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Apresentacao

O leite é um alimento quase completo, além de apresentar-se como
matéria-prima basica para o preparo de um nimero expressivo de
derivados de alto valor nutritivo. E fonte de subsisténcia e até garantia
de renda para muitos agricultores familiares. Por isso, informagdes sobre
alteracdes que possam influenciar na producdo e no processamento do
produto sdao de fundamental importancia.

Sabe-se que as perdas na agropecudria sao elevadas, tanto do ponto

de vista da producao quanto do consumo. Na maioria das vezes, este
desperdicio deve-se ao desconhecimento de como aproveitar esta
producao. Muitos produtos derivados do leite sdo de facil elaboracao,
sendo sua fabricacao vidvel no meio rural com o uso minimo de
equipamentos. Ha necessidade, portanto, de informar ao produtor
tecnologias apropriadas, onde, muitas vezes, estas sao apenas pequenos
detalhes a serem adotados no momento da manipulacao do leite, e que
levarao a obtencao de produtos saudaveis e seguros aos consumidores.

Esta publicacdo tem o compromisso de tornar estas informacodes
acessiveis aos diversos publicos interessados no melhor aproveitamento
do leite nas propriedades. Neste “manual” estao inclusos alteracoes
provocadas pela Instrucao Normativa n° 51, conceitos minimos de
higiene, tanto para o manipulador quanto para a matéria-prima,
ingredientes, equipamentos, utensilios, etc. Também sdo apresentadas
formulagdes de cunho cientifico, mas de facil elaboracdo, bem como
receitas em que sao utilizadas medidas caseiras.

Joao Carlos Costa Gomes
Chefe Geral
Embrapa Clima Temperado
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Obtencao de leite com
qualidade e elaboracao de
derivados

Ana Cristina Richter Krolow
Maria Edi Rocha Ribeiro

Introducao

O leite, pelo seu conteudo de nutrientes, é apontado como ideal para

o desenvolvimento de microrganismos, sendo considerado, inclusive,
como um excelente meio de cultura para os organismos que constituem
a flora banal do mesmo, assim como para aqueles microrganismos
patogénicos.

A qualidade do leite de consumo e sua capacidade de conservagao
dependem de sua contaminacgao inicial, assim como da temperatura de
conservacao.

A boa qualidade do leite destinado ao consumo humano é fator de
suma importancia, visto que o mesmo é considerado uma das principais
fontes de nutrientes para uma grande parte da populacdo. Seu valor esta
baseado principalmente em seu perfeito balanco de nutrientes, riqueza
em minerais e valor energético. Por outro lado, estas caracteristicas o
tornam um dos alimentos mais suscetiveis de sofrer alteracbes fisico-
guimicas e deterioracdo por microrganismos oriundos de diferentes
fontes.

O leite contém poucos microrganismos no momento em que é
ordenhado da vaca e pode ser posteriormente contaminado durante seu
manuseio e processamento. Varias sao as espécies de microrganismos
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gue provocam alteracdes no leite, tais como degradacdo de gorduras,
de proteinas ou de carboidratos, o que torna o produto inaceitavel para
o consumo. Além disso, pode se tornar um veiculo de transmissao de
doencas, uma vez que é passivel de contaminagao por microrganismos
patogénicos.

Para a obtencdo de um produto final, quer seja queijo, iogurte, doce de
leite, manteiga, creme, etc. de qualidade ha necessidade de adequacao
dos produtores as regras basicas de obtencao do leite, as quais sao
apresentadas a seguir, através da Instrucao Normativa 51, do Ministério
da Agricultura, Pecudria e Abastecimento.

IN 51 (Instrucao Normativa 51)

Leite é o produto oriundo da ordenha completa e ininterrupta, em
condi¢des de higiene, de vacas sadias, bem alimentadas e descansadas.

O leite e os derivados lacteos (queijo, iogurte, manteiga e outros)
possuem legislacdes especificas de acordo com os diferentes paises
produtores. No Brasil, a legislacdo federal atual que estabelece condi¢des
minimas de producao, identidade e qualidade do leite foi publicada em
1952 no RIISPOA (Regulamento de Inspecao Industrial e Sanitaria de
Produtos de Origem Animal).

Recentemente, foi criado o Programa Nacional de Melhoria da Qualidade
do Leite (PNMQL), que teve como objetivo desenvolver estratégias para
melhorar a qualidade do leite brasileiro e propor mudancas na legislacao
vigente. As mudancas propostas na legislacao visam adequar, de forma
progressiva, as exigéncias minimas de qualidade do leite previstas na
legislacao internacional.

A Instrucdo Normativa 51 (IN51), que faz parte do PNMQL, publicada em
18 de setembro de 2002, aprovou o regulamento técnico de producao,
identidade, qualidade, coleta e transporte do leite. Ela estd em vigor
desde julho de 2005 nas regides Sul, Sudeste e Centro Oeste e, em julho
de 2007, devera vigorar para as regides Norte e Nordeste do Brasil.

A seguir, alguns aspectos da nova legislacao, principalmente no que se
refere aos padrdes estabelecidos para avaliar a qualidade do leite:
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Tipos de Leite

A legislacdo atual classifica o leite cru, produzido nos estabelecimentos
leiteiros, em trés categorias: Tipo A, Tipo B e Tipo C. Basicamente, o que
diferencia os tipos de leite diz respeito ao controle sanitario do rabanho,
aos padrodes de higiene da producdo, a populagdao microbiolégica do
leite, etc. Além disso, o leite Tipo A deve ser processado no préprio
estabelecimento de producao, sem transporte.

Segundo a Instru¢ao Normativa 51, o leite cru Tipo C esta previsto para
ser extinto em 01/07/05 nas Regides Sul, Sudeste e Centro Oeste e em
01/07/07 nas Regides Norte e Nordeste.

O leite Tipo C sera substituido pelo leite pasteurizado que podera ser
classificado, conforme o teor de gordura em: integral, padronizado

a 3% m/m, semidesnatado ou desnatado e quando o mesmo for
homogeneizado, esta expressao devera constar na rotulagem

do produto. Restara, entéo, o leite Tipo A, o leite Tipo B e o leite
pasteurizado. Os limites maximos para os padroes de qualidade deste
ultimo, no que se refere a contagem bacteriana e contagem de células
somaticas, irdo diminuir no decorrer no tempo. Dessa forma, as normas
para o recebimento do leite ficardo mais rigidas, progressivamente.
Provavelmente, com o tempo, o leite Tipo B também sera extinto pela
proximidade de qualidade com o leite pasteurizado.

Sanidade do rebanho

A sanidade do rebanho é de extrema importancia no controle da
transmissao de doencas e na obtencao do leite de qualidade. Segundo a
IN 51, o controle sanitario deve ser realizado por um Médico Veterinario,
devendo ser adotados:

- controle sistematico das parasitoses: endo-parasitas e ecto-parasitas
devem ser monitorados de forma periédica e deve-se adotar um
calendario de dosificacdes;

- controle sistematico das mastites;
- controle rigoroso de brucelose e tuberculose.

- controle zootécnico dos animais: o produtor deve possuir fichas
de controle dos animais, de forma a poder identificar filiacdo (pai
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e mae), data de nascimento, data de parto, producao de leite,
vacinag¢oes e vermifugacoes, etc.

Nao se deve vender ou consumir o leite proveniente de:

- vacas na fase de colostro;

- vacas com doencas infecto-contagiosas (doencgas causadas por
agentes infecciosos e transmitidas através do leite);

- vacas que consumiram alimentos com medicamentos;
- vacas doentes e/ou em tratamento.

Composicao do leite

Com relacao a composicao do leite cru, nao existem diferencas em
relacao aos tipos de leite, sendo que os padrdes minimos estabelecidos
encontram-se na tabela abaixo.

Tabela 1. Padrées minimos de composicao quimica do leite de acordo
com a Instrucao Normativa 51.

Item Requisito

Gordura Minimo 3,0%
Proteina bruta Minimo 2,9%
Sdlidos nao gordurosos Minimo 8,4%

Padroes de qualidade microbiolégicos

Os padrdes microbiolégicos variam de acordo com o tipo de leite, sendo
que no leite pasteurizado,(tipo C) esses limites serao reduzidos progressi-
vamente (Tabelas 2, 3 e 4).
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Tabela 2. Limites para Contagem Padrao em Placas (em UFC/mL) e redu-
tase (em horas) para os leites Tipo A e B segundo a IN51.

Item Tipo A Tipo B
UFC/mL - maximo 10.000 500.000
Redutase - minimo 5 horas 3:30 horas

Tabela 3. Contagem Bacteriana Total (CBT) - Limite maximo para o leite
cru refrigerado, (tipo C) das Regides Sul, Sudeste e Centro Oeste, segun-
doalIN51.

Data 01/07/2005 |01/07/2008 |[01/07/2011
N° maximo de bactérias/ml 1.000.000 750.000 100.000
leite

Tabela 4. Limite maximo para Contagem Padrdo em Placas (em UFC/
mL) para o leite cru refrigerado (tipo C), das Regides Norte e Nordeste,
segundo a IN51.

Data 01/07/2007 01/07/2010 01/07/2012

N° maximo de 1.000.000 750.000 100.000
bactérias/ml leite

Contagem de Células Sométicas (CCS)

As células somaticas do leite sdo indicativas da mastite do rebanho. A
legislacao atual ndo possuia padrdes estabelecidos para CCS. Segundo a
IN 51, a CCS maxima ira variar de acordo com o tipo de leite (Tabelas 5, 6
e7).

Tabela 5. Limites para Contagem de Células Somaticas (em CCS/mL) para
os leites Tipo A e B segundo a IN51.

Item Tipo A Tipo B
CCS/mL - maximo 600.000 600.000
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Tabela 6. Limite maximo para Contagem de Células Somaticas (em CCS/
mL) para o leite cru refrigerado (tipo C), das Regides Sul, Sudeste e Centro
Oeste, segundo a IN51.

Data 01/07/2005 01/07/2008 01/07/2011
CCS/mL méaxima 1.000.000 750.000 400.000

Tabela 7. Limite maximo para Contagem de Células Somaticas (em CCS/
mL) para o leite cru refrigerado (tipo C), das Regides Norte e Nordeste,
segundo a IN51.

Data 01/07/2007 01/07/2010 01/07/2012
UFC/mL maxima 1.000.000 750.000 400.000

Para se alcancar os padroes estabelecidos de 400.000 células/ mL serao
necessarias melhorias no controle da mastite.

Padrées Fisicos

Com relacao a temperatura de resfriamento do leite, o leite Tipo B deve
ser conservado a 4°C (em no maximo trés horas apés a ordenha), até a
coleta pelo transportador, devendo chegar a industria no maximo a 7°C.
O leite cru refrigerado (tipo C), deve ser mantido a 7°C na propriedade
rural/tanque comunitario e 10°C no estabelecimento processador.

As demais caracteristicas fisicas encontram-se na Tabela 8 e ndo variam
conforme o tipo de leite.

Tabela 8. Padrdes fisicos normais do leite segundo a IN51.

Item Variagao
Acidez 0,14 a 0,18
Densidade 15°C g/mL 1,028 a 1,034
Crioscopia maxima -0,530°H

Estabilidade Alizarol / Alcool 72% Estavel
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A acidez tituldvel de 0,14 a 0,18 g de 4cido latico/100mL, corresponde a
14 a 18°Dornic, respectivamente.

Para atender esses Padroes de Qualidade o produtor devera estar
atento a alguns aspectos de higiene na producao do leite, tais
como:

- ter instalacdes adequadas;

- controlar pragas: moscas, ratos, etc.;

- ter agua de abastecimento de boa qualidade (potavel);

- eliminar residuos de esterco e outras sujeiras;

- dispor de equipamentos, vasilhames, utensilios apropriados e
limpos;

- refrigerar (resfriar) e transportar adequadamente o leite;

- manter bons habitos de higiene pessoal: unhas cortadas, lavar
sempre as maos antes de iniciar a ordenha e ndo comer e nem
fumar durante a ordenha.

Vantagens para o produtor:

- melhoria da qualidade do produto, maiores lucros com bonificacées
no pagamento por qualidade, reducdo de perdas por leite acido,
reducdo de gastos com mastite, e conseqliente elevacdo da
produtividade leiteira.

- garantia de mercado com reflexos no aumento da qualidade de vida
e da saude da familia do produtor rural.

|. Recomendacgdes de higiene e boas praticas de
fabricacao

Para a obtencao de derivados lacteos de qualidade, é necessario que se
tenha matéria-prima de qualidade, livre de doencas e residuos quimicos;
para tanto, é importante observar as Boas Praticas Agricolas, ou seja,

as acoes realizadas em nivel de campo que visem reduzir os perigos
bioldgicos, quimicos e fisicos.
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H4a muitas formas de contaminar uma matéria-prima com
microrganismos e, dentre elas, podemos citar os proprios contaminantes
presentes no solo, na dgua, nas praticas de produc¢do e manipulagao pela
nao observacao de praticas sanitarias adequadas.

Uma contaminacgdo quimica sera provocada pela administracao, por
exemplo, de antibidticos aos animais de forma indiscriminada, sem a
observagao dos prazos de caréncia. Isto pode levar a concentragoes
de antibiéticos muito além dos limites estabelecidos pela legislacao.
Esta contaminacao também poderd ocorrer durante a manipulacao da
ordenha e o armazenamento do leite, caso tenham ficado residuos de
sanificantes nos equipamentos.

A ndo observacao destes requisitos podera levar a contaminacoes e,
conseqlientemente, a toxinfeccdes alimentares.

Toxinfecgdes alimentares e deterioragdo sdao os maiores problemas

que podem ocorrer no homem e nos alimentos, respectivamente. A

falta de cuidados higiénicos pode causar as toxinfeccdes alimentares

que sao originadas por microrganismos patogénicos. Estes sao
geralmente bactérias causadoras de doencas no homem, e transmitidas
aos alimentos através do manipulador que nao apresenta bons

habitos higiénicos. Estas toxinfeccdes, dependendo da gravidade do
microrganismo, podem causar vomitos, diarréia, febre, dores abdominais,
dores de cabeca e até levar o consumidor a morte.

A deterioracao dos alimentos também pode ser originada por
microrganismos que podem ser bactérias (mas ndo sao patogénicas),
fungos ou leveduras. O principal problema que ocorre é a perda do
alimento, pois pode apresentar alteracdes de odor, sabor e aparéncia.

Para evitar estes problemas, sdo necessarios o conhecimento das praticas
adequadas de higiene, tanto pessoal quanto de instalagdes, maquinas,
equipamentos e utensilios.

1.1. Higiene pessoal

Devem haver treinamentos periédicos aos manipuladores de alimentos
sobre habitos higiénicos, com bastante énfase sobre a importancia do
banho diario, e sobre atos higiénicos, ou seja, a conduta correta durante
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o trabalho. Dentre as principais regras de higiene pessoal, estao as que
seguem:

s lavar as maos com dgua e sabdo neutro, lavando também pulsos e
antebracos, sempre apés usar o banheiro, fumar, tocar em lugares
sujos, ausentar-se do local de trabalho ou sempre que entrar no
local de processamento de alimentos. O uso de luvas NAO dispensa
a lavagem das maos com agua e sabao. Apds a lavagem e enxagle
das maos, é aconselhavel o uso de uma solucao sanificante que
pode ser a base de hipoclorito em uma concentragao de 5%, ou
seja, usar 0,2 mL de hipoclorito de s6dio em 5 litros de dgua potavel.

e uso de uniformes limpos (roupa branca ou de cor clara - sem botdes
e sem bolsos -, gorro/touca, mascara, botas), trocados diariamente
e nos vestidrios da agroindustria familiar, ndo circular fora das
dependéncias da agroindustria familiar ou em locais sujos com o
uniforme.

e usar unhas curtas, limpas, sem esmalte.
e ndo usar barba.
e cabelos presos e totalmente contidos nas toucas/gorros.

e afastar do ambiente de manipulacdo de alimentos aqueles
manipuladores que apresentem doenca infecto-contagiosa,
inflamacodes, infeccdes ou ferimentos aparentes.

e Ndo cogar a cabeca, orelhas, nariz ou boca durante a manipulagao
de alimentos. Caso isto ocorra, lavar as maos antes de voltar a
manipular os alimentos.

e ndo mascar chiclete, manter palitos na boca e evitar conversar sobre
os alimentos.

e evitar tossir ou espirrar sobre os produtos que estao sendo
manipulados; caso seja inevitavel tossir ou espirrar, cobrir o nariz e
boca com lenco e lavar as maos antes de manipular os alimentos.

e ndo é permitido uso de colares, brincos, anéis, reldgios, correntes e
assemelhados na area de manipulagao de alimentos.

1.2. Higiene de pisos, maquinas, equipamentos e utensilios
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Limpeza das paredes:

e Deve ser feita de cima para baixo, com a seguinte freqiiéncia:

e Diariamente: parte acima das mesas de trabalho e em volta dos
equipamentos;

e Semanalmente: toda a parede do ambiente, com remocao de
gordura, manchas, teias de aranha, etc.

Limpeza das janelas:

e Deve ser feita de cima para baixo, com a seguinte freqiiéncia:

e Semanalmente, removendo-se poeira e gordura, para evitar a
proliferacdo de microrganismos.

Limpeza dos pisos:

e Devem ser lavados diariamente, de preferéncia no final do
turno, para evitar a proliferacdo de ratos e baratas, seguindo as
etapas:

e Lavagem com 4gua e solucao de limpeza;
e Enxaguagem com 4gua;
e Remocao total da dgua.

e Sempre que houver partes danificadas, estas devem ser
reparadas, para evitar que as impurezas se depositem nelas.

Caixas de gordura e canaletas:

e A limpeza deve ser feita periodicamente, para evitar
a proliferacao de ratos e baratas, bem como evitar o
entupimento, com a seguinte freqiiéncia:

e Semanalmente: caixas de gordura;

e Diariamente: canaletas.

1.3. Limpeza dos equipamentos e utensilios

A limpeza dos equipamentos e utensilios é uma etapa indispensavel
na garantia da qualidade sanitaria dos produtos. Os equipamentos
devem ser de facil limpeza e desinfeccdo, com o minimo de esforco ou
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dificuldade, garantindo que, ao final do processo nao haja acimulo de
sujidades que podem aumentar o risco de contaminagdes cruzadas.

Procedimento geral de higienizacao:
a. Pré-lavagem

Esta operacao é para reduzir a quantidade de residuos depositados
nas superficies dos equipamentos e utensilios. E realizada apenas com
agua, com uma temperatura ideal de 40°C. Agua muito quente pode
causar incrustragdes pela desnaturacao das proteinas e a agua fria
pode solidificar as gorduras, dificultando sua remocao.

b. Lavagem com detergentes

O objetivo desta operacao é a remocao das sujidades que estao
aderidas nas superficies a serem higienizadas, evitando sua
redeposicao. Esta lavagem pode ser dividida em duas etapas:

e uso de detergentes alcalinos: destinados a remover residuos de
proteina e gorduras das superficies, além da redu¢do do numero
de microrganismos;

¢ Uso de detergentes acidos: destinados a remocao de minerais.
c. Enxague

Nesta operacdo é feita a remocao dos residuos de sujidades e dos
produtos utilizados para a limpeza. Esta deve ser realizada, no
minimo, com agua potavel.

d. Sanificacao

A sanificacdo objetiva eliminar microrganismos patogénicos
(causadores de doencas) e reduzir microrganismos deteriorantes,
até niveis considerados seguros. Dos sanificantes usados, o mais
conhecido e usado, devido ao baixo custo, é o cloro.

A partir de um leite obtido de forma higiénica e em um ambiente
limpo e sanificado, conforme descrito acima, pode-se elaborar
produtos de excelente qualidade e com alto valor nutritivo.
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Il - Elaboracao de derivados

Queijo
2.1. Importancia

Desde os tempos mais remotos, 0 homem cuidou da exploracdo do leite,
com o qual fabricava, rudimentarmente, a manteiga e o queijo.

Na propria Biblia, encontram-se alusdes sobre o uso dos derivados do
leite, e 1050 a.C., David se referia a fabricacdo de queijo.

O queijo era, a principio, usado na alimentacdo, enquanto a manteiga
tinha emprego como béalsamo e o soro como medicamento: 0os romanos
diziam que .."o queijo alimenta, a manteiga alivia e o soro cura”.

A coagulacédo do leite obtinha-se pela acidificacdo espontanea ou pela
acdo de diversas substancias, sendo a principal, o coalho, que é um
extrato do estdbmago de mamiferos. Usava-se, também, coagular o leite
por meio de certos sucos de origem vegetal, como da flor do cardo
(Cynara cardunculus), do figo e outros.

A fabricacao de queijo era reconhecida como um método conveniente
de converter consideravel parte dos ingredientes do leite num produto
de longa duracdo, de pequeno volume - por conter muito menos dgua -
de alto valor nutritivo e que fosse tao delicioso como de facil digestao.

2.2. Definicao e propriedades

O RIISPOA (Regulamento da Inspecao Industrial e Sanitéria de Produtos
de Origem Animal), 1952, em seu Art. 598, define queijo como o produto
fresco ou maturado que se obtém por separacdo parcial do soro do leite
ou leite reconstituido (integral, parcial ou totalmente desnatado) ou de
soros lacteos, coagulados pela acao fisica do coalho, enzimas especificas
de bactérias especificas, 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, substancias aromatizantes e matérias
corantes.
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Ele conserva todos os elementos altamente nutritivos do leite de uma
forma mais concentrada e mais digerivel. E o alimento mais completo e
recomendavel para a dieta de um individuo. As propriedades nutritivas
do queijo variam muito de acordo com o tipo; do mais cremoso e iUmido
ao mais duro e seco, todos possuem extraordinarias virtudes alimenticias.
A concentracao de proteinas, de gordura e de vitaminas e sais
proporciona aos queijos uma posicdo de destaque entre os alimentos
mais completos do mundo.

2.3. Classificagao

A utilizacao da proteina do leite deu origem ao desenvolvimento de
muitas variedades de queijo, no que diz respeito ao sabor, a matéria seca
total e a durabilidade.

Se classificarmos os principais tipos de queijos de acordo com sua
fabricacao, poderemos distinguir cerca de 20 tipos. Mais de 400
variedades sao oficialmente reconhecidas, as quais podem, todavia, ser
classificadas como variacdes desses 20 tipos.

Existem varias maneiras de agrupamento dos queijos que permitiram
aos estudiosos e técnicos do assunto uma melhor compreensao sobre os
grupos e familias de queijos.

Das inumeras classificacdes para queijos, algumas se destacaram e
sdo hoje mais utilizadas, como a classificacdo pela textura da massa,
a classificacao pela origem da matéria-prima e a classificacdo pelo
processo de fabricacdo.

Classificagao dos Queijos

Quanto a sua consisténcia: Duro (Parmesao, Pecorino, Cheddar), Semi-
duro (Provolone, Edam, Prato), Macio (Minas, Requeijao).

Pelo tratamento dado a massa (calor ou nao): Massa cozida (Parmesao,
Mussarela, Provolone), Massa semi-cozida (Prato, Edam, Gouda), Massa
crua (Minas Padrao, Minas Frescal), Massa extraida do soro pela acao
do calor e adicdo de acido que, associados, causam a precipitacdo das
proteinas (Ricota). Na fabricacdo de queijos, empregam-se diferentes
meios e produtos para se coagular o leite.
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Assim pode-se também classificar os queijos como:

Queijo de coagulacao latica natural: Requeijao Mineiro, Requeijao do
Norte;

Queijo de coagulagao latica auxiliada por pequena quantidade de
coalho: Boursin, Quark, Queijo de Granja (Cottage Cheese);

Queijo de coagulacado obtida por coalho. A este grupo pertence a maioria
dos queijos: Minas, Minas Padrdo, Minas Frescal, Prato, Parmesao, Edam,
Gouda, Gorgonzola, Roquefort, Stilton, Provolone, Limburgo, Itélico, etc.

A textura do queijo varia em funcao do teor de umidade. Quanto mais
seco, mais duro. O tempo de preservacao das caracteristicas bdsicas dos
gueijos é inversamente proporcional ao teor de umidade; assim, queijos
mais umidos tém consisténcia mais macia e um tempo de vida util mais
curto.

2.4 Tratamento do leite para queijo

2.4.1. Refrigeracao:

Este sistema tem sido incentivado como um meio de melhorar a
qualidade do leite. Entretanto, a refrigeracao prolongada (3-5°C) entre
24-48 horas, promove diversas modificacdes na composicao fisico-
quimica do leite cru:

a) tendéncia de as fragdes caseinicas se transferirem, parcialmente,
da fase micelar para o soro, solubilizando-se. Esta tendéncia é mais
forte na beta-caseina, que pode solubilizar-se em até 18% do total
de sua fracdo;

b) ha transferéncia de parte do célcio e do fosfato micelar (coloidal)
para a fase aquosa do leite - um aumento de cerca de 10%;

¢) as micelas de caseina tornam-se mais hidratadas;

d) devido a variacdo nos teores de beta-caseina, calcio e fosfatos, ha
ligeira diminuicao no tamanho da micela de caseina.

Devido a isso:
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a) o tempo de coagulacdo do leite sera alongado em cerca de
23% ou 27%, se o leite for mantido a 3°C por 24 ou 48 horas,
respectivamente;

b) a coalhada ficard menos firme, apresentando até menos
consisténcia ao corte;

¢) devido a maior fragilidade da coalhada, aumenta a possibilidade
de maior perda de “finos” no soro, com queda no rendimento e
alteragcao da composicao do queijo;

d) durante a elaboracdo, pode-se observar uma maior dificuldade de
a coalhada expulsar o soro.

Quanto mais tempo o leite for mantido sob refrigeracdo, maior é a
possibilidade de os efeitos se acentuarem.

Recomenda-se pasteurizar o leite para que o calcio torne a dissolver-se e
as propriedades coagulantes do leite se restaurem quase por completo.

2.4.2. Selecao

Para julgamento e selecao da matéria-prima, devem ser seguidos os
seguintes critérios:

e caracteres sensoriais devem ser normais, isto é, ndo devem
existir cheiro ou gosto estranhos e nem aspecto anormal (cor,
viscosidade, etc).

e 0 leite deve ter uma acidez compreendida entre 15 e 20°D.

e ndo é conveniente o uso do leite que, pela redutase, for classificado
em 32 ou 42 classe.

e na prova de lactofermentacéo, o leite que apresentar os tipos
gasoso ou esfacelado e esponjoso nao deve ser usado para
fabricacao do queijo.

2.4.3. Filtracao

A finalidade é a de remover matérias estranhas presentes no leite
(impurezas maiores). Deve ser realizada antes da pasteurizacao, pois as
sujidades presentes no leite dissolverao, incorporando-se ao mesmo,
quando submetidas ao calor.
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2.4.4. Clarificacdo

Tem por finalidade a separacao das sujidades menores do leite, pela
centrifugagao. Sdo removidos: leucécitos, células, epiteliais, vermelhas,
bactérias e varias particulas provenientes do solo do estabulo.

2.4.5. Padronizacéao
Finalidades:

- uniformizacao do produto, para obtermos sempre a mesma
qualidade;

- economia, pois a gordura é o constituinte mais caro do leite e 0 seu
excesso pode ser usado para producdo de manteiga;

- aspecto legal: mantém o produto dentro dos limites legais.

2.4.6. Pasteurizacao

Visa a eliminacdo de microrganismos patogénicos para o homem; na
indUstria de queijos, porém, também tem a finalidade de eliminar outros
microrganismos que, embora nao patogénicos, sdo indesejaveis pelas
mas fermentacdes que podem ocasionar no queijo (principalmente
gaségenos).

O queijo feito de leite cru podera ter melhor gosto e um aroma mais
apurado do que o queijo feito com o leite pasteurizado, mas somente se
o leite cru for de superior qualidade.

Nos paises em desenvolvimento, onde a qualidade microbiolégica do
leite é geralmente precaria, esta é uma fase indispensavel. Contudo,

a pasteurizagao (72-73°C/15 seg.- pasteurizacao rapida - ou 65°C/30
minutos - pasteurizacao lenta), provoca algumas modificacdes no leite,
as quais podem influenciar a elaboracao do queijo:

a) a pasteurizacao do leite diminui seu teor de proteinas soluveis,
ocorrendo interacao entre as proteinas do soro (beta-
lactoglobulina) e a capa-caseina. Os agregados e complexos
formados com a caseina precipitam, durante a coagulacao do leite
por coalho.

b) ha rompimento do equilibrio entre os sais de calcio e fésforo
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soluveis e coloidais, devido a insolubilizacdo de uma parte dos sais
minerais.

Com isto a fabricacao de queijos sofre modificacdes

a) o complexo formado entre a beta-lactoglobulina e a capa-
caseina dificulta a acao da renina nesta fracao da caseina;
consequentemente, a floculacao inicial do leite é ligeiramente
retardada em mais ou menos 20% em relacao ao leite cru.

b) 0 aumento do teor de proteinas soluveis retido no queijo pode
elevar ligeiramente o rendimento da fabricacdo, pois provoca
uma retencao maior de dgua no queijo, dando uma coalhada mais
branda com maior dificuldade de dessorar. Quanto mais severo o
tratamento térmico, mais pronunciado é este efeito.

¢) ocorre diminuicao do teor de calcio idnico, e, com isso, as ligagdes
entre as micelas de paracaseina sao mais fracas (coalhada mais
branda) e, ao cortar, ha maior perda de extrato seco. Corrige-se
pela adicao de CaCl, ao leite, ou por alteracao do pH do leite ou da
temperatura de coagulacgao.

d) formacao de sabor amargo, devido a retencédo excessiva de coalho
e de proteinas soluveis.

Durante a pasteurizacgao, o leite é aquecido por vapor a vacuo, agua
guente ou vapor superaquecido.

Pode haver recontaminacdo do leite, podendo provocar, posteriormente,
o estufamento precoce dos queijos, provocados por bactérias do tipo
coliformes.

Existem tipos de queijos para os quais ndo se faz sempre a pasteurizacao
do leite; por exemplo, Emmental e Gruyére, porque o aroma especial
tendera a desaparecer. Ndo obstante, o leite é usualmente clarificado por
centrifugacao.

2.4.7. Cloreto de célcio

Para a acao normal do coalho (desdobramento da caseina em
paracaseina, por acao da renina), é indispensavel a presenca de sais de
calcio no leite, em determinadas proporcoes.

No processo de coagulacao do leite, a presenca de célcio soluvel - sob
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a forma ionizada- é essencial, pois o calcio estabelece uma ponte entre
as micelas da paracaseina, formando uma rede: a coalhada. As caseinas
alfa e beta sao sensiveis ao calcio e se insolubilizam (coagulam) em

sua presenca; no leite estdao protegidas do célcio pela capa-caseina e
expoe as outras fragdes ao calcio sollvel na fase aquosa, provocando a
coagulacdo do leite. O coalho predispde o leite a coagulacao, mas, para
gue esta ocorra, deve ser complementada pela acado do calcio (6g/100l
leite pasteurizado a 72°C por 20 segundos).

2.4.8. Fermento latico
Finalidade:

e propiciar uma flora bacteriana acidificante; bem como produzir
acido latico, que dificulta o desenvolvimento de microorganismos
indesejaveis, diminuindo o perigo de estufamento, pois
0 meio torna-se improéprio para o desenvolvimento das
enterobacteriaceas.

e melhorar condi¢des para atuacdo do coalho, devido a acidificacao
do meio e solubilizacdo dos sais de calcio insoltveis, bem como
facilitar a expulsao do soro da massa.

Usa-se, freqlientemente, culturas mistas, ou seja, mesofilicas e
termofilicas, onde as bactérias atuam em simbiose. Além de produzirem
acido latico, também produzem substancias aromaticas e CO, (essencial
para queijos de olhadura redonda e granulados).

Culturas de uma sé linhagem usam-se para queijos cujo objetivo é
apenas o desenvolvimento de 4cido.

Quando o leite coagula, ocorre uma concentracao de células bacterianas
no coagulo. O desenvolvimento do acido faz baixar o pH, que é
importante para a sinérese. Sdo também liberados sais de calcio e fosfato,
que afetam a consisténcia do queijo e aumentam a dureza da massa.

O processo de maturacdo nos queijos duros e alguns semiduros é
um efeito proteolitico combinado, onde as enzimas das bactérias
do fermento, juntamente com a enzima do coalho, ocasionam a
decomposicao parcial da proteina.
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2.4.9. Adicdo de coalho

A coagulacdo da caseina do leite é o processo fundamental da fabricacao
do queijo. Ela é efetuada em geral por meio de coalho, mas outras
enzimas proteoliticas também podem ser empregadas, bem como a
acidificacao da caseina até o ponto isoelétrico (pH 4,6 - 4,7).

Como regra geral, para queijos mais macios, usam-se temperaturas mais
baixas e, para queijos mais duros, temperaturas mais altas, pois retém
ligeiramente mais calcio.

A coagulacao tem sua velocidade maxima a 40-42°C, mas esta
temperatura nao é utilizada, pois a coagulacao ocorreria demasiado
rapida (pouca formacao de acido), a coalhada seria mais dificil de cortar
e, sobretudo, nesta faixa de temperatura, a cultura mesofilica ndo se
desenvolveria. Assim, utilizam-se, geralmente, temperatura na faixa de 32
a 35°C, que permitem boa acao enzimatica do coalho e o crescimento da
cultura latica.

Para a fabricacdo de queijos, é o poder coagulante que determina a
quantidade de coalho a ser usado.

Forca do coalho é a quantidade necessaria para coagular o leite em 40
minutos a 35°C, comumente usa-se 1g de coalho ou 1mL. Geralmente, o
coalho liquido tem for¢a 1:10.000, que diminui no decorrer do tempo (na
prética, usam-se entre 10 e 20mL/100L de leite). O coalho em p6 é mais
estavel e mais concentrado; sua forca coagulante é de 1:40.000 e o uso
de 2,5g/100L de leite).

Nao se recomenda o aumento da quantidade de coalho porque, além de
encarecer o processo, arrisca-se a producdo com sabor amargo.

2.5. Tratamento da massa de queijo

Para se obter um teor de umidade da massa que corresponda ao tipo de
queijo que se deseja fabricar, diferentes medidas deverao ser tomadas
guando o codgulo tenha atingido a firmeza adequada. Sao elas:

e corte da coalhada;

e aquecimento, cozimento da massa;
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e tratamento da massa mediante agitacao.

2.5.1. Corte da coalhada

Finalidade: aumentar a superficie de exsudac¢ao do soro: queijos macios
corta-se a coalhada em grdos maiores (de 1 a 4cm?3) , ficando o soro
retido em maior quantidade na massa - enquanto em queijos semiduros
e duros, corta-se em graos menores - do tamanho de graos de milho e
arroz, respectivamente, para haver maior separacao do soro.

Usam-se liras, para efetuar o corte, cuja distancia entre os fios é variada:
queijos moles, aproximadamente 2,0cm; queijos duros e semiduros, 0,5-
0,8cm, sendo estas no sentido vertical e horizontal.

Esta operacao de corte deve ser lenta a principio, para evitar perda

de gordura e caseina no soro. O coagulo é ainda muito tenro,
principalmente nos queijos moles e manejando-se com muita rapidez
os cortadores, uma quantidade maior de gordura escapara, ficando
distribuida no soro. Também uma parte da propria caseina se reduzira

a particulas muito pequeninas, que serdao mais tarde eliminadas com o
soro. Este podera, entao, apresentar-se turvo e esbranquicado, quando o
corte é mal feito.

2.5.2. Primeira mexedura

Finalidade: iniciar a expulsdo do soro, dar consisténcia aos graos para
que estes resistam ao aquecimento e evitar a aglomeracao dos graos,
formando blocos de massa.

Para os queijos de massa semi-cozida e cozida, a 12 mexedura varia de 15
a 25 minutos, vindo posteriormente a 22 mexedura.

Para os queijos de massa crua, a 12 mexedura é Unica, prolongando-se
até um maximo de 50 minutos.

No final da 12 mexedura, a acidez do soro &, geralmente, de 12 a
13°Dornic.

Retira-se, nesta etapa, parte do soro entre 20 e 40%, para facilitar
os trabalhos posteriores e deixar espaco para a d4gua, quando se faz
aquecimento com a mesma e, principalmente, tornar mais concentrado o
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conjunto de soro e coalhada, o que apressara e tornara mais completo o
dessoro e a maturagao da massa.

Retirando-se maior quantidade de soro, a acidez aumenta mais
rapidamente, pois o acido latico é produzido em maior quantidade no
interior dos graos.

2.5.3. Adicao de 4gua quente

Finalidade: adiciona-se 4gua quente a massa para fazer o semi-
cozimento, havendo uma maior remocao de lactose do grao, no processo
conhecido como delactosagem. Durante a fabricacao, é feita troca
constante de elementos entre o grao de coalhada e o soro: o soro dilui-se
pela adicao de 4gua e, devido a mudanca no equilibrio osmético, mais
lactose migra do grdo para o soro. Portanto, a dgua tem o efeito de “lavar”
a massa, diminuindo seu teor de acido latico.

Nao se deve adicionar mais de 20% de dgua no soro, sob pena de
remover em demasia a lactose e o queijo apresentar problemas de sabor.

Alguns queijos, como Saint-Paulin, Colby e Cottage, sao lavados
com quantidades elevadas de dgua, por exigéncia de suas préprias
caracteristicas.

2.5.4. Segunda mexedura

Finalidade: eliminar o soro dos graos até que estes atinjam uma
consisténcia considerada ideal para cada queijo.

Esta agitacdo deve ser mais vigorosa e uniforme, usando-se um agitador
manual com aros de aco-inoxidavel ou o préprio agitador automatico em
velocidade mais rapida.

A acidificacao também prossegue nesta fase, mas de forma mais lenta
que na 12 fase.

O teor de umidade final do grao nesta fase é muito importante, pois dele
depende a quantidade de lactose a ser deixada na massa, o que regula

o pH final do queijo um dia ap6s a fabricacao. Além disso, o teor de
umidade influencia muito a consisténcia final do queijo.
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Ap6s 1 ou 2 minutos do comeco da 22 mexedura, pode-se iniciar o
aquecimento, que sera tanto maior quanto maior for a contracdo da
massa e consequente eliminacao do soro que se desejar, de acordo com
o tipo de queijo fabricado.

O aquecimento deve ser no maximo de 1°C/minuto; caso contrario,
haverd expulsdo do soro do interior dos graos de forma irregular e

lenta, ficando os queijos com excesso de soro, manchados e maturacao
desuniforme; devido a formacdo de uma“membrana” na periferia dos
graos, constituida principalmente de albumina, que dificulta a passagem
do soro do interior para fora do grao.

O aquecimento pode ser:

a) Por meio de dgua quente: a dgua deve ser filtrada, fervida
e resfriada a 80-85°C. Ao adiciona-la, deve-se fazé-lo
vagarosamente de modo a produzir a elevagao da temperatura
de 1°C/minuto, no maximo.

Usa-se este processo para queijos mais moles (Umido) e de sabor e aroma
mais suave, com pouca acidez.

A dgua produz o aquecimento, dilui o soro e baixa o grau de acidez.

Os queijos cujo aquecimento da coalhada é efetuado por dgua quente,
ficam com pasta mais macia e aparéncia mais gordurosa.

b) Por meio de vapor: é um processo onde se utiliza tanque de
parede dupla (melhor processo).

E usado para queijos com acidez mais acentuada, por serem de sabor e
aroma mais acentuados e também mais secos (Parmesao, Cheddar, etc.).

A elevacao da temperatura deve ser de, no maximo, 1°C/2 minutos.

Para alguns queijos, faz-se a combinagdo do processo anterior com este,
pois as vezes nao interessa uma reducao muito grande de acidez.

2.5.5. Ponto de massa
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E 0 momento exato em que a massa adquire a consisténcia necessaria e
o devido grau de maturagao.

Nos queijos de massa crua, os graos ndo chegam a adquirir muita
firmeza e facilmente se esfacelam sob a pressdo do indicador e do
polegar; queijos de massa semi-cozida, 0s graos apresentam bastante
consisténcia e resistem a pressao dos dedos sem se esfacelar; os de
massa cozida, os graos se apresentam mais firmes, com uma consisténcia
que se assemelha a da borracha.

Na pratica, colocando-se alguns graos na boca e mordendo-os, os
mesmos ringem, tanto mais acentuadamente quanto mais completo for
o seu dessoramento e mais elevado a temperatura de cozimento. Este
reconhecimento aprende-se a fazer com a pratica, sendo isto de suma
importancia.

2.5.6. Pré-prensagem no tanque

Finalidade: iniciar a formacao de um bloco pela aglomeracédo dos graos,
facilitando a divisdo da massa para a enformagem e prensagem final.

Ocorre logo ap6s o “ponto” da massa, ndo sendo aplicada em todos os
tipos de queijos. Queijos moles - Minas Frescal, Camembert, Gorgonzola
e também o Cheddar - dispensam a pré-prensagem. O processo destina-
se a grande maioria dos queijos duros e semi-duros.

Quando efetuada sob o soro, teremos a vantagem de:

a) Manter a massa aquecida, facilitando a coesao dos graos;

b) Impedir a aeracdo da massa, evitando a formacao de olhaduras
mecanicas no queijo.

Durante a pré-prensagem, ocorre a eliminacao de adgua (soro)
equivalente a cerca de 16-19% do total eliminado durante a elaboracao.
2.5.7. Prensagem final

Finalidades:

a) Conferir o formato desejado ao queijo;
b) Completar a expulsao do soro;



Obtencdo de leite com qualidade e elaboracado de derivados

¢) Formacao da casca.

Tempo e pressao de prensagem variam de acordo com o tamanho do
queijo, umidade desejada e temperatura de prensagem. Queijos grandes
requerem pressao maior e mais prolongadas.

Geralmente, a pressao fica entre 4 e 40 vezes o peso do queijo.
Emmenthal é prensado com cerca de 6 kg de pressdo/kg de queijo, em
temperatura inicial de 45-50°C por até 20 horas. Para Gouda, Prato e
similares usam-se 8kg de pressao/kg de queijo, por 2-3 horas.

Para facilitar a formacao da casca, utilizam-se panos ou dessoradores
para envolver o queijo durante a prensagem.

Quanto maior for o queijo, maior devera ser o nimero de viragens para
se obter uma prensagem mais uniforme.

Durante a prensagem, somente cerca de 7% de dgua é eliminada em
gueijos de massa semicozida; mas esta etapa tem influéncia no pH

final do queijo. A maior parte do teor final de acido latico de um queijo

- entre 1,0 e 1,3% - forma-se entre o final da prensagem e o inicio da
salga; sendo que o pH diminui de 5,7 para 5,2, devido a concentracdo de
substancias tamponantes, como as proteinas e o fosfato de célcio.

O aumento da temperatura favorece a eliminacao do soro, resultando pH
mais elevado e menor teor de umidade.

2.5.8.Salga
Finalidades:
a) Complementacao da dessoragem no queijo, favorecendo a
liberacao da agua livre da massa;

b) A formacao da crosta, devido a maior desidratacao que ocorre na
periferia da massa;

¢) Selecionar a flora microbiana do queijo, pois afeta sua Atividade
de Agua (Aw).

d) Fenémenos fisico-quimicos e bioquimicos que caracterizam o
processo de maturacao sao afetados pelo teor de sal. Fenédmenos
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de protedlise e lipdlise sdo inibidos.
Processos:

a) Adicao de sal ao leite: previne desenvolvimento de
microrganismos gaségenos, mas inativa a producdo de acido e
perde-se muito sal no soro, impedindo o aproveitamento deste
para elaboracgao de bebidas lacteas, soro em pé, alimentacao
animal, etc;

b) Salga da massa: na base de 3% de sal sobre o peso da massa.
Feito nos gréos antes que se unam ou quando a massa ja formou
um bloco, apds passagem por um cortador. Este tipo de salga
pode provocar o aparecimento de manchas brancas nos queijos,
principalmente naqueles onde é adicionado corante urucum;

¢) Salga seca: a superficie do queijo é toda coberta com sal, inclusive
laterais. Usada para queijos moles, pois o sal penetra mais
facilmente, formando uma crosta mais macia.

d) Salga em salmoura: mergulham-se os queijos em solucao
pasteurizada de 20% de sal, com acidez de 30 a 50°D, a
temperatura de 5 a 12°C.

2.5.9. Maturacao

Finalidade: desenvolvimento das caracteristicas fisicas: cor, sabor, aroma
e textura, bem como transformacgdes quimicas e bioldgicas.

2.6. Queijo minas frescal

E um queijo de origem brasileira e dos mais populares, muito parecido ao
chamado “Queso Blanco” (queijo branco) elaborado em outros paises da
América Latina.

E um queijo de massa crua; apresenta bom rendimento na fabricacao
(6,0-6,5 1/kg); elevada porcentagem de agua (60%), sendo, portanto,

de vida util curta (durabilidade média 10 dias); de coloracao branca,
consisténcia mole, textura fechada (com algumas olhaduras irregulares),
sabor suave e nao sofre maturacao.

2.6.1. Tecnologia de fabricacao
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a) é usado leite pasteurizado ou leite cru, desde que este seja
aquecido a 75°C por 3-4 minutos ou 65°C por 30 minutos, com
imediato resfriamento até 35°C;

b) acrescentar 4mL de solucao de cloreto de calcio a 50% para cada
10 litros de leite e homogeneizar bem;

¢) adicionar 1,0% de fermento latico mesofilico tipo “O” (S. lactis e
S. cremoris), para obter queijos de sabor mais agradavel. Pode-
se usar iogurte natural desnatado. Aguardar 15-20 minutos;

d) acrescentar o coalho (quantidade recomendada pelo fabricante)
diluido em %2 copo de agua fria. Misturar bem e deixar o leite
em repouso até obter o ponto da coalhada (40-50 minutos);

e) usando uma faca, testar o ponto de corte da massa;
f) cortar a massa em cubos de + 1,5cm?; aguardar 2-3 minutos;

g) agitar os graos lentamente, por 25 minutos, até obter ligeira
firmeza nos graos, tornando-os mais arredondados;

h) enformar em formas perfuradas e deixar escorrer em superficie
limpa por +30 minutos;

i) fazer a viragem na forma e deixar por mais 30-40 minutos,
repetindo esta operacdo por mais 2 vezes;

j) desenformar e levar a geladeira por + 24 horas, para completar o
dessoramento;

k) apos as 24 horas, colocar os queijos em salmoura com 20% de
sal, pasteurizada e refrigerada (+10°C), mantendo-os submersos
e deixar por periodos proporcionais ao seu peso, ou seja,
quanto maior o tamanho do queijo, mais tempo permanecera
na salmoura;

) retirar da salmoura e manter sob refrigeracdo.

OBS: a salga pode ser feita a seco, ou seja, logo apos a 12 viragem,
espalha-se pequena quantidade de sal sobre a superficie do queijo,
formando uma pequena camada; ao efetuar a 22 viragem, faz-se a adicao
de sal sobre a outra superficie, formando também uma pequena camada.

2.7.Queijo minas padrao

O queijo Minas Padrao é também conhecido como Minas Curado, Minas
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Prensado ou Minas Pasteurizado. E um queijo tipico brasileiro, tendo
iniciado sua fabricacao em Minas Gerais. Difere do Minas Frescal por ser
mais seco, firme, apresentando casca fina amarelada, coloragdo interna
branco-creme, algumas olhaduras irregulares e sabor mais pronunciado,
embora seja suave e ligeiramente acido. E um produto de massa crua

e prensada, sem corante e maturado. E muito consumido no café

da manha ou como sobremesa, com doces. O rendimento médio da
fabricacao é de cerca de 8,0-8,5 litros/kg.

2.7.1.Tecnologia de fabricacao

a) é usado leite pasteurizado ou leite cru, desde que este seja
aquecido a 75°C por 3-4 minutos ou 65°C por 30 minutos, com
imediato resfriamento até 35°C;

b) acrescentar 4mL de solucao de cloreto de calcio a 50% para cada
10 litros de leite e homogeneizar bem;

¢) adicionar 1,5% de fermento latico mesofilico tipo “O” (S. lactis e S.
cremoris), para obter queijos de sabor mais agradavel. Pode-se
usar iogurte natural desnatado. Aguardar 15-20 minutos;

d) acrescentar o coalho (quantidade recomendada pelo fabricante)
diluido em 2 copo de agua fria. Misturar bem e deixar o leite em
repouso até obter o ponto da coalhada (40-50 minutos);

e) usando uma faca, testar o ponto de corte da massa;
f) cortar a massa em cubos de + 1,0 a 1,5cm?; aguardar 2-3 minutos;

g) deixar em repouso por alguns minutos e iniciar agitacao lenta por
+ 20 minutos, interrompendo-a regularmente para evitar quebra
excessiva dos graos;

h) retirar 1/3 do soro e acrescentar, lentamente, a mesma quantidade
de dgua aquecida a 80°C a coalhada;

i) continuar a agitagao por mais 20 a 25 minutos, até obtengao do
ponto final, que deve ocorrer cerca de 40 a 50 minutos apds o
corte da coalhada;

j) parar a agitagao e deixar em repouso por cerca de 3 minutos;

k) eliminar todo o soro e pré-prensar a massa por 20 minutos;
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[) proceder a enformagem;

m) prensar por 30 minutos com 20lib/pol? virar. Prensar novamente
por cerca de 90 minutos, com 30lib/pol?

n) ao retirar da prensagem os queijos poderao ser levados
diretamente a salmoura pasteurizada a 20% a 10-12°C, por 24
horas ou serem deixados nas formas, a temperatura ambiente, até
o dia seguinte, quando serao, entao, levados para a salga;

0) a maturacao se dara em duas fases distintas:

e por cerca de 10 dias, em camara fria a 10-12°C (ou em geladeira),
com 85% de umidade relativa do ar. Os queijos devem ser
virados diariamente nas prateleiras;

s lavar os queijos, secar por 24 horas e embalar. Manter sob
refrigeracdo por, pelo menos, 20 dias, para que ocorra a
maturagao, ou seja, o desenvolvimento de sabor e consisténcia
adequados.

2.8. Queijo mussarela

Queijo de origem italiana, de massa filada, esbranquicada, firme,
compacta e de sabor ligeiramente acido. Pode ser apresentado sob
diversas formas, podendo ter a forma de bolinha, palito, lacinho,
nozinho, etc. E um produto de consumo imediato. O rendimento normal
varia entre 9,5-10,0 litros/kg.

2.8.1.Tecnologia de fabricacdo

a) é usado leite pasteurizado ou leite cru, desde que este seja
aquecido a 75°C por 3-4 minutos ou 65°C por 30 minutos, com
imediato resfriamento até 35°C;

b) acrescentar 4mL de solucao de cloreto de calcio a 50% para cada
10 litros de leite e homogeneizar bem;

¢) adicionar 0,5 a 1,0% de fermento latico mesofilico tipo “O” (S. lactis
e S. cremoris), para acidificar a massa e obter queijos de sabor
mais agradavel. Pode-se usar iogurte natural desnatado. Aguardar
15-20 minutos;
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d) acrescentar o coalho (quantidade recomendada pelo fabricante)
diluido em %2 copo de agua fria. Misturar bem e deixar o leite em
repouso até obter o ponto da coalhada (40-50 minutos);

e) usando uma faca, testar o ponto de corte da massa;
f) cortar a massa em cubos de £ 1,5cm?; aguardar 2-3 minutos;
g) iniciar a agitacao lentamente por 20-30 minutos;

h) proceder o aquecimento indireto, até temperatura de 44-46°C.
Este aquecimento pode ser feito retirando-se 20% do soro e
acrescentando, lentamente, igual quantidade de dgua quente a
70-80°C;

i) continuar a mexedura até obtencao do “ponto” (que deve de
ocorrer cerca de 40-50 minutos apds o corte);

j) concentrar a massa em uma das extremidades do tanque e
eliminar todo o soro;

k) deixar a massa de queijo fermentar até atingir pH 4,9-5,5 (a massa
fica com cheiro de leite acido);

[) quando a massa estiver fermentada, faz-se o “teste da filagem”:
com uma pequena por¢ao de massa, adiciona-se a mesma na
agua a 75-80°C e verifica-se se ela esta espichando facilmente
sem arrebentar.

m) em caso positivo, picar a massa em pedac¢os pequenos (pode
ser moido em maquina de moer carne) e procede-se a filagem
(espichamento da massa sob aquecimento, para formar fios) em
4dgua a 75-80°C, devendo a temperatura interna da massa, no
momento da filagem, manter-se em torno de 55-60°C;

n) apos a a filagem, a massa deve ser enformada e as formas imersas
em agua gelada por + 1 hora, para que a massa tome forma;

o) desenformar e colocar os queijos em salmoura pasteurizada
e refrigerada (£10°C) contendo 20% de sal, mantendo-os
submersos e deixar por periodos proporcionais ao seu peso,
ou seja, quanto maior o tamanho do queijo, mais tempo
permanecera na salmoura;
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p) retirar da salmoura e manter sob refrigeracéo.

OBS: embora o consumo deste queijo possa ser imediato, sugere-se a
manutencao sob refrigeracao por 10 dias antes do consumo, para que
ocorra a “maturacao’, melhorando as caracteristicas de filagem quando
aquecido para consumo em pizzas, sanduiches ou outros pratos.

2.9. Ricota fresca

E um produto oriundo das proteinas do soro (globulina e albumina), de
origem italiana, também conhecida como puina, pode ser defumada ou
condimentada. E um produto fresco e de alto valor nutritivo. Apresenta
baixo teor de gordura e alta digestibilidade, sendo considerada um
produto leve e dietético. O rendimento médio de fabricacdo é de cerca
de 4 a 5% e é um produto de pouca durabilidade.

2.9.1.Tecnologia de fabricacao
a) colocar o soro fresco em um tanque;

b) acrescentar entre 10 a 15% de leite desnatado (ou integral) ao
soro e misturar bem;

) aquecer até 80-85°C e iniciar acidificacdo:
s soro acido (acima de 100°D);
s acido citrico ou acido acético (acido citrico, 5g/10litros de soro);
e acido latico (8-10ml de acido latico a 85%/10 litros de soro,
diluido previamente em volume de dgua 10 vezes superior);
d) quando atingir a temperatura em torno de 90°C, interromper
0 aquecimento e aguardar a subida dos primeiros flocos a
superficie;
e) aguardar o tempo necessario para que a massa se firme e, entdo,
fazer a coleta dos flocos;

f) colocar os flocos em formas forradas com dessorador de pano e
manter sob refrigeracdo para completa dessoragem;

g) quando a massa firmar, a ricota estara pronta e poderd ser
embalada e mantida sob refrigeracao.
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2.10. Requeijao

Este é um produto tipicamente brasileiro, fabricado em todo o territério
nacional com algumas modificacdes tecnoldgicas, variando de regido
para regido, sendo obtido a partir da fusao de misturas de creme de leite
e massa de queijo acidificada.

Requeijao cremoso: a consisténcia € mole e untuosa, a cor é branca e
o sabor é levemente salgado.

Requeijao mineiro ou comum (tablete): apresenta formato cilindrico
ou retangular, consisténcia semi-dura a dura, a massa é branco-creme,
textura fechada, crosta fina e sabor levemente salgado.

Requeijao do norte: apresenta-se mais seco e de cor amarela, é
adicionado de manteiga derretida ou creme queimado.

2.10.1. Tecnologia de fabricacdo

Para elaborar um bom requeijao, deve ser fabricada uma massa de
mussarela. Quando esta atingir o ponto de filagem, guarda-la sob
refrigeracao por 3-5 dias. Apos este periodo, moer a massa em maquina
de moer carne ou pica-la.

Requeijao cremoso:

Para 5 kg de massa:
a) colocar massa moida na panela e iniciar o aquecimento com
agitacao;
b) adicionar até 150 g de sal fundente (citrato de sodio);
) juntar 1,5-2,0 litros de creme de leite fresco;
d) adicionar 100g de sal refinado;
e) continuar aquecendo e agitando até fundir totalmente a massa
(85-90°C);
f) testar o ponto, colocando um pouco de massa em um copo em
banho-maria gelado;

g) dar o ponto com 4agua ou leite desnatado, se estiver muito firme.
Se estiver mole, deixar cozinhar mais tempo;

h) colocar o requeijao em embalagem de vidro ou plastico.
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OBS: a diferenca entre o requeijdo cremoso e o requeijdo tablete
depende somente do ponto final que é dado, ou mais mole ou mais
firme, respectivamente, adicionando-se mais ou menos leite desnatado
ou agua para dar o ponto.

[l - logurte

3.1. Introducao

Leite fermentado é o produto resultante de fermentacdo latica,
adicionado ou nao de frutas, aclcar e outros ingredientes que melhorem
sua apresentacao e modifiquem seu sabor.

Segundo o RIISPOA, 1952, no artigo 681, entende-se por “leite
fermentado” o produto resultante da fermentacao do leite pasteurizado
ou esterilizado, por fermentos laticos préprios. Compreende varios tipos:
o “quefir’, o “iogurte’, o “leite acidofilo’, o “leitelho” e a “coalhada’, os quais
podem ser obtidos de matéria-prima procedentes de qualquer espécie
leiteira.

Todo leite fermentado é o resultado da atividade de microrganismos
no substrato que pode ser o leite integral, desnatado , parcialmente
desnatado, fortificado ou leite modificado.

As caracteristicas de cada um depende:

e Caracteristicas do substrato;

¢ Tipos de microrganismos;

e Tecnologia empregada no processamento.
Dentre os produtos lacteos fermentados, o iogurte é o mais antigo. No
inicio do século XX, a Europa aumentou rapidamente sua producao
comercial. Os EUA e Canada o popularizaram na década de 1940. O
consumo de iogurte passou a ser pregado por Metchinikoff, um médico
bulgaro, como forma de aumentar a longevidade das pessoas que o
utilizavam.

3.2. Definicao
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O Art. 682, do RIISPOA, 1952, define “logurte” como o produto obtido
pela fermentacdo lactea através da acao do Lactobacillus bulgaricus e
do Streptococcus thermophylus sobre o leite integral, desnatado ou
padronizado.

O iogurte é, portanto, um produto oriundo da fermentacéo do leite

por 2 microrganismos, o Lactobacillus bulgaricus e o Streptococcus
thermophylus, atuando em simbiose a temperatura entre 42 - 45°C. O S.
thermophylus necessita temperatura de 37 - 45°C e o L. bulgaricus é de
42 - 45°C. Ambos sdao homofermentativos.

3.2.1. Efeito simbidtico ou simbiose

Isto significa que os microrganismos sdo mutuamente Uteis. Eles
crescem juntos, embora o S. termophylus cresca primeiro, diminuindo
parcialmente o pH e ai o L. bulgaricus passar a crescer. Quando este
cresce, desdobra parcialmente a caseina e lanca ao meio aminodacidos
essenciais ao estreptococo, como valina, histidina e glicina. Este continua
seu desenvolvimento, consumindo O, e favorecendo o lactobacilo
(anaerobiose); ele também lan¢a ao meio substancias aminadas
provenientes das proteinas do soro, que estimulam os lactobacilos.

Com o passar do tempo, cada vez mais acido latico acumula no meio. O
pH atinge em torno de 5,0 - 5,5 quando passa a inibir o estreptococo.
Sendo o lactobacilo mais resistente a acidez, aumenta o nimero e
sobrepuja o estreptococo. Quando a producao de acido latico atinge um
pH de 4,3, ambas (as bactérias) sdo inibidas.

3.3. Classificagao
3.3.1. De acordo com a tecnologia de producao:

a) logurte tradicional: fermentado na embalagem (natural ou
com sabores)

b) logurte batido: com correcao de sélidos soluveis,
fermentado em tanques e adicionado ou nao de frutas,
geléias, polpas, sucos, etc.

¢) logurte liquido “para beber”: sem correcao de sélidos
soluiveis, fermentado em tanques e também adicionado
de frutas, sucos, polpas, etc.
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3.3.2. Quanto a quantidade de gordura presente:

a) logurte integral
b) logurte desnatado
¢) logurte semidesnatado
3.3.3. Quanto a adicao ou nao de outras substancias:

a) logurte natural

b) logurte com frutas

¢) logurte com saborizantes
Temos ainda os iogurtes:

¢"light”: nos produtos “light” ha REDUCAO minima de 25% de um
ingrediente, quer seja proteina, gordura ou acucar.

e “diet”: produtos nos quais ha a ELIMINACAO de um ou mais
ingredientes da formula original, quer seja acucar, gordura,
proteina ou sédio.

3.4. Selecao da matéria-prima

O leite utilizado deve ter acidez maxima de 18°D, ser isento de
substancias inibidoras (antibidticos, detergentes, sanificantes, etc.), ter
sabor e aroma normais, ndo ser proveniente de animais doentes.

3.5. Padronizagao

Esta dependerd do tipo de produto que desejamos: integral,
padronizado, semi-desnatado, dietético, etc. A gordura pode ser
padronizada para 3,4-3,5% (a gordura mascara a acidez e pode-se
trabalhar com acidez maior, além de conferir mais cremosidade ao
iogurte).

Acrescenta-se 10 a 12% de acucar e leite em pé desnatado (2 a 4%)
para melhorar o extrato seco total. Pode-se substituir o leite em pé por
concentragao de leite ou adicdo de leite evaporado.

3.6. Homogeneizacao

Tem por finalidade promover uma dispersao homogénea dos
constituintes da mistura-base de iogurte, aumentar a viscosidade e a
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estabilidade do iogurte, além de melhorar as qualidades sensoriais do
produto.

Aumenta a viscosidade devido a mudanca na capacidade de retencao
de agua das proteinas do leite, pois os glébulos de gordura formados
sdo recobertos por uma membrana formada, na sua maior parte, por
submicelas de caseina.

3.7.Tratamento térmico

O leite homogeneizado devera ser tratado:

Temperatura tempo
80°C 30
85°C 8":30”
90°C 3
95°C 1:30"

Este aquecimento tem por objetivos:

a) destruir a flora natural do leite, que além de produzir
contaminagdes, afeta o desenvolvimento das bactérias do
iogurte;

b) eliminacao do ar, reduzindo assim o teor de oxigénio do
leite tornando-o melhor para o crescimento das bactérias,
principalmente o L. bulgaricus;

¢) decomposicao parcial de alguns constituintes do leite
(principalmente proteinas) o que resulta na producao de fatores
de crescimento para as bactérias laticas, tais como compostos
sulfidrilicos;

d) também as proteinas do soro tornam-se mais sensiveis ao calcio,
facilitando a coagulacéo; a albumina e a globulina precipitam,
passando a comportar-se como a caseina, aumentando, assim, a
consisténcia e viscosidade do produto final.

3.8. Resfriamento

Deve-se proceder ao resfriamento da mistura a temperatura de 42-45°C.
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3.9. Inoculacao do fermento latico e incubacao

Esta é feita com 1 a 3% de cultura a temperatura anteriormente citada,
devendo permanecer nesta até atingir a acidez desejada.

Para a fermentacao lenta, inocula-se 1% de cultura e mantém-se a
temperatura de 30-35°C/14-18horas.

Para a fermentacgao rdpida, inocula-se de 2-3% de cultura e mantém-se a
temperatura de 40-43°C/4-6horas.

Temperatura muito alta durante a incubacao, favorece a contracao da
coalhada e separacao de soro. Temperaturas baixas e, principalmente,
flutuacdes desta durante a incubacao influenciam negativamente na
estrutura da coalhada, acarretando inumeros defeitos.

A acidificacao irregular pode produzir uma coalhada granulosa e arenosa
no produto final.

3.9.1. Resfriamento e quebra e quebra da coalhada

Logo apos atingir a acidez desejada, segue-se o resfriamento, que é
um dos pontos criticos na producao de iogurte. Sua funcao é reduzir
a atividade metabdlica da cultura “starter”, controlando a acidez do
produto.

A fermentacao € interrompida quando o leite apresentar um pH em
torno de 4,5 a 4,7 ou uma acidez titulavel de 70 a 72°D. Neste ponto,
considerado o ponto final, a massa deverd apresentar-se como um gel
liso, brilhante, sem desprendimento de soro. Esta interrupcao é efetuada
através do resfriamento da massa, da seguinte forma:

a) a queda de temperatura de 42-45°C para 20-24°C, praticamente
faz cessar a producéo de 4cido, mas esta nao pode ser brusca;
deve-se evitar o choque térmico, porque este provoca o
encolhimento da massa, resultando no dessoramento; este
tempo de resfriamento nao devera ser inferior a 30 minutos;

b) este devera ocorrer, no maximo, em 1 hora.
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Quando o resfriamento ndo é efetuado no momento ideal, isto acarreta o
surgimento de 3 importantes defeitos na elaboracdo do iogurte: excesso
de acidez, desprendimento de soro e formacédo de granulos ou textura
arenosa. A baixa temperatura, quando da quebra do codgulo, permite
que as micelas de caseina reabsorvam o soro, evitando a sinérese.

Nao efetuar a quebra da coalhada sem ter realizado o resfriamento, pois
isto acarretard em sinérese permanente. A quebra da coalhada devera
ser feita com agitacao, ndo devendo permitir a incorporacdo de ar o
qual pode atentar contra a estabilidade do produto final. Se a quebra
for insuficiente, pode ocorrer a formacao de grumos, que liberam soro

e endurecem apresentando um produto com estrutura granular e
tendéncia a dessorar.

A agitacdo excessiva ocasiona a obtencao de um produto
demasiadamente liquido com tendéncia a formacao de aglomerados de
gordura, constituindo um defeito.

3.9.2. Formacao de sabor

O aparecimento do sabor caracteristico (acetaldeido) ocorre durante as
12 primeiras horas apés o resfriamento, propiciando as caracteristicas
finais de um bom iogurte. Este sabor é fornecido pelo lactobacilo.

Considerando este aspecto, o iogurte devera ser consumido no minimo
12 horas apds sua elaboracdo, tempo suficiente para a formacao de todos
0s compostos aromaticos, consisténcia e textura.

3.10. Elaboracao de iogurte

Ingredientes:

1 litro de leite

4% de leite em pd desnatado
11% acgucar refinado

2% de cultura latica (pode ser utilizado iogurte natural
desnatado)

5% de polpa de fruta (ou a gosto, podendo chegar a 20%)
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Tecnologia de fabricagao:

a) misturar bem o leite, leite em po e acucar.

b) pasteurizar a mistura a temperatura de 90°C/30 minutos ou
95°C/15 minutos.

c) resfriar até temperatura de 40-45°C.

d) adicionar o fermento e agitar, de preferéncia usando um
misturador.

e) colocar em estufa ou banho-maria a 45°C. Apos 4-6 horas,
observar se o leite ja coagulou. Quando isto acontecer, o iogurte
estara pronto.

f) colocar no refrigerador por 6 a 8 horas (esta operacao faz com que
o iogurte fique mais viscoso e consistente e ndo ocorra separacao
de soro).

g) apds este tempo, bater o iogurte lentamente com uma colher ou
batedor, adicionando frutas, compotas, mel, sucos ou qualquer
outro sabor desejado. Para que o iogurte fique mais saboroso,
recomenda-se guardar na geladeira até o dia seguinte.

OBS:  *esterilizar os vidros onde se pretende fazer o iogurte (em agua
fervendo por 15 minutos).

* apo6s a adicao da cultura, pode-se manter em temperatura
ambiente até firmeza do coagulo. Por exemplo: fazer a noite e
deixar em temperatura ambiente até o dia seguinte (+ 12 horas).

* nunca adicionar fruta sem que esta tenha sido processada, ou
seja, pode-se ferver as frutas com 20% de acucar por 20 minutos.

* pode-se fazer usar adogante, por exemplo, aspartame em
substituicdo ao acucar. Adicionar 0,8 a 1% de aspartame logo
apods a pasteurizacdo e resfriamento do leite. Esta quantidade é
equivalente a £ 10% de agucar.

IV - Doce de leite

4.1. Definicao

E o produto, com ou sem adicao de outras substancias alimenticias,
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obtido por concentracédo e acdo do calor a pressdao normal ou reduzida
do leite ou leite reconstituido, com ou sem adicao de sélidos de origem
lactea e/ou creme adicionado de sacarose (parcialmente substituida ou
nao por mono e/ou outros dissacarideos) (RIISPOA, 1952).

4.2. Classificacao
De acordo com a matéria gorda:

a) Doce de leite;
b) Doce de leite com creme

De acordo com adi¢ao ou nao de outras substancias alimenticias:

a) Doce de leite ou Doce de leite sem adicoes
b) Doce de leite com adi¢des

¢ Doce de leite para Confeitaria: adicionado de aditivos,
espessantes/estabilizantes e/ou umectantes autorizados.

e Doce de leite Misto: adicionado de cacau, chocolate,
amendoim, frutas secas, cereais, etc.

e Doce de leite para Sorveteria: destinados a elaboracao de
sorvetes.

e Doce de leite com creme.

4.3. Composicao
4.3.1. Ingredientes obrigatorios:

e leite e/ou leite reconstituido;
e sacarose (max. 30kg/100L leite).

4.3.2. Ingredientes opcionais:

e creme; solidos de origem lactea; mono e dissacarideos que
substitua a sacarose (max. 40%); amidos ou amidos modificados
(max. 0,5g/100mL leite); cacau, chocolate, coco, améndoas,
amendoim, frutas secas, cereais e/ou outros produtos alimenticios
isolados ou misturados, na proporcao entre 5 e 30% produto final.
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4.4. Requisitos sensoriais
4.4.1. Consisténcia: cremosa ou pastosa, sem cristais perceptiveis.

Doce de leite para confeitaria e/ou sorveteria poderd apresentar
consisténcia semi-sélida ou sélida e parcialmente cristalizada
quando a umidade nao superar 20%.

4.4.2. Cor: castanho caramelado proveniente da Reacao de Maillard.

Doce de leite para sorveteria: cor podera corresponder ao corante
adicionado.

4.4.3. Sabor e Odor: doce caracteristico.
Segundo o RIISPOA - art. 662:

“E proibido adicionar ao doce de leite gorduras estranhas,
gelificantes ou substancias impréprias de qualquer natureza,
embora indcuas, exceto bicarbonato de sédio em quantidades
necessarias para reducao da acidez no leite”

4.5.Tipos de doce de leite

4.1. Doce de leite em pasta: produto obtido da concentracao e
caramelizacdo da mistura de leite padronizado com agucar
(sacarose), podendo ser adicionado de aromatizantes
permitidos.

4.2. Doce de leite em tablete: seu processo é derivado do anterior,
contendo uma maior concentracao de agucar e menor
umidade, o que Ihe confere maior consisténcia.

4.6. Qualidade da matéria-prima

4.6.1. Acidez: o leite tem de ser da melhor qualidade possivel, ndo
podendo trabalhar com leite acima de 19°D, pois tem de ser reduzido
para 13°D (desacidificacdo). Acima disto, pode haver precipitacdo das
proteinas, pois juntamente com os sélidos, o acido latico também
concentra.

Em caso de trabalhar com 19°D, pelo aquecimento intenso e tempo

longo, ao final havera uma acidez em torno de 28-32°D fazendo com que
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haja a precipitacdo da caseina, dando um produto arenoso.

Sacarose e sais formam compostos acidos durante o aquecimento e as
proteinas liberam compostos de carater acido, que sao neutralizados
pela acdo do bicarbonato de sédio. Trabalhando com acidez a 13°D, ao
final do processo, a acidez sera de 22-24°D.

Reducdo da acidez: realizada com adicdo de bicarbonato de sédio até
atingir 10-13°D.

Exemplo de calculo:

Leite com 18°D: reduzir para 11°D

1°D --> 0,1g de 4cido latico -> 1 litro

7°D —-> X gdcido latico --> 100 litros
X =70 g de acido latico

849 bicarbonato neutralizam 90g de acido latico
Xgbic. --> 70g ac. Latico
X =659
Bicarbonato industrial: 100g --> 859 bicarbonato puro
X g --> 659 bicarbonato puro
X=76,59

OBS: Quanto mais bicarbonato, mais escuro o doce ficara, pois havera
uma manutenc¢ado do pH a 7,5 por um tempo mais prolongado,
propiciando a formacao de mais compostos escuros a partir da Reacao
de Maillard.

4.6.2. Matéria gorda componente importante para rendimento e textura
do produto.

4.6.3. Adicao de aclicar quanto menor a concentragao de dgua, maior a
dificuldade de solubilizacdo dos acucares, favorecendo a CRISTALIZACAO.
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Glicose: adicionada na quantidade de 2 a 6% do peso do leite em
substituicao a parte da sacarose:

- Aumenta viscosidade;

- Aumenta brilho;

- Aumenta a reacao de Maillard;
- Diminui dogura;

- Diminui a cristalizacao.

Geralmente a glicose é adicionada faltando em torno de 20 minutos para
0 “Ponto Final”. De acordo com a legislacao, é permitido adicionar, no
maximo, 40% de glicose em substituicao inicial a sacarose.

4.6.3.1. Doce de leite em pasta

20% de acucar.

Minimo de 70% sélidos totais.
4.6.3.2. Doce de leite tablete

30% agucar

84 - 86% solidos totais.

4.7.Tipos de processamento de doce de leite

4.7.1. Processo tradicional ou cremoso

e A quantidade total de leite e de acucar é colocada no inicio do
processo.

Atingindo o “Ponto’, inicia-se o resfriamento, continuando com a agitacao
até atingir = 65°C.

OBS: Quando é feita a adicao de todo o agucar no inicio do processo e
parcelamento do leite no decorrer do processo, obtém-se um doce mais
claro.

4.7.2. Processo com leite pré-concentrado:

¢ Doce mais claro;

e Maior economia de energia;

e Menor efeito do calor na estrutura protéica e na caramelizacdo da
lactose.
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4.7.3. Doce de leite com creme:

¢ Adicionado 8 - 15% de creme com 30 - 40% de gordura;
e Consisténcia mais macia;
e Textura lisa e brilhante.

4.7.4. Doce de leite batido ou em tablete:

e Sofre incorporagéo de ar;
¢ Consisténcia macia, agradavel, sensacao de solubilidade
quando colocado na boca.

4.7.5. Doce tipo “pingo-de-leite”:

e Apresentado em pequenos pedagos com crosta firme e
interior macio e pastoso, conferido pelo resfriamento rapido e
desidratacao parcial e superficial do doce, colocado em finas
camadas em bandejas.

4.7.6. Doce de leite com cacau ou chocolate:

e Adicionar, em relacao ao leite, 1 - 1,5% de cacau ou chocolate
diluido em agua e neutralizado com bicarbonato de sodio.
Deve ser adicionado antes do ponto final de coccao.

4.8. Elaboracao de doce de leite

Serao apresentados dois tipos de doce de leite: em pasta e em tabletes,
cuja diferenca entre eles esta na quantidade de acucar adicionada e na
concentragao que o produto atinge quando do ponto final.

Ingredientes:

Cremoso Tablete

5,0 litros de leite fresco 5,0 litros de leite fresco
3,5g de bicarbonato de sédio 2,5g de bicarbonato de sédio
industrial industrial

20% de agucar 30% de agucar




Obtencdo de leite com qualidade e elaborac¢ado de derivados

4.8.1. Tecnologia de fabricacao

a) colocar o leite em um tacho ou panela;

b) juntar o bicarbonato dissolvido em um pouco de 4gua;

¢) levar ao fogo até que se inicie a fervura, pelo tempo de 5
minutos;

d) adicionar o aguicar e mexer para que o mesmo dissolva
completamente;

e) manter a fervura, mexendo sempre, pelo tempo suficiente
para que o leite fique cada vez mais grosso, até chegar ao
ponto de formar “fio” quando a colher for levantada;

f) o ponto final é observado “pingando” uma gota de doce em
um copo com agua fria (de torneira). A gota deve atingir o
fundo do copo sem desmanchar. Isto indica o ponto final, que
devera estar com um Brix (concentragao de sélidos soluveis)
em torno de 68-70°Brix.
OBS: Para o doce de leite tablete, ao atingir o ponto final, ainda quente,
bater até o doce perder o brilho e dar o ponto de “glacé”.

V - Manteiga

5.1. Definicao

O RIISPOA (1952), no art. 568, define manteiga como o produto
gorduroso, obtido exclusivamente pela batecao e malaxagem, com

ou sem modificacao bioldgica do creme pasteurizado, derivado
exclusivamente do leite de vaca, por processos tecnologicamente
adequados. Este artigo enfatiza, ainda, que a matéria gorda da manteiga
devera estar composta exclusivamente de gordura lactea.

5.2.Tipos de manteiga
a) manteiga extra

b) manteiga de 12 qualidade

5.3. Obtencao do creme
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Ap6s a filtracdo do leite, o creme pode ser obtido por desnate natural
(manutencao do leite, sob refrigeracao, em recipiente de “boca” larga
para que o creme “suba” a superficie e seja recolhido) ou desnate
mecanico (uso de desnatadeira). Neste uUltimo caso, obtém-se um
creme padronizado no teor de gordura desejado e no primeiro caso, é
um processo de obtencao caseira do creme. Logo a seguir, procede-se
ao processo de pasteurizagao do creme, para a manutencao de suas
caracteristicas originais em termos de sabor e odor.

5.4. Pauterizacao do creme

Geralmente, as temperaturas de pasteurizacao de creme oscilam entre 85
e 105°C. Podem ser empregados tratamentos mais brandos, 87° C por 15
segundos, mas a eficiéncia da pasteurizacdo é maior quando sdo usadas
temperaturas que variam entre 95 e 105°C por 15 segundos.

A pasteurizacao do creme de leite tem por objetivos:
* destruir microrganismos patogénicos;

* liberacao de grupos sulfidrilicos reduzindo a tensao provocada
pelo oxigénio e com isto a tendéncia de oxidacao da gordura e o
aparecimento de sabor de peixe;

* alto grau de destruicdao de enzimas naturais (lipases e proteases)
ou as de origem microbiana (mais resistentes ao calor)
responsaveis pela rancificacao e sabores estranhos da manteiga;

* melhorar a qualidade final da manteiga, aumentando a
conservagao e armazenamento.

5.5. Resfriamento

O resfriamento é efetuado para solidificar a gordura, visando a
diminuicdo de perdas de glébulos da mesma no leitelho, além de
melhorar a consisténcia da manteiga. E recomendado o resfriamento
imediatamente apds a pasteurizacdo a temperaturas em torno de 8°C,
sendo que devem ser observadas as variacdes de temperatura em funcéo
da estacao do ano:
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5.5.1.Verao: apds a pasteurizacao, resfria-se o creme a 19-21°C e ao
estabilizar a temperatura, adicionar a cultura latica.

5.5.2. Inverno: imediatamente apos a pasteurizacao, o creme é resfriado
a 8°C e mantido a esta temperatura por cerca de 2 horas
para que ocorra a cristalizacdo. Em seguida, o creme
deve ser aquecido a 18-21°C e, apds estabilizacao da
temperatura, adicionado de cultivo.

5.6. Maturacao bioldgica

Consiste na adicao de fermentos laticos selecionados, visando melhorar
as caracteristicas sensoriais (odor, sabor e textura) da manteiga e impedir
o desenvolvimento de microrganismos indesejaveis.

A quantidade de fermento latico a ser utilizado varia de 0,5 a 2% sobre o
volume de creme a ser fermentado. Apés a adicdo do fermento, o creme
deve ser mantido em temperatura varidvel de 18 - 21°C, por um periodo
entre 15 a 18 horas.

5.7. Batecao

Esta é considerada uma das etapas fundamentais da fabricacao de
manteiga, consistindo na transformacao do creme em manteiga. Quando
da obtencdo do creme, temos uma emulsdo de gordura em agua,
havendo uma inversao desta emulsdo quando batemos a manteiga,

ou seja, emulsao de 4gua em gordura. Nesta operacao é realizada a
aglomeracao mecanica da gordura, formando os grdos de manteiga.

a) Ajuste de temperatura:

No periodo de verdo, as temperaturas mais indicadas para a
batecdo devem girar em torno de 6 e 10°C g, no inverno, indicam-
se temperaturas mais elevadas, em torno de 10 a 14°C.

b) Velocidade da batecao:

Velocidade de batecao muito acelerada ou muito lenta aumentam
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o tempo de batec¢do da manteiga.
¢) Nivel do creme na batedeira:

O ideal é trabalhar com 35 - 40% da capacidade da batedeira ou do
recipiente.

d) Tempo de batecao:

Geralmente varia em torno de 40 - 50 minutos.

E considerado o final da batecdo quando ocorre alteracdo do som,
ou seja, o som muda de liquido para um som seco, de uma “massa”
compacta batendo contra as paredes da batedeira; o aspecto da
manteiga fica semelhante a uma couve-flor, com grdos apresentando
diametro em torno de 2 - mm.

5.8.Lavagem

Apo6s a desleitagem (retirada do leitelho, logo apds o ponto da
manteiga), faz-se a lavagem da manteiga, cuja funcao é remocao dos
residuos de leitelho da superficie dos graos. Esta etapa melhora a
qualidade do produto final, pois diminui a quantidade de nutrientes
capazes de promover o desenvolvimento de bactérias.

Para a lavagem deve-se usar dgua de boa qualidade (no minimo potavel),
pasteurizada (preferencialmente) e deverd estar na temperatura entre
5-10°C.

A quantidade de d4gua a ser usada para a lavagem devera ser igual ao
volume de leitelho retirado, fazendo-se, normalmente, de 2 - 3 lavagens.

5.9.Salga
A salga pode ser feita a seco, Umida ou através de salmoura.
e A seco: pesar o sal e distribui-lo sobre a manteiga;
¢ Umida: fazer uma pasta com o sal e distribui-lo na manteiga;

e Salmoura: dissolver o sal na 4gua da malaxagem e adicionar na
manteiga.
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A quantidade de sal a ser adicionado a manteiga depende do tipo da
manteiga:

e Manteiga extra: maximo 2% de sal;
e Manteiga de primeira qualidade: maximo 2,5% de sal;

e Manteiga comum: maximo 3% de sal.

5.10. Malaxagem

A malaxagem é um tratamento cuja finalidade é a de:

e reagrupar os graos de gordura em uma massa homogénea;
e expulsao complementar do leitelho e da dgua excedente;

e padronizar a composicao fisico-quimica da manteiga;

e misturar e distribuir todos os componentes;

e dar consisténcia, apresentacao e durabilidade satisfatéria a
manteiga.

OBS: deve-se ter o cuidado de nao prolongar esta etapa, pois pode haver
aincorporacao de ar o que favorece a oxidacdo da gordura.

5.11. Estocagem

Ap6s o “ponto final” de elaboracdo da manteiga, esta deve ser mantida
a £5°C por 2 ou 3 dias, para que ocorra uma pos-cristalizacao da
gordura, com formacédo de uma estrutura de cristais, visando melhorar
a qualidade geral da manteiga e, em particular, a sua aparéncia e
consisténcia.
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