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Novos produtos:

A SACCO Brasil trouxe para o mercado
brasileiro duas novidades de grande interesse:

Listex e Salmonelex

Combate eficiente e efetivo a
Salmonella

e Listeria monocytogenes
atraves da aplicacao

direta no produto,
no ambiente de fabricacao,

em superficies de contato,
nos pisos,

nos drenos

e etc.
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A pos acidificacao
na fabricacao de leites fermentados - Parte 11.

& Interferéncia da pos-acidifi-
cacdo na producgdo do sabor e
aroma:

O sabor tipico de iogurte ¢ devido
a formacao de compostos como o
acetaldeido, acetoina e diacetil,
produzidos tanto de S. thermo-
philus quanto L. delbrueckii
subsp bulgaricus. O acetaldeido
¢ considerado o mais importante
dos componentes aromaticos de
iogurtes e das bebidas lacteas,
mas ¢ arelagdo acetaldeido/ace-
toina que ¢ usada como parame-
tro para definir a intensidade de
sabor de iogurte. Durante a fase
de armazenagem destes produ-
tos, o nivel de liberacao de acetal-
deido e sua estabilidade ¢ depen-
dente do pH no do produto. A pHs
mais acidos em geral e sobretudo
como normalmente ocorre no ca-
so de uma pos-acidificagdo, o a-
cetaldeido pode sofrer varias
transformacdes quimicas, como
por exemplo, a oxidacao ou a re-
ducao de etilo em etanol. Ambos
os fenomenos podem levar a alte-
ragdes no sabor € no aroma do
produto, que vao de rancoso a al-
codlico, podendo ocasionar uma
varia¢ao do aroma conhecida co-
mo “off flavour”.

@ Interferéncia da pos-acidifi-
cacdo na textura:

ApoOs a quebra do coagulo e du-
rante a sua conservagdo do pro-
duto acabado no mercado, pode
ocorrer modificagdes estruturais
relevantes como a diminui¢ao da
viscosidade. Em termos senso-
riais, esta modificagdo estrutural
¢ considerada como um fator de
grande influéncia, que desempe-
nha papel importante na aceita-
bilidade do produto final por par-
te do consumidor. A pés-acidifi-
cag¢do ao provocar a diminui¢ao

continua do pH, influencia diretamente na diminuigao da viscosidade e
da estabilidade do produto. Nestes casos, ¢ ainda muito comum, a ocor-
réncia de sinérese.

& Interferéncia da pos-acidificacdo na sobrevivéncia dos probio-
ticos:

Seguramente, a pos-acificagdo € o principal fator causador da morte dos
probioticos em leites fermentados. As solugdes mais viaveis do ponto
de vista pratico sao:

% aescolha de uma cultura com baixo poder de pos-acidificagao;

* 0 controle dos fatores tecnologicos que a favorecem, como por
exemplo, a composicao da base, a eficiéncia de resfriamento ap6s a for-
macgao do gel, a propria temperatura de resfriamento e de armazena-
gem, inclusive no ponto de venda.

Com relagdo as culturas, € importante ressaltar que o atual estagio de
desenvolvimento tecnoldgico tem permitido avancos interessantes so-
bre o conhecimento genético e metabolico das bactérias laticas. Estes
avancos permitem a disponibilidade, no mercado, de culturas com
capacidade limitada de produc¢ao de acido e de pds-acidificacao, porém
mais velozes e com boa producdo de viscosidade. Estas alternativas
aumentam portanto, as possibilidades de obtengdao de um produto com
qualidade bem equilibrada em relacao ao nimero de células viaveis,
textura, estrutura, sabor e aroma e mais estavel durante armazena-
mento.

A micro encapsulagao, embora um pouco mais complexa, ¢ igualmente
num excelente meio de controle de reducao da mortalidade de células
probidticas em decorréncia da pds-acidificacdo. Varios estudos consi-
deram esta a solu¢ao mais segura para garantir o nimero minimo de cé-
lulas viaveis durante a vida de prateleira do produto. Com a micro
encapsulacao as células bacterianas passam a obter uma prote¢ao maior
em relagdo ao ambiente externo durante todo o processo. Esses estudos
relacionaram também a utilizacdo de cdlcio, alginato e alguns polime-
ros de proteinas como agentes protetores a esses microrganismos.




Limpeza e sanitizacao
algumas consideracées i

Os profissionais da industria de ali-
mentos sabem que a limpeza critica
¢ essencial para a obtencao de pro-
dutos seguros, com qualidade e para
evitar perdas de processo, etc., etc.
Portanto, ¢ de extrema importancia
conhecer, definir e executar de for-
ma criteriosa a limpeza e a sanitiza-
¢do das instalagdes e equipamentos.
Com este objetivo apresentaremos
um resumo dos principais sistemas
de limpeza que desempenham papel
importante no processo.

@ Sistema CIP ou Clean In Place:
Estes sistemas sao destinados a lim-
peza das superficies interiores dos e-
quipamentos de processo tais como:
bombas, silos, tanques, tubulagdes,
por exemplo. Trata-se de um siste-
ma geralmente sofisticado, com tan-
ques, bombas, trocadores de calor e
sensores para garantir a eficacia da
limpeza. A desvantagem do sistema
CIP sdo os custos iniciais mais ele-
vados. Mas, as vantagens sao varias:

¢ Mais rapido;

¢ Menos trabalhoso, sem desmon-
tagem ou remontagem,;

¢ Resultados repetitivos;

¢ Mais seguro para os oOperarios
menos exposicao aos produtos qui-
micos;

¢ Facilita o gerenciamento sos cus-
tos de dgua e produtos quimicos.

@ Sistema COP ou Clean Qut Place:
Estes sistemas sdo usados para lim-
par pegas de equipamentos que nao
sao alcangados pelo sistema CIP, co-
mo por exemplo, acessorios, utensi-
lios de manuseio de produtos, regis-
tros de tanques e linhas em geral, ro-
tores de bombas, mangotes e etc. Es-
tes sistemas podem ser empregados
também nas situagdes em que o e-
quipamento precisa ser desmontado
para limpeza mecanica com escova-
¢do. As principais vantagens do sis-
tema COP sdo:

¢ Menor investimento em geral,

¢ Resultados consistentes;

¢ Proporciona economia de tempo,
de custos em relagdo a limpezas ma-
nuais, de quimicos e uso de dgua;

¢ Menor exposi¢ao do operador a
altas temperaturas e a fortes concen-
tracdes quimicas.

As desvantagens do sistema sao:
¢ Mais trabalhoso ao envolver des-

montagem e remontagem;

¢ Carregar/descarregar a lavadora.
Contudo, mudar o processo de lim-
peza manual, tanto para o sistema
CIP como para o COP nao ¢ tarefa
facil. E importante saber que ha uma
série de fatores que devem ser ob-
servados para garantir o funciona-
mento do sistema adotado. A seguir,
algumas dicas praticas para o uso de
sistemas CIP e COP com o objetivo
de melhor explorar o seu potencial
maximo como medidas de controle
de processo.
Limpeza interior:
A limpeza CIP ¢ utilizada para lim-
par as superficies interiores de tubu-
lagdes e tanques de equipamentos de
fabricagdo de alimentos e bebidas li-
quidos e semi-liquidos. Geralmente
¢ usado em grandes tanques ou siste-
mas de tubulacdo onde hé superfi-
cies lisas. O CIP envolve a circula-
cdo de detergente através do equipa-
mento por meio de uma bola de pul-
verizagdo ou spray para criar turbu-
l€ncia e, assim, remover a sujeira. A
solucao de limpeza quimica e higie-
nizagdo ¢ circulada através de um
circuito de tanques e/ou linhas para
eliminar bactérias ou residuos qui-
micos, que entdo retornam para um
reservatorio central para que a solu-

¢do quimica possa ser reutilizada. O
sistema ¢ executado por computa-
dor, de forma prescrita, para contro-
lar o fluxo, a mistura e o desvio, a
temperatura e o tempo dos produtos
quimicos para limpeza e higieniza-
¢d0. Assim como os demais méto-
dos de limpeza, os sistemas CIP uti-
lizam tempo, temperatura e forca
mecanica para conseguir a limpeza.
Em geral, a operacao CIP envolve as
seguintes etapas:

X Remogdo de pecgas pequenas do
equipamento que devem ser limpas
manualmente;

x Enxague das linhas e etubula-
¢des com agua a temperatura ambi-
ente para remover a sujeira grossa e
minimizar a precipitacao de protei-
nas;

X Circulagdo da solugdo de limpe-
za apropriada durante um periodo
de tempo necessario para remover
qualquer sujeira, residuos quimicos
ououtros;

X Novo enxague com agua;

X Aplicagao de um agente de des-

sinfeccdo imediatamente antes de
operar o equipamento.
Use recipientes adequados para o
processo, ou seja, de design sanita-
rio, 0 que inclui soldas suaves e con-
tinuas, auto-drenagem e superficies
internas arredondadas ou tubulares
e sem bordas ou excessos, para evi-
tar a acumulagdo de sujeiras. A defi-
ni¢cdo do numero de tanques do sis-
tema depende do material usado no
tratamento. Se os Unicos materiais
usados forem 4gua de enxague e
solugdo de limpeza, um sistema de
dois tanques provavelmente seja a-
dequado. Se o seu processo requer
uma func¢ao adicional, como uma la-
vagem acida ou reten¢do de dgua de
enxague final, um sistema de bomba
de trés tanques ou retorno sera ne-
cessario. Uma vez que os sistemas
CIP tém aplicativos e nivel de sofis-
ticagdo variados, é recomendado
verificar com os fabricantes de equi-
pamentos CIP para garantir que um
sistema ¢ ideal para sua operacao.
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591 Soro-fermento com LH 591
391 Soro-fermento com LH 591

N Soro-fermento com LH 591
horo-fermento com LH 591
o-fermento com LH 591
& Yermento com LH 591

R -fermento com LH 591
B fermento com LH 591
>rmento com LH 591
hvnitento com LH 591
m1ento comnLH 591
vento cont L9l

Soro-fermento com LH 591 Soro-fermento con

COn tém Soro-fermento com LH 5§ o-fermento ¢

Soro-fermento com LH 5

b r e l r e Soro-fermento com LH
aCterlaS atlcaS Soro-fermento com LH,

Soro-fermento com L

SeleCionadaS NA Soro-fermento com L

Soro-fermento com

l"egido de origem ! Soro-fermento com

Soro-fermento com

Tao italianas o7 <o

Soro-fermento cor
nto com LH 591

Soro-fermento co
quanto a SA CCO Soro-fermento cc ‘ LH ento com LH 591

Soro-fermento com LH 591 Soro-fermento com LH 591 Soro-fermento com LH 591
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= Y430 A

mais uma opcao com
a mesma qualidade do

Y 450 B

com um toque
a mais de suavidade!

Clerici 96 / 4: e il

Coalho bovino com 96% de quimosina. L , Y

Clerici 20/ 80: B

Coagulante bovino com 20% de quimosina. | .

Neste dia 02 de outubro de 2017 o mundo
laticinista brasileiro ficou mais pobre e triste!
Faleceu em Sao Vicente de Minas o Sr. Javert de
A. Gribel. Engenheiro da engenharia pura no
inicio da carreira, ele tornou-se um grande enge-
nheiro do queijo, levando o Laticinios Campo-
lindo ao posto de um dos mais importantes do
Brasil e mais tarde fundando o Laticinios Sao
Vicente de Minas. Todos sentiremos muito a
tua falta, meu caro Javert, mas que vocé des-

cance em paz!
P SACCO :x.
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