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Algumas alternativas
para a melhoria

da qualidade 
de produtos lácteos
elaborados a partir 
de leites resfriados.
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Estão também 
disponíveis:

Nisina
Natamicina e

Lisozyma

A SACCO BRASIL 
deseja a todos que
vivem neste “Reino”
um Feliz Natal e um
Ano Novo repleto

de realizações.



Como têm sido crescentes as discus-
sões em torno da detecção quase que 
sistemática da formação de sabores 
desagradáveis em queijos de diver-
sas fábricas, nosso objetivo será dis-
cutir o assunto sob esta ótica, para 
conhecer algumas alternativas capa-
zes de solucionar ou pelo menos a-
menizar estes problemas causados 
pelo desenvolvimento da flora psi-
crotrófica em leite resfriado.

Visando  ordenar a discussão e faci-
litar o entendimento, vamos fazer 
uma recapitulação suscinta de al-
guns pontos importantes sobre a flo-
ra psicrotrófica e os problemas por 
ela causados: 

o crescimento das bactérias psi-
crotróficas no leite resfriado é de-
corrente da sua relativa elavada taxa 
de crescimento à baixas temperatu-
ras e de seu espectro de temperatura 
de crescimento muito mais amplo 
do aquele das bactérias láticas;

ao se desenvolverem no leite e 
dominarem o meio, estas bactérias, 
principalmente as espécies dos gê-
neros Pseudomonas, Achromobac-
ter, Aeromonas e Flavobacterium, 
produzem proteases e lipases exoce-
lulares que resistem à pasteurização 

o
a 72-74  C e até mesmo à esteriliza-

oção a 132  C por 1 a 2 segundos;
as bactérias psicrotróficas pro-

priamente ditas são termosensíveis 
podendo ser destruídas por trata-
mentos térmicos moderados tais co-

o
mo, por exemplo, 65  C/5 segundos;

considerando-se exclusivamen-
te a flora psicrotrófica, sabe-se que 
os verdadeiros responsáveis pelas 
alterações tecnológicas e de quali-
dade do produto final, são as enzi-
mas por elas elaboradas;

são três os principais problemas:
1 - aparecimento de sabor amargo, 
maltado ou de ranço entre outros; 
2 - diminuição do rendimento na 
fabricação de queijos e;
3 - inibição ou diminuição do cresci-
mento das bactérias láticas do fer-
mento por alguns ácidos graxos li-
vres produzidos pela lipólise da ma-
téria gorda ou pelo consumos de 
substâncias essenciais ao seu desen-
volvimento.

¬

¬

¬

¬
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Nos últimos anos a indústria latici-
nista brasileira passou por uma mu-
dança radical no seu sistema de co-
leta de leite. Apesar do atraso em re-
lação a outros países, os métodos 
modernos de refrigeração do leite 
nas fazendas, de transporte isotér-
mico e a sua estocagem a frio nas fá-
bricas são hoje uma realidade. Os 
ganhos na melhoria da qualidade da 
matéria-prima, no que diz respeito à 
acidificação, na redução dos custos 
de captação e na produtividade das 
fábricas, são inegáveis. Entretanto, 
como se sabe tanto na teoria como 
na prática, este conceito trouxe mo-
dificações profundas na aptidão do 
leite à fabricação de derivados. Da 
coagulação à fermentação lática, do 
rendimento à qualidade do produto 
final, os problemas tecnológicos são 
grandes e facilmente visíveis. As di-
ficuldades de uma boa coagulação 
são explicadas pela solubilização 
parcial das micelas de caseína a bai-
xas temperaturas e a redução da ca-
pacidade de fermentação ocorre de-
vido à inibição, pelo frio, da micro-
flora lática acidificante e  proteolíti-
ca, em favor de uma flora psicrotró-
fica. O menor rendimento e a queda 
da qualidade dos produtos são con-
seqüência destas alterações.

Os métodos de correções das altera-
ções de caráter físico-químico já fo-
ram por demais discutidos e são, 
portanto, conhecidos de todos que 
se preocupam com o assunto. 

Estes defeitos podem ocorrer mes-
mo em leites obtidos e transportados 
em boas condições de higiêne e tem-
peratura, com carga total inferior a 

510  por ml, mas serão sempre mais 
graves nos leites produzidos em 
condições pouco satisfatórias de hi-
giêne, refrigeração e transporte. Fei-
tas estas considerações fica claro 
que a aplicação de um tratamento 
térmico ao leite no momento de sua 
chegada à plataforma de recepção 
pode se transformar numa ferra-
menta lógica e de utilidade tecnoló-
gica. As enzimas já produzidas se-
guirão ativas, mas as bactérias psi-
crotróficas serão eliminadas evitan-
do-se assim, que continuem cres-
cendo e produzindo mais enzimas 
enquanto o leite aguarda para ser 
processado.

Na fabricação de iogurtes e leites 
fermentados, a situação é mais sim-
ples. Pode-se optar pela pasteuri-

o 
zação a 72-74 C por 15 a 20 segun-
dos, uma vez que o tratamento tér-
mico definitivo é mais que suficien-
te para garantir a eliminação de e-
ventuais recontaminantes. Após a 
pasteurização o leite é resfriado a 5-

o 
6 C e estocado até o momento de 
seu procesamento. Já para a fabrica-
ção de queijos, dois esquemas dis-
tintos podem ser adotados:

Esquema  A:
o termização a 63-65 C por 10 segun-

dos (TT 1), seguido de resfriamento, 
pré-maturação ou estocagem e pas-

o teurização a 72-74 C por 15 a 20 se-
gundos (TT 2), momentos antes da 
fabricação e

Esquema B:©
o 

pasteurização a 72-74 C por 15 a 20 
segundos - TT 1, seguido de resfria-
mento, pré-maturação ou estoca-

o gem e termização a 63 - 65 C por 10 
segundos - TT 2, momentos antes da 
fabricação.

A lógica recomenda a adoção do es-
quema “B” porque ele oferece mai-
or eficiência microbiológica e pro-
voca modificações mais brandas so-
bre os equilíbrios micelares, parci-
almente reestabelecidos sobretudo 
se o leite é pré-maturado entre TT1 e 
TT2. Entretanto, na prática, por ra-

©

©
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zões 

Em todos os casos, para este ou a-
quele produto, a clarificação do leite 
durante a aplicação do tratamento 
TT1 constitui-se também em uma 
atitude com resultados práticos mui-
to bons.

Independentemente do tipo de pro-
duto a ser fabricado, se o leite cole-
tado é de excelente qualidade, reco-
lhido com menos de 48 horas e com 
carga bacteriana total máxima de 

5 
10 ufc por mililitro ou com uma 
contagem de psicrotróficos inferior 

4
a 2 x10 /mililitro, os tratamentos tér-
micos prévios podem ser substituí-
dos pela degazeificação do leite. A 
eficiência deste tratamento se baseia 
no caráter estritamente aeróbico das 
bactérias psicrotróficas. Após a de-
gazeificação, o leite deve ser resfria-

o do à uma temperatura inferior a 4 C 
e estocado até que seja processado.

Na Figura 1 são apresentadas 3 for-
mas de aplicação destes esquemas 
de correção para leite refrigerado, 
visando a optimização de suas qua-
lidades à transformação. O esquema 
“A” ilustra a aplicação dos trata-
mentos TT1 e TT2 e pode ser usado 
nos mais variados tipos de deriva-
dos a serem produzidos. 

Os esquemas “B” e “C” são mais di-
recionados aos leites destinados à 
fabricação de queijos. Nestes dois 
casos, há o envolvimento da pré-
maturação do leite com fermentos, a 
frio ou a quente, antes da aplicação 
do tratamento TT2, como mais uma 
alternativa de melhora da qualidade. 

Para melhor entender o mecanismo 
de ação da pré-maturação, dois pon-
tos precisam ser lembrados:

para se desenvolver bem no leite, 
as bactérias láticas têm necessidade 
da presença de aminoácidos livres 
ou de peptídios que elas não são ca-
pazes de sintetisar e que;

de  segurança, o esquema “A” é 
mais comumente aplicado. A segu-
rança é maior pelo fato de que a apli-
cação de um tratamento térmico 
mais rigoroso imediatamente antes 
da fabricação, garante a eliminação 
de eventuais recontaminações ocor-
ridas entre os tratamentos TT1 e 
TT2.

?

?no leite resfriado há ausência des-
tas substâncias, seja porque elas fo-
ram consumidas pelos psicrotrófi-
cos seja porque a flora lática nativa 
foi impedida de crescer pelo frio. 

Assim, pode-se deduzir que o pri-
meiro objetivo industrial deve ser o 
de impedir o crescimento das bacté-
rias psicrotróficas e o segundo deve 
ser o de induzir a produção de fra-
ções nitrogenadas capazes de esti-
mular o desenvolvimento das bacté-
rias do fermento. 

O primeiro objetivo é atingido atra-
vés da permanente luta na obtenção 
de leites de boa qualidade microbio-

lógica e pelos tratamentos térmicos 
aqui discutidos. O segundo, pode 
ser atingido com a pré-maturação do 
leite após a aplicação do tratamento 
TT1, conforme ilustrado pelas for-
mas “B” e “C”. A pré-maturação 
possibilitará que as bactérias do fer-
mento sintetizem suas próprias en-
zimas proteolíticas criando as con-
dições necessárias ao seu bom de-
senvolvimento durante a fabrica-
ção. 

Nos dois casos, o tratamento térmi-
co posterior à pré-maturação (TT2), 
destrói a maior parte das bactérias, 
facilitando o controle da acidifica-
ção no tanque mas preserva uma 
grande quantidade de suas proteáses 
e frações nitrogenadas solúveis que 
proporcionarão melhor crescimento 

e atividade das bactérias do fermen-
to. Há que se considerar ainda, o 
relevante papel que estas proteases 
podem desempenhar durante o pro-
cesso de maturação dos queijos. 

Os métodos de pré-maturação mais 
usados são:

adição ao leite de uma pequena ?
dose de cerca de 0,2 a 0,3% de fer-
mento mesofílico;

adição ao leite de uma forte dose ?
de  fermento  marcadamente  
proteolítico logo antes da aplicação 
do tratamento térmico TT2. 

Na Figura 1 são indicadas algumas 
condições de temperatura e tempo 

de pré-maturação, mas na verdade 
estes parâmetros são geralmente de-
finidos pela experiência prática par-
ticular a cada tipo de fabricação e 
fluxograma de trabalho de cada uni-
dade fabril.

Antes de terminar, vale ressaltar que 
a adoção da pré-maturação do leite 
como critério de correção de leites 
resfriados aumenta os riscos de aci-
dentes com bacteriófagos. Assim, 
para que ela não se constitua em 
uma fonte de acidentes fágicos 
torna-se imperativo colocar em prá-
tica todos os recursos pre-ventivos 
tais como: regras de higiêne, contro-
le regular da evolução da população 
dos fagos na fábrica e escolha crite-
riosa de cepas de diferentes grupos 
fágicos. 
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Figura 1: Esquema de preparação do leite resfriado
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A SACCO Brasil coloca à disposição 
do mercado, a partir deste mês, o seu 
coalho bovino “ABOMASUM”. A pre-
paração enzimática será integralmente 
produzida no Brasil e o controle de qua-
lidade ficará aos cuidados da SACCO 
Itália.

O produto apresenta em sua compo-
sição a quimosina e a pepsina bovinas e 
seu poder coagulante é de 1:10.000 
Soxhlet.

O “ABOMASUM” será comerciali-
lzado somente na forma líquida mas 
terá duas  apresentações:

Galão com 5,7 Kg.  e
Balde com 22 Kg.

ª
ª

Estão também disponíveis na SACCO  
Brasil:

O CLERISIN, composto em pó a 
base de Nisina com atividade de 
1.000 IU/mg. e apresentação co-
mercial em potes de 500 g.;

O CLERIZYMA ou cloritrado de li-
sozyma com apresentação comer-
cial em potes de 500 g. ;

O NATACID, com 50% de pimari-
cina e apresentação comercial em 
potes plásticos de 100 g.

§

§

§

Não perca de 
vista nossos 

representantes

Na região Nordeste

Passados seis meses de sua fundação, a 
SACCO Brasil mantém firme e forte 
seu programa de colaboração técnica à 
indústria de laticínios. O Informativo 
Via Láctea  é uma realidade que já faz 
parte do cotidiano de nossos técnicos, 
queijeiros e demais profissionais liga-
dos ao setor de lácteos. Uma segunda 
estapa do programa Via Láctea teve iní-
cio recentemente durante os meses de 
novembro e dezembro. Com o objetivo 
de debater temas tecnológicos impor-
tantes do dia a dia da produção de deri-
vados lácteos,a SACCO Brasil realizou 
os seguintes  Seminários em Tecnolo-
gia de Laticínios:

no dia 21 de novembro realizamos ¥
na Universidade Federal de Lavras-
UFLA, o I Via Láctea MG;

em 27 de novembro na capital goia-¥
na, I Via Láctea Centro Oeste;

em 05 de dezembro na parana-ense ¥
Cascavel, aconteceu o I Via Láctea Sul.

A participação maciça de industriais, 
técnicos em laticínios, queijeiros e 
estudantes foi para nós motivo de muito 
orgulho e sem dúvidas um grande 
incentivo à continuidade da realização 
destes eventos. 

AFF Representações

No estado de Goiás 
 e Triângulo Mineiro

Nos estados do 
Rio Grande do Sul e

Santa Catarina

Nos estados de 
MG - RJ e ES

SACCO
Cumprindo
sua agenda

SACCO
Obrigado Patrícia

Em outubro a Patrícia nos deixou. Par-
tiu em busca de novos sonhos que, sem 
dúvidas, se realizarão. Estaremos tor-
cendo...Antes de ir, Patricia nos deixou 
esta carta, um belo “poema”, mostran-
do que, apesar do pouco tempo que 
tivemos, tem sido bela nossa procura. 

Mais que culturas láticas
Cultura de pessoas:

Dirigentes, funcionários, clientes, 
fornecedores, representantes, 
familiares e amigos, gente.

Atividades intensas
Busca do equilíbrio constante

Fermentação de ideais
Acidificação dos problemas
Com temperatura controlada

pH de ótimo nível em relacionamento
Resultados garantidos:

Apreciado aroma
Delicioso sabor
Ótima aparência

Porque são pessoas envolvidas
Que interagem

Em ambientes, que oscilam ora frios 
ora quentes

Ora em dias bons, ora em dias ruins
Tudo é fase

E acreditando na individualidade de 
cada um, de cada cepa

A SACCO une seus esforços na 
produção

Daquilo que é mais importante:
Respeito com transparência.

Patrícia B. de Mattos 
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