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Iogurtes:
a padronização

da base e o papel
dos constituintes.

Alguns de nossos
principais rpodutos

e 
suas aplicações

Formas 
Microperfuradas:
 dê ao seu queijo
uma nova casca.

Campinas, outubro de 2011.

A história do Sr. Hans Norremose é 
única. Tudo começou em 1929, 
quando o jovem de 19 anos, deixou a 
Dinamarca, mais precisamente Fyn 
e veio para o Brasil, decididamente 
para Minduri. Recém graduado 
mestre “queijeiro”, cheio de sonhos 
e determinação, o Sr. Hans começou 
trabalhando na fábrica de queijos 
Campo Limpo de propriedade de 
outro dinamarques, o Sr. Thorvald 
Nielsen, considerado o pai do queijo 
Prato. Alguns anos mais tarde o Sr. 
Hans propôs ao parceiro, a abertura 
de uma nova fábrica na pequenina 
Paiol, próxima a Minduri. Mais tar-
de, ele comprou a fábrica de Mindu-
ri além de algumas outras e ao final, 
seu império Norremose chegou a 
contar com 21 fábricas. Este ano, 
após completar 103 anos, o “Seo” 
Hans nos deixou e a SACCO Brasil 
faz questão de homenageá-lo.

SACCO Brasil.

Eu era ainda um menino em Carran-
cas e Hans Norremose já era parte de 
meu cotidiano...lembro-me de que 
todo dia 10, nos céus azuis de nossa 
amena cidade surgia um arrojado 
avião monomotor, pilotado pelo 
grande pioneiro dinamarquês...ele 
vinha fazer o pagamento do leite, tu-
do em espécie mesmo...era assim 
naqueles tempos...Havia sempre um 
rebuliço no lugarejo, pois as fábricas 

do escandinavo eram o impulso da 
modesta economia local...Os anos 
foram passando...e eu aprendi a co-
nhecer os queijos cilindricos nos ja-
cás de madeira, em um velho Che-
vrolet enviado por "Seo” Hans para 
transportar a produção das fábricas 
da Retiro de Baixo, Engenho, Ca-
choeira e outras, para a matriz em 
Mindurí...sinto até hoje o aroma 
gostoso dos queijos com suas cascas 
amareladas, marcadas ainda pelos 
panos da prensagem...Anos mais 
tarde, já aluno da "Candido Tostes"  
meu pai o procurou e ele me deu um 
estagio na fábrica da Fazenda da Ca-
choeira...eu ia e voltava a pé pela es-
trada poeirenta...e poeirenta segue 
até hoje...Há uns 6 anos atrás eu o 
visitei em Mindurí, ele já próximo a 
seu centenário...conversamos lon-
gamente e "Seo" Hans, com os mes-
mos olhos azuis intensos, contou-me 
de sua vida laticinista, que nos enche 
a todos de admiração e orgulho 
...agora, após longos e gloriosos 103 
anos de vida, o velho escandinavo, 
tal qual um cansado viking, partiu 
para sua derradeira viagem... Deixa-
nos saudades e um exemplo de 
vida...Descanse em paz, grande 
pioneiro...

Mucio M. Furtado.
Danisco

Personalidade Laticinista 

Brasil
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Adição de sólidos totais:±
O leite integral contém normalmente cerca de 9,0% de sóli-
dos não gordurosos sob a forma de proteínas, açúcares e mi-
nerais e 3,6% de gordura. Este percentual é insuficiente e po-
de, portanto, acarretar sinérese e dar origem a um iogurte 
com baixa consistência e viscosidade. Estes problemas serão 
mais aparentes nos iogurtes firmes que nos batidos, mas a 
padronização da base deve ser realizada em ambos os produ-
tos. O teor de sólidos totais deve ser da ordem de 13 a 15%. 
Os processos tradicionais e algumas consequências de seu 
uso, estão resumidas no Quadro I. A evaporação de 10 a 20% 
de água do leite, que representa um aumento de 1,5 a 3,0% no 
teor de sólidos totais, parece ser a alternativa que oferece 
melhores resultados, mas tem custo elevado. Sobre o uso da 
osmose inversa deve-se acrescentar que oferece excelentes 
resultados como meio de aumentar os sólidos do leite. O leite 
desnatado pode ser concentrado, por exemplo, a 14,7% de 
sólidos totais, com 5,7% de proteínas, 7,2% de lactose e 
1,1% de minerais após a padronização do teor de gordura.

Adição de sólidos não gordurosos:±
O objetivo principal é o aumento da proporção de caseínas e/ 
ou de proteínas de soro para, em função respectivamente, da 
acidez e do tratamento térmico, contribuir com a consistên-
cia e com a viscosidade. A Figura II ilustra a importância das 
proteínas no processo. Porém, é preciso conhecer a solubili-
dade do pó, definida pelo processo de obtenção do mesmo e 
que pode ser obtida com o fornecedor. A adição excessiva de 
LPD ou de soro em pó pode dar origem a textura arenosa.

Adição de proteínas:±
A adição de proteínas pode ser feita de forma mais direta 
com o uso de caseinatos, de soro em pó, de substâncias lác-
teas modificadas ou de proteínas hidrolisadas. A adição de 

caseinatos é mais específica e tem 
como objetivo aumentar o teor de 
proteínas que possam ser desnatura-
das por acidificação sob ação do fer-
mento. É preciso assegurar uma boa 
solubilização e evitar o uso de per-
centuais superiores a 2,0 para evitar 
o aparecimento eventual de textura 
arenosa e muito gelatinosa na boca. 
A adição de proteínas em quantida-
de suficiente, conjugada à uma des-
naturação ótima, terá como efeito a 

Iogurtes:
a padronização da base e o papel dos constituintes.
Com o passar dos anos o preparo da base branca para a fabricação de iogurtes 
passou por mudanças profundas. Os motivos são os mais variados, mas o cer-
ne da questão parece ser a diminuição dos custos. Independente do motivo e 
ainda que, não seja verdade para todos os fabricantes, o resultado tem sido o 
aparecimento de uma série de problemas fabris e de perda de qualidade em 
geral. Os meios usados para sanar os problemas não têm surtido e provavel-
mente não surtirão os efeitos esperados porque não são consoantes com a cau-
sa mais provável: a base branca. Diante da situação, como parte integrante do 
processo, decidimos fazer esta revisão com o objetivo de oferecer algum sub-
sídio tecnológico, que contribua, pelo me-nos, para uma reflexão. Como pon-
to crucial, destaca-se a padronização da base e, para entender a sua importân-
cia sobre a qualidade final do iogurte é primordial conhecer o papel dos cons-
tituintes do leite. São eles:

Lactose - é a matéria-prima usada para a acidificação;÷
Gordura - efeito sobre a untuosidade e a sensação de doçura na boca;÷
Proteínas – pela sua coagulação e pela sua capacidade de ligação com a ÷

água, agem sobre a textura, particularmente sobre a viscosidade, a consistên-
cia, a elasticidade e a firmeza;

Minerais - como parafusos, trabalham na estabilização do gel. Na figura I ÷
são apresentadas várias formas de padronização dos componentes da base 
com alguns comentários sobre cada um deles.

Figura I: Métodos de enriquecimento ou padronização 
da base branca para produção de Iogurte.

Mecanismos Observações

Adição de sólidos totais

Adição de sólidos não gordurosos

Adição de proteínas

Adição de matéria gorda

Adição de minerais e vitaminas

Adição de açucar

Leite em pó integral

Creme

Leite evaporado

Lactose

Ca, Fe, ácido ascórbico,
vitaminas A ou B ou D

Concentração: osmose inversa

Concentração: ultrafiltração

Soro em pó e soro evaporado

Evaporação do leite

Dextrose, frutose, açucar artificial

Caseinatos ou concentrado
de proteína de soro
ou co-precipitado

Leite em pó ou 
evaporado desnatados

Fácil de realizar,
depende de custo e da

solubilidade, incorpora 

Textura gorda típica, homo-
geneização necessária, 

melhora sabor

Mescla fácil, custo alto

Textura fraca ou alterada

Obtenção de produtos 
especiais

Bom sistema, custo alto

Excelente textura,
sabor suavizado

Resultado contraditório

Melhor sistema,
elimina odores e ar

Efeitos adoçantes

Alto poder texturizante, hi-
drófilo, aquecimento necessá-
rio, gosto e textura variados

Custo alto, problema de
solubilidade e possibilidade 

de incorporação de ar

PROTEÍNAS

Possuem
grupamentos que
gostam de água

Ligam
muita água

Coagulam

Calor:
soroproteínas

Acidez:
caseínas

Figura II: importância das proteínas.
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presença de um máximo de grupa-
mentos hidrofílicos capazes de se li-
gar a água. Quanto mais água ligada, 
mais a textura do produto será firme, 
consistente e viscosa.

Adição de açúcares ou edulco-±
rantes:
A incorporação de açúcares ou edul-
corantes é realizada quando se fabri-
ca iogurte com sabores, contendo 
frutas e/ou aromas. Embora aparen-
temente corriqueira, a adição de a-
çúcar desempenha um papel impor-
tante no processo fermentativo, uma 
etapa essencial da fabricação do io-
gurte. É muito importante saber e 
lembrar que o açúcar aumenta a 
pressão osmótica e esta, tem efeito 
inibidor sobre as bactérias do fer-
mento. O limite está por volta de 
12%, mas é prudente manter uma 
certa distância dele, pois os proble-
mas já começam a ser notados em 
teores mais baixos, como por exem-
plo 10%. Os primeiros sinais são a-
trasos na fermentação, redução da 
viscosidade por produção de EPS 
via bactérias, diminuição de sabor e 
aroma e, finalmente, diminuição da 
carga bacteriana total do iogurte. 
Neste aspecto, no Brasil, o uso de a-
çúcar em iogurtes e bebidas lácteas 
atingiu percentuais que, não rara-
mente, extrapolam este limite. Mui-
tos problemas poderiam ser evita-
dos com uma mudança de atitude 
neste sentido. Além disto, a indús-
tria de laticínios precisa pensar seus 
produtos como alimentos saudáveis 
que são. Num mundo que luta acir-
radamente pela redução dos teores 
de sal e de açúcares em alimentos de 
um modo geral, fazer uso de açúcar 
em percentuais assim tão elevados, 
na fabricação de iogurtes, é uma ati-
tude que contraria a lógica, incon-
testavelmente, duas vezes e precisa, 
portanto, ser rapidamente revista.

Adição de matéria gorda:±
Em geral, os iogurtes podem apre-
sentar teores de gordura entre 0,1 e 
10%. No mercado,  a variação é de 
0,1 a 3,5%. A gordura exerce duas 

funções importantes no produto:
®Confere untuosidade e
®Mascara a acidez.
Entretanto, como a gordura também 
faz parte do grupo de constituintes a 
ser diminuído nos alimentos, da  
mesma forma por questões de saú-
de, contar com estas propriedades 
tem sido cada vez mais difícil. Fica 
portanto, mais e mais importante o 
cuidado com a qualidade, os percen-
tuais dos demais componentes da 
base. O uso de culturas equilibradas 
e com tecnologia bem adaptada, é 
uma ferramenta eficiente e capaz de 
compensar, pelo menos em parte, os 
problemas decorrentes da diminui-
ção do teor de gordura na base. 

Adição de estabilizantes:±
Os estabilizantes são hidrocolóides 
de origem animal ou vegetal, que a-
tuam como agentes de ligação, geli-
ficantes ou espessantes com efeito 
sobre a consistência e viscosidade 
do iogurte. Entretanto, não deve 
nunca contar com a adição de estabi-

lizantes para aumentar a viscosida-
de e a consistência, pois eles têm a 
propriedade de endurecer, de forta-
lecer a estrutura do produto final. Há 
também que se respeitar os aspectos 
legais vigentes. Algumas vezes, sem 
conhecimento do fabricante, o ex-
cesso de estabilizantes entra no pro-
duto por via indireta, através de ba-
ses formuladas, nas quais, os per-
centuais de proteína é abaixo e o de 
gomas; mais baratas, é acima do tec-
nologicamente correto ou recomen 

dado.

Causas                                 Incidências na qualidade

Excesso de proteína                          

Temperatura inadequada na
adição do estabilizante                        

Tempo insuficiente
de mistura da base                    

Excesso de açucar                          

Excesso de estabilizante                          

Insuficiência de proteína                          

Insuficiência de estabilizante                          

Insuficiência de gordura                        

Excesso de gordura                       

Forte viscosidade, consistên-
cia ou firmeza, textura gomo-
sa e gosto áspero no palato

Má solubilização: grumos,
gel desuniforme, gel frágil, 
sinérese

Base desuniforme ou hidra-
tação insuficiente das proteí-
nas e textura inadequada

Cristalização e lentidão do 
fermento

Excesso de firmeza ou textura 
gelatinosa

Sinérese fraca, textura e sabor 
aguados

Fraca estabilidade do gel, que 
se quebra facilmente

Sabor e viscosidade fracos

Textura untuosa, pastosa

QUADRO I: Possíveis pontos de padronização inadequada da base e suas 
prováveis consequências.
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Alguns de nossos principais
produtos e suas aplicações:

A sua opção em

 formas micro perfuradas

Albamax:
toda gota será coagulada!

PRN:
Azul...azul até demais.

PB 1...

  de olho 

    no seu 

      queijo.

Linha ST:
filagem rápida não é nada sem controle.

Proteção para queijos Frescos,
sabor e aroma na Coalhada...

SAB 4.40 A

SH 092 F:

filagem com muita fibra.

 Linha M - MO e MOS:
 diga o que queres e te diremos com qual!

alta viscosidade

Linha Y:

e baixa pós-acidificação!

Leite branco... queijo branco...

PCV 5...

LH 591:
a grana ao alcance de todos.

Apresentamos aqui as principais cul-
turas comercializadas pela SACCO 
no Brasil, com suas respectivas apli-
cações e algumas de suas caracterís-
ticas. Normalmente, as culturas são 

oferecidas em apresentações de 5, 
10, 20 e 50 UC. A dose depende do 
muito do produto a ser fabricado, 
mas via de regra é de 1 UC para 100 
a 200 litros de leite. Além destes 
tipos e dosagens a SACCO oferece 
uma vasta gama de culturas, inclu-
sive probióticas e é flexível a ponto 
de oferecer apresentações persona-
lizadas. Estamos aà sua disposição!
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