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Caro Walter Giarola,

A tua trajetoria dispensa comentarios.
Os que te conhecem mais de perto sabem
disto, e claro, se sentem orgulhosos. Al-
guns daqueles que, por forca do destino
ainda ndo puderam cruzar os bigodes
com vocé, lhe asseguro, te olham de lon-
ge ansiosos pela oportunidade. Em nome
da tua competéncia laticinista e da figura
maravilhosa que vocé ¢, fica aqui esta
nossa pequena, mas sincera homena-
gem.

Um forte abrago,
SACCO Brasil.

Homen. Profissional. Pai. Vocé ¢ exem-
plo indiscutivel em todas estas catego-
rias. Depois de sua vinda para o escrito-
rio da Emater de Lavras, a visdo dos la-
ticinistas mudou em toda a regido. Nao
seria definitivamente exagerado afirmar
que por estas bandas mineiras, o tempo
dos laticinios foi dividido em duas fases:
antes e depois de vocé. Como pai, sei de
perto o grande guerreiro que vocé tem se
mostrado. Sobretudo apos a morte de sua
companheira e mae de seus filhos, a fa-
milia se mostrou ainda mais unida e hoje
posso imaginar o seu orgulho em ter os
trés filhos estudando em Belo Horizonte.
Certamente, eles galgardo os caminhos
da vitéria, assim como vocé. Durma
tranquilo. Como homen, eu poderia des-
tacar varios diferenciais. Mas o mais
marcante, e talvez o que concentre todas
as suas outras caracteristicas, ¢ a ética,
que permeia todas as suas acdes e rela-
cionamentos. Meu forte abraco ao gran-
de homem que vocé é e o meu orgulho de
poder externar esse carinho e respeito
enormes que sinto por voceé.

Totonho
Queijo do Gato.

A principio, os filhos de Sdo Jodo D'el
Rey, acostumados as belas historias des-
ta terra das “Minas Gerais”, carregam no
peito a responsabilidade de seguir hon-
rando a tradicdo. Com vocé, ndo podia
ser e ndo foi diferente. Sua caminhada,
iniciada nos idos de 1970 na nossa que-
rida “Candinha”, foi vitoriosa. Do traba-
lho de “Extensdo Rural e Industrial” na
Emater aos encontros da “Industria de
Laticinios do Sul Minas”, que colabora-
ram para a aproximacao entre a “pesqui-
sa” e a “pequena industria”, vocé tal e
qual a tua terra mae, fez historia. Os pre-
ciosos frutos do teu trabalho sdo dignifi-
cantes para todos n6s. Como contempo-
raneo de Escola, parceiro de trabalho e
amigo, te desejo todo o sucesso do mun-
do e desejo também que vocé, por mais
que as regras de digam nao, siga sendo o
“inveterado gozador” de sempre, marca
registrada da maravilhosa pessoa que
vocéé.

Célio Cezério Xavier

Laticinios Cruzeiro do Oeste

Companheiro, humano e profundo co-
nhecedor da arte de se fazer queijos. Le-
galmente credenciado pela Candido Tos-
tes, devidamente reconhecido pelo meio
laticinista, vocé se tornou um profissio-
nal que traz na bagagem experiéncia e
talento associados & uma excepcional
dose de humildade. E adimiravel o seu
despreendimento para compartilhar co-
nhecimentos com estudantes, empresa-
rios e queijeiros. Contar com vocé, como
socio e técnico do Laticinios Carrancas,
tem sido para nds motivo de orgulho e
tempos de muito aprendizado profissio-
nal e pessoal. Obrigado e parabéns pela
sua brilhante carreira.

Funcionarios do Laticinios Carrancas.
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IComo se sabe, os leites fermentados
sdo alimentos milenares cuja fabrica-
¢do ¢ citada na Biblia - Genesis X VIII,
8. Suaelaboragao ¢ baseada na transfor-
macao da lactose em acido latico por
bactérias laticas. Esta transformacéo
tem por consequéncia o abaixamento
do pH, o que assegura uma “prote¢do”
contra o desenvolvimento de numero-
sos patogénicos e proporciona a conser-
vagdo do leite dando origem a um ali-
mento privilegiado pela sua riqueza em
proteinas e pela sua alta digestibilida-
de. As caracteristicas proprias dos dife-
rentes tipos de leites fermentados sdo
determinadas pela variagdo de certos
fatores tais como: a composi¢ao do lei-
te, a temperatura de incubacao ¢ a flora
usada. Apos alimentar durante anos e
anos os povos do Oriente Médio e dos
paises mediterraneos, a partir de 1960,
os leites fermentados se difundiram de
forma consideravel pelo mundo. Este
forte desenvolvimento foi sustentado
pelas seguintes caracteriticas:

e imagem de produto natural;

e qualidades sensoriais excepcionais;
e importantes qualidades nutricionais;
® baixo custo de producao.

A fabricacao destes produtos pode ser
dividida em quatro fases essenciais:

e preparo e tratamento do leite;

e desenvolvimento da fermentacéo;

e interrupcao da fermentacao;

e embalagem.

Preparo e tratamento do leite:

O Extrato Seco do leite ¢ um fator im-
portante na fabricacao pois, ele condi-
ciona a consisténcia e a viscosidade do
produto. Apesar das culturas modernas
apresentarem caracteristicas marcantes
neste aspecto, vale lembrar que as pro-
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teinas contribuem para melhorar a tex-
tura e mascarar a acidez ¢ as matérias
gordas conferem um sabor mais suave,
mais aroma e maior cremosidade ao
produto final. O ajuste do extrato seco
pode ser feito de diversas formas mas,
as duas mais comuns sdo a adigdo de
leite em po6 desnatado - LPD e a con-
centracdo. No caso de uso de LPD, o
percentual varia de 2 a 3%, sempre de
forma a atingir um Extrato Seco Desen-
gordurado - ESD da ordem de 12%. A
padronizacao do teor de gordura do lei-
te ¢ feita em fung@o do produto final
desejado. Pode-se usar leite integral,
com 3,5% de gordura, leite semi des-
natado ou desnatado com respectiva-
mente 1,0 ¢ 0,0% de gordura. Em segui-
da, a mistura deve ser simultdneamente
homogeneizada e tratada termicamen-
te. A homogeneizacao do leite permite
a estabilidade da emulsao evitando a
separag@o da gordura e melhora a di-
gestibilidade e a consisténcia do iogur-
te em fungdo de seu efeito sobre a gor-
dura e a caseina respectivamente. Estu-
diosos do assunto recomendam que a
temperatura de homogeneiza¢do nao
ultrapasse 55 - 60 °C para uma pressao
de cerca de 200 bars. Entretanto, na a-
tualidade, ¢ comum se trabalhar com
temperaturas e pressoes mais elevadas,
da ordem, por exemplo, de 85-90°Ce
250 bars. A pasteurizagdo deve ser feita
a 90 - 95 °C por 4 a 6 minutos. Trata-
mentos térmicos mais severos, como
por exemplo, mais de 6 minutos a 92 °C,
devem ser evitados pois, podem causar
danos ao produto final. A pasteurizagdo
tem os seguintes objetivos:

e destruigdo da flora patogénica e de
uma grande parte da flora banal;

e facilitar o crescimento posterior das
bactérias laticas em fung¢do de promo-
ver a formagdo de compostos estimu-
lantes tais como o acido férmico e a e-
ventual destrui¢ao de substancias inibi-
doras naturais;

® aumentar a retencdo de agua e me-
lhorar a textura do iogurte pela desna-
turagdo de mais de 85% das proteinas

e soltiveis que se fixam sobre as
molécu-las de caseina.

Nos casos em que ha adi¢do de agticar e
estabilizantes, a operacdo deve ser feita
antes da pasteurizagdo. Apos o trata-
mento térmico, a mistura deve ser res-
friada a temperatura de incubacao do
fermento.

Desenvolvimento da fermentagdo:

Ou fase de acidificagdo. E a etapa ca-
racteristica da fabricacdo do iogurte.
Pode ser dividida em duas partes:

e Inoculo;

e incubagao.

Oino6culo ¢ feito com uma cultura mista
composta por St. salivarius subsp. ther-
mophilus e Lb. delbrueckii subsp. bul-
garicus, bactérias especificas do iogur-
te. A dose de in6culo, em geral, varia
entre 1,0 ¢ 2,0%. E importante conside-
rar que, a principio, € preferivel optar
pelo uso de uma dose mais elevada para
assegurar a qualidade do iogurte. Com
o emprego de doses maiores, as bacté-
rias poderao se desenvolver melhor em
condi¢des menos favoraveis como, por
exemplo, auséncia de fatores estimu-
lantes ao seu crescimento, residuos de
antibioticos e ataque de bacteriofagos.
Além disto, dimui-se o tempo de laten-
cia, evita-se defeitos de textura arenosa
e a eventual dessoragem, em decorrén-
cia de uma acidificagdo mais lenta, me-
lhora-se a viscosidade, o sabor € 0 aro-
ma do produto final. A incubagdo esta
diretamente relacionada com a tempe-
ratura e com o tempo. Deve-se escolher
uma faixa de temperatura mais proxima
da temperatura ideal de cresciemento
dos estreptococos do que dos lactobaci-
los, ou seja, 42 a 45 °C, que alias, € a
temperatura 6tima de simbiose entre as
duas espécies. O tempo de incubagido
depende de uma série de fatores dentre
o0s quais destacam-se:

e atividade da cultura;

e dose de indculo;

e velocidade de resfriamento.
Em condig¢des adequadas de trabalho, o
tempo de incubagao se situa entre 4 ¢ 7
horas.

Quebrada coalhada e resfriamento:

As duas operacgdes sdo determinadas
pela acidez da coalhada. Assim que a
acidez desejada ¢ atingida, a fermen-
tacdo deve ser bloqueada. Esta inter-
rupcao ¢ realizada através do abaixa-
mento da temperatura que ¢ precedido
da quebra da coalhada que por sua vez é



realizada por agitacdo mecanica, filtra-
¢do ou laminagdo. Conduzida correta-
mente, a operagdo confere untuosidade
ao iogurte e reduz a sinérese. Se for
muito acentuada e provocar incorpora-
¢do de ar importante no produto, corre-
se o risco de desestabilizagdo com apa-
recimento de uma camada superficial
de caseina/gordura e uma camada infe-
rior de soro. Na Europa, bem como em
outras regioes, o resfriamento ¢é realiza-
do quando a acidez atinge 100 a 120 °D.
Entretanto, no Brasil, onde o consumi-
dor fora habituado a um produto mais
suave, o resfriamento ¢ feito quando a
acidez atinge a faixa de 48 a 58 °D ou
pH de 4,50 a 4,60. A escolha de um de-
terminado valor mais elevado ou mais
baixo de acidez depende muito do equi-
pamento de resfriamento. Quando o
resfriamento é realizado no proprio tan-
que de fermentagdo, o abaixamento da
temperatura € mais lento e por isto a
melhor op¢do ¢ inicia-lo com uma aci-
dez mais baixa para diminuir a possibi-
lidade de superacidificagdo. Ao contra-
rio, quando se usa trocadores a placas
ou tubulares, o resfriamento pode ser
feito a uma acidez mais elevada. Ainda
com relacdo a equipamentos, ¢ impor-
tante lembrar que o resfriamento nos
tanques de fermentacdo pode acarretar
uma certa diminuicdo da viscosidade
do produto e portanto, sempre que pos-
sivel, deve ser evitado. No que diz res-
peito a temperatura ideal de resfria-
mento, pode-se considerar dois bind-
mios: 18 a 20 e 20 a 22 °C. A escolha
entre as duas faixas esta diretamente re-
lacionada com a linha de producao.
Quando se dispde de um bom sistema
de camaras de resfriamento, a melhor
opecao éresfriara20-22 °C. Nesta faixa
de temperatura, havera um ganho con-
sideravel de viscosidade apds 16 - 20
horas de embalagem. Na auséncia de
um bom sistema de camaras frigorifi-
cas ¢ mais aconselhavel resfriar a 18 -
20 °C para evitar o incremento da aci-
dez.

Embalagem e refrigeragdo:

A embalagem propriamente dita ¢ na
verdade uma opera¢do mecanica cujas
principais variaveis sdo os tipos de
equipamentos, que vao desde simples
dosadoras a maquinas integradas e os
envases, que oscilam entre potes plas-
ticos e cartdes parafinados de diversos
tamanhos. Sem duvidas, o ponto critico
da operacdo estd no controle rigoroso

das condigdes de higiéne do ambiente e
das maquinas. Uma atencdo especial
deve ser dada aos envases comprados
de empresas especializadas na sua pro-
ducdo. Apos a embalagem o igorte deve
ser estocado em camara frigorifica com
boa circulagdo de ar onde deve perma-
necer por 16 a 20 horas a uma tempe-
raturade2 a4 °C.

Aspecto e textura:

A producao de acido latico pelas bacté-
rias tem por efeito a diminui¢do do pH
do leite. Quando se atinge o ponto isoe-
létrico da caseina - pH 4,60, ocorre for-
magao da coalhadana qual a firmezae a
viscosidade dependem, entre outros fa-
tores, do pH final e da atividade proteo-
litica das cepas. A escolha de uma cultu-
ra composta por cepas com boa capaci-
dade de producdo de polisacarideos ¢
primordial para a obten¢ao de uma boa

viscosidade no produto final. Para se ter
uma idéia mais precisa, a viscosidade
pode variarde 1 a8 ede 1 a 6 em fungdo
respectivamente da cepa de St. saliva-
rius subsp. thermophilus e Lb. delbru-
eckii subsp. bulgaricus. Os principais
defeitos de textura causados pelas bac-
térias sdo:

e presenca de soro na superficie. Ocor-
re em funcdo de uma acidificagdo muito
forte ou muito fraca;

e textura muito filante. Causada por
bactérias excessivamente filantes ou
desequilibrio entre as cepas;

e textura liquida. Devido a acidifica-
c¢do insuficiente em fungdo de dificul-
dades crescimento das bactérias;

e textura heterogenea com formacgao
de pontos brancos ou grumos. Ocorre
por ma escolha das cepas e ou parame-
tros tecnologicos incorretos.
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Sabor e aroma:

Acetaldeido, etanol, acetoina, ace-
tona e diacetil sdo os principais
compostos responsaveis pelo aroma
do iogurte. Entretanto, o acetladei-
do, produzido principalmente pelo
Lb. delbrueckii subsp. bulgaricus a
partir da treonina, ¢ o composto
mais caracteristico. Uma vez mais, a
escolha da cultura pode ser determi-
nante pois, a quantidade de acetal-
deido pode variar de 1 a 4 entre as
diferentes cepas. O &cido latico pro-
duzido a partir da fermetacao da lac-
tose complementa a formagdo do
“flavor”, contribuindo decisiva-
mente com o sabor do iogurte. A
principio, quanto maior a producdo
de acido, respeitando-se obviamen-
te os parametros tecnoldgicos pré-
determinados, melhor o sabor do
produto. Neste aspecto, a chave da
questdo € encontrar, seja na escolha

LUCIANE-
Analista adminstrativa e finaceira

SACCO

Luciane Politi Lotti € nascida em Cam-
pinas. Formada em Economia pela
PUC Campinas em 1994, com especia-
lizacdo em Contabilidade, Auditoria ¢
Controladoria. Recentemente concluiu
0 Mestrado em Gestdo da Qualidade
Total, pela Unicamp. Sua atuacdo cons-
titui experiéncia no setor publico e pri-
vado englobando atividades relaciona-
das a gestdo econdmica e financeira,
desenvolvimento de projetos, controle
e garantia da qualidade e processos de
melhoria continua. Luciane comegou a
trabalhar conosco em Janeiro de 2004.

das cepas seja nos valores dos para-
metros de fabricacdo, a condigdo
ideal para se ter a0 mesmo tempo a
velocidade de acidificagdo compa-
tivel com as exigéncias de produgao
industrial e uma pods-acidificacdo
baixa durante a conservagao. Final-
mente, ¢ importante lembrar que as
bactérias laticas podem também
causar defeitos de sabor tais como:

e aroma insuficiente. Causado por
desequilibio a favor dos streptoco-
cos ou pela presenca de streptococos
com atividade alcool-desidrogenase
que transforma o acetaldeido em
etanol;

e sabor amargo. Provocado por ce-
pas com atividade proteolitica mui-
to forte. Defeito muito frequente em
iogurte com pouca acidez;

eacidez muito elevada. Causada
quase sempre por um desequilibrio a
favor dos lactobacilos ou por con-
servacao a temperatura muito alta.

ISABEL :
Guxilliar de vendas

Isabel Chinellato da Silva, nasceu em
Santos onde viveu parte da sua infan-
cia. Mais tarde, mudou-se para Campi-
nas, onde mora atualmente e diplomou-
se no curso Técnico em Administragao
de Empresas. Com uma admiravel ex-
periéncia em vendas de produtos diver-
sos e atendimento especializado a clien-
tes, Isabel se juntou a SACCO em no-
vembro de 2003. Neste ano, Isabel re-
torna aos bancos escolares para concre-
tizar o antigo sonho de cursar Psicolo-
gia como forma de aperfeigoar seu per-
fil flexivel e capacidade de integracao.

Nossa expectativa é de que elas
encontrem na SACCO Brasil todas
as condicdes necessarias para o
desenvolvimento de seus potenciais.
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Formado no Instituto de Laticinios Candido
Tostes em 1985, Inael Guimaraes Lisboa ¢
natural de Brasilia-DF e sempre trabalhou
na area de laticinios. A partir de fevereiro de
2004, Inael sera representante da SACCO
Brasil para os estados de Sdo Paulo ¢ Para-
na. Sua empresa, a Lisboa Representacdo
s/c Ltda fica situada a R. Laucidio Mattos
Garroux, 415 naV. Alegre em Limeira-SP.

Tel.: 1934463157
Fax: 1934463157
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