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Resumo 
O requeijão cremoso é um produto tipicamente brasileiro e de consumo crescente. 
Assim como outros produtos lácteos, também já se encontra no mercado o requeijão  
com teor reduzido de lactose para atender aos consumidores com restrição de 
consumo deste carboidrato. Uma das tecnologias de produção da massa básica 
usada na fabricação deste queijo processado é a precipitação ácida a quente, 
bastante difundida nos laticínios do país. Neste trabalho está apresentada a 
caracterização física, química e microbiológica de massas básicas obtidas por 
precipitação ácida a quente a partir de leite desnatado e de leite desnatado lactose-
hidrolisado, para o posterior emprego na fabricação de requeijões com teores 
reduzidos ou não de lactose. Os dados deste trabalho representam importantes 
informações sobre a massa obtida por um processo com maior rendimento, para 
contribuir com profissionais da área no desenvolvimento de inovações em requeijões 
e outros queijos processados com baixos teores de lactose. 
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Introdução 

A etapa inicial da fabricação de queijos processados consiste na escolha do 

tipo de massa a ser utilizada no processo. Para requeijão cremoso, a massa fresca 

pode ser obtida por três métodos: fermentação lática; acidificação direta a quente e 

por coagulação enzimática (VAN DENDER, 2014). Na obtenção da massa por 

acidificação direta a quente de leite desnatado empregam-se temperaturas entre 69 

e 70° C quando da adição do ácido, para obtenção de massa desnatada com textura 

macia adequada ao processo de fusão (BOSI, 2008). Neste método as proteínas do 

leite precipitam após a adição do ácido e a dessora é realizada assim que ocorre a 
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completa precipitação, ou logo após o repouso (10 min) para firmar a massa. Esta 

massa apresenta-se macia e com pH já na faixa ideal de fusão (5,4 a 5,8), 

dispensando a lavagem, necessária para a massa de fermentação láctica. Além 

disto, na obtenção da massa por precipitação ácida a quente ocorre menor perda de 

nitrogênio total no soro, em relação àquela obtida por fermentação lática, devido à 

co-precipitação de caseínas e proteínas desnaturadas do soro (principalmente α-

lactoalbumina e a β-lactoglobulina), o que representa vantagem nutricional e 

econômica do processo. A acidificação direta a quente ainda reduz o custo, o tempo 

de produção, elimina a manipulação das culturas lácticas e possibilita a 

automatização do processo para operação contínua (RAPACCI, VAN DENDER, 

1998). O objetivo deste trabalho foi avaliar as características físicas, químicas e 

microbiológicas de massas básicas obtidas por precipitação ácida a quente de leite 

desnatado e de leite desnatado lactose-hidrolisado.  

Material e Métodos 

Material: 2 lotes diferentes de 500L de leite desnatado pasteurizado tipo A cada, 

lactase (0,06%) (Prozyn) e ácido lático 85%. 

Métodos: As massas básicas foram produzidas por precipitação ácida a quente com 

adição de 0,28% de ácido lático diluído 1:10. Foram realizados 2 processamentos 

cujas etapas estão descritas na figura 1 a seguir. 
 
 

 Leite desnatado pasteurizado  
 ⇓  
 Coagulação ácida a quente (70ºC) com 0,28% de ácido láctico 85% 

diluído 1:10 
 

 ⇓  
 Repouso da massa 10 minutos  
 ⇓  
 Dessoragem  
 ⇓  
 Enformagem e prensagem (80 min/2,5-3,0 kgf/cm2)  
 ⇓  
 Pesagem e moagem  
   

 

 
Figura 1. Etapas de obtenção da massa básica a partir de leite desnatado e/ou leite 
desnatado lactose-hidrolisado 
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Os 2 lotes de leites (250L cada) usados para a produção das massas básicas 

para os requeijões com baixo teor de lactose foram inoculados com lactase (0,06%) 

(Prozyn) e mantidos a 5ºC/18h para hidrólise. As análises físico-químicas das 

massas foram feitas segundo IAL (2005) (pH, acidez titulável, extrato seco); IDF 

(1962 e 1964) e (1982) (nitrogênio total e extrato seco total); Vakaleris, Price (1959) 

(nitrogênio solúvel em pH 4,6) e Silva (2003) (gordura). Os valores de proteína total 

e proteína solúvel foram obtidos multiplicando-se os respectivos valores de 

nitrogênio por 6,38. As análises microbiológicas das massas e do leite foram feitas 

segundo Downes, Ito (2001) (preparo de amostras e diluições, esporos de bactérias 

anaeróbias mesófilas e psicrotróficas) e ISO 4831 (2006) e ISO 7251 (2005) 

(quantificação de coliformes a 30ºC e 45ºC). 

 
Resultados e Discussão 

Na Tabela 1 a seguir estão apresentados os valores médios de características 

físicas e químicas das massas básicas de leite, com e sem hidrólise. Foram 

produzidos, ao todo, 4 lotes de massa, sendo 2 lotes com leites hidrolisados e 2 sem 

hidrólise, utilizando 2 lotes de leites. 

Tabela 1. Características físicas e químicas (valores médios e desvio padrão) de 2 
lotes de massas básicas de leite não hidrolisado (MB) em comparação aos 2 lotes 
de massas de leite lactose-hidrolisado (MBH)  
Parâmetros avaliados Massas básicas (MB) Massas hidrolisadas 

(MBH) 
pH  5,55 5,53 
Acidez (% ácido láctico)  0,39 ± 0,001 0,42± 0,025 
Extrato seco total (g 100 g-1)  47,22 ± 0,12 45,05± 0,27 
Gordura (g 100 g-1)  2,64±0,09 2,53±0,11 
Proteínas totais (g 100 g-1)  37,83 ± 0,18 34,09±0,77 
Proteínas solúveis (g 100 g-1)  1,77 ± 0,05 2,08 ± 0,277 
 

Os valores de pH, acidez, extrato seco total, gordura e proteína das MBs são 

semelhantes aos de BOSI (2008). Tendo em vista que não foram localizados dados 

de caracterização físico-química e microbiológica de MBs obtidas por precipitação 

ácida a quente de leite lactose-hidrolisado, entende-se que os dados apresentados 

contribuirão para os laticínios, na formulação de requeijões e outros queijos fundidos 

com baixos teores de lactose. Nas Tabelas 2 e 3 a seguir estão apresentados os 

resultados de análises microbiológicas dos 2 lotes de leite (L1 e L2) e das massas 

básicas obtidas a partir de leites com e sem hidrólise da lactose. 
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Tabela 2. Resultados das análises microbiológicas nas amostras de leite desnatado 
pasteurizado dos dois lotes (L1, lote 1 e L2, lote2) 

DETERMINAÇÕES L1 L2 
Coliformes a 30ºC (NMP/ mL)a < 0,3 < 0,3 
Coliformes a 45ºC (NMP/ mL) < 0,3 < 0,3 
Contagem total de mesófilos (UFC/ mL)b 7,2x102 2,0x101 

Contagem total de psicrotróficos (UFC/ mL)b < 1 < 1 
Esporos de bactérias anaeróbias mesófilas (NMP/ mL) < 0,3 < 0,3 
Esporos de bactérias anaeróbias psicrotróficas (NMP/ mL) < 0,3 < 0,3 
a NMP/ mL – Número mais provável por mL da amostra; b UFC/ g – Unidade formadora de colônias por grama da 
amostra 
 

Na Tabela 2 verifica-se que os leites utilizados atendem às exigências da IN 

(Instrução Normativa) 62/2011 (BRASIL, 2011). A contagem de mesófilos no leite 

hidrolisado foi de 7,2 x 102 para 6,9 x 103 UFC/ mL no LH1 (leite hidrolisado do lote 

1) e manteve-se estável no LH2 (leite hidrolisado do lote 2) em 2,2 x 101 UFC/ mL. 
 

Tabela 3. Resultados das análises microbiológicas nas amostras de massas básicas obtidas 
a partir de leite desnatado pasteurizado (MB 1 e MB2) e leite desnatado pasteurizado 
hidrolisado (MBH1 e MBH2) 

DETERMINAÇÕES MB1 MB2 MBH1 MBH2 
Coliformes a 30ºC (NMP/ mL)a > 1.100 4 23 < 3 
Coliformes a 45ºC (NMP/ mL) < 3 < 3 < 3 < 3 
Contagem total de mesófilos (UFC/ mL)b 3,1x104 1,7x104 1,8x103 3,6x102 

Esporos de bac. anaeróbias mesófilas (NMP/ mL) < 3 < 3 < 3 < 3 
Esporos de bac. anaeróbias psicrotróficas (NMP/ mL) < 3 < 3 < 3 < 3 
a NMP/ mL – Número mais provável por mL da amostra; b UFC/ g – Unidade formadora de colônias por grama da 
amostra 
 

Embora o processo de obtenção da massa por precipitação ácida a quente, 

devido às temperaturas atingidas, contribua para sua qualidade higiênico-sanitária 

(FERNANDES, 1980), os resultados das análises microbiológicas dos leites e das 

massas demonstram a importância da utilização de matéria-prima (leite) com baixas 

contagens microbiológicas. Neste projeto utilizou-se leite tipo A e foram processados 

apenas 1000L para obtenção de massas que, após prensagem e viragem, foram 

refrigeradas em, aproximadamente, 2 horas, permanecendo pouco tempo à 

temperatura ambiente. Mesmo assim, a manipulação e o ambiente provavelmente 

foram os responsáveis pela elevação das contagens de mesófilos de 1 a 3 ciclos e 

pelo aumento nas contagens de coliformes a 30ºC nas massas quando comparadas 

ao leite. Contudo, quando as massas foram utilizadas para a fabricação de 

requeijões as contagens de coliformes no produto final ficaram abaixo do limite de 

detecção do método (PEREIRA et al, 2015). 
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Conclusões 
Os resultados das características físicas e químicas das massas básicas 

obtidas de leite com e sem hidrólise apresentaram-se semelhantes, o que demonstra 

que a hidrólise do leite nas condições estudadas não implicou em mudanças nas 

demais características das massas. Os dados apresentados contribuirão para os 

setores de pesquisa e desenvolvimento de laticínios para a formulação de requeijões 

com baixos teores de lactose. 
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