (gerente de producao e supervisor de producdo) foram instruidos sobre como
proceder as medi¢cdes com o aparelho através de treinamento e do recebimento de um

documento explicativo.

Outras a¢des também foram tomadas para promover a melhora da qualidade do
meio de fritura. Foi elaborado um check list com medidas simples de serem executadas,
visando prevenir a degradacao do 6leo e a manutencdo da qualidade do meio de fritura.
Além disso, foi criada uma planilha para a documentacdo do monitoramento diario da
gestdo da gordura, afericdo do termostato das fritadeiras e limpeza das mesmas (Anexo

1) Estes procedimentos foram implementados com sucesso e estdo em uso desde entdo.

Verificou-se que o 6leo de algoddo desenvolve off flavor em um tempo de uso
menor que a gordura de palma. Isto se explica pela composi¢do em &cidos graxos do
6leo de algoddo ter mais componentes insaturados, que sao mais sucetiveis a reacfes de

oxidacéo.

O 6leo de algodao é utilizado apenas nas batatas onduladas, e, portanto, em
ciclos de producdo curtos (um ou dois dias), geralmente com intervalos de 15 dias, de
acordo com a demanda. Como a rapida perda de qualidade do éleo torna inviavel o
reaproveitamento do 6leo de algoddo por mais de um ciclo de producdo e o descarte ndo
é viavel economicamente, foi sugerido que o 6leo usado em um ciclo de producéo fosse

diluido em gordura de palma (utilizada nas batatas palha) na proporcéao de 1:5.

Desta forma, a producdo de batata chips comecaria sempre com 6leo de algodédo
novo, e o0 excedente seria diluido na gordura de palma sem prejuizo da qualidade do
meio de fritura. Este procedimento foi adotado e esta em uso.

3.4-Desenvolvimento de Novos Produtos

O desenvolvimento de novos produtos é fator essencial para a sobrevivéncia das

empresas de alimentos. Willie et al. (2004, p. 34) ressalta o fato de que “os



consumidores tém aumentado suas expectativas quanto a novidades em produtos e
diminuido sua fidelidade as marcas, tornando o mercado de alimentos muito mais
competitivo e encurtando o ciclo de vida dos produtos langados”. Por esta razdo e para
se manter a frente da concorréncia, é de interesse da Mister Poteitos a criacdo de novos

produtos e o aperfeicoamento dos ja produzidos.

Durante o periodo de estagio, foram estudados e testados os processamentos de
batata-doce chips, mandioca chips e palha, taid chips, cara chips e alho frito. Também
foram requisitadas pela direcdo da empresa apresentagdes sobre o processo produtivo de
tortillas chips e farofa temperada. Foram realizadas pesquisas bibliograficas sobre estes

temas e apresentadas a diretoria da empresa.

A escolha dos produtos a serem testados foi uma decisdo estratégica, tomada
considerando que estas sdo alternativas vidveis para producdo imediata, sem que seja

necessario investir na montagem de outra linha de producéo e capacitacdo de pessoal.

Ap06s decidir pelos produtos citados, realizou-se pesquisa bibliogréfica referente
as melhores condigdes de processamento de cada produto e foram realizados 0s testes

descritos a sequir.

3.4.1-Batata Doce Chips

A batata doce € a quarta hortalica mais consumida no Brasil. Além de ser rica
em carboidratos, vitamina A, vitaminas do Complexo B e sais minerais como Calcio,

Faésforo e Ferro, possui contetdo significativo de fibras.

Segundo EMBRAPA (2005) a semelhanca do que se faz com mandioca, a
batata-doce pode ser transformada em amido ou farinha, utilizando praticamente o
mesmo processamento. Na industria de alimentos, a principal utilizacdo da batata-doce
é a fabricacdo de doce em pasta ou cristalizado, confeccionados basicamente com polpa

de batata-doce, agUcar e geleificante.

Amostras de batata doce foram compradas no Direto do Campo de
Florianopolis, lavadas, higienizadas e fatiadas transversalmente ao sentido das fibras
nas espessuras de 1,5mm, 2 mm e 2,5mm, e fritas em Gleo de algoddo a temperatura de

170°C até que estivessem crocantes (Figura 1a).



A espessura 6tima de corte das fatias foi de 2,0mm e os resultados obtidos para
este produto em relacdo ao paladar e textura foram satisfatérios. Como pode ser
observado na figura 1b, o maior problema encontrado foi o escurecimento dos chips, o

que pode ser amenizado com banho antioxidante de metabissulfito de sodio.

Figura 1 (a) Fatias de batata doce, sendo fritas em 6leo de algodao. (b) Chips de batata

doce.

O fluxograma estabelecido para a Batata Doce Chips € mostrado na figura 2.

Recepgdo da Matéria Prima
Descasque e lavagem
Limpeza (retirada de imperfeigGes)
Corte (2mm)

Lavagem
Retirada do excesso de dgua
Fritura

Retirada do excesso de dleo

Resfriamento

Embalagem

Expedigdo




Figura 2: Fluxograma de processamento de Chips de Batata Doce.

O projeto de desenvolvimento de Chips de Batata Doce foi interrompido por
falta de interesse da empresa, que considerou que o produto nédo teria demanda de

mercado.

3.4.2- Mandioca Chips e Mandioca Palha

Grizotto e Menezes (2003) verificaram grande potencial de mercado para
aperitivos industrializados a base de mandioca, como mandioca chips e mandioca palha.
Além de apresentar elevado valor agregado e possibilidade de exportacdo dada a
similaridade com a batata frita, esta seria uma possibilidade de gerar empregos e renda e

promover a valorizacdo da cultura da mandioca.

Ainda segundo Grizotto e Menezes (2003) o principal problema que envolve a
tecnologia de producdo de chips de mandioca € a textura dura da mandioca. A textura
dos snacks de mandioca € influenciada pela variedade do vegetal, por tratamentos

térmicos pré-fritura e pela espessura e orientacdo do fatiamento.

Amostras de mandioca das variedades branca e amarela foram compradas no
Direto do Campo de Floriandpolis, lavadas, higienizadas e descascadas. As amostras
foram fatiadas em dois sentidos de corte, longitudinal e transversalmente as fibras, nas
espessuras de 1,5mm, 2,0mm e 2,5mm, e fritas em 6leo de algoddo a temperatura de
170°C até que estivessem crocantes.

Os melhores resultados obtidos foram para os chips fatiados longitudinalmente,

na espessura de 1,5mm (Figura3).



Figura 3: Chips de Mandioca

O fluxograma estabelecido para a mandioca chips é mostrado na figura 4
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Figura 4: Fluxograma de processamento de Mandioca Chips.

Para a producdo de mandioca palha foi utilizada a variedade de mandioca
amarela. Foram testados os cortes extrafino e tradicional, sendo que o corte tradicional

apresentou menos quebra das fatias (Figura 5).



Figura 5: Mandioca Palha Tradicional.

O fluxograma de processamento da mandioca palha esta apresentado na figura 6.
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Figura 6: Fluxograma de processamento de Mandioca Palha.

O maior problema encontrado para a implementagdo da linha de processamento
de mandioca foi a necessidade de investimento em equipamentos especificos para as

etapas de descasque e corte da mandioca.

3.4.3- Taia Chips



O Taia é um tipo de inhame, sendo assim uma matéria-prima rica em amido.
Além disso, é fonte de betacaroteno e das vitaminas C e do complexo B e contém
calcio, fésforo e ferro.

Nos testes para producdo de Taia Chips, utilizaram-se espessuras de corte 1,5 e

2,0mm, sendo que a espessura de 1,5mm apresentou melhores resultados.

Os chips de Taiad apresentaram resultados muito bons quanto a aparéncia, ao
sabor e a textura, como pode ser observado na figura 7.

Figura 7: Taié Chips

O projeto de desenvolvimento de Taia Chips foi interrompido por falta de

interesse da empresa, que considerou que o produto ndo teria demanda de mercado.

O processo de producdo de Taia Chips esta representado na figura 8.



Recepgdo da Matéria Prima

Descasque e lavagem

Limpeza (retirada de imperfeigGes)

Corte (1,5mm)l

Lavagem

Retirada do excesso de dgua

Fritura

Retirada do excesso de dleo

Resfriamento

Embalagem

Expedigdo

Figura 8: Fluxograma de processamento de Taia Chips.

3.5 Calculos das Linhas de Operacao do Salgador

O salgador de tambor rotativo possui sistema de controle de vazdo de sal por

rosca sem fim, onde a vazdo de sal se ajusta pela velocidade de rotagédo da rosca.

A salga e condimentacdo eram feitas manualmente, e com a instalacdo do
salgador tornou-se necessario estabelecer relacBes entre as vazdes de sal e outros

condimentos com o ajuste de velocidade do equipamento.

Para isso, foram medidas as vazdes dos diferentes condimentos, para todo o
range de velocidade. As medidas foram feitas em triplicata, obtidas em balanga de
precisdo e crondmetro digitais. Os dados obtidos foram planilhados, e foi feita a
regressdo linear para obtencdo das linhas de operagédo. Este procedimento foi realizado
para todos os condimentos, ja que cada um possui granulometria e composic¢ao quimica

diferentes, comportando-se distintamente quando submetidos ao equipamento.

Foram feitos os célculos segundo a equag&o 1:



vazdo de sal  QSAL X'V batata
b B b

velocidade =

Equacdo 1: Velocidade de ajuste do salgador.
Onde:

Q sal= quantidade de sal requerida, em concentracdo massa/massa. (g de sal/ kg de
batata).

V batata = vazao de batata (kg/min).

V sal = vazao de sal (g/min).

V SAL= QSAL XV batata (g sal/min)

b= coeficiente angular da linha de operacdo (min. RPM/g).

Os valores das concentracdes de sal para cada produto foram substituidos na

férmula, assim como os coeficientes angulares de cada linha de operacdo. Desta forma o
l .. ‘g . . , - . , .
termo Q% foi simplificado a um coeficiente, e o célculo a ser feito pelos funcionarios,

facilitado.

Os funcionarios responsaveis pela operacdo do salgador foram instruidos sobre
como medir a vazdo média de batatas fritas passando pelo equipamento e sobre como
proceder ao ajuste do salgador, de acordo com a vazdo medida e com o condimento a
ser utilizado. Foi elaborada uma folha com todas as linhas de operacdo dos diferentes
condimentos (Anexo 4) que serve se referéncia para os funcionarios operarem o

equipamento.



Conclusao

O estagio foi extremamente valido no sentido de possibilitar a aplicacdo dos
conhecimentos adquiridos no curso, ja que grande parte do trabalho desenvolvido
referiu-se ao controle de qualidade do 6leo de fritura, assunto com o qual tive muito
contato durante o periodo em que fui bolsista no Laboratdrio de Oleos e Gorduras da
Universidade Federal de Santa Catarina. Isto foi interessante tanto pra mim quanto para
a empresa. Para a empresa devido a melhoria do produto final decorrente das alteracdes
implementadas no manejo das gorduras e para mim, por poder lidar na pratica com

problemas que s6 tinha conhecimento pela literatura.

Além disso, pude perceber que a realidade da industria de médio porte em muito
difere da idealidade das situacOes estudadas na sala de aula. Principalmente porque as
limitacBes de recursos tecnolégicos para o controle de processos e a falta de instalacfes
laboratoriais para analises de qualidade demandam solu¢Ges mais simples para a

realizacdo dos controles de producéo e qualidade.

Na Mister Poteitos o processo produtivo é descontinuo e por isso,
completamente dependente da mé&o de obra. Desta forma, o fator humano foi
consideravelmente relevante para o desenvolvimento do estdgio. Demorou um pouco
para os funcionarios confiarem em mim. Entretanto, procurei ser paciente e acessivel,
além de sempre explicar o porqué das mudancas propostas. Aos poucos conquistei a
confianca dos colaboradores, que passaram a me apresentar suas duvidas e também

sugestdes para a otimizagéo da rotina de trabalho, o que foi muito gratificante.
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Anexo 1

CHECK LIST OLEO

MES/ANO

ESPECIFICAGOES

A ANALISE SENSORIAL E A AVALIAGAO DE COMPOSTOS POLARES DEVEM SER FEITAS AO FINAL DE CADA DIA DE USO. A

FILTRAGEM E A LIMPEZA DEVEM SER FEITAS A CADA TRES DIAS NO MAXIMO.O CONTROLE DE TEMPERATURA DEVE SER FEITO

UMA VEZ AO DIA. REPOSICAO DE OLEO FRESCO DEVE SER FEITA CONFORME NECESSARIO.

FRITADEIRA [PRODUTO
. GESTAO DA GORDURA FRITADEIRA ASSINATURA DO
DIA |HORARIO
ADIGAO [ TROCA TOTAL | FILTRAGAO | AVALIAGAO SENSORIAL | TEMPERATURA (TESTO) | C.P (TESTO) | TEMPERATURA | LIMPEZA OPERADOR




Anexo 2

CONTROLE DE QUALIDADE DO OLEO DE FRITURA

CHECK LIST PARA FRITURA
Antes da Fritura

® Pré-aquecer a gordura da fritura com um méximo de 60 °C por alguns minutos
antes de iniciar.
A partir de 70°C comegam a se formar hidroperéxidos (estagio inicial de oxidacgao).

e Controlar a temperatura do 6leo utilizando um termémetro externo.
Aferigdo do termostato.

® Arelacdo de batatas para gordura ndo deve ultrapassar 1:10.
Evitar queda significativa da temperatura do dleo.

® O excesso de agua da batata deve ser retirado.
Diminui a queda da temperatura do éleo, o tempo de fritura e a absorgdo de dleo.

e Evitar adigdo de sal e outras especiarias antes de fritar.
O sal promove a migragdo de dgua do interior para a superficie do alimento e a formagdo de substdncias
toxicas

Durante a Fritura

e A temperatura ndo deve exceder 180 °C.
Evitar a formagdo de acrilamida (substdncia toxica formada a partir de alimentos ricos em amido fritos a
altas temperaturas).

e A temperatura da fritura deve ser continuamente controlada usando um
termdmetro externo.

e Evitar a adicdo de sais e outras especiarias a fritadeira.

e Todas as verificagbes de controle e mudanca da gordura devem ser
documentadas.

Depois de fritar

® A gordura deve ser bombeada/deslocadalfiltrada enquanto ainda quente.

Diminuir a absorgdo de oxigénio.

e Nao reduzir a temperatura do 6leo quando o intervalo entre frituras for curto

(Manter a temperatura da fritadeira entre 120-130°C).

A faixa de temperatura entre 70 ° C e 120 ° C tem um efeito desfavoravel sobre a estabilidade
térmica da gordura. Estagios preliminares de oxidacao de gordura (hidroperéxidos) séo formados
principalmente durante esta fase de resfriamento e quando a gordura é reaquecida sua
degradacéo é acelerada.

e Durante os intervalos a fritadeira deve ser coberta.
Para proteger o meio de fritura contra o oxigénio, luz, poeiras e umidade. Isto previne a
deterioracéo adicional da gordura por oxidagéo e fotoxidagao.

® A gordura deve ser complementada.



Com uma troca diaria de aproximadamente 20- 25% do 6leo usado/ 6leo fresco. Desta forma a
degradacdo mensuravel pode ser mantida constante e, portanto, o 6leo ser usado por mais
tempo.

® A gordura deve ser filtrada para remover qualquer resto de alimento.
Evitar o aciumulo de substdncias provenientes de pirdlise (queima)).

e A fritadeira deve ser esvaziada e cuidadosamente limpa.
A gordura deve ser removida, a fim de evitar a oxidagéo. Caso contrdrio, esse repouso vai acelerar a
deterioragdo de gordura e perda de qualidade quando a
fritura estiver sendo operada novamente.

e Substituir a gordura antes de degradacéao total ocorrer.

e Fritadeiras que ndo estdo em uso devem ser esvaziadas e limpas
cuidadosamente.

Avaliagao de gordura
e Avaliacdo sensorial.
Aroma e sabor: gosto, sensagdo arenosa, desenvolvimento de fumaga, aumento da formagdo de espuma.

® Testes rapidos para a orientacao aproximada.
Testo: compostos polares mdximo de 25%.



Anexo 3

ESPECIFICACAO

A AVALIAGAO DO OLEO FRESCO DEVE SER FEITA SEMPRE QUE A MATERIA PRIMA FOR RECEBIDA OU FOR CONSTATADA
ALGUMA ANORMALIDADE SENSORIAL (COR, TEXTURA, SABOR E ODOR). OS VALORES DE COMPOSTOS POLARES (CP) E

TEMPERATURA CONSIDERADOS DEVEM SER UMA MEDIA DE TRES MEDIDAS.

IDENTIFICACAO

AVALIACAO

DATA

TIPO DE GORDURA

FORNECEDOR

LOTE

DATA DE ENTRADA

CP (%)

TEMPERATURA (°C)

COR

ASSINATURA




Anexo 4

ACERTO DO SALGADOR
ONDULADAS

e ORIGINAL
VELOCIDADE = 4,45 X (KG DE BATATA)
e CEBOLAE SALSA

VELOCIDADE = 8,43 X (KG DE BATATA)
e CHURRASCO
VELOCIDADE = 8,76 X (KG DE BATATA)
PALHA

e ORIGINAL
VELOCIDADE = 2,54 X (KG DE BATATA)

e CEBOLA
VELOCIDADE = 2,86 X (KG DE BATATA)

e CEBOLA DELLA NONA
VELOCIDADE = 10,19 X (KG DE BATATA)

e QUENO
VELOCIDADE = 4,27 X (KG DE BATATA)

e CHURRASCO
VELOCIDADE = 3,13 X (KG DE BATATA)

e PICANTE
VELOCIDADE = 13,6 X (KG DE BATATA)

EXTRA FINA

e SALLIGHT
VELOCIDADE = 2,77 X (KG DE BATATA)



