ViGN

N. cLass../ 62.0.7

cuTTeR .G

e

ANO/EDICAO .2 05

CENTRO UNIVERSITARIO DO SUL DE MINAS - UNISMG
ENGENHARIA MECANICA
RODRIGO NORONHA CRUZ

ESTUDO SOBRE NOVO PRODUTO PARA DESSORAGEM DE QUELJIO

VARGINHA
2015




RODRIGO NORONHA CRUZ

ESTUDO SOBRE NOVO PRODUTO PARA DESSORAGEM DE QUELJO

Trabalho de conclusfio de curso apresentado ao curso de
Engenharia Mecénica do Centro Universitirio de Minas
Gerais UNIS/MG, como pré-requisito para obtengdo do
grau de bacharel em Engenheira Mecanica, sob a
orientagio do Prof, Rullyan Marques Vieira.

VARGINHA
2015



RODRIGO NORONHA CRUZ

ESTUDO SOBRE NOVO PRODUTO PARA DESSORAGEM DE QUELJO

Monografia apresentada ao curso de Engenharia
Mecinica do Centro Universitdrio do Sul de Minas -
UNIS/MG, como pré-requisito para obtengéio do grau de
bachar¢l pela Banca Examinadora composta pelos
membros:

Aprovado em T

Prof. Rullyan Marques Vieira

Prof.

Prof,

OBS.:



A Deus, a minha familia, & minha namorada e
aos meus amigos, que estiveram comigo em
todos os momentos dessa caminhada. Sem
vocés nada disso seria possivel. Muito
obrigado.



RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo apresentar uma nova forma para fabricagao
de queijos com micro-vdos, fabricado em polimeros, para a dessoragem do queijo. Essa
inovagido ira facilitar a higienizagdo na lavagem da forma e eliminagao do pano para
dessoragem (agdo de drenar o soro da massa do queijo) e diminui¢do do custo de fabricagao
por ndo precisar virar o queijo, o que aumenta a produtividade. A partir da analise do processo
de fabricag¢io do queijo, mais especificadamente da dessoragem, se constata que no mercado
atual existem formas para fabricagdo de queijos com microfuros cilindricos ou uso de panos
com malha pequena para fazer a dessoragem. Neste processo ¢ problematica a higienizagao
das formas com microfuros e dos panos para fazer a dessoragem (dessoradores) e ainda €
grande a probabilidade de ocorrerem riscos e marcas nos queijos. Com esta nova forma, estes
problemas sdo solucionados, pois, ela facilita o processo de fabricagdo de queijo, melhorando
0 custo de mdo de obra e de higienizagdo. Além disso, reduz as etapas convencionais de
montagem para dessoragem e fabricagdio do queijo proporcionando menor custo de
fabricagdo. Na higienizagdo todas as partes sdo desmontaveis facilitando a limpeza e retiradas
de impurezas e formagdo de micro-organismos. A tecnologia utilizada no produto propicia
seguranga microbiologica na produgdo e aumenta a vida util do queijo, pois, ndo causa
alteragdes nos alimentos, pois, ndo transfere substancias toxicas, odores e sabores, se
revelando capaz de ofertar um produto mais competitivo e atraente em atendimento a

crescente exigéncia do mercado consumidor,

Palavras-chave: Dessoragem. Inovagao. Queijo.
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ABSTRACT

This study aims to present a new mold for the manufacture of cheese with micro-
openings, made of polymers. This innovation will facilitate the cleaning in the washing of the
Jformwork, the removal of the cloth to drain the whey of the cheese and will reduce the
manufacturing cost by not needing to turn the cheese, which increases productivity. I'rom the
analysis of the cheese manufacturing process, more specifically the action of drain the whey
of the cheese, it appears that in the current market there are molds for the manufacture of
cheese with cylindrical micro-holes or use cloths with small mesh to make the drain. In this
process the hygiene molds with micro-holes and with cloths to make the drainers are
problematic, and it is still great the likelihood of scratches and marks on the cheeses. With
this new form, these problems are solved, because it facilitates the process of manufacturing
cheese and improves the cost of manpower and hygiene. Furthermore, it reduces the
conventional assembly steps for cheese manufacturing drain and it provides lower
manufacturing cost. In sanitizing all parts are removable which facilitates the cleaning, the
removal of impurities and the formation of micro-organisms. The technology that was used in
the product provides microbiological safety in production and increases the life of cheese
because does not cause changes in food, does not transfer toxic substances, odors and
Sflavors, proving to be able to offer a more compelitive and attractive product in attendance (o

the growing demand of the consumer market.

Keywords: Drain the whey of the cheese. Innovation. Cheese.
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1 INTRODUCAO

No decorrer do presente trabalho sera descrito um novo processo de
dessoragem de queijo a partir de um produto especifico desenvolvido na empresa Injesul
Plasticos Ltda., o qual possibilita uma melhor higienizagdo na lavagem da forma, eliminagao
do pano para dessoragem (ag¢do de drenar o soro da massa do queijo) e diminuigdo do custo de
fabricagdo por ndo precisar virar o queijo, consequentemente aumentando a produtividade em
razdo da redugdo do tempo de fabricagdo. De forma que, com este produto, a fase da
dessoragem nao necessita de tecido, podendo ser feita direto na forma, que também ja modela
e prensa o produto final.

Inicialmente sera apresentada uma breve sintese do processo de fabricagdo do
queijo, a partir da analise das fases necessarias para a produgéo deste importante produto na
industria alimenticia mundial. O presente trabalho abordara os principais aspectos e operagoes
envolvidos durante o processamento do leite até a obtengdo do queijo. Buscar-se-a demonstrar
também, que existem uma infinidade de tipos e variedades de queijos, sendo que, para cada
qual existe um processo de produgio,

Posteriormente sera abordado especificamente o processo de dessoragem, a
partir de seu conceito e suas finalidades. Além disso, sera descrita a técnica que € comumente
utilizada no processo de dessoragem pela industria de laticinios atual, que inclui o uso de um
tecido de malha no processo de fabricagdo, sendo evidenciadas as peculiaridades desta
modalidade, e, principalmente as dificuldades encontradas nesse método.

No processo de dessoragem também serdo demonstradas as interferéncias e as
agdes que esta técnica promove no processo de fabricagdo do queijo.

Enfim, serd especificado como foi possivel se obter um novo processo de
dessoragem de queijo a partir do desenvolvimento de um novo produto, que foi, inclusive,
patenteado pela empresa Injesul Plasticos Ltda. Se descrevera a apresentagio da invengio, sua
composi¢do, os moldes que foram utilizados para sua fabricagdo, além dos principais
beneficios trazidos a partir do desenvolvimento deste novo processo de dessoragem e
produgao de queijo.

Insta salientar também, que serdo delineadas as possibilidades de aplicagio do
produto, ou seja, quais tipos de queijo poderdo ser enformados, prensados e dessorados nesta
nova forma, bem como as diferenciagdes e vantagens trazidas com a implantagio desta

novidade na industria de laticinios.

Grupo Educacional UNIS



Ressalte-se que se faz vantajoso o presente estudo diante do interesse da industria
queijeira em obter um produto que viabilize uma forma mais rapida e econdmica no processo
de fabricagdo do queijo.

Para a intengdo institucional, o tema é de extrema importancia, pois pretende
auxiliar na formagao intelectual de colegas académicos que se interessam pelo assunto,
indicando material e fontes utilizadas na pesquisa.

Sob outro ambito, a justificativa pessoal € no sentido de esclarecimento de pontos
obscuros buscando meios necessarios para solucionar as duvidas geradas durante o
desenvolvimento do referido produto, suas especificagoes e limitagoes.

Para o meio cientifico em geral, pretende-se levar o produto para apresentagéo,
tarefa esta que exige estudo e pesquisa aprofundada, para solucionar as duvidas existentes.

Logo, constituiu como finalidade do presente trabalho, a realizagdo de uma analise
do tema em aprego, a fim de expor uma nova forma de dessoragem do queijo, com a tentativa
de solucionar as possiveis peculiaridades que podem causar conflitos e duavidas, tanto pelo
mercado lacteo, como, até mesmo, pela populagdo em geral.

O referencial teorico alicerga este trabalho de pesquisa dando um cunho cientifico
ao questionamento suscitado, tendo respaldo na pesquisa bibliografica, contribuindo para o

objetivo final do item pesquisado.
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2 O PROCESSO DE FABRICACAO DO QUELJO
2.1 Conceito de queijo

O queijo ¢ conceituado como um concentrado protéico-gorduroso, € a sua obtengao ¢
feita mediante a coagulagao do leite e posterior retirada do soro. O Regulamento Técnico de
Identidade e Qualidade dos Queijos, regulamentado pela Portaria 146 de 1996 define queijo
como sendo o produto fresco ou maturado que se obtém por separagdo parcial do soro do leite
ou leite reconstituido (integral, parcial ou totalmente desnatado), ou de soros lacteos
coagulados pela agdo fisica do coalho, de enzimas especificas, de bactéria especifica, de
acidos organicos, isolados ou combinados, com ou sem agregagao de substancias alimenticias
e, ou especiarias e, ou condimentos, aditivos especificamente indicados, substancias
aromatizantes e matérias corantes (BRASIL, 1996). Queijo é um produto lacteo produzido em
grande variedade tanto de sabor quanto de forma em todo o mundo. S3o inGimeras as
variedades de queijo disponiveis no Brasil, no entanto, entre os mais consumidos estio o

Minas Frescal, o Mussarela, o Prato e o Parmesio.
2.2 Producio

A produgdo de queijo € basicamente um processo de concentragdo do leite no qual
parte dos componentes solidos, principalmente proteina e gordura, sdo concentrados na
coalhada enquanto as proteinas do soro, lactose e solidos soliveis, sdao removidos no soro. O
soro de leite € a porgdo aquosa que se separa da massa durante a fabrica¢io convencional de
queijos, ¢ que retém cerca de 55% dos nutrientes do leite. Aproximadamente de 85 a 90% do
volume de leite utilizado na fabricagdo de queijos resulta em soro, que contém grande parte
dos solidos representados por proteinas, sais minerais, vitaminas e, principalmente, lactose.
Aproximadamente 75% das proteinas do leite sio aproveitadas em queijos obtidos por
coagulagdo enzimatica, o restante ¢é perdido no soro (KOSIKOWSKI, 1982: FOX e
MCSWEENEY, 1998; WALSTRA et. al., 1999).

O rendimento da fabricagdo e a composi¢io do queijo sdo determinados pelas
propriedades do leite, especialmente pelas etapas do processo de fabricagao. O objetivo da

fabricagdo de queijo ¢ produzir um produto atrativo e duravel. com determinadas
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caracteristicas de sabor, aroma e textura. (FOX e MCSWEENEY, 1998; FOX 2004a;
MCSWEENEY, 2004).

2.3 Etapas de fabricaciio do queijo

Na tecnologia geral, para a produgdo de queijos sdo necessarias as seguintes etapas:
Coagulagdo do leite; Dessoragem, que € o processo de separagao do soro da massa do queijo;
Fermentagdo, Salga; e Maturag@o (em alguns tipos de queijos).

A Figura | mostra as etapas basicas de fabricagdo de queijo coagulado

enzimaticamente,

Figura 01: Etapas bésicas de fabricagiio de queijo coagulado enzimaticamente.
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Portanto, dentre as etapas do processo de fabricagdo do queijo, podem ser citadas:
- A recepgio, selegdo, filtragdo, padronizagdo, pasteurizagdo e o resfriamento do leite;
- A adicdo de determinados ingredientes para dar sabor e odor caracteristicos;
- A elaboragdo (ou tratamento da coalhada), sendo que esse tratamento € composto por 3
etapas: Corte, mexedura e aquecimento;,
- Trabalhos com a massa (pré-prensagem, moldagem, prensagem),
- Salga;
- Maturagdo ou cura (em alguns casos)

- Embalagem.

No Brasil, ainda sdo encontrados sistemas de produgdo de alimentos bastante
deficitarios, aliados a tradicional pratica da clandestinidade, havendo a necessidade de se
introduzir na cadeia produtiva ferramentas de controle de qualidade que possam mudar essa
realidade e converté-la em beneficios aos produtores e consumidores.

O processo de fabricagdo de queijos ndo dispensa a habilidade do manipulador para

que bons produtos sejam obtidos (EMATER, 2007).
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3 O PROCESSO DE DESSORAGEM

Apos a coagulagio do leite, inicia-se a importante e delicada etapa da dessoragem,
resultante de um conjunto de agdes que ajudam a separar o soro da massa do queijo, definindo
a umidade do produto. A dessoragem consiste na agdo de drenar o soro da massa do queijo. E
a desidratagdo mais ou menos intensa do coagulo para obter uma pasta de consisténcia
variavel. Ao mesmo tempo em que se elimina agua, elimina-se uma parte das substancias que
se encontram em suspensdo, ou seja, os elementos do lactosoro. A matéria gorda permanece
em sua grande parte aderida e retida na coalhada de caseina. (XAVIER, N; ASSIS, O
MOREIRA, Z., 2010).

Quanto maior a dessoragem, mais seca ficara a massa e o queijo, por 1sso a
dessoragem ¢ fator importante para a conservagao do queijo.

O coagulo fresco obtido acida ou enzimaticamente ¢ instavel. O soro tende a separar-
se da coalhada, e como consequéncia diminui o volume. Este fendmeno chama-se sinerese. O
termo genérico “dessoragem” ¢ utilizado para descrever o conjunto da sinerese e das
operagdes realizadas para a extragdo do lactosoro, incluindo o soro complementar obtido
durante a moldagem e a prensagem, até o momento da maturagdo. (MINAS, 2014)

De forma fundamental, é a maior ou menor quantidade de soro que fica retida na
coalhada, que determina as caracteristicas das diversas variedades de queijo: dureza, textura,
velocidade e intensidade da maturagdo. Por isso, a operagdo de dessoragem tem grande
importdncia no processo de fabricagdo e, controlando esta etapa se regula o EST (Extrato seco
total) ou seja, a quantidade de gordura exigida pela legislagdo para cada tipo de queijo.
(CAVALCANTE, 2004)

3.1 Finalidades da dessoragem

As principais finalidades da dessoragem s@o: Propiciar espago para adigdo de agua
quente, facilitar o processo de delactosagem dos grdos, diminuir o volume de massa e liquido
a ser aquecido, e facilitar o processo de agitagdo na segunda mexedura (FURTADO, 1991).

Habitualmente, remove-se cerca de 30-35% do soro, com base no volume inicial do
leite. Quando a dessoragem nao ¢ seguida de adigdo de agua, ou seja, aquecimento indireto de

vapor, observa-se aumento maior da acidez do soro no tanque. Isto se deve a ocorréncia de
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concentragdo da massa em um volume mais reduzido do soro, o que facilita a observagao do

acido latico sendo expulso dos graos. (FURTADO, 1991).

3.2 Interferéncias e acoes da dessoragem

A seguir, tabela demonstrativa das interferéncias e agdes da produzidas na

dessoragem:

Tabela 01: Tabela demonstrativa de interferéncias das agdes produzidas na dessoragem

O que interfere na dessoragem

As a¢oes da dessoragem

Tamanho do Gréo: Fator determinante na
hora do corte da massa, quando esta ja esta
perfeitamente coagulada. Quanto maior o

grao, maior o indice de umidade do produto.

Corte: Feito com liras horizontais e verticais,
no qual o tamanho dos graos sdo: Grao 1-
tamanho de um dado; Grao 2- grao e feijao,
Grao 3- grao de milho e Grao 4- grido de

arroz,

Tempo de Mexedura: Geralmente comega
logo apds o corte, tendo duragdo variada de

queijo para queijo — de 15 a 90 minutos.

Agitagido: Quanto mais intensa e prolongada

a mexedura, maior a dessoragem.

“Temperatura de Aquecimento: Alguns tipos
de queijo requerem uma segunda mexedura
com a massa aquecida, onde esta deve ser
lenta para uma perfeita dessoragem. Quanto
maior a temperatura de aquecimento, menor

o teor de dgua no queijo.

Retirada do Soro: Cada tipo de queijo tem
um tempo médio de mexedura, até chegar ao
tamanho do grao desejado. Quando se chega
a este ponto, 0 soro € retirado e a massa ¢

colocada nas formas.

Acidificagdo: Imprescindivel para uma
perfeita dessoragem. Depende da qualidade
do fermento, que deve estar bem ativo e sem

contaminagao,

Enformagem: O processo de acidificagdo

continua com o queijo ja enformado.

Prensagem: Quanto maior a prensagem € 0
tempo de prensagem, mais seco € o queijo,
tomando o cuidado para que a pressao seja

menor no inicio.

Viragens: Todos os queijos sdo virados em
suas formas com intervalos de 20 minutos, 1

hora e 5 horas.

Fonte: (CAVALCANCTE, F. 2004)
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Logo abaixo, imagem demonstrando a prensagem do queijo com dessorador e sem

dessorador, restando evidente a necessidade da dessoragem para a saida do soro do leite da

massa do queijo:

Figura 02 - Imagem demonstrando a prensagem do queijo com dessorador ¢ sem dessorador

Pressdo

Prensagem som
b dessorador

\ ]
\ ’
Dessorador

/‘/ I---
Rasgos (formas de ago hmlL
furos ( formas plasticas)

P
-

”-‘ =
r'd
i H
! Soro 5
| H
< g
t ]
\‘ _-—) 7
\ /’
\\‘ f,
-~ . —,‘
Prensagem com

dessarador (formas inox)

Fonte: HABERL, 2013,

3.3 Técnica de dessoragem comumente utilizada nos laticinios

Usualmente, dessorador € um tecido sintético, normalmente de poliéster, utilizado

para forrar a forma de queijos prensados que receberdo a massa do queijo.
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Seu uso é fundamental uma vez que impede que o rasgo ou furo da forma fique

obstruido pela massa do queijo. O tecido tem a fungdo de facilitar a drenagem do soro fazendo

com que o queijo fique mais bem prensado e com a casca lisa.

Figura 03 - Imagem de dessorador comum

Fonte: HABERL, 2013.

Frise-se que o processo de dessoragem comumente ocorre na sequéncia das imagens

4, 5 e 6 a seguir:

Figura 04 - Sequéncia do processo de dessoragem (parte 1)

/4

Fonte: HABERL, 2013

Grupo Educacional UNTE
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Figura 05 - Sequéncia do processo de dessoragem (parte 2)

Fonte: HABERL, 2013

Figura 06 - Sequéncia do processo de dessoragem (parte 3)

Fonte: HABERL, 2013

Para descrever como costuma ser feita a dessoragem nas indistrias laticinias, pode-se
exemplificar aquela referente ao Queijo Meia-Cura ou Minas Padrio, também conhecido
como rminas curado, que ¢ o queijo que apresenta processo de fabricagdo mais simples, muito
utilizado principalmente para fazer o tradicional Pdo de Queijo. De formato cilindrico, peso
varidvel entre 0.8 a 1,2 kg, este queijo ¢ mais seco que o Minas Frescal. €, por isto necessita
da dessoragem e prensagem.

As etapas de fabricagdo do queijo Meia-Cura ou Minas Padrio se desenvolvem da
seguinte maneira: O leite deve ser coado e pasteurizado na temperatura de 63° a 65°C por 30
minutos; a seguir resfriado até atingir a temperatura entre 33° a 37°C; adiciona-se o fermento
lactico a proporgdo de 1% e mistura-se bem: adiciona-se o coalho de acordo com a
recomendagdo do fabricante e mistura-se bem: deixa-se em repouso por 40-45 minutos até
completar a coagulagdo. Verificando o ponto da coalhada, faz-se o corte em pequenos cubos,
no sentido vertical e horizontal, utilizando a faca ou o par de liras. Em seguida, a massa é

virada lentamente utilizando-se uma pa. Permanece em repouso por 02 minutos, em seguida
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se agita a massa por 05 minutos e fica novamente em repouso por mais 02 minutos. Apos
isso, deve -se continuar o processo até completar a dessoragem, o que dura em torno de 20
(vinte) minutos (EMATER, 2009).

Posteriormente, é retirado 1/3 (um tergo) do soro e acrescenta-se lentamente a mesma
quantidade de agua quente a 65°C; faz-se a pré-prensagem da massa; coloca-se a massa nas
formas com dessorador, e, em seguida na prensa, utilizando 5 (cinco) a 10 (dez) vezes o peso
dos queijos (EMATER, 2009).

O queijo deve ser retirado da forma apos 30 (trinta) minutos; As aparas sao cortadas
e ¢ acrescentado sal em toda a superficie do queijo. Apos isto, o queijo deve voltar novamente
para a forma; coloca-se na prensa com os pesos por mais 02 (duas) horas. Retira-se o
dessorador e 0 queijo € levado na forma para a refrigeragao (EMATER, 2009).

ApOs 24 (vinte e quatro) horas, retira-se o queijo da forma e leva-se para a cura.
Frise-se que durante o processo de cura (06 a 08 dias), o queijo deve ser virado diariamente.
Além disso, o queijo deve ser lavado, escorrido, embalado em saco plastico apropriado, e, por
fim, rotulado (EMATER, 2009).

O processo e a quantidade de soro a ser retirada ¢ caracteristica de cada microrregiao.
As figuras 7 e 8 demonstram quando a dessoragem da massa ¢ realizada com o auxilio de

balde ¢ bacia de material plastico, de ago inox ou de aluminio e também sobre um tecido
colocado na forma:

Figura 07 - Dessoragem da massa realizada com o auxilio de balde ¢ bacia de

matenal plastico, de ago inox ou de aluminio (parte 1)

Fonte: EMATER, 2015,
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Figura 08 - Dessoragem da massa realizada com o auxilio de balde ¢ bacia de

material plistico, de ago inox ou de aluminio (parte 2)

: 4 y
Fonte: EMATER, 2015,

As figuras 09 e 10 demonstram modelos tradicionais de dessoradores produzidos

pela empresa Injesul Plasticos Ltda.:

Figura 09 - Dessorador redondo

Fonte: INJESUL, 2015,

Figura 10 - Dessorador retangular

Fonte: INJESUL, 2015

Portanto, no mercado atual existem formas para fabricagio de queijos com

microfuros cilindricos ou uso de panos com malha pequena para fazer a dessoragem.
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Ressalte-se que no processo de fabricagdo acima descrito € problematica a
higienizagdo das formas com microfuros e dos panos para fazer a dessoragem (dessoradores)
e ainda € grande a probabilidade de ocorrerem riscos e marcas nos queijos.

Infere-se, portanto, que este procedimento, apesar de ser o mais utilizado na

produgdo lactea, possui suas imperfeigdes, e é consideravelmente trabalhoso e demorado.
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4 O NOVO PROUTO PARA DESSORAGEM DE QUELJIO

4.1 Apresentacio do produto

Em razdo das dificuldades encontradas no processo de dessoragem, e, principalmente
visando o custo-beneficio do processo de fabricagdao do queijo, foi elaborado um produto
especifico desenvolvido na empresa Injesul Plasticos Ltda. que possibilita um novo processo
de dessoragem. Frise-se que o nome dado ao produto ¢ "forma para fabrica¢do de queijos
com micro vdos, fabricado em polimeros".

Neste processo ndo € necessario uso de tecido para dessorar, o que elimina riscos de
contaminagao e marcas indesejadas no queijo. O produto ¢ todo desmontavel permitindo uma
melhor e perfeita higienizagdo dos componentes.

De forma que, essa inovagdo facilita a higienizagdo na lavagem da forma e
possibilita a eliminagdo do pano/tecido para dessoragem (agdo de drenar o soro da massa do
queijo) o que resulta na diminuigdo do tempo de fabricagio por nao precisar virar o queijo,
consequentemente aumentando a produtividade.

Infere-se, portanto, que com este produto, a fase da dessoragem ¢ simplificada e mais
higiénica.

Conforme acima descrito, no mercado atual existem fdrmas para fabrica¢do de
queijos com micro furos cilindricos ou uso de panos com malha pequena para fazer a
dessoragem, onde se verifica as desvantagens tanto na higienizagdo das formas com micro
furos e dos panos para fazer a dessoragem (dessoradores), quando pelo fato de que possam
0COITer riscos € marcas nos queijos.

Com o intuito de melhorar tais inconvenientes foi desenvolvido este novo produto,
que possibilita uma revolugdo no processo de dessoragem de queijo, a partir de uma forma
que facilita a higienizagdo e elimina o pano de dessoragem, dando um melhor acabamento no
queijo. Este novo produto tem o objetivo elevar a qualidade do leite brasileiro, pois, quando
se utiliza o dessorador de pano a higienizagdo pode ser prejudicada e a durabilidade é
pequena, uma vez que a pressdo para a dessoragem pode romper o tecido.

No produto ¢ feito o encaixe de sua parte inferior e superior, onde sdo formados
micro vaos, por onde ¢é feita a dessoragem do queijo, ou seja, por onde escorre o soro. Esse

processo ¢ aplicado tanto no conjunto prensador quanto no conjunto forma, permitindo
perfeita dessoragem.
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Este produto, o qual se revela um modelo inovador de forma, ¢ formado por 04
(quatro) partes, sendo, 02 (duas) na parte inferior denominado de base da forma, e 02 (duas)
na parte superior denominado de prensador.

O prensador e a base sdo compostos por 02 pegas cada, com afinidade matua de
encaixe entre elas e, na sua jungio, surgem micro vaos por onde ocorrera a dessoragem.

A inovagio podera ser mais bem compreendida através da seguinte descrigdo

detalhada em consondncia com as figuras a seguir:

Figura 11 - Férma para fabricagiio de queijos com micro vios, fabricado em polimeros

Al

A2

Fonte: INJESUL, 2015

Onde: Al. Representa a parte superior do conjunto prensador. A2. Representa a parte

inferior do conjunto prensador. A3. Representa a parte interna do conjunto forma. A4

Representa a parte externa do conjunto forma.
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E de se ressaltar que o produto foi desenvolvido no intuito de que haja o encaixe
perfeito da parte inferior e superior onde forma micro vaos por onde ¢ feito a dessoragem do
queijo, ou seja, por onde escorre o soro.

Para ilustragdo, a pega A2 encaixa na pe¢a Al o que ira gerar vdos de 0,3 a 2 mm
(milimetros), o que também ocorrera ao se encaixar a pega A3 e A4.

Na figura 13 podemos verificar o conjunto prensador (Al + A2) ja encaixados que

devem ser inseridos no conjunto forma (A3 + A4) que também se encontram encaixados.

Figura 12 - Conjunto prensador ja encaixado que devem ser inseridos no conjunto forma

1
2
3
||Lu_j:?||
"LU-“' "

Fonte: INJESUL, 2015,
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Frise-se que no final da Figura 12 ha a imagem das pegas A3 ¢ A4 ja encaixadas,
onde pode ser verificada a formagao do véo, que podera variar entre 0,3 mm a 2 mm,

dependendo do tipo de queijo, por onde deve ocorrer a dessoragem.

4.2 Composi¢io

O material utilizado na fabricagdo foi obtido através de polimeros. Polimeros sdo
macromoléculas em que existe uma unidade que se repete, chamada mondmero. O nome vem
do grego: poli = muitos + meros = partes, ou seja, muitas partes. A reagdo que forma os
polimeros € chamada de polimerizagdo. (ALVES, 2015)

Na composigao do produto ora descrito, qual seja, forma para fabricagdo de queijos
com micro véos, o polimero utilizado foi o polietileno fluidez 08.

De acordo com Coutinho, Mello e Santa Maria:

") Polietileno é cansiderado o melhor material para contato direto com alimentos ja
que ndo retém cheiros ou transmite qualquer sabor. Além disso, protege o fio de
Jacas, possui alta resisténcia ao rachamento, entalhe e soltura de lascas.

Sua superficie lisa e antiaderente evita o desenvolvimento de fungos e bactérias.
Entre suas principais aplicabilidades pode-se destacar: mesas de corte de carnes,
superficies/ revestimentos para manuseio de alimentos, pegas técnicas usinadas que
Sficam em contato direto cam esles, hase para instalagées de equipamentos e bombas
que utilizam liquidos corrosivos, paletas para transportes e movimentagies.

(Polimeros: Ciéncia ¢ Tecnologia, vol. 13, n° 1, p. 1-13, 2003)

Por essas razdes o polimero utilizado foi o polietileno. Dentre as propriedades do
polietileno podem ser citadas: Atoxicidade, baixo coeficiente de atrito, permitindo contato e
corte de alimentos, boa resisténcia a abrasdo, Otima resisténcia dielétrica, resisténcia a
intempéries, bom isolamento térmico, resisténcia a agressdes quimicas, rigido e de baixo
custo. Excelente resisténcia quimica e propriedades elétricas, boa resisténcia ao desgaste,
elevada resisténcia mecanica, elevada resisténcia a abrasdo, antiaderente, autolubrificante, boa
resisténcia a impactos, baixo peso especifico, alta resisténcia ao corte, facil usinagem, boa

resisténcia dielétrica, isolante quimico. Pode ser termomoldado, estampado e soldado.
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4.3 Patente

Conforme anteriormente descrito, o produto desenvolvido na empresa Injesul Ltda.,
ora objeto de estudo, foi patenteado. Patente € um titulo de propriedade temporaria sobre uma
invengdo ou modelo de utilidade, outorgados pelo Estado aos inventores ou outras pessoas
fisicas ou juridicas detentoras de direitos sobre a criagdao que lhes garante a exclusividade de
uso econdmico de sua cria¢@o. (Lei de Propriedade Industrial, 1996.)

De acordo com o artigo 40 da Lei de Propriedade Industrial, a patente de invencio
vigorara pelo prazo de vinte anos e a de modelo de utilidade pelo prazo de quinze anos
contados da data de deposito.

Além disso, a Lei de propriedade industrial prevé que para um invento ser protegido
por patente ¢ necessario que atenda aos requisitos de novidade, atividade inventiva e
aplicagdo industrial, 0 que ocorreu no caso em tela.

Conforme ensina Fabio Ulhoa Coelho:

Os bens industriais patentedveis sdo a invengdo e o modelo de utilidade. Ndo basta,
contudo, que o inventor ou o criador do modelo tenha conseguido, em suay
pesquisas cientificas ou tecnologicas, um resultado original, para que tenha direito
a patente. A lei estabelece diversas condigoes para a concessio do direito
industrial, as quais se refere, neste caso, pelo neologismo “patenteabilidade”. Sdo
as seguintes: a) novidade; b) atividade inventiva; ¢) industriabilidade: d)

desimpedimento. (Fabio Ulhoa Coclho. 2012. pag. 159)

Desta forma, pela concessdo da patente através do Instituto Nacional de Propriedade
Industrial, verifica-se que a invengdo preencheu todos os requisitos exigidos na legislagio
brasileira, quais sejam: novidade; atividade inventiva, industriabilidade e desimpedimento e

teve seu modelo patenteado.

4.4 Principais beneficios

A presente inovagdo ira facilitar o processo de fabricagdo de queijo que exige
prensagem, melhorando o custo de mido de obra e de higienizagao.
Além disso, essa nova forma reduz as etapas convencionais de montagem para

dessoragem e fabricagio do queijo proporcionando menor custo de fabricagio. Na
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higienizagdo todas as partes sdo desmontaveis facilitando a limpeza e retiradas de impurezas e
formagao de micro-organismos.

Assim, infere-se que dentre os beneficios da nova forma, estdo: Redugdo do tempo
de produgdo; substituigdo de todas as formas prensadas; melhoria na higienizagdo;
investimento menor em relagdo ao total das formas prensadas; eliminagdo do dessorador de

queijo com tecido; tempo de retorno do investimento bem menor que as outras formas.
4.5 Aplicacio

A presente inovagdo podera ser utilizada na fabricagdo de queijos com diversos
tamanhos. E utilizada principalmente para fabricacdo de queijos prato, parmesdo, colonial,
reino, edan, coboco paulista, minas padrdo. (INJESUL, 2015).

Ressalte-se que cada tipo de queijo necessita de um determinado vio que varia de 0,3

mm a 2 mm por onde passara o soro.

4.6 Custo

Conforme a imagem a seguir, o custo total de fabricacdo do novo produto ¢ de R$

4,30 (quatro reais e trinta centavos) a unidade, e o prego de venda é de R$ 9.30 (nove reais e

trinta centavos), por unidade,




Figura 13 Composigio de Prego da Forma Microperfurada

[ Composi¢io de Pre¢o da Forma Microperfurada

Fonte: INJESUL, 2015

Custo de Material | Peso (kg) | Valor da MP Custo MP
Prensador 0,24 R$ 5,90 R$ 1,42
Fundo Prensador| 0,015 R$ 5,90 R$ 0,09 B
Forma Externa| 0,24 R$ 5,90 RS 1,42
Forma Interna 0,07 R$ 5,90 R$ 0,41
B Total RS 3,33
Tempo Custo Hora
Custo de Produgio (S) Magq. Custo Processo | Considerando
Injetora 220T
Prensador 40 R$ 26,46 R$ 0,29
Injetora 220T
| Fundo Prensador 15 R$ 26,46 R$ 0,11
Injetora 268T
Forma Externa 40 ~ R$30,89 RS 0,34
Injetora 220T
Forma Interna 25 R$ 30,89 R$ 0,21
Total RS 0,96
Custo Total | RS 4,30
CF+DA ICMS PIS COFINS MC
5,00% 8,80% 1,65% R$ 0,08 40,00%
Prec¢o de Venda RS 9,30
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Desta forma, o lucro de cada unidade do produto é de R$ 5,00 (cinco reais), o que

demonstra a viabilidade economica do produto, que também pode ser verificada através da

figura 14 a seguir.
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Figura 14 - Viabilidade econdmica do produto

Forma Microperfurada

Ano 01 Ano 02 Ano 03 Ano 04 Ano 05
Investimento Incial
04 Moldes (150.000,00)
01 Maquina Injetora  (350.000,00)
Desenvolvimento  (50.000,00)
Receitas 400.000,00  460.000.00 529.000,00  608.350.00 699.602.50
Despesas (140.000,00) (207.000,00) (238.050,00) (273.757,50) (314.821,13)
Resultado (550.000,00)  260.000,00  253.000,00  290.950,00 334.592,50 384.781,38
Fluxo de Caixa (550.000,00)  290.000,00  37.000.00 253.950,00  588.542.50 973.323.88

Fonte: INJESUL, 2015
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4.7 Molde utilizado para a fabricacdo do produto

A seguir, figuras demonstrativas do molde utilizado na fabricagdo do produto:

Figura 15 - Molde da forma (parte 1)

Fonte: INJESUL, 2015,

Figura 16 - Molde da forma (parte 2)

Fonte: INJESUL, 2015.
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Figura 17 - Molde da forma (parte 3)

Fonte: INJESUL, 2015.

Grupo Educacional LIMIS
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5 METODOLOGIA

Para realizagio deste trabalho cientifico, primeiramente foi elaborado um plano de
trabalho com uma proposta de abordagem realista e exequivel da tematica, valorizando:
conceitos, palavras-chave, idéias principais, o problema da pesquisa, os objetivos e a hipotese;
Posteriormente foram selecionadas e organizadas as fontes por meio de fichas de leitura; Apos
foi feita a busca de autores entre os selecionados para exploragdao mais profunda.

A pesquisa a ser realizada neste trabalho pode ser classificada como exploratoria.
Isto porque visa proporcionar maior familiaridade com o problema com vistas a torna-lo
explicito ou a construir hipoteses. Envolve levantamento bibliografico e analise de exemplos
que estimulem a compreensao.

Quanto a metodologia o trabalho em maos faz a opgéo pelo método indutivo. Esta
op¢do se justifica porque o método escolhido ¢ aquele que parte de verdades menores,
pontuais, para generalizagdes.

Ja para a confecgdo desta forma inovadora foram utilizados os seguintes métodos:
Desenho prototipo da ideia da inovagdo; Aprovagao e execugdo do desenho do molde; Envio
do desenho para a ferramentaria, Analise e estudo do projeto pela equipe; Distribuigdo do
servigo para o centro de usinagem para aparagens; Ajuste e regulagem em todos os processos

do molde para fazer o fryout na injetora, e por fim, aprovagdo pelo setor da qualidade.
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6 CONCLUSAO

No decorrer do presente trabalho foi apresentado um novo processo de dessoragem
de queijo a partir de um produto especifico desenvolvido na empresa Injesul Plasticos Ltda.,
denominado "forma para fabricagdo de queijos com micro vaos, fabricada em polimeros".

Constatou-se que tal inovagdo possibilita uma melhor higienizagdo na lavagem da
forma, eliminagdo do pano para dessoragem e diminuigdo do custo de fabricagdo por nao
precisar virar 0 queijo, 0 que aumenta a produtividade em razio da redugio do tempo de
fabricagdo. De forma que, com este produto, a fase da dessoragem ndo necessita de tecido,
podendo ser feita direto na forma, que também ja modela e prensa o produto final,

Restaram demonstrados os principais beneficios trazidos a partir do desenvolvimento
deste novo processo de dessoragem e produgdo de queijo, bem como as diferenciagdes e
vantagens trazidas com a implantagdo desta novidade na inddstria de laticinios.

Fez-se vantajoso o presente estudo diante do interesse da indistria queijeira em obter
um produto que viabilize uma forma mais rapida e econdmica no processo de fabricagdo do
queijo. Frise-se que o estudo ora tratado abordou um tema de alta relevancia e apoio ao
desenvolvimento da cadeia de leite e derivados. Pelo exposto, pode-se constatar que a
pesquisa e o desenvolvimento deste novo produto para o setor lacteo é de fundamental
importéncia, uma vez que a crescente demanda do mercado consumidor por produtos de alta
qualidade, que mantenham suas caracteristicas, revela a necessidade de tecnologias que
propiciem seguranga microbiologica na produgio e aumentem a vida Gtil do produto.

E vital a utilizagdo de tecnologias capazes de ofertar um produto mais competitivo e
atraente em atendimento a crescente exigéncia do mercado consumidor. Eis que surgiu entdo
a necessidade de desenvolvimento de um novo produto para contribuir com o
desenvolvimento de industrias de laticinios.

O produto ¢ de material de facil limpeza e ndo causa alteragdes nos alimentos, pois,
nao transfere substancias toxicas, odores e sabores.

Assim, a partir da analise do exposto, a novidade representa a busca constante de

melhorias, inovagdes e atualidades na area de queijos.
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