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1 - INTRODUCAO 

O leite obtido em circunstancias naturais, e uma emulsao de cor branca, 

ligeiramente amarelada, de odor suave e gosto adocicado; sendo mais denso 

que a agua e levemente acido. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

r zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

E um produto secretado pelas glandulas mamarias e alimento indispensavel 

aos mamiferos, nos primeiros meses de vida, enquanto nao podem digerir e 

assimilar outras substantias necessarias a sua subsistencia. 

Nao devendo considerar "leite" a secrecao do ubere 30 dias antes do parto 

( epoca em que a ordenha deve estar suspensa) e nem de 8 a 10 dias depois ( 

epoca em que o ubere produz o colostro), que e otimo para o bezerro e 

pessimo para a indiistria (ENCICLOPEDIA DELTA LAROUSSE, 1968). 

O leite comecou muito cedo a ser explorado comercialmente, mostrando 

ser uma otima fonte de renda para os fazendeiros, sendo a cabra o primeiro 

animal leiteiro conhecido e utilizado pelo homem. 

A Industria Leiteira se baseia quase que exclusivamente no leite de vaca. 

Cresce, porem, a importancia do leite de bufala, devido sua riqueza em 

materia gorda. 
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RESUMO zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

O presente relatorio tem como objetivo descrever as atividades de um 

estagio supervisionado na Industria de LaticinioszyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA "Vakilla", acompanhando o 

processo de industrializa9ao e controle de qualidade do leite pasteurizado do 

tipo Integral. 

Outro topico a ser citado e a apresenta9ao de normas tecnicas para a 

produ9ao e industrializa9ao do leite, todas baseadas em no96es absolutamente 

exatas e comprovadas. Apresentamos, porem, os conceitos tecnicos e praticos, 

propriamente dito, visto serem de grande utilidade por mais rudimentares que 

sejam as instala9oes em questao. 

Existe no relatorio uma pesquisa bibliografica sobre as principais 

caracteristicas do leite, tais como: composi9ao quimica e flora microbiana. 

Descreve-se o processo de industrializa9ao nas suas diversas etapas, desde 

a recep9ao do leite cm ( in natura ), o processo de beneficiamento, a 

armazenagem e a distribui9ao do produto final. 

Tambem sao abordados todos os procedimentos de controle de qualidade 

fisico-quimico realizados pela Vakilla. 

Por fim sao mostradas algumas conclusoes obtidas durante a realiza9ao do 

estagio. 
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1.1 - CAUSAS DAS VARIACOES DA QUANTIDADE E QUALIDADE DO 

LEITE DE UM ANIMAL zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1)zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Raga - a raca de um animal tern influencia preponderante na producao do leite de 

um animal, especialmente quanto a quantidade e percentagem de materia gorda, 

conforme o exemplo seguinte: 

Raga Kg de leite % materia gorda 

Holandesa 10a35 2,8 a 4% 

Jersei 6 a 16 4,0 a 6,8% 

2) Alimentacao - cada animal tem sua capacidade de producao detenninada pelos seus 

ascendentes ( pais e avos ), individualidade e ambiente, porem tera sua producao maxima se 

for alimentado convenientemente. Com isso, queremos dizer que, se um animal for 

alimentado em demasia, nao produzira mais leite ou leite menos gordo que a sua capacidade 

permite ( nao aproveita convenientemente o excesso de alimentacao). 

Entretanto, uma alimentacao deficiente ( pouca ou fraca ), vai logo refletir-se numa 

producao bem abaixo do nivel normal. Dai a necessidade de uma alimentacao balanceada( 

calculada em relacao ao peso do animal, a producao do leite e percentagem de materia 

gorda ). 

3) Idade e numero de parigoes - a producao de leite vai aumentando da 2a a T cria; 

do 7° ao 10° bezerro, a producao mantem-se mais ou menos estacionaria. Nota-se uma 

queda na producao do animal da 10* paricao em diante, periodo em que se deve substituir o 

animal por outro de qualidade semelhante ou melhor em inicio de vida produtiva. 

4) Tempo de lactagdo - a epoca da lactacao (tempo decorrido apos a paricao ) influi 

muito sobre a composicao do leite de um animal. Como por exemplo, o periodo ideal de 

lactacao de uma vaca e em torno de seis a sete meses, dependendo do animal, quando se 

aproxima o fim deste periodo o leite fica cada vez mais fraco em relacao a materia gorda e 

nutrientes. 

5) Variagoes climdticas - com relacao a influencia do ambiente na producao do leite, 

consideremos que o frio, vindo repentinamente, diminui a produ?ao tanto em leite como em 

5 



materia gorda. O frio se mantendo constante, as vacas produzirao o normal se forem bem 

alimentadas, sendo reduzida a materia gorda no leite. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

1.2 - RECEPCAO DO LEITE NA INDUSTRIA 

Com a chegada do leite na industria, primeiramente sera realizado o teste de alizarol 

para detectar a acidez do leite, com a comprova?ao de que o leite esta em boa qualidade, 

longe de qualquer suspeita de fralde e falta de higiene por parte do produtor o leite sera 

coado em uma peneira e logo apos sera encaminhado para uma unidade de resfriamento 

onde se mantera numa temperatura adequada para nao haver proliferacao de germes e 

bacterias. 

O leite sendo resfriado, sera encaminhado para o pasteurizador atraves de tubulacoes. 

2 - REVTSAO BIBLIOGRAFICA 

2.1 - Definicao e Histdrico 

Sendo o leite um produto muito sensivel, absorve os odores do meio em que se 

encontra. Exposto ao sol, adquire gosto estranho e desagradavel. 

Por ser produto grandemente nutritivo, torna-se excelente meio para o 

desenvolvimento de germes. (Behmer, 1991). 

O melhor leite e obtido higienicamente, de animal sao, resfriado imediatamente apos a 

ordenha, e entregue ao consumo no mais tardar em 24 horas. 

2.2 - Composicao Quimica e Valor Nutritivo 

O leite apresenta uma estrutura fisico-quimica complexa por ter componentes em 

solu9oes simples - lactose (acucar) e sais (cinzas); componentes em solu9ao coloidal -

proteinas (caseina, albumina e globulina); e componentes em emulsao - gorduras. 
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Como solucao o leite tern a "fase continua"(fase em que nao ha interrupcao), que e a 

agua e a "fase dispersa"( fases separadas, espalhadas), que sao as proteinas, gorduras, 

lactose e sais, entre os quais se encontram microbios, germes diversos, enzimas, vitaminas, 

gases, pigmentos, etc. (ENCICLOPEDIA DELTA LARROUSSE, 1968). 

A media dos principals componentes do leite de diferentes racas segundo (Behmer, 

1991) e a seguinte: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Agua 87,5% (875por mil) 

Materia gorda 3,6% 

Caseina 3,0% 

Albumin a 0,6% 

Lactose (acucar) 4,6% 

Sais minerals (cinzas) 0,7% 

A materia seca total ( conteudo total dos solidos ) do leite, que compreende todos os 

elementos do leite, menos a agua, tern em media 12,5%. A materia gorda desengordurada, 

que compreende todos os elementos do leite menos a agua e a materia gorda, tern em media 

8,9%. A materia azotada ( caseina e albumina ) tern em media 3,6%.(Behmer, 1991). 

A variacao da composicao do leite e muito importante sob o ponto de vista economico, 

pois deste depende os derivados de sua transformacao, a exemplo da manteiga, do queijo, 

do leite em po, bebidas lacticas, etc. 

O leite apresenta uma ampla gama de nutrientes, somente o ferro e escasso; ha bom 

equilibrio entre proteinas, gorduras e carboidratos. 

Em muitos paises o leite supre mais de 20% da ingestao diaria de varios nutrientes 

importantes. (Araujo, 1995). 
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2.2.1 -zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Composicao Quimica Detalhada 

A agua constitui, em volume o principal componente do leite. Representa em media 

87,5%, influindo sensivelmente na densidade do leite. 

A materia gorda do leite, nao sendo soluvel e encontrada em suspensao no liquido, sob 

a forma de globulos de diversos tamanhos, dando um aspecto emulsivo e opaco. 

E o elemento considerado como sendo de maior valor comercial e o mais variavel no 

leite, de 1,5 a 7,0%, em media e encontrada na proporcao de 3,5% para leites de diversas 

procedencias. (Behmer, 1991). 

A caseina e uma proteina completa, apresentando em sua constituicao, todos os 

aminoacidos ( produtos intermediarios importantes do metabolismo humano e animal, 

componente das proteinas) essenciais a nutricao. 

No leite normal, a caseina e um coloide complexo, considerando-se uma fosfoproteina 

combinada com calcio (ou fosfocaseinato de calcio). Considerando-se distribuida no leite 

em micelas (forma esferica) de 1 a 200 milimcrons, formadas de uma parte inerte (granulos 

de caseina propriamente dito) e uma parte ativa (elementos adsorvidos = sais de calcio). No 

leite normal e um hidrossol (caseina esparsa em micelas), que passa a hidrogel no leite 

coalhado (caseina em reticulo formando massa geleica). A passagem do estado de hidrossol 

para hidrogel chama-se coagulacao, precipitacao ou geleificacao. Coagulacao, quando 

provocada por coalhos (de origem animal ou vegetal); precipitacao, quando provocada por 

acidos (minerals ou organicos); e geleificacao, quando causado pelo calor a elevados graus 

e por longo tempo, mantendo-se o leite sem agitacao. 

A albumina e outra especie de proteina do leite, todo leite normal, ao ferver, nao so 

cresce (aumenta de volume), por efeito dos gases, como apresenta uma pelicula 

(erradamente chamada de nata). Esta pelicula e a albumina coagulada pelo calor e, como 

arrasta gordura na sua formacao, geralmente e separada e aplicada na fabricacao domestica 

de manteiga. Quando o leite e fervido sob agitacao, nao se forma a pelicula.( 

(ENCICLOPEDIA DELTA LARROUSSE, 1968). 

A lactose (acucar) e muito fermentavel; sendo o principal carboidrato do leite, constitui 

uma importante fonte de energia para o organismo. Por ser muito fermentavel pode softer o 
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ataque de um grande numero de microorganismos, todos comuns ao leite, mormente nao 

muito limpo e mantido a temperaturas altas (25 a 30°C que sao as mais comuns, nas 

fazendas). Atraves deste desdobramento pelos microorganismos, forma-se acido lactico, 

que azeda o leite. ((ENCICLOPEDIA DELTA LARROUSSE, 1968). 

A lactose, ou acucar do leite; no leite de vaca, acha-se na percentagem de 4,6% 

Os sais minerals (cinzas) entram em pequena percentagem 0,7% na composicao do 

leite.(Behmer, 1991) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.3 - Flora Microbiana do Leite 

O leite por ser um dos alimentos mais complexos e, por isso, um dos melhores meios 

de cultura, prestando-se a reproducao ativa de bacterias. 

Um pequeno numero de germes caidos no leite reproduz-se, pois que o leite constitui 

um alimento completo nao so para animais superiores como tambem para os 

microorganismos. Rarissimos sao os germes que nao vivem no leite. 

A reproducao dos germes esta em estrita dependencia da temperatura e da propriedade 

do meio em que se encontram. 

A temperatura otima, em que se da a mais intensa reproducao dos germes, anda ao 

redor dos 37°C. O leite recem-ordenhado tern mais ou menos esta temperatura. 

Das fontes e veiculos principals de contaminacao destacamos: fezes de animal (a 

principal fonte); poeira (ar viciado), principal veiculo, ordenha mal feita, sem a devida 

higiene; vasilhame sujo, lavado com agua contaminada ou ainda exposto ao ambiente 

improprio; falta de asseio corporal dos ordenhadores; sujidades oriundas de animais mal 

cuidados. (Behmer, 1991). 

No leite e encontrado diversos microorganismos diferentes, incluindo cocus e bacilos 

produtores de acidos, bacterias psicrotrofilas, coliformes, termodiiricos, esporos entre 

outros. 

Os microorganismos patogenicos de animais ou funcionarios doentes, tais como: 

tuberculose, brucelose, tifo, paratifo, colera, Salmonella, mastite entre outros, podem estar 

presentes no leite cru.(Araujo, 1995). 
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Os microorganismos que sao encontrados no leite sao divididos em dois grupos, os 

normais e os anormais e a eles se chamam, de uma maneira geral de "flora do leite". 

Conforme os germes que constituem esta cultura de microorganismos sejam 

encontrados no leite, ou encontrados apenas nos casos de infeccoes do ubere ou de 

contaminacao com material provindo de "fontes patogenicas".(Behmer, 1991). zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.3.1 - Flora Normal 

Sao os diferentes germes que habitualmente sao encontrados no leite, inofensivos a 

saude. 

Sob o ponto de vista bacteriologico, todo e qualquer germe encontrado no leite 

constitui uma anormalidade, inclusive no leite pasteurizado. Pois todos os germes provem 

de contaminacoes, e nao podemos chamar contaminacao o que evitamos, de ocorrencia 

normal. 

Industrialmente, o leite nunca e absolutamente esteril e, portanto, ha razao de admitir-

se uma flora normal, mesmo para os leites pasteurizados. 

Os germes responsaveis pela "fermentacao normal do leite", constituem os fermentos 

lacticos. 

No leite ordenhado com toda assepsia possivel, deixado em local asseptico, por 24 - 48 

horas, encontramos germes que em rigor constituem a flora normal - sao os fermentos 

lacticos. 

O fermento lactico selecionado vem a ser culturas puras de germes, isto e, culturas em 

que sejam encontrados apenas um unico tipo de germe, ou conjunto deles, porem todos 

uteis e de aplicacao na industria de laticinios. (Behmer, 1991). 

Alem dos fermentos lacticos encontramos outros tipos de germes (flora normal), 

chamados saprofitas. Onde sao adquiridos por contaminacao, podendo ser responsaveis 

pela coagulacao do leite, pois atacam a lactose ou agem por fermentacao proteolitica 

(germes proteoliticos) (Behmer, 1991). 
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2.3.2 - Flora Anormal zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Sao os diferentes microorganismos que habitualmente sao encontrados no leite, nocivos 

a saude. 

Entre os germes patogenicos mais freqiientes no leite, encontra-se azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Escherichia coli 

(produz acido e gas quando ataca a lactose), que predomina nas fezes dos animais. 

Alem deste tipo de germe, pode-se encontrar outros patogenicos causadores da 

desenteria: Streptococus feccalis, B. enteridis, etc. 

O Escherichia coli produz acido e gas quando o mesmo ataca a lactose, razao pela 

qual um leite com germes dessa natureza nao se presta a fabricacao de queijos, pois o 

produto resultante seria cheio de defeitos e improprio para o consume 

Muitos desses germes produzem toxinas, que os mesmos possuem como defesa contra 

os leucocitos e com as quais destroem as celulas do tecido epitelial e conjuntivo. 

Essas toxinas sao inocuas para os adultos mas sao prejudiciais para criancas fracas e 

convalescentes (Behmer, 1991). 

Diversas enfermidades sao transmitidas atraves do leite e seus derivados, entre elas 

estao a tuberculose, pelo Mycobacterium bovis, a febre tifoide causada pela Salmonella tyhi, 

a febre paratifoide causada pela Salmonella paratyhi, S. schottmuelleri e S. hirsenfeldii, a 

difteria, cujo agente e Corynebacterium diphteriae, a angina septica e a escarlatino, 

enfermidades humanas causadas pelo Streptococus pyogenes, e a brucelose, da qual sao 

agentes as especies do genero Brucella (B.abortuns, B.melitensis) (Araujo, 1995). 

2.3.2.1 - A Presenca de Coliformes no Leite e sua Significacao 

Os coliformes sao indesejaveis na industria de laticinios por serem responsaveis por 

uma serie de alteracoes do leite e seus derivados. 

A presenca de bacterias do grupo coliformes no leite e geralmente considerada como 

indice de condicoes higienicas e sanitarias que prevalecem na producao e no processamento 

dos alimentos. Sua presen9a no leite pasteurizado indica falhas na pasteurizacao ou 

recontaminacao, enquanto, no leite cru indica o grau de contamina9ao durante o seu 

manuseio (Araujo, 1995). 
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Os coliformes sao definidos pelos bacteriologistas como todos os bacilos aerobios 

facultativos, gran-negativos nao esporulados, que fermentam a lactose (acucar) com a 

formacao de gas dentro de 24-48 horas a temperatura de 35°C a 37°C. 

Os coliformes produzem a fermentacao, com a formacao de gas, por isso eles sao 

chamados "produtores de gas" (Steel, Ernest, 1966). 

Entre os coliformes destaca-se azyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Escherichia coli cujo habitat natural e principal 

reservatorio e o trato intestinal do homem e animais; a partir da materia fecal pode vir a 

contaminar a agua e os alimentos. 

Principalmente a partir de 1960, inumeros casos de surtos de gastroenterite come^aram 

a ser descritos, nos quais o unico agente etiologico a Escherichia coli. 

Nos alimentos o estudo da presenca desta bacteria e de extrema importancia, nao 

apenas como deterioradora, mas tambem sendo considerada o melhor indicador de sua 

contaminacao por fezes. 

O grupo coliforme de microrganismos indicadores compreende certos generos desta 

familia (Escherichia coli, Klebsiella, Citrobacter, Enterobacter, Serratia, Envinia, Hafnia) 

os quais sao capazes de fermentar a lactose com producao de gas a 35-37°C em 24-48 horas 

(Araujo, 1995). zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.3.3 - Fermentacao 

A fermentacao lactica e a acao dos germes no leite e o efeito das transformacdes de 

seus elementos. Portanto, a fermenta9ao esta em estreita relacao com o numero de germes 

vivos. 

Pasteur provou, dc maneira mais clara possivel, a existencia de um organismo 

especifico nas fermenta9oes, o que pos por terra a teoria da geracao espontanea. 

Demonstrou nao haver fermenta9ao que nao fosse causada por organismos. 

O leite possui a lactose (acucar). E justamente ela que os germes atacam de 

preferencia. A essa transformacao da lactose e que se da o nome de fermentacao lactica. A 

lactose atacada nao desaparece, decompoe-se em um acido - o acido lactico. O acido 

lactico, agindo sobre a caseina, desdobra-se e produz a coagulacao do leite. 
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A razao pela qual os leites acidos sao recusados nos postos de recepcao, e de facil 

compreensao. E porque a analise acusou transformacoes da lactose em acido lactico, que 

revela grandes contaminacoes, ou seja, descuido da ordenha, demora no transporte, longa 

exposicao ao sol, com a resultante natural de uma temperatura elevada, esplendida para a 

proliferacao microbiana. 

Alem da lactose, os germes podem atacar a caseina (germes proteoliticos), constituindo 

este fenomeno a fermentacao proteolitica. 

Quando atacam a gordura ha a formacao do acido butirico, temos a fermentacao 

butirica. 

A fermentacao pela qual se produz o acido propionico e, secundariamente, acido 

acetico e gas carbonico, e chamada de fermentacao propionica. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.4 - Caracteristicas Particulares 

Compreendem a "fazenda leiteira" e a "granja leiteira" onde se realizam operacoes de 

ordenha e beneficiamento do leite, a saber. 

A fazenda leiteira, que esta localizada na zona rural e e destinada a producao de leite 

para o consumo in natura, (tipo C) ou esterilizado, e para fins industrials, sendo as 

operacoes complementares de beneficiamento e industrializacao realizadas, 

respectivamente, nas usinas especializadas e nas fabricas de laticinios para as quais o 

produto e encaminhado cru, integral, resfriado ou nao; 

O estabulo leiteiro, que deve ser localizado em zona rural ou suburbana para produzir 

leite de consumo in natura (tipo B) podendo ser pasteurizado e engarrafado no proprio 

estabulo leiteiro ou, entao, encaminhado, resfriado, a usina de beneficiamento ou entre-

posto-usina no mesmo dia da ordenha; 

A granja leiteira, que se localiza em zona rural, nas proximidades de centros 

consumidores, para fins de producao, refrigeracao, pasteurizacao e engarrafamento de leite 

na propria granja para o consumo in natura (tipo A). 

Esses estabelecimentos deverao satisfazer, cada um, as exigencias regulamentadas 

sobre formacao e conservacao das pastagens, condi9oes sanitarias do rebanho leiteiro, 
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dependencias, instalacoes e aparelhagens para recebimento, manutencao e arracoamento 

dos animais, bem como ter locais adequados para ordenha, refrigeracao e pasteurizacao ou 

esterilizacao, de acordo com o tipo de leite produzido. 

Alem do tipo MA" ou de granja, do tipo "B" ou de estabulo e do tipo "C" ou 

padronizado, a Legislacao Brasileira permite a venda de mais os seguintes tipos de leite: 

magro, desnatado, reconstituido, esterilizado e outros (ENCICLOPEDIA DELTA 

LARROUSSE, 1968). zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

2.4.1 - Leite Tipo A 

E um leite de excelente qualidade, pasteurizado em industria especifica, localizada na 

propria fazenda. Sua pasteurizacao e feita imediatamente apos o termino da ordenha e 

envasado mecanicamente, nunca transportado cru. Deve ser produzido atendendo aos 

requisitos tecnicos de higiene, onde o gado deve ser mantido sob controle veterinario 

permanente. Alem de ser integral, possui 200 a 400 UFC (unidades formadoras de 

colonias/ml) quando recem pasteurizado; podendo ser consumido e resfriado a uma 

temperatura de 5°C num periodo de 5 a 7 dias apos a pasteurizacao. 

2.4.2 - Leite Tipo B 

E um leite de boa qualidade, tendo vida de prateleira um pouco mais curta do que o 

leite tipo A, aproximadamente dois dias, pois a contagem microbiologica se encontra em 

niveis mais elevados tendo como razao a higiene na producao do leite, refrigeracao menos 

controlada e maior tempo entre a obtencao e o processamento. 

O leite tipo B pasteurizado tern na pratica, entre 8.000 a 14.000 UFC/ml (unidades 

formadoras de colonias) por ml. 
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2.4.3 - Leite Tipo C e Integral zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

E um leite de baixo nivel de conservacao, tendo vida de prateleira menor que tres dias 

apos a pasteurizacao, apresentando tambem uma modificacao no sabor, devido ao excessivo 

desenvolvimento de bacterias antes da pasteurizacao. 

O leite cru e entregue na plataforma dos laticinios a temperatura ambiente ate o meio 

dia, tendo contagem microbiana muito elevada. O fato de nao haver resfriamento imediato 

apos a ordenha, nao permite que haja controle de desenvolvimento de bacterias antes da 

entrega nos laticinios, que e imediatamente resfriado em um resfriador de placas. 

O leite cru tipo C resfriado, no tanque de estocagem da industria, muitas vezes tern 

contagem acima de 1.000.000 UFC/ml. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

OBS : A diferenca que existe entre o leite do tipo C e o leite do tipo Integral e que o 

do tipo C e reduzida a gordura e o do tipo Integral nao e feita a retirada da materia gorda. 

2.5 - Obtencao Higienica do Leite 

Os cuidados na obtencao higienica do leite devem comecar na sua fonte de producao -

a ordenha. 

A durabilidade do leite, o maior tempo de conservacao, depende dos cuidados 

dispensados antes, durante e depois de sua obtencao. 

E na fonte de producao, no curral e estabulo, onde o leite e obtido e manipulado 

inconscientemente pelo vaqueiro. 

Os animais devem ser turberculinizados, ter ficha de sanidade, ter aparado os pelos da 

calda e circunvizinhancas do ubere, pois estes pelos constituem um dos maiores 

disseminadores de germes. 

Os animais devem ser lavados diariamente antes da ordenha e, no momento desta, ter o 

ubere lavado com agua morna e enxuto com um pano limpo, de preferencia de cor branca e 

de 20 em 20 dias serem submetidos obrigatoriamente ao banho carrapaticida. 
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Para proceder a ordenha, as pernas dos animais devem ser amarradas (peadas), 

conjuntamente com a calda, a fim de evitar o levantamento de poeira e nao entrar em 

contato com o proprio leite. 

O ordenhador deve ser a pessoa que preze a limpeza e portador de ficha de sanidade, 

vestir roupa limpa e usar avental e gorro branco. 

Devem ser utilizados na ordenha os baldes fechado; sendo de grande importancia, para 

cUrninuir a possibilidade de contaminar o leite com pelos, moscas, poeira, etc. 

Os latoes devem ser escrupulosamente limpos, nao utilizando sabao, preferivelmente 

agua quente, cinza, ultimando-se com a esterilizacao, com algum preparado a base de cloro 

(Behmer, 1991). 

A ordenha, preferencialmente mecanica, deve ocorrer dentro dos mais criteriosos 

padroes sanitarios. 

A area de descarga do leite deve apresentar instalacSes que facilitem a drenagem dentro 

da usina devido a possibilidade de contaminacao cruzada. Outras medidas relacionadas 

incluem: 

1) O transito de pessoas entre as areas de manipulacao de leite cru e 

pasteurizado deve ser controlado; lavagem de maos, troca de roupas e botas 

devem ser estimulados. 

2) Todos os equipamentos e utensilios presentes na area de leite cru nao 

devem ser transferidos para area de leite pasteurizado. 

3) Equipamentos de limpeza que se valem de alta pressao de agua nao 

deve ser utilizados na area de leite cru, devido ao risco de formacao de aerossois. 

Em resumo, a rotina da fabrics deve garantir que a contaminacao do leite cru nao 

atinja o leite pos-pasteurizado (Araujo, 1995). 

A medida que o leite for sendo obtido, devera ser filtrado, a fim de serem eliminados os 

detritos que possam cair nele por acaso, apesar de toda a precaucao higienica, tomada 

naquela operacao. 

Todos os detritos e impurezas que por acidente venham a cair no leite, na ocasiao da 

ordenha, tais como: particulas solidas, insetos, cabelo, forragem, etc., sao fontes de 

contaminacao. 
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O leite produzido sem os devidos preceitos de higiene torna-se o produto com 

qualidade inferior, mesmo que lhe dispensem posteriormente os maiores cuidados e 

melhores tratamentos (Behmer, 1991). 

Desta forma, e erroneo acreditar que metodos sanitizantes, como e a pasteurizacao, 

sejam capazes de transformar um produto de ma qualidade em excelente insumo para o 

consumo. Esta seguranca existira somente havendo controle adequado do leite em todas as 

etapas, desde sua origem, processamento e estocagem ate consumo (Araujo, 1995). 

3 - PROCESSO DE INDUSTRIALIZA^AO DO LEITE 

O processo de industrializacao do leite fluido para o consumo direto "in natura" 

fundamenta-se nas seguintes operacoes . 

Figura 1- Recepcao do leite na plataforma 



3.1zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA -Plataforma 

A entrega do leite e feita comumente em latoes ( 50 1), com forma cilindrica, de aco 

inoxidavel ou aluminio, transportados diretamente dos produtores por caminhoes e/ou 

carretas tanques isotermicos, conforme pode ser visto na Figura 2. 

Figura 2 - Plataforma 

No caso de latoes, estes sao descarregados em esteiras, com velocidade que permitam 

ser inspecionados individualmente, e em seguida submetidos a testes de densidade com 

termolactodensimetro e teste de acidez, atraves do metodo do alizarol ( 0,2% de alisaria 

dissolvido em alcool 68° GL) e 2ml de leite, tendo como objetivo julgar a integridade do 

leite. 

3.2 - Tela 

O leite aceito passa por uma tela (2mm), com finalidade de reter as substancias 

grosseiras, que alem de darem mau aspecto sao focos continuos de contaminacao (Behmer, 

1991). 
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3.3zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - Tanques de Recepcao 

Apos a pesagem o leite e colocado em tanques de recepcao, sendo de acido inoxidavel 

com capacidade para 1.000 L/tanque; onde e retirada uma amostra representativa para 

analises de rotina, densidade (termolactodensimetro) acidez (°D) gordura, ponto crioscopio. 

Figura 3 - Unidade de Resfriamento 
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3.4zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - Filtracao 

A filtracao do leite naozyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 so necessaria apos a ordenha como tambem no entreposto e 

na usina. 

Do tanque de recepcao o leite aceito passa para um flltro duplo com o objetivo de reter 

as impurezas mais finas que ficam contidas no leite. 

3.5 - Resfriamento 

O resfriamento e um dos processos mais importantes; pois tern como objetivo 

conservar o leite, sendo capaz de sustar a multiplicacao dos microorganismos nele contido ( 

Behmer, 1991). 

Figura 4 - Tanque de equilibrio. 

O resfriamento e" feito em resfriador de placas de aco inoxidavel. 

O leite circula em dutos justapostos com outros tubos abastecido com agua gelada, 

oriunda dos tanques de serpentinas que ficam localizados na casa das maquinas a 0°C, 

atingindo uma temperatura de 5°C. Quando visa uma conservacao mais longa o 

resfriamento deve atingir temperaturas mais baixas ( 1 a 3°C). 



3.6zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA - Tanques Isotermicos de Armazenamento (leite cru) 

Caso o leite nao seja beneficiado dentro de uma hora apos a recepcao, ele segue para os 

tanques isotermicos de armazenamento, com capacidade para 5.000 L. Esses tanques 

isotermicos possuem agitadores proprios, mantendo o leite a 5°C, para nao haver desnate 

espontaneo. 

3.7 - Tanque de Equilibrio 

Feito de aco inox, mantem o nivel do leite constante atraves de uma boia, controlando 

a vazao do fluxo de entrada do leite para o pasteurizador. 

3.8 - Pasteurizacao 

O leite, por ser um alimento amplamente usado na alimentacao humana, torna-se 

imprescindivel o seu tratamento o qual e denominado "pasteurizacao", Figura 5. 

Figura 5 - Pasteurizacao 

O termo pasteurizacao deve-se a Pasteur por seus trabalhos com aplicacao do calor 

para conservacao de alimentos, entre 1860 - 1886. 



IniciaJmente esse trabalho foi dado ao vinho, sendo aplicado ao leite somente a partir 

de 1880 (Araujo, 1995) 

E importante frisar que a pasteurizacao nao melhora um leite de ma qualidade, mas sim 

garante ao consumidor um produto inocuo a saude. A pasteurizacao visa: 

• Destruicao total dos germes patogenicos; 

• Destruicao da quase totalidade dos germes saprofitas; 

• Destruicao de enzimas naturais ou microbianas, sem com isso afetar sensivelmente o 

valor nutritivo e suas qualidades organolepticas ( Araujo, 1995). A sua aplicacao nao 

resulta em prejuizos para o teor de gorduras, proteinas, lactose (acucar) e sais minerals ( O 

POVO CIDADES, 1989). 

A pasteurizacao inclui obrigatoriamente dois fatores: temperatura a ser alcancada e o 

tempo de exposicao a essa temperatura. 

O bacilo da tuberculosezyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA (Mycobacterium) juntamente com a Coxiella burnelt e o 

Brucella abortuns por serem bacterias patogenicas mais resistentes ao calor, serviram de 

base das combinacoes de tempo e temperatura para garantir uma pasteurizacao eficaz. O 

produto e considerado pasteurizado quando apresenta prova de fosfatase negativa e 

determinacao de peroxidade positiva. A fosfatase e uma enzima presente no leite cru 

(utilizada para verificar a morte dos microorganismos patogenicos no leite, depois do 

tratamento). Assim pode-se determinar se o leite foi pasteurizado de forma eficiente. 

Para a determinacao aproximada da temperatura na qual o leite foi pasteurizado, 

utiliza-se a pesquisa da peroxidase. Esta enzima e destruida quando o leite e aquecido a 70 -

80° C e esta destruicao varia com o tempo de aquecimento. Os processos de pasteurizacao 

quando bem executados, apresentam sempre a reacao de peroxidase positiva. Um leite com 

uma prova de peroxidase negativa e condenado para o consumo e nao podera ser 

empregado na fabricacao de queijos. 

Tendo a pasteurizacao como principio fundamental, a destruicao das bacterias 

patogenicas, garante-se a ausencia de: Salmonella, Campylobacter, Corynebacterium, 

Shigella, Staphylococcus, Escheria coli, Yersinia, Mycobacterium, Brucella abortuns, 

Coxiella burnetti, Pseudomonas e Listeria; desde que as tecnologias envoividas sejam 

rigorosamente cumpridas. 
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Esta garantia ja nao e mais verdadeira para bacterias termoduricas (bacterias 

resistentes), consistindo de:zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA Streptococcus salivariuns SSP, S. Thermophilus, S. faecalis, S. 

faeccius. Micrococcus, Anthobacter, alem de esporos Clostridium e de bacilos (B. cereus) 

que determina hoje a manutencao da qualidade do leite pos-pasteurizado. Sua atividade 

enzimatica promove um sabor amargo ao leite e gordura, como tambem a intoxicacao 

alimentar a partir de formacao de toxinas, dependendo neste caso de condicoes de 

crescimento bacteriano. A forma de prevenir o desenvolvimento do (B. cereus) e manter o 

leite pasteurizado em baixas temperaturas (abaixo de 4° C). Entretanto os Clostridiuns nao 

se desenvolvem no leite, devido a alta quantidade de oxigenio dissolvido (O.D.). 

O leite pasteurizado resfriado e estocado por muitos dias a temperatura normal de 

armazenamento (0 - 4° C) tern sua flora microbiana mudada em relacao a flora resistente a 

pasteurizacao (termoduricas) sua flora passa a ser bacteria psicotroficas, incluindo-se, 

principalmente as: Pseudomonas, flavobacterias, e coliformes. Ja que um grande numero 

desses microorganismos sao mortos na pasteurizacao, muitos devem se originar da pos-

contominacao do leite pasteurizado. A contaminacao pode ser devido a higienizacao 

malfeita dos equipamentos. Neste caso a analise que indica pos-contaminacao e a contagem 

de coliformes totais, se houver presenca de coliforme total no leite, isto indica que houve 

contaminacao apos a pasteurizacao, pois os coliformes totais sao totalmente destruidos na 

pasteurizacao. 

A pasteurizacao pode ser realizada em sistemas descontinuos (63 - 65° C por 30 min.) e 

continuo HTST ( High Temperature Shor Time), tendo um aquecimento (71,5 - 75°C por 

15-16 segundos), sendo realizada em trocadores de calor em placas, feito em aco "inox" 

superpostas verticalmente em uma moldura rigida, tendo capacidade de 10.000 1/h. Estas 

placas (169 placas), sao agrupados em secoes de: regeneracao, aquecimento e resfriamento 

O percurso do leite dentro do pasteurizador e o seguinte: o leite cru gelado proveniente 

do tanque de estocagem, entra na secao de regeneracao, a partir do tanque de equilibrio que 

controla a vazao de entrada do leite para o pasteurizador, ganhando temperatura do leite 

quente pasteurizado ate atingir aproximadamente 45°C, quando e enviado para uma 

centrifliga para padronizar o teor de gordura ate 3,2%. O leite padronizado e encaminhado 

para a secao de aquecimento, onde e aquecido por agua quente ate a temperatura de 

pasteurizacao(71,5 - 75°C). O leite quente vai para o tubo de retencao em vazao controlada 
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pela bomba de tempo, onde e mantido por 15 segundos, retornando, entao, para a secao de 

regeneracao para trocar calor (aquecer) com o leite cru resfriado que esta entrando. Apos a 

troca de calor, o leite pasteurizado vaia secao de resfriamento, onde e resfriado a 5° C. Dai, 

vai para um tanque de estocagem isotermico, de onde alimentara as maquinas de envase 

(Florentino, 1996). 

A condicao principal visando a preservacao das condicoes do leite pasteurizado e 

mante-lo, em nivel de comerciante e consumidor, sob refrigeracao de 0 - 4°C, tolerando-se 

ate 8° C, temperatura de refrigeradores domesticos, pois a refrigeracao diminui a taxa de 

crescimento da maioria dos microorganismos comumente encontrado no leite, embora nao 

destrua ou inative suas enzimas. Assim e extremamente importante diminuir ao maximo a 

contaminacao inicial do leite (O POVO CTDADES, 1989). zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3.9 - Armazenamento 

Logo apos a pasteurizacao o leite e bombeado para os tanques de estocagem que 

devem ser isotermicos, dispondo de agitadores para impedir o desnate expontaneo. O leite 

permanece no tanque a temperatura de 3 - 5° C ate o momento de embalagem. 

3.10 - Embalagem 

As maquinas automaticas (empacotadeiras), recebe o leite ensacando-o e m sacos os 

plasticos esterilizados em luz ultra violeta, com capacidade de 1.000 ml. Essas embalagens 

sao sempre de cor opaca, devido ao fato de conservar a riboflavina do leite que e destruida 

pela luz (exigencia feita pela fiscalizacao do Ministerio). 
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Figura 6 - Maquina de envase. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

3.11 - Estocagem 

De modo geral, o leite envasado flea estocado de um dia para o outro, exigindo 

camaras adequadas. Apos ter sido empacotado, o leite e colocado em caixas plasticas e 

armazenado em camaras frigorificas a temperatura de aproximadamente 5°C. As camaras 

devem ficar preferencialmente no mesmo nivel da sala de embalagem e da plataforma de 

expedicao do leite. 

Deve-se ainda evitar o resfriamento de espaco inutil. As camaras nao devem ser usadas 

para outros fins; principalmente produtos de substancias de odores fortes, visto ser o leite 

um produto muito sensivel, que absorve os odores que se encontra no mesmo ambiente. 

3.12 - Distribuî ao 

A distribui^ao do leite ate os centros mais distantes como e o caso dos interiores deve 

ser feito em carros isotermicos revestidos (isopor ou camaras de la de vidro) sendo a 

pequenas distancias pode ser feita num carro comum utilizando apenas um isopor, onde o 

uso do tipo; depende da distancia de destino. 



Figura 7 - Transporte. 

Mesmo apos a pasteurizacao ha sobrevivencia de microorganismos nao patogenicos, o 

leite pasteurizado tern tempo de vida (48 horas) curto, dependendo da qualidade do leite 

cru. Refletindo tambem a higienizacao dos equipamentos e a temperatura de estocagem. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

4 - CONTROLE DE QUALIDADE 

Inumeras provas de controle de qualidade sao efetuadas nas diversas etapas de 

beneficiamento do leite (recepcao; pasteurizacao e embalagem) com a finalidade de avaliar, 

controlar e reparar irregularidades na qualidade do produto final. O orgao responsavel pela 

fiscalizacao da qualidade do leite comercializado e" o Servico de Inspecao Federal (SIF). 

Para monitorar a qualidade do leite beneficiado, sao feitos dois tipos de controles: 

1. Controle fisico-quimico; 

2. Controle microbiologico. 



4.1 - Normas Tecnicas de F'uncionamento de Laboratories zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Todo e qualquer trabalho a ser desenvolvido dentro de um laboratorio (fisico-quimico 

ou microbiologic©) apresenta riscos, seja pela acao de produtos quimicos, pela 

contaminacao ou falta de capacitacao do analista. 

As normas de fiincionamento dos laboratories tern a finalidade de alertar aos tecnicos 

sobre as maneiras corretas de se conduzir os trabalhos, evitando erros ou acidentes. 

4.1.1 - Normas de Higiene 

a) Deixar fora do laboratorio quaisquer materiais que nao sejam do trabalho; 

b) Lavar as maos antes e depois do trabalho; 

c) Nao tocar com as maos nos olhos, boca ou nariz; 

d) Todo material do laboratorio deve ser impecavelmente limpo, para que nao 

haja influencia de residuos das analises anteriores; 

e) Nunca usar recipiente ou aparelho duas vezes; sem lava-los antes, mesmo que 

ele venha a conter a mesma substantia; 

f) Nunca fumar ou alimentar-se dentro do laboratorio; 

g) Tratar imediatamente qualquer ferimento provocado durante o trabalho, 

devendo ser desinfetado e coberto. 

h) As pipetas devem ser colocados apos o uso em recipientes com desinfetantes; 

i) No laboratorio de microbiologia toda a bancada devera ser limpa e 

desinfectada com alcool antes e apos a realizacao do trabalho; 

j) No laboratorio de microbiologia todo material utilizado deve seguir 

preferencialmente a seguinte seqiiencia de trabalho; 

Esterilizacao (autoclavacao) 

Lavagem (desinfetante) 

Secagem (estufa a 150° C por 30 minutos) 

Envolvimento em papel 

Esterilizacao (estufa a 300° C por 2 horas) 

Armazenamento 
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k) Ao sair do laboratorio, deixa-lo sempre limpo, evitando-se acumulo de vidros 

e outros objetos de uso sobre as mesas e pias. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

4.1.2 - Normas de Seguranca 

a) Nao trabalhar com material imperfeito, principalmente vidros que tenham 

arestas cortantes. Todo material quebrado devera ser desprezado;. 

b) Ter muita cautela quando for testar um produto quimico por odor, nunca 

colocar o produto ou fiasco diretamente sob o nariz; 

c) Queimaduras com acidos devem ser lavadas com muita agua e em seguida 

com uma solucao de bicarbonate de sodio; 

d) Em qualquer momento esteja consciente e atento do que estiver fazendo; 

e) No laboratorio de microbiologia, em caso de derramamento acidental de 

qualquer material, desinfetar e/ou esterilizar imediatamente o local e o material atingido. 

4.1.3 - Coleta de Amostras 

a) As amostras depois de coletadas, ate chegar na usina de beneficiamento; 

principalmente se sao amostras de produtos facilmente alteraveis como o leite; deverao ser 

adicionados em recipientes isotermicos, e/ou acompanhados de gelo ou outra substantia 

refrigerante, cuidando-se sempre para que nao haja contatos com a amostra. 

b) As amostras e sub-amostras devem ser representativas; pois o resultado 

depende da quantidade de amostragem; devendo ser rigorosamente controlada; 

c) Planejar cada tarefa levando em consideracao o tempo para execucao da 

mesma; 

d) Anotar toda e qualquer observacao de pesquisa, tendo sempre por perto um 

formulario de relatorios diarios com: datas, origens do leite, etc.; com tambem tabelas para 

ajudar o trabalho do analista (Lanara, 1981) 
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4.2 - Analise Fisico-Quimicas zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Sao analises de total importancia para julgar a qualidade do leite, onde se identifica 

alteracoes, antes do mesmo ser submetido as operacoes de beneficiamento. 

Os metodos analiticos seguem as recomendacoes - Secretaria Nacional de Defesa 

Agropecuaria do Ministerio da Agricultura ( Lanara, 1981). 

4.2.1 - Determinacao da Acidez 

Determina-se a acidez do leite pata avaliar o seu estado de conservacao (fermentacao). 

Um leite com acidez fora do padrao e considerado anormal, pois esta em inicio de 

fermentacao e e improprio para o consumo e industrializacao. 

A acidez normal do leite esta compreendida entre 16 - 20° D (dornic). A acidez 

superior a normal e proveniente da acidificacao do leite pelo desdobramento da lactose, 

provocados pelos fermentos lacticos, que estao em multiplicacao no leite. 

A temperatura e a higiene influi consideravelmente na acidez do leite (Behmer, 1991). 

4.2.1.1 - Prova de Alizarol 

E uma analise rapida do leite empregada na inspecao do leite para a industria de 

laticinios. 

Na recepcao do leite e retirada uma amostra de 10 ml com uma pipeta, coloca-se em 

um copo e mistura-se com 2 ml de alizarol, se a coloracao da mistura ficar uma cor meio 

rosada, o leite esta em bom estado de conservacao, se qualhar o leite esta com o teor de 

acidez consideravel inadequado para a pasteurizacao. 

A coloracao aparente do leite, apos alguns instantes, indica o seu estado de 

conservacao. 
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4.2.1.2 - Metodo Dornic zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Consiste na titulacao de uma amostra de leite, aproximadamente 100 ml, na presenca 

de 5 gotas de fenolftaleina a 1% com a solucao de hidroxido de sodio N/9 (ou solucao 

Dornic) ate virar, uma coloracao constante ligeiramente rosea, depois leva-se a um aparelho 

onde sera medido o grau de acidificacao em graus dornic (° dornic), sera ideal em torno de 

16-20° D. 

Figura 8 - Ambiente para realizacao do teste dornic 

4.2.2 - Determinacao da Densidade 

Esta determinacao tambem conhecido pelo metodo termolactodensimetro, tern como 

objetivo determinar fraudes no mesmo, no qual se refere a adicao de agua ou outros 

reconstituintes. 

A densidade e uma propriedade fisica de um corpo liquido ou s61ido, definida como a relacao que existe 

entre a massa e o volume desse corpo. 

D = m/v 

A densidade medida no leite £ relativa, sendo a razao entre a densidade absoluta do 

leite e a densidade absoluta da agua destilada a 15°C. 



A temperatura tem influencia notavel nesta determinacao, pois o volume de um liquido 

dilata com o aumento de temperatura e diminui com o resfriamento (Behmer, 1991). 

Portanto, se o leite sofrer a adicfio de agua ou de reconstituintes, o mesmo apresentara 

variacao na sua densidade; devendo ser levado tambem em consideracao as variacoes na 

composicao quimica do leite. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

4.2.3 - Determinacao da Materia Gorda 

Conhece-se a qualidade de um leite, com relacao a riqueza em materia gorda, 

componente de maior valor comercial, pela dosagem desse elemento. 

Tem o leite, em media 3,5% de materia gorda; e a determinacao da percentagem da 

materia gorda um dos meios para verificar a fraude do leite; pois ela, em conjunto com 

outros elementos, da uteis indicacoes sobre a integridade do mesmo. 

A materia gorda do leite e determinada por diversos processos, porem a determinacao 

pelo "Acido Butirometro de Gerberwe a mais generalizada. 

Este metodo e baseado na propriedade que tem o acido sulfurico de dissolver a caseina 

do leite, sem atacar a materia gorda, quando em concentracao determinada. Submetido o 

leite a centrifugacao (1.200 rpm) separa-se a materia gorda dos outros elementos, a qual por 

ser mais leve acumula-se na parte superior do butirometro, isto e, na haste graduada do 

mesmo (Behmer, 1991). 

4.2.4 - Determinacao de Extrato Seco Total 

Consiste em determinar a concentracao de todos os componentes do leite, exceto a 

agua (metodo indireto: Disco de Ackermann). 

A percentagem da materia seca e indispensavel para se julgar a integridade de um leite. 

Admite-se em um leite normal um minimo de 11,41% de materia seca e 8,25% de 

materia desengordurada. 

Esta determinacao consiste do residuo obtido apos a evaporacao da agua e substantias 

volateis. 
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Durante a determinacao e usado o metodo indireto, que e baseado na relacao entre o 

peso especifico (densidade) e a percentagem de materia gorda, sendo; portanto, necessario 

determinar a densidade e a percentagem da materia gorda (Behmer, 1991). zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

4.2.5 - Determinacao de Extrato Seco Desengordurado 

Para obter-se a materia seca desengordurada, subtrai-se da materia seca total a materia 

gorda determinada pelo metodo de Gerber (Behmer, 1991). 

No leite normal o valor minimo da materia seca desengordurada e de 8,25%. 

ESD (%) = EST(%) - M.G. (%) 

EST - Materia seca total 

M.G. - Materia gorda 

4.2.6 - Determinacao de Reconstituintes 

Os reconstituintes sao empregados para encobrir a malhagem do leite e aumentar a 

densidade do leite fraudado mascarando assim sua qualidade, ou seja, para restaurar a 

densidade de um leite fraudado. Os mais utilizados sao sacarose, cloreto e urina. 

4.2.7 - Determinacao de Conservantes 

Conservantes do leite sao produtos quimicos que retardam o aparecimento e alteracoes 

(fisico-quimicas, organoleptics ou microbianas). 

Sao realizadas algumas analises para detectar a presenca de bicarbonato de sodio, 

formol, acido borico e acido salicilico. 

Contudo, tais analises sao realizadas quando se desconfra da adicao de alguma dessas 

substantias. 
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5 - 0 IOGURTE zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

E um produto obtido da coagulacao lactica do leite, por acao de duas bacterias: zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Lactobacillus bulgaricus e Streptococcus thermophilus. 

Possui propriedades nutricionais interessantes, tais como, melhor assimilacao pelo 

organismo do ser humano em absorver certos componentes do leite, principalmente a 

lactose e proteinas. 

Pode ser classificada em alguns tipos, conforme o processo de elaboracao, adicao de 

ingredientes, composicao, consistencia e textura. Apresenta-se na Figura 9, uma maquina 

de iorgute. 

Figura 9 - Maquina de Iogurte 

5.1 - Tipos de Iogurte zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Iogurte traditional natural: o processo de elaboracao ocorre na pr6pria embalagem 

(pote) nao se efetuando a adicao de acucar, aromas e polpas. 

Iogurte batido: o processo de elaboracSo ocorre em fermenteiras ou incubadeiras, com 

posterior quebra do coagulo, adicao ou nao de acucar, saborizantes, corantes, polpas e 

pedacos de frutas. O iogurte sera resfriado e embalado. Pode-se elaborar o tipo batido 

natural, neste caso nao se utiliza aditivos. 



Iogurte liquido:zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA podemos classificar como sendo um iogurte batido de pouca 

viscosidade, apropriado para se beber. Pode ser natural ou saborizado. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5.2 - Aditivos empregados na elaboracao do iogurte 

Com a concorrencia a cada dia mais acirrada e o aparecimento de pequenos 

fabricantes, torna-se primordial o desenvolvimento de formulacoes na obtencao de produtos 

de menor custo e boa qualidade. 

Os ingredientes opcionais ao serem selecionados devem primeiramente ser de boa 

procedencia, livre de contaminantes e de alta qualidade. 

5.2.1 - Educorantes 

O educorante mais utilizado e a sacarose, o acucar. Pode ser adicionada na faixa de 8 a 

12% em relacao ao volume de leite. Deve ser adicionado antes do tratamento termico, 

eliminando desta maneira provaveis contaminantes. O tipo de acucar utilizado pode ser 

refinado ou cristal, devendo estar isento de impurezas. 

Outros educorantes podem ser adicionados, principalmente quando se desejar elaborar 

um iogurte "light" ou dietetico. 

Ao formular um iogurte, atentar para o fato de que a crianca prefere um produto mais 

adocicado que o adulto, portanto, deve-se ter em mente o tipo de consumidor a ser atingido. 

So fazer a adicao de acucar apos a confirmacSo de que o leite resistira a pasteurizacao. Vide 

teste de resistencia (triagem). 
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5.2.2 - Polpa de Fruta ( corante natural ) zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Pode ser empregada na proporcao de 0,5% a 5,0% em relacao ao volume de leite. Um 

cuidado importante ao se trabalhar com polpa de frutas e a escolha da mesma, sua origem e 

elaboracao, pois o seu uso e feito apos a fermentacao, consequememente, o leite ja foi 

pasteurizado podendo a polpa vir a contaminar o iogurte. Os sabores mais utilizados em 

ordem de consumo sao: morango, coco, abacaxi, pessego e salada de frutas. 

5.23 - Conservantes 

O uso de conservante na elaboracao de iogurte nao e permftido segundo a legisiacao 

vigente. Restringe-se ao prepare de polpas, sucos, pastas ou pedacos de morango, pessego e 

abacaxi quando empregados como ingredientes na elaboracao de iogurte num limite 

maximo de 0,1% de acido sorbico. 

5.2.4 - Ferm en to para uso direto 

Conhecidos sob a denominacao de DVS, sao fermentos com alta concentracao de 

bacterias que podem ser utilizados diretamente na fermenteira, dispensando todas as etapas 

de preparo a nivel de industria. 

Possui as seguintes vantagens em relacao ao fermento preparado na industria: 

• Nao precisa ser ativado, como no preparo do fermento mae, dispensa repicagens; 

• Reducao da mao de obra; 

• Menor possibilidade de contaminacao; 

• Dispensa o preparo do fermento intermediario e industrial; 

• E o fermento industrial; 
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5.3 - I ncubacao zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

Como mencionamos, o iogurte e o produto resultante da fermentacao da lactose em 

acido lactico e compostos aromaticos. 

Ao atingir o ponto ideal da fermentacao, o leite devera apresentar um pH em torno de 

4,5 a 4,7 ou uma acidez de 70 a 72°D. E devera assemelhar-se a um gel liso, brilhante, sem 

desprendimento de soro ou gases. 

O proximo prcK^dimento sera a quebra desta coalhada com agitacao, preferencialmente 

mecanica visando obter uma massa de textura homogenea. 

A quebra da coalhada nao deve permitir a incorporacao de ar o qual pode atentar contra 

a estabilidade do produto final. Se for insuficiente pode ocorrer a formacao de grumos, que 

liberam soro e endurecem apresentando um produto com estrutura granular e tendencia a 

dessorar. 

Para o iogurte liquido o ideal e efetuar a quebra da coalhada na fermentacao circulando 

em seguida em resfriador tipo placas. 

A agitacao excessiva ocasiona a obtencao de um produto demasiadamente liquido com 

tendencia a formacao de aglomerados de gordura, constituindo-se um defeito. 

Conjuntamente a este procedimento inicia-se o resfriamento objetivando a paralisacao 

da fermentacao. O resfriamento deve ser rapido e eficiente ate atingir temperaturas em 

torno de 20 a 24°C, ponto em que se paralisa quase por completo a atividade bacteriana. 

Neste ponto pode-se fazer a adicao de polpa, pedacos de frutas, aroma e corante, 

continuando-se o resfriamento ate temperatura em torno de 5°C. 

O resfriamento representa uma das etapas mais importantes no processo de fabricacao 

de iogurte, uma vez que o fermento lactico nao ccssa seu desenvolvimento quando a 

coalhada atinge o ponto ideal. Considerando este fato,zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA 6 certo que a fermentacao excessiva 

altera compl etamente as boas caracteristicas de um produto de qualidade. 

Ao montar uma planta para fabricacao de iogurte, analisar dentre varios aspectos o 

sistema de resfriamento previsto; o tipo de equipamento, fermenteiras, bombas, camaras 

frigorificas, agente refrigerante. 

Quando nao se dispoe de um aparato para um refriamento eficiente a quebra e 

resfriamento do gel podera ser feita estando este com teor de acidez menor, evitando o 
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excesso de acidificacao. A agitacao devera ser mais vagarosa evitando danificar a 

viscosidade desejada. O resfriamento, via de regra, nao deve ultrapassar a 30 minutos. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA

5.4-OSabor 

O aparecimento do sabor caracteristico (acetoaldeido) ocorre durante as 12 primeiras 

horas apos o resfriamento, propiciando as caracteristicas finais de um bom iogurte. 

Considerando este aspecto, o iogurte devera ser consumido no minimo 12 horas apos 

sua elaboracSo, tempo suficiente para a formacao de todos os compostos aromaticos, 

consistencia e textura. 

5.5 - Envase 

A embalagem deve ser colhida mediante os seguintes requisitos: 

a) ser impermeavel aos sabores e corantes; 

b) impermeavel a odores do ambiente; 

c) impermeavel ao oxigenio para prevenir contra mofos e ranco; 

d) resistir a acidez do iogurte; 

e) impermeavel a contaminacoes externas; 

f) resistir a golpes; 

g) resistir a umidade; 

h) resistir ao transporte e armazenagem; 

i) nao permitir exposicao do produto a luz. 

O tipo de material mais utilizado em embalagem para envase de iogurte e o 

polietileno, que e uma pelicula plastica resistente, quimicamente inerte, nao possui 

sabor nem odor, boa resistencia a impactos e de grande e de grande facilidade para o 

fechamento termico. 

No decorrer da armazenagem e no mercado, o iogurte pode sofrer algumas 

alteracoes de aparencia, consistencia, sabor. 
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Varios fatores ocasionam tais defeitos, alguns exteraos outros internos. A maioria 

dos defeitos durante sua vida de prateleira depende exclusivamente da pos-

acidificacao, da quantidade e tipo de contaminacao, das condicoes de envase, 

temperatura de estocagem e venda. O iogurte deve ser conservado entre 2 a 5°C. 

A exposicao a luz pode ocasionar problemas relacionados a formacao de sabor de 

ranco. 

O iogurte deve ser consumido a temperatura de 10 a 12°C, temperatura esta na qual 

o sabor se torna mais apreciavel. 

Vida de prateleira e aproximadamente de 30 dias. 
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CONCLUSAO 

0 estagio foi um passo muito importante para minha vida professional, 

com ele adquiri grande experiencia na area de industrializacao de leite de 

natureza bovina. Atraves deste trabalho fica evidenciado a importable ia da 

pasteurizacao para a saude do ser humano, onde o risco de contaminacao para 

o ser humano no leite nao processado e muito grande. 

Os organismos publicos devem encontrar meios eficazes para tornar 

obrigatorio o consumo de leite pasteurizado, especialmente no meio urbano, 

visto que o consumo do leite "in namTa" tem maior probabilidade de 

contaminacao para populacao que o consumir. 

A pasteurizacao do leite nao melhora sua qualidade, porem garante ao 

consumidor um produto inocuo a saude. 

O controle de qualidade 6 imprescindivel na industria de beneficiamento 

de leite. zyxwvutsrqponmlkjihgfedcbaZYXWVUTSRQPONMLKJIHGFEDCBA
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