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Prensagem de Queijos

Cartilha de orientacao aos produtores de queijo




Prensagem de queijos

A prensagem é uma relevante etapa da fabricacdo de queijos, e deve ser feita de
maneira correta para evitar possiveis defeitos. Tem a fun¢do de formar a casca do
queijo, retirar o excesso de umidade que permanece entre os graos e permitir que o
queijo adquira o formato e a aparéncia desejada.

Existem vérios tipos de prensagens que sdo utilizados tanto na fabricacdo dos quei-
jos artesanais como também nos industriais, como a prensagem com as maos e
a prensagem em equipamentos especificos (prensas). Durante a prensagem, pode
ocorrer a fermentacdo do queijo, importante etapa que influencia no abaixamento
do pH e na matura¢do e que também contribui para a sua textura, podendo, inclu-
sive, causar defeitos, caso nao seja bem conduzida.

Esta cartilha apresenta orientacdes para se realizar a etapa de prensagem, destacan-
do os cuidados nas etapas que a antecedem, como a dessoragem e a pré-prensagem,
para obter um queijo de qualidade e com as caracteristicas desejadas.

Etapas da fabricacao de queijos
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Por que a umidade do queijo deve ser regulada na mexedura e ponto da
massa e nao na prensagem?

O ponto da massa deve ser realizado no momento certo, pois é nesta etapa que se
determina a umidade desejada do queijo. Muitas queijarias acreditam que podem re-
gular a umidade do queijo durante a pré-prensagem e prensagem, 0 que Ndo OCorre,
podendo causar defeitos nos queijos.



A dessoragem que ocorre na etapa de prensagem é s uma complementacio, e nao
regula a umidade que estd dentro do grio, apenas retira o excesso de soro ao seu
redor (umidade intersticial). Somente cerca de 7% da umidade do queijo ¢ elimi-
nada na etapa de prensagem, sendo assim, essa nao pode ser considerada uma etapa
responsavel pela regulacio da umidade do queijo como um todo.

A prensagem n@o deve ser utilizada para regular a umidade do
queijo! A umidade do queijo é controlada durante a etapa de
corte e mexedura. O momento certo para terminar a mexedura,
conhecido como ponto da massa, € fundamental para a obtencdo
de um queijo de qualidade.

Quanto maior o tempo de mexedura, mais seco ficard o queijo. O
tamanho do grdo de coalhada também influencia na umidade.

Quanto menor o grdo de coalhada na hora do corte, mais seco serd
o queijo. Por exemplo, no queijo Minas Frescal a massa é corfada em
grdos numero 1 (maior tamanho de grdo), ou seja, em cubos de
2 cm de aresta. O grdo € maior, pois o queijo Minas Frescal € um
gueijo bem umido. J& no queijo Parmesdo, a coalhada é cortada
em grdos numero 4, do tamanho de um grdo de arroz quebrado,
pois este queijo tem baixa umidade.



Pré-prensagem e enformagem

As etapas de pré-prensagem e enformagem que antecedem a prensagem na fabri-
ca¢do dos queijos podem auxiliar na formagio da casca e também na reducdo de

futuros defeitos.

Pré-prensagem: a massa € prensada no tanque de fabricacéo por
15 a 20 minutos, geralmente com o dobro do peso da massa, para
formacdo de um bloco. Esta etapa auxilia a enformagem e diminui

a formagdo de olhaduras mecdanicas, compactando mais a massa e
deixando o queijo mais fechado.

A pré-prensagem é realizada logo ap6s o ponto da massa e no préprio tanque de
fabricacdo, como ocorre na maioria das fabricas de queijo. Sua finalidade é unir e
soldar os graos de massa em um bloco uniforme, compacto e que permita poste-
riormente o seu facil fracionamento no tamanho desejado, para que seja colocado
nas formas. A pré-prensagem pode ser feita sob soro (que mantém a massa mais
quentinha) ou nao, e a escolha depende da variedade de queijo fabricada.

Na pré-prensagem, a massa é reunida em uma extremidade do tanque (oposta a sa-
ida de soro) e acomodada por placas de aco inoxiddvel. Geralmente, esta etapa leva
de 15 a 20 minutos. Em cima das placas sdo colocados pesos revestidos de chapa de
aco inox, como pode ser observado nas figuras a seguir.

Os pesos colocados em cima das placas de pré-prensagem devem ter o dobro do
peso da massa a ser prensada (no caso dos tanques pequenos), ou pressao de 50 a
60 libras/pol?, quando feito por sistema pneumatico. Mas esta recomendacdo pode
variar de acordo com o tipo de queijo fabricado, por exemplo, quando se trabalha
com 100 litros de leite no tanque, estima-se a producao de 10 quilos de massa (10%
do volume inicial de leite), portanto, o peso que deve ser colocado sobre as placas
de pré-prensagem deve ser o dobro deste valor, ou seja, 20 quilos.

Nas inddstrias, ¢ muito comum o uso de dreno-prensa ou tanque de pré-prensagem.
Nesses equipamentos, apds o ponto da massa, soro e massa sdo drenados para outro
tanque normalmente colocado logo abaixo do tanque de fabricacdo. Sendo assim,
0 soro e a massa sdo drenados por gravidade e é realizada a pré-prensagem, que
geralmente ¢é feita por sistema pneumatico. No caso do uso de dreno-prensa, acon-
selha-se dar um ponto mais mole da massa no tanque, pois com a descida, ocorre
agitacao, favorecendo a sinérese (saida do soro do grao). Nesse caso, a pressao re-
comendada é de cerca de 4 a 6 kgf/cm? o que equivale a 60 a 80 libras/pol®.



rensagem na fabricacéo de gueijos
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A pré-prensagem, quando realizada sob soro, evita o resfriamento da massa e o
aparecimento de olhaduras mecanicas, em decorréncia de maior coesao da massa.
Neste caso, a massa fica mais compacta e o queijo mais fechado. No entanto, o tem-
po em que a massa fica sob soro deve ser controlado rigorosamente, pois permite
uma acidificacdo maior dessa massa. O calor favorece a fermentacdo, com producido
de acido latico, a partir da lactose, e abaixamento do pH. Na fabricacao dos queijos
como o cheddar e a mucarela, esse processo de fermentacdo mais rapido, com o
repouso da massa sob soro aquecido, pode ser vantajoso, pois a massa de queijo ad-
quire as condicdes necessarias da cheddarizacdo e da filagem em menor tempo. Por
outro lado, quando o soro é totalmente retirado antes da etapa de pré-prensagem,
ocorre um resfriamento mais rapido da massa e, consequentemente, maior chance
de aparecimento de olhaduras mecénicas, que pode ser até desejavel em queijos
como o Minas Padrao.

Logo apds a etapa de pré-prensagem, realiza-se a enformagem. Os blocos de massa
cortados em cubos ou retangulos sdo colocados nas férmas, envoltos nos panos
dessoradores. A enformagem pode ser realizada de forma manual ou automatizada.
E 0o momento em que o formato do queijo comeca a ser definido, seja quadrado,
retangular, cilindrico ou redondo.



A enformagem é uma operacao delicada, pois pode causar
problemas de textura nos queijos, como:

Defeitos de textura aberta (buracos)
internamente, causados por pedacos
de massa que nao se soldam com
facilidade.

Manchas na massa, causadas por pedacos grandes
de massa que nao se soldam e formam uma visivel
linha com aspecto marmorizado no queijo, dai
a importancia de cortar os pedacos do tamanho
compativel com a forma.

Na enformagem sdo utilizados tecidos que envolvem os queijos dentro das
formas, denominados dessoradores. Esses podem ser de nylon, morim ou
tecido conhecido como “volta ao mundo”. Sua finalidade é facilitar a des-
soragem, provocar a desidratacdo da casca, iniciando sua formacao, e nio
permitir que os furos presentes nas formas fiquem entupidos por massa,
facilitando o escoamento do soro. Algumas formas ja sdo comercializadas
com os dessoradores, que se encaixam perfeitamente no corpo e na tampa.
Foérmas microperfuradas nio necessitam de dessorador, no entanto, o custo
e o investimento sdo elevados. ‘



Etapa de enformagem na fabricacao de queijos

A - Corte do bloco pré-prensado; B - Colocagao do bloco na férma; C - Queijo
antes da prensagem; D - Queijo depois de prensado




Prensagem

Ap6s a enformagem, as formas preenchidas com massa sdo colocadas nas prensas
e os queijos sofrem uma pressdo por um determinado tempo, que pode variar de
acordo com o tipo de queijo. Esta etapa é denominada prensagem.

Finalidades da prensagem:
completar a dessoragem dos queijos, retirando o soro que fica
entre os grdos,
contribuir para definir o formato do queijo,

formar uma massa homogénea no interior do queijo, evitando
a formagcdo de olhadura mecdnica, com obtencdo de um
queijo mais fechado,

iniciar a formac@o de casca no queijo.

O tempo em que o queijo fica na prensa e a pressao utilizada na prensagem podem
variar, pois dependem de fatores como o tamanho, a umidade do queijo e a tempe-
ratura de prensagem. Sejam quais forem as condicoes da prensagem utilizadas, re-
comenda-se o emprego de uma pressdo gradativa, crescente, para evitar que ocorra
uma desidratacdo intensa somente na casca do queijo, formando uma barreira, com
impedimento de saida de soro. O excesso de soro entre os graos (soro intersticial)
pode causar defeitos, pois a lactose presente pode ser transformada em acido latico
(gerando excesso de fermentac;éo) e desmineralizar a massa, ou pode ocorrer a
fermentacdo tardia ocasionando defeitos de estufamento, com producio de gas car-
bonico (CO,) no queijo pronto. Um outro problema que pode ocorrer é o chamado
popularmente como queijo “chordo”, que expele soro quando apertado.

Como regra geral, que se aplica a maioria dos queijos, deve-se fazer
pelo menos 3 horas de prensagem, de forma gradativa, aumentando

0O peso com O passar do tempo.




Condicoes médias de prensagem utilizadas para a maioria dos queijos

P Pressao Pressdo na prensa
rensagem ot
pneumatica manual
12 20-30 libras/pol? 8-10 vezes o peso do queijo 30 minutos
2 30-40 libras/pol? 10-12 vezes o peso do queijo 90 minutos
3 30-40 libras/pol? 10-12 vezes o peso do queijo 10 a 20 minutos*

*Prensagem sem dessorador para melhorar a aparéncia do queijo.

Durante a prensagem dos queijos também sio feitas as viragens. A viragem consiste
em interromper a prensagem, retirar os queijos dos panos dessoradores e das formas
para verificar seu andamento, avaliando se ndo ha aderéncia dos queijos nos panos,
deformacédo por mau posicionamento, etc. Também tem o objetivo de uniformizar a
pressdo exercida nos queijos.

As viragens devem ser feitas invertendo os lados dos queijos dentro das féormas, ou
seja, a face do queijo que estava voltada para baixo da férma deve ser virada para
cima. A ordem dos queijos também deve ser invertida, ou seja, o ultimo queijo co-
locado na prensa deve ser o primeiro apds a viragem. Isto ocorre, porque a pressao
¢ maior nos queijos que ficam na parte inferior da prensa, em funcdo do peso dos
outros queijos que estdo sobrepostos, pois, além de receberem a pressiao pneumati-
ca ou a pressdo do peso de inox, ainda recebem o peso de todos os outros queijos
que estdo acima. Existem prensas horizontais, muito utilizadas na Europa, onde os
queijos ndo precisam ser virados ou trocados de posicdo. Isso economiza tempo e
mao de obra e ainda evita que o soro se acumule na tampa da forma.

Esquema de inversao dos queijos (viragens) durante a etapa de prensagem,
primeiramente dentro da forma e depois na coluna de prensagem
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Apés a prensagem, os queijos podem ficar na prensa ou nas formas até o dia seguin-
te, ou até que atinjam o pH especifico de cada variedade. Ao final da prensagem ¢é
comum realizar a etapa de toilette, que consiste na retirada de rebarbas e aparas do
queijo ja prensado, para melhor acabamento e aparéncia. Também é comum uma
prensagem final de 10 a 20 minutos, sem os panos dessoradores para melhorar o
acabamento da casca do queijo.

Queijo antes da prensagem




Tipos de prensas

Existem prensagens rudimentares, de producdes caseiras, que utilizam pesos de
pedra (geralmente mdrmore ou granito) ou garrafas com 4gua, por exemplo. No
entanto, o correto é a utilizacao de pesos e prensas em ago inoxidavel. A prensagem
¢ feita pelo sistema manual de colocacdo de pesos quando a producio é pequena
ou por meio de sistema pneumatico, com a pressdo exercida por ar comprimido,
nas grandes industrias. Podem ser coletivas ou individuais, horizontais ou verticais.

Prensas ma
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O processo de prensagem pode variar desde a colocacdo manual dos queijos e dos
pesos na prensa até o processo continuo, de forma automatizada. O processo con-
tinuo elimina a manipulacdo de pessoas e o esforco fisico, ja que os queijos podem
variar de tamanho e peso.

Prensa coletiva manual no formato vertical, com
0s respectivos pesos em acgo inoxidavel

Prensa coletiva com sistema pneumatico
= T
I . | | ,
' l' | [
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Prensagem dos queijos Minas artesanais (QMA)

A etapa de prensagem do queijo Minas artesanal (QMA) difere do modo industrial
de execucdo e, em geral, é feita pelas maos dos produtores. Em algumas queijarias,
a massa coagulada e cortada é colocada em telas, para facilitar a saida de soro antes
da etapa de prensagem.

Na etapa de prensagem de queijos Minas artesanais, a massa de
queijo é pressionada pelos queijeiros com as mdos, com o intuito

de retirar o excesso de soro e iniciar a formacdo de casca.

As etapas de enformagem e prensagem do QMA podem diferir em algumas regides
assim como a forma de queijo utilizada. Na regido do Serro, a enformagem dos
queijos é feita nas formas com fundo rendado, semelhantes & forma utilizada na
fabricacao do queijo Minas Frescal. Nesta regido, durante a prensagem, a pressao
¢ exercida com as maos cruzadas sobre a massa de queijo que ja esta na forma, até
adquirir a consisténcia desejada. Também nao sdo utilizados panos dessoradores
entre a forma e o queijo.

Prensagem do queijo Minas artesanal com as maos na regiao do Serro
e <
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Ja na maioria das regides produtoras de queijo Minas artesanal, como a regido da
Serra da Canastra, por exemplo, a prensagem ¢é feita colocando a massa em tecidos
dessoradores como o “volta a0 mundo” ou morim, formando uma bolsa. Em se-
guida, o produtor realiza a prensagem com as maos, apertando o pano dessorador
com a massa em seu interior, regulando a saida do excesso de soro, de acordo com
a experiéncia adquirida ao longo dos anos ou com a tradicao familiar. Apds a massa
ser pressionada com as mios por um determinado tempo, é colocada ainda com o
pano em foérmas cilindricas sem fundo.

Prensagem manual do QMA reallzada na regiao da Serra da Canastra

Em Minas Gerais, o uso da técnica de prensagem em prensa coletiva manual de aco
inoxidavel nao é permitido pelos 6rgaos fiscalizadores para os produtores de QMA.
O uso de prensa coletiva manual é polémico, pois acredita-se que tal técnica poderia
interferir no modo de fazer o queijo tradicional, passado de pai para filho, e, inclu-
sive, poderia modificar as caracteristicas do QMA.

A producao de queijos artesanais se diferencia da producao industrial por alguns
fatores, dentre estes, pelo fato de ndo ser permitido, segundo a legislacdo, o uso
de processos mecanizados durante a fabricacio desse alimento. Porém, o uso de
técnicas manuais, como a prensagem com as maos, pode causar danos a saide do
manipulador, causando lesdes, principalmente, pelo esforco repetitivo das maos no
momento da prensagem da massa de varios queijos. Somado a isso, ha o aumento
da demanda por queijos artesanais nos tltimos anos, muito em virtude da grande
valorizacdo e visibilidade alcancada por esses produtos, aumentando o numero de
queijos produzidos e o esfor¢o fisico dos produtores.
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Recomendacoes finais

O controle de alguns parametros da fabricacdo contribui para o sucesso da etapa de
prensagem e para a obten¢do de um produto de qualidade. Sendo assim, recomen-
da-se atengdo especial para os seguintes pontos criticos:

® ponto da massa, realizado de acordo com a umidade final do queijo,

® pré-prensagem (com ou sem soro, para textura aberta ou fechada, ou fermen-
tacdo menor ou maior da massa),

® tempo de prensagem,
® peso utilizado,

e temperatura do ambiente de prensagem (relacionado com o excesso ou a falta
fermentacao do queijo),

® realizar as viragens corretamente durante o tempo de prensagem,

e realizar Boas Praticas de Fabricacao (higienizar cuidadosamente panos desso-
radores, formas, pesos e a propria prensa utilizada na prensagem),

e utilizar prensa e peso de aco inoxidavel AISI 304, que permite boa higieniza-
¢do e durabilidade.

Para obter sucesso na prensagem dos queijos e na formacao da casca, deve-se rea-
lizar cuidadosamente as etapas que a antecedem, como o ponto, a pré-prensagem
e a enformagem. Muitas vezes é necessario que o produtor encontre o tempo ideal
de prensagem do seu queijo, para que este atinja as caracteristicas desejadas, tanto
para o atendimento da legislacdo como para o atendimento do consumidor. A casca
ndo deve conter rachaduras ou trincas, mesmo que pequenas, para que ndo ocorra
a entrada de contaminag¢io para o interior do queijo, principalmente dos mofos. A
casca é a “pele” do queijo. Uma casca de queijo bem formada permite que o queijo
fique mais atraente ao consumidor, e também serve como protecio ou como uma
embalagem natural, evitando varios defeitos.
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