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• EDITORIAL 4

retrato de
uma boa fase

parceria entre a revista Leite
Derivados e o Instituto de Laticínios

L~ :do Tostes (ILCT/Epamig) durante
_ :::ongresso Nacional de Laticínios é
-~ ga e de sucesso. filiais uma vez como
:::;::::ô:álogoOficial do evento, nossa pu-
=: ':ação executa mais um Importante
:::G.Ssodesta história na prese-ite edição.
-'àta-se da maior cobertu ra de tudo o
:: e aconteceu em Juiz de Fora, entre
:::dias 11 e 14 de julho, de todos os 20
=~:)s da revista. Preparamos um cader-
=c 2special com entrevistas, coberturas,
::.=,iões, produtos e tendências apre-
:~~:ados na cidade mineira. Com um
::.-:::ômento gráfico especial que se des-
::::0 00 restante do conteúdo editorial,
=-~=::'amos um material de qualidade
= 0-:: "azer justiça ao maior evento do
~::-~- scteo na América Latira.

W::s essa é só uma parte desta edi-
~o rstórica. Como reportagem de
'õ::o escolhemos a expansão enorme

. .0 :: indústria de leite e derivados
- .:~- mentou no primeiro semestre

~ =- ~ 1 1. Novas plantas, aumento na
:o=<idade de fábricas e aquisições
-')::Lmentaram o setor e mostram o

;;::)f e o fôlego de uma indústria que
,:: rofissionaliza e se espeçializa cada

'== mais. Complementamos a matéria
::2 edição nO127 [Grandes Plantas de
- ..3gem] com um enfoque mais geral
::C'ê comprovar a boa fase do leite e
::::_5 derivado?

Além disso, urna entrevista com
=--_3reo Ei81(?f,da Ietra Pak,aponta que
:: consumo de I~it~ f'leve subir 30% até
:::J1Q @ffi t@§K'l K'l munde. Se o presente
:: oosnívo, o futuro é ainda mais prornis-

sor. Paraconstatar isso, a Embaré, laticí-
nio mineiro dos mais tradicionais, acaba
de aumentar sua capacidade e entra no
mercado de leite UHT.Um passo impor-
tante para todo o setor, que ganha mais
uma marca de peso. Se o UHT ainda
é o grande destaque, mostramos em
artigo enviado pela SIGCombibloc que
novas tendências de leites alternativos
também puxam o mercado para cima.

Na parte técnica e científica da revis-
ta, temos um curso básico de probióti-
cos ministrado pela Yakult que esclarece
a importância de mkro-orqanisrnos
saudáveis para o corpo humano. Na
mesma linha funcional, um artigo sobre
um sorvete feito com leite de cabra
com adição de bactérias probióticas.
Parafinalizar, o Tecnoia; Expresso dá uma
aula completa sobre o queijo Prato, o
mais consumido do Brasil. Uma edição
cheia de informações e-novidades,
atualizada com um setor próspero e em
ascendência. Uma ótima leitura.
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Editor
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Queijo
Prato

Resumo
o queijo Prato é um típico queijo brasileiro
que está entre os mais produzidos no País.
Este artigo de revisão apresenta informações
sobre esse queijo no que se refere a mercado,
legislação, processo tradicional de fabricação,
uso de ultrafiltração e de leite reconstituído na
fabricação de queijo Prato.

Introdução
O queijo Prato foi introduzido no Brasil
na década de 20 do século passado,
na região Sul de Minas Gerais, pela in-
fluência de imigrantes dinamarqueses.
Acredita-se que os queijos eram elabo-
rados seguindo os princípios básicos de
fabricação de queijos dinamarqueses,
como o Danbo, Tybo, Fynbo e Molbo, e
holandeses, como o Gouda e o Edam.
Todos essesqueijos, de forma geral, são
de massa lavada, semicozida, sabor sua-
ve, corpo macio, que podem apresentar
algumas olhaduras lisas, brilhantes e
redondas. A tecnologia de fabricação do
queijo Prato foi adaptada às condições
locais, o que explica as diferenças de
sabor e abertura de massa observadas
no Prato em relação aos queijos que
lhe deram origem. Enquanto aqueles se
apresentaram sempre com presença de
olhaduras regulares e pequenas, o Prato
pode ser encontrado tanto com olhadu-
ras regulares ou irregulares, como tam-
bém completamente fechado (FURTA-
DO, 1983; FURTADO;LOURENÇONETO,
1994; SILVEIRA,2009).

Tudo sobre
mercado, legislação
e tecnologias desse
típico alimento
brasileiro
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Este artigo apresenta dados sobre
o mercado de queijo Prato noBrasll e
aborda parâmetros legais importantes.
Além disso, traz o resumo das princi-
pais etapas do processo tradicional de
fabricação deste queijo, compilando
informações dos mais importantes
pesquisadores da área. Na compilação



dessas informações, são apontadas as
alterações que as etapas de fabricação
desse importante queijo brasileiro so-
freu ao longo das décadas. Finalmente,
são destacadas as possibilidades de fa-
bricação de queijo Prato a partir de leite
reconstituído e de leite concentrado
por ultrafiltração e é apresentado um
estudo sobre técnicas para aceleração
do processo de fabricação deste queijo.

Mercado
A origem do queijo Prato não é de pro-
duções caseiras como o queijo Minas,
pois sua fabricação é mais complexa.
A produção desse queijo está rela-
cionada ao surgimento das primeiras
pequenas fábricas, já com finalidade
comercial. A variedade "lanche" é a

que praticamente domina o mercado,
apresentando-se em vários tamanhos,
pesando geralmente entre 0,5 kg a
3 kg (OLIVEIRA,1986).

De acordo com dados da Associa-
ção Brasileira da Indústria do Queijo
(Abiq), a produção total de queijos
no Brasil no ano de 2010 foi de 801,44
mil toneladas. O queijo Prato, com
152,3 mil toneladas produzidas em
2010, representa quase 20% do total
de queijos produzidos no País (ABIQ,
2010). Dados coletados por Planzer et
01. (2009), citados por Silveira (2009),
em entrevista envolvendo mil parti-
cipantes no Estado do Rio de Janeiro,
demonstraram que, entre os queijos
citados como os consumidos pelos en-
trevistados, o Prato foi o terceiro mais
citado. Embora continue liderando a
produção de queijos e apresente cres-
cimento bastante expressivo, o queijo
Prato reduziu a participação quando
se compara 2005 com 1992, passando
de 23,5% para 20,8% (Prato) (SEBRAE/
ESPM,2008). Assim, embora o volume
de produção desses queijos tenha
apresentado crescimento, suas parti-
cipações decaíram, já que cresceram a
taxas inferiores às do total do mercado.

Ao avaliar o consumo de queijo
em função do tipo, identifica-se um
mercado bastante concentrado, com
apenas dois tipos respondendo por
mais da metade do volume produzido:
mussarela e Prato. Em relação ao con-
sumo domiciliar, com base na Pesquisa
de Orçamentos Familiares (POF) 2002-
2003 realizada pelo IBGE, os tipos de
queijos mais consumidos são Minas,
principalmente na Região Sudeste, e
mussarela, seguidos por Prato (com
destaque para a Região Sul) e requeijão
(SEBRAE/ESPM,2008).

Legislação
Segundo o Regulamento Técnico para
Fixação de Identidade e Qualidade -
(BRASIL,1997),o queijo Prato é um quei-
jo maturado, obtido pela coagulação
do leite por ação enzimática do coalho
e/ou outras enzimas coagulantes apro-
priadas, complementada ou não pela
ação de bactérias lácticas específicas.

É classificado como queijo gordo e de
média umidade. Dependendo da varie-
dade, seu peso é de 0,4 kg a 5 kg e tem
as seguintes designações comerciais:
queijo Prato Lanche ou Sanduíches,
na forma de paralelepípedo de seção
transversal retangular; queijo Prato
Cobocó, que é cilíndrico, e queijo Prato-
Esférico ou Bola, que é esférico. Quanto
à maturação, a referida portaria define
que deverá maturar pelo tempo neces-
sário para conseguir suas características
específicas (pelo menos 25 dias).

De acordo com a legislação, o quei-
jo Prato é classificado como um queijo
gordo, devendo apresentar um conte-
údo de GES(gordura no extrato seco)
entre 45% e 59,9%, e de média umi-
dade, ou seja, deve apresentar entre
36% e 45,9% de umidade. Além do
leite, coalho, cultura láctica e cloreto de
sódio - considerados ingredientes obri-
gatórios =, o queijo Prato pode conter
em sua composição, como ingredientes
opcionais, leite em pó, creme, sólidos de
origem láctea e cloreto de cálcio.

Tecnologia de fabricação
Furtado, Lourenço Neto (1994) colo-
caram que a composição média espe-
rada de um queijo Prato curado seria:
umidade = 42% a 44%; gordura = 26%
a 29%, pH = 5,2 a 5,4 e sal = 1,6% a
1,9%. Contudo, as pesquisas apon-
tam que os queijos Prato fabricados
por diferentes laticínios apresentam
variabilidade em suas características
físico-químicas, o que reflete em suas
propriedades sensoriais.

Schiftan, Komatsu (1980) - anali-
sando a composição de 50 amostras de
queijo Prato coletadas em laticínios e
casas comerciais do Estado de São Pau-
lo - obtiveram os seguintes resultados:
teor de umidade (máximo = 49,2; míni-
mo = 25,1 e médio = 40), teor de gordu-
ra no extrato seco (GES)(máximo = 58,4;
mínimo = 31,4 e médio = 47,5), teor de
sal (máximo = 3,6; mínimo = 0,7 e mé-
dio = 1,7),teor de cinzas (máximo = 5,3;
mínimo = 2,1 e médio = 3,5) e teor de

acidez titulável em porcentagem de
ácido láctico (máximo = 2,15; mínimo =
0,27 e médio = 0,86). •
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Coagulação 4S min
(ponto de corte: fenda retilínea)
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Corte
(cubos com 1 cm aresta)

Tratamento de massa
(agitação lenta progressiva: 20 minoAtingir 39°( a 42°(. Iníciodo

cozimento com substituição do soro por água a 800
( para se obter um

aumento de T("C)de 1°C/3minoAumento da agitação progressiva)
,."..,., " "i, __ -

Dessoragem / Pré-prensagem
(10 min após o último tratamento)

• Cichoscki et aI. (2002) avaliaram diversos parâmetros de 18 lotes
de queijo Prato, fabricados em oito municípios da região do Alto
Uruguai (RS),e verificaram que tais queijos apresentavam a seguinte
composição química: sólidos totais (ST)(%)= 52,99 ± 2,81;proteína
(%ST)= 42,54 ± 3,32;gordura (%ST)= 48,23 ± 4,66; lactose (%ST)=
2,33 ± 1,03;cinzas (%ST)= 5,88 ± 0,89; NaCl (%queijo) = 0,86 ± 0,47
e sal/umidade (g/1 OOgágua) = 1,84± 1,00.Na figura 1,estão resu-
midas as etapas de fabricação de queijo Prato.

A padronização da relação caseína/gordura (C/G) permite a
produção de queijos com as mesmas características durante o ano
todo. A relação ideal de C/G - 0,76 - 0,77 - deve ser considerada
como limite máximo para que o queijo Prato atenda ao mínimo
de GESexigido pela legislação brasileira (ALVESet ai., 1995; BRASIL,
1997). Para adequação às exigências e obtenção de um maior
rendimento, deve-se reduzir a relação C/G do leite com leite de
maior teor de gordura.°queijo consumido hoje no Brasildifere bastante do produzi-
do na década de 1920, principalmente com relação à textura e ao
sabor, sendo que uma das causas desta diferença diz respeito ao
tipo de equipamento utilizado para pasteurização do leite (FUR-
TADO, AMORIM, 2000). Atualmente, o uso de pasteurizadores de
placas,além de desnaturar maior quantidade de soroproteínas, eli-
mina bactérias da microbiota propiônica, naturalmente presentes
no leite produzido no Sul de Minas e na região dos Campos das
Vertentes e que conferiam ao queijo um ligeiro sabor adocicado
(FURTADOet al; 1988).

Como antigamente não havia disponibilidade de pasteuriza-
dores de placas, o leite sofria apenas uma termização por injeção
direta de vapor e havia uma condensação de vapor no leite (que
podia chegar a 15% do volume total), sendo que a água resultan-
te lavava mais a coalhada, tornando o queijo tipicamente suave,
agradável ao paladar brasileiro. Além disso, o leite era resfriado em
resfriadores de cascata, abertos, onde sofria uma desodorização
rudimentar que certamente contribuía com as características
típicas daquele queijo (FURTADO,1999).

A temperatura de coagulação do leite está, geralmente, na
faixa de 32°C a 35°C (OLIVEIRA,1986), sendo que os ingredientes
obrigatórios e os opcionais a serem utilizados na fabricação do
queijo Prato devem ser adicionados conforme a sequência: cultura
láctica; cloreto de cálcio; corante e agente coagulante.°tipo de fermento láctico utilizado tem grande influência
no sabor e textura. Os fermentos mais usados há algumas déca-
das eram do tipo "LD" (Lactococcuslactis ssp. lactis, Lactococcus

lactis ssp. cremoris, Leuconostoc mesenteroides ssp. cremoris e
Lactococcus lactis ssp. lactis biovar. diacetylactis), que contêm
bactérias produtoras de ácido láctico, aroma e gás carbônico,
que conferiam ao queijo sabor e aroma típicos e massa mais
aberta, com- olhaduras lisas e regulares. Em razão das mudanças
nos hábitos de consumo, hoje em dia, as culturas mais utilizadas
são as homofermentativas do tipo "O" (Lactococcuslactis ssp.
lactis e Lactococcuslactis ssp. cremoris), que produzem um queijo
de massa fechada e aroma mais suave, adequado ao fatiamento
para consumo indireto em lanches, sanduíches e outros pratos
culinários (FURTADO, AMORIM, 2000) •

Novos
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• Embora o fermento tipo "O" seja
o mais utilizado, o tipo "LD"também
é empregado no processamento do
queijo Prato. No fermento tipo "LD'; as
culturas homofermentativas mesófilas
(Lactococcus/actisssp./actis e Lactococcus
/actis ssp. cremoris) são as principais
responsáveis pela acidificação durante
a fabricação do queijo e nos estágios
iniciais da maturação. Lactococcus
/actis ssp. /actis biovar. Diacety/actis -
também homofermentativo - produz
elevada quantidade de acetoína e dia-
cetil a partir do citrato, compostos que
proporcionam o aroma do queijo Prato.
Por sua vez, Leuconostoc mesenteroides
ssp. cremoris apresenta um metabolis-
mo heterofermentativo, produzindo,
a partir da glicose, os ácidos láctico
e acético, etanol e gás carbônico, o
que confere ao queijo a formação de
olhaduras características, além de ser
capaz de produzir acetoína e diacetil
(MORENO et 0/., 2002).

Além das espécies Lactococcus/ac-
tis ssp. /actis, Lactococcus /octis ssp.
cremoris, Leuconostoc mesenteroides
ssp. cremoris e Loctococcus /octis ssp.
/actis biovar. diocety/actis constituintes
do fermento "LD'; bactérias lácticas
autóctones (selvagens) podem estar
presentes no queijo Prato. As bactérias
autóctones são provenientes do am-
biente de processamento, sendo deno-
minadas "non starter /actic acid bactetto",
ou seja,bactérias lácticas que não fazem
parte do fermento e que têm sido en-
contradas como parte da microbiota de
alguns queijos, entre os quais o Prato
(MORENO et 0/., 2002).

Moreno eta/. (2001 a) e Moreno eta!.
(2001 b) identificaram em queijo Prato
os seguintes gêneros de bactérias au-
tóctones: Streptococcus, Loctobacillus e
Enterococcus.Taisespécies influenciam o
desenvolvimento das características sen-
soriais do queijo, podendo causar modi-
ficações em um mesmo tipo de queijo.

Sobre a quantidade de fermento
adicionado na fabricação de queijos
Prato de massa fechada, utilizam-se
culturas tipo "O" a 1,5%. Paraqueijos de
massa aberta com olhaduras, são utiliza-
das culturas "LD" na mesma proporção.
Resultados mais regulares são obtidos
com o uso de culturas tipo "O" super-
concentradas conhecidas como DVS
(FURTADO,LOURENÇO NETO, 1994).

SOUZA et 0/. (1992) consideram
que o amplo uso da cultura láctica
tipo "O" leva à descaracterização do
queijo Prato, quando comparado aos
queijos dos quais se originou. Assim,
pesquisaram tecnologia de fabrica-
ção modificada para o produto, que
incluiu o uso de cultivos especiais
provenientes dos Estados Unidos, apa-
rentemente similares aos cultivos LD,
visando à obtenção de queijos com
olhaduras lisas e brilhantes. O produ-
to obtido apresentou textura típica e
excelentes sabor e aroma.

/1/\/
SOLUCÕES QUíMICAS PARA EMPRESAS SÓLIDAS
Há 25 anos atendendo laticínios e frigoríficos, com produtos
químicos de alta qualidade e economia.

Divisão de Higienização e Sanitização
detergentes, desinfetantes, desinfetantes à base de amônia quaternária,
desinfetantes à base de biguanida, desinfetantes à base de iodo,
desengraxantes, aditivos, anticorrosivos, sabonetes antisépticos, shampoo
para veículos

Divisão de Lavanderias
acidulantes, alvejantes, amaciantes, detergentes, desinfetantes, umectantes

Divisão de Manutenção e Tratamento
decapantes e desengraxantes para pisos, equipamentos, peças e motores,
óleos para peças e motores, aditivos, protetores, deslizantes, desingripantes,
impermeabilizantes

Divisão de Tratamento de Águas Industriais
aditivos para tratamentos de caldeiras e torres de resfriamento, desincrustantes,
tratamento de águas e efluentes

Divisão-de Matérias-primas
Álcool, Acido Nítrico, Ácido Lático, Formol, Hipoclorito, Hidróxido de Sódio liquido
(soda liquida), Hidróxido de Sódio sólido (soda escama e pérola), Paraformaldeído.
Permanganato ~
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Furtado et ai. (1990) fabricaram quei-
jo Prato utilizando uma cultura láctica
denominada "Experimental'; constituída
dos micro-organismos Lactococcus lactis
ssp. lactis (5%), Lactococcus lactis ssp.
cremoris (80%), Leuconostoc mesenteroi-
des ssp. cremoris (15%), os quais foram
isolados de leite cru e soro de queijo
artesanal da região do Serro (MG). Eles
compararam os queijos obtidos com
queijos elaborados com cultura láctica
comercial constituída dos mesmos mi-
era-organismos e na mesma proporção
da cultura "Experimental". As análises
físico-químicas, bem como a avaliação
sensorial da cor, consistência, textura e
sabor indicaram que não houve diferen-
ça entre os queijos.

Segundo Oliveira (1986), o cloreto
de cálcio é utilizado à razão de 25 g/l 00
litros de leite, sendo que, antigamente,
era bastante comum no Brasil adi-
cionar ao leite, além do CaCI2, salitre
ou nitrato na mesma proporção para

inibir o estufamento tardio. O queijo
tipo Prato apresenta uma coloração
amarelada típica, resultante do uso
de corante. O corante normalmente
empregado é natural, extraído da
semente de Urucum (Bixa orel/ana),
sendo utilizado na quantidade de 5 ml
a 10 ml de corante de urucum por
100 litros de leite (OLIVEIRA, 1986;
FURTADO, LOURENÇO NETO, 1994).
Segundo a legislação (BRASIL,1997), o
limite máximo desse aditivo que pode
ser encontrado no produto é de 10
mg/kg de queijo.

Na fabricação do queijo Prato, a
massa deve ser cortada em cubos de
0,4 em a 0,5 em de aresta e se segue a
agitação, inicialmente lenta. A agitação
é intensificada à medida que os grãos
se tornam mais firmes. Após 20 minutos
do corte, 30% a 40% de soro é retirado
e se aquece, gradativamente, à massa
(etapa de semicozimento) até a tempe-
ratura desejada (OLIVEIRA,1986).

Na Europa, os queijos similares ao
Prato eram feitos com o semicozimento
da massa a 37-39°C. No Brasil, foi ne-
cessário subir a temperatura até 42°C,
firmando mais a massa,para que o quei-
jo suportasse melhor as difíceis condi-
ções de transporte e comercialização
daquela época (FURTADO, AMORIM,-
2000). Posteriormente, o aquecimento
passou a ser feito até 39-40°C (inverno)
e 41-42°C (verão), segundo Furtado,
Lourenço Neto (1994). No entanto, Oli-
veira (1986) recomenda que nos queijos
de massa semicozida não se ultrapasse
40°(, para evitar a inativação da cultura.

De acordo com Andersen (1941),
Furtado, Lourenço Neto (1994) e Souza
(1960),o semicozimento da massa pode
ser realizado por aquecimento direto e/
ou indireto. No método direto, há subs-
tituição de soro, lentamente, por água
quente (70-85°(, 15% a 20% do volume
inicial de leite) para elevar a tempera-
tura por, no máximo, 1°C por minuto .•

a Soluções de limpeza de alta performance
Resultados confiáveis e reprodutiveis

o detergentes RBSsão destinados a limpeza especializada. Com uma linha de detergentes alcalinos,
detergentes neutros e removedores de óxidos/desincrustrantes a base de ácido fosfórico.

RBS35
Remove resíduos
orgânicos e minerais,
resíduos de destilação,
gorduras, pomadas,
culturas de células. Na
indústria é um produto
técnico de alta
performance de limpeza
e desengraxante de
partes metálicas, moldes,
lentes, vidro, moldes de
silicone, entre outros.

RBST305
Para remoção de resíduos
inorgânicos insolúveis,
óxidos metálicos e
depósitos calcareos em
vidraria, equipamentos e
superfícies.
Recomendado para
limpeza de gaiolas de
animais em clinicas
veterinárias e institutos
de pesquisa.

RBST230
É ideal para limpeza
de vidraria e
materiais sensíveis
a ácidos ou bases
graças ao seu alto
poder de
emulsificação e pH
neutro.

RBSB106-H2
Graças ao seu pH neutro,
permite limpar todos os
tipos de material. Em
laboratórios limpa
eficientemente vidraria
sensível. Na indústria, é
usado como agente de
limpeza de materiais
não ferrosos.

RBST105
Com seu alto poder de
emulsificação e
umeetação, garante uma
excelente atividade
penetrante para limpeza.
Pennite remover residuos
orgânicos e inorgânicos,
graxas, óleos, resíduos de
destilação, proteínas,
culturas de células, entre
outros.

RBS50
Utilizado em laboratórios
para remover resíduos
orgânicos e minerais, na
indústria é um produto
técnico de alta
performance de limpeza
e desengraxante de
partes metálicas-moldes,
lentes, vidro, moldes de
silicone, entre outros.

Rua Alberto Folloni, 1473 - B1.01
CEP:80540-000 - Curitiba/PR
Te1.:(41) 3088.3513
contato@milkttech.com.br
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• Esseprocesso de aquecimento produz
queijos de sabor mais suave e acidez
não muito elevada. A água, além de
produzir o aquecimento, dilui o soro
e a massa, reduzindo a acidez e tor-
nando a pasta mais macia. No sistema
indireto, utiliza-se vapor para aquecer
as paredes do tanque e os queijos ob-
tidos apresentam acidez mais elevada
e sabor mais acentuado.

Para o queijo Prato, o ponto de
massa é atingido quando os grãos
estão individualizados e elásticos. A
agitação é interrompida para haver a
decantação da massa, o que ocorre
entre 5 e 10 minutos. Em laticínios de
maior volume de produção, é comum
o emprego de tanques dessoradores
para onde a massa e o soro são trans-
portados pela ação da gravidade ou
por bombeamento, o que torna a sepa-
ração mais rápida, liberando o tanque
de fabricação para novo processamen-
to (OLIVEIRA, 1986). Independente do

tipo de separação do soro, é prática co-
mum efetuar a pré-prensagem para se
obter um bloco de massa que é cortado
em pedaços de tamanho aproximado
ao das fôrmas (FURTADO, LOURENÇO
NETO, 1994). Paraevitar um resfriamen-
to inadequado da massa, que possa le-
var à formação de olhaduras mecânicas
indesejáveis, recomenda-se pré-prensar
a mesma com 8-10 cm de soro acima
da massa na drenoprensa, de modo a
garantir que a temperatura baixe o mais
lentamente possível (ANON., 2001).
A massa deverá ser prensada sob o
soro por 15-20 minutos, sob pressão
de 50-60 libras/pof (FURTADO, LOU-
RENÇO NETO, 1994).

Após a pré-prensagem, a massa
é enformada e prensada durante 4 a
16 horas, com uma pressão de 10 a 20
vezes o peso do próprio queijo. A pres-
são deve ser um pouco menor no início
e é necessário virar os queijos após
cerca de 30 minutos de prensagem

Gestão e Tecnologia de Alimentos

• Consultoria e Treinamento
em APPCC, BPF, PPHO's
e Autocontrole r!!~~

• Projeto e registro no
Mapa e ANVISA

• Laboratório de Controle
de Qualidade de águas,
alimentos, lácteos
e bebidas

(OLIVEIRA,1986).°momento ideal para
tirar o queijo da prensagem é quando
o seu pH estiver entre 5,4 a 5,6, o que
indica que ele está no ponto de ir para a
salga (ANON., 2001).

Tradicionalmente, a salga é efetua-
da por meio da imersão em salmoura,
sendo que a maior parte do sal será ab-
sorvida nas primeiras 12 horas de expo-
sição do queijo (FURTADO,LOURENÇO
NETO, 1994; FURTADO, SOUZA, 1981).
A solução de salmoura deve estar na
temperatura de 100e a 12°e e na con-
centração de 18 a 22 B de sal (ANON.,
2001). Segundo LEEet 01. (1979), o teor
de umidade do queijo pode afetar a
difusividade do sal.

Embora não seja adotada em nos-
sas indústrias, a salga na massa se
aplica muito bem ao queijo Prato. Pode
ser realizada logo após a separação
do soro, misturando-se o sal com os
grãos antes de os mesmos se compac-
tarem e formando o bloco de massa.
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) (OLIVEIRA,1986). Pereira (1975) avaliou
o processo de salga na massa (2,0%;
2,25%; 2,5% e 3,0%) para o queijo Prato
com a finalidade de acelerar e facilitar
o processo. Os queijos experimentais
fabricados usando 2% de sal na massa
apresentaram teor de sal, umidade e
características organolépticas prati-
camente iguais às do queijo salgado
em salmoura. Os queijos feitos com
proporções acima de 2% originaram
alimentos ligeiramente salgados, duros
e com cura incompleta.

Para adquirir consistência e sabor
ideais, o queijo Prato deveria ser ma-
turado por, no mínimo, 60 dias. No
entanto, na prática, ele é maturado por
apenas algumas semanas, sendo co-
mercializado quase sempre com a cura
incompleta. Na maturação, os queijos
devem ser colocados em câmaras a
temperatura de 12°( a 14°( (FURTADO,
LOURENÇO NETO, 1994) ou de 100(a
15°E (OLIVEIRA,1986).

Martins et aI. (1979) estudaram a
evolução da microbiota láctica du-
rante o processo de maturação (28
dias) de lotes experimentais de queijo
Prato fabricados utilizando fermento
"LD". Eles observaram uma elevação
na população de lactococos e de
micro-organismos fermentadores
de citrato nas primeiras semanas de
maturação, com posterior tendência
à estabilização.

Quanto à estocagem, de acordo
com Furtado, Lourenço Neto (1994), é
possível o armazenamento de queijo
Prato por até seis meses a temperatu-
ras de OO( a 3°C. Neste caso, aconselha-
-se a obtenção de um queijo com teor
de umidade de 40% a 42%, no máximo,
massa mais lavada e com teor de sal
ligeiramente superior ao normal. Valle
et aI. (1985) estudaram a conservação
do queijo Prato a temperaturas de
subcongelação, estocando o produto
de _2°( a _4°( durante 3 a 4 meses.

Tais pesquisadores observaram que o
valor do índice de maturação obtido
para o produto, no final do período
de subcongelação (90 a 120 dias), foi
semelhante ao do queijo Prato subme-
tido a 45 dias de maturação conven-
cional. (oncluíram que a conservação
do queijo Prato a temperaturas de
subcongelação permite atrasar consi-
deravelmente o processo de matura-
ção. Ao final deste período, o produto
apresenta-se praticamente maturado
em condições de consumo.

Queijo Prato obtido a partir
de leite em pó reconstituído
Vieira, Neves (1980) e Vieira (1981)
demonstraram que é possível fabricar
queijo tipo Prato a partir de leite in
natura adicionado de até 30% de leite
em pó reconstituído, obtendo produ-
tos de composição idêntica aos fabri-
cados a partir de leite in natura. A qua-
lidade organoléptica e a textura, no

A FORMA IDEAL PARASEU QUEIJO.

"A JANDAPLAST apresenta para o mercado um novo conceito
de qualidade e atendimento aos clientes, com formas e
acessórios plásticos para leite, queijos e derivados.

VENDAS: (41) 3653-4143 - E-mail: eter7@telecorp.com.br
FÁBRICNADM: (41) 3668-8798 - E-mail: jandaplast@jandaplast.com.br

www.jandaplast.com.br
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fim da matura }.~ -"-,, =r-=-=-
diferenças aprecta ,e - =- -= - C)ffi-

paradas a queijos -=::~ ~_= - ~ê te
com leite fresco, 52:;_---=- :,,'s pes-
quisadores, a aa'ç2 -:õ ::='C2 raqens
maiores que 30t == =r::ê<econstituf-
do não é recome-icaca Dor depreciar
as características a queijo que fica
com sabor e aroma lembrando leite
em pó, textura granulosa e presença
de olhaduras mecânicas.

Queijo Prato obtido a partir
de leite concentrado por
ultrafiltração
Van Dender et 01. (1987) pesquisaram
o desenvolvimento de uma tecnologia
de fabricação de queijo tipo Prato pelo
processo MMV (MAU BOIS et 01., 1969),
baseado na concentração total do leite
até obtenção de um pré-queijo líquido
de composição similar a um queijo tra-
dicional. Os resultados obtidos mostra-
ram a possibilidade de se obter queijo

próximo ao queijo tipo Prato, do ponto
de vista da composição físico-química.

Ribeiro (1996) produziu lotes de
queijo Prato utilizando retentados de
leite, obtidos por ultrafiltração, com
vários fatores de concentração-FC
(FC=1,5:1;FC=2,5:1,FC=3,5:1e FC=5,O:1)
e analisou o efeito dos diferentes reten-
tados sobre a composição e textura dos
queijos obtidos. Concluiu que o uso de
tais retentados possibilitava a obtenção
de queijos com composição química
e características de textura típicas de
queijo Prato obtido pelo processo tra-
dicional. Para o queijo elaborado com
retentado de FC=5:1, uma textura ade-
quada só foi possível com pré-fermen-
tação de parte (10%) deste retentado
com cultura láctica. Em termos de pro-
teólise e de avaliação sensorial (aroma,
sabor, aparência e aceitação), os queijos
elaborados com uso de retentado tam-
bém não diferiram do obtido a partir de
leite não ultrafiltrado.

Spadoti (2003) estudou o efeito das
seguintes modificações sobre as carac-
terísticas do queijo Prato na tecnologia
tradicional de fabricação: uso de leite
concentrado por ultrafiltração (LCUF)
até um fator de concentração inter-
mediário (FC=4:1); pré-fermentação de
parte deste leite (10% e 20%) e variação -
no tipo de semicozimento da massa,
no caso do queijo obtido a partir de
LCUFpré-fermentado (20%) Os queijos
obtidos foram avaliados e comparados
a um queijo padrão (elaborado com
leite não ultrafiltrado) em relação às
características de composição físico-
-química, rendimento, proteólise, textu-
ra, microestrutura, avaliação sensorial e
capacidade de derretimento.

O uso da ultrafiltração diminuiu
o pH e aumentou a acidez titulável,
o teor de proteínas e os índices de
maturação dos queijos. As alterações
adotadas não afetaram significativa-
mente o rendimento e a capacidade de

-Câmara
Frigorífica
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) derretimento dos queijos, porém, a rní-
croestrutura e os parâmetros de textura
- adesividade-TPA, mastigabilidade-TPA
e elasticidade-TPA - foram afetados. Em
termos de avaliação sensorial, os queijos
elaborados com LCUF pré-fermentado
foram os que apresentaram maior pre-
ferência no teste de aceitação.

Dornellas (2003) também estudou
os efeitos do uso de LCUF e de LCUF
pré-fermentado (10% e 20%) nas carac-
terísticas do queijo Prato, comparando
os resultados obtidos aos de um queijo
padrão. No entanto, o pesquisador tra-
balhou com leite ultrafiltrado a um bai-
xo fator de concentração (FC=2,5:1).Os
dados obtidos deste estudo mostraram
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Conclusão
Desde o início de sua produção, o
queijo Prato teve etapas de seu pro-
cesso modificadas, seja pela intro-
dução de novos equipamentos e
insumos nos laticínios, seja por exi-
gências de mercado, como a melhora
na fatiabilidade. No presente trabalho,
pode-se verificar como essas altera-
ções influenciaram as características
deste queijo. Também influencia, nas
características do queijo, o uso de
leite reconstituído e leite concentrado
por ultrafiltração. Conhecendo os pa-
râmetros dessas tecnologias, podem-
-se obter queijos bastante próximos
ao queijo Prato tradicional. •
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