“Avaliacao das Condicdes de Operacao na Qualidade Final de
Produtos Liofilizados” >

> /G's Lizandra Mistrello F '—E\h'Q" “(oa\“o%%
UFRGS LizandraMistrello Funari - Engenharia Quimica j B xJ
UNIVERSIDADE FEDERAL UFRGS/University of Birmingham J SJ °
INTRODUCAO

Liofilizacdo ¢ amplamente utilizada nas indistrias alimenticias e farmacéuticas. O processo consiste em trés etapas
para secagem do produto por desidratacdo através de sublimacdo e dessorgdo. As etapas sdo: congelamento do
produto, secagem primaria e secagem secundaria. No presente trabalho foi realizado um estudo do efeito de
diferentes condices de liofilizacdo na qualidade do produto final, analisando colapso do mesmo. Qualquer perda de
estrutura (micro ou macro) durante o processo é considerado colapso, afetando a qualidade e as caracteristicas do
produto final. Entender o colapso e quando ele ocorre é de fundamental importancia para otimizacdo do processo e
obtencdo de produtos de maior qualidade.

METODOLOGIA E RESULTADOS
* Foram preparadas solugdes de 10 a 60 wt% de

Tabela 1: Condigdes de liofilizacdo estudadas
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diretamente no colapso.

» Perfis de Temperatura do processo foram obtidos com o
uso de termopares para observacdo da temperatura do
produto.

» Anadlises realizadas no produto final:

* Umidade residual

» Calculada por Diferenga
* Secagem em Forno

» Estrutura

Altura final
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Figura 1: Exemplo de Perfil de Temperaturas do Processo. Similares foram
obtidos para as demais condi¢des para entendimento do colapso.
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Solids Concentration on Initial Solution {wt%)
Figura 3: Exemplo comparativo das alturas obtidas para amostra
de Sacarose para cada condicdo. Grafico similar foi obtido para as
solucdes de Goma Arabica e da mistura.

Solids Concentration on Initial Solution (wt%)
Figura 4: Exemplo comparativo das umidades residuais obtidas
para amostra de Sacarose para cada condigdo. Grafico similar foi
obtido para as solugdes de Goma Arabica e da mistura.

CONCLUSAO
Todas as condi¢des estudadas foram eficazes para secar as amostras. Porém, aquela com a rampa mais lenta (5°C/h)
foi a que menos apresentou colapso das amostras de sacarose e da mistura. Foi observado que a adi¢cdo de goma
arbica a sacarose ajuda a evitar a ocorréncia de colapso no processo, devido a grande massa molecular da goma.
Para todas as condi¢des escolhidas, as amostras de goma Arabica ndo apresentaram colapso, também relacionado a
sua massa molecular. Além disso, se observou um aumento de humidade residual com o aumento da concentragéo
das amostras assim como um aumento da altura final, ou seja, um aumento do colapso para todos os solidos.



