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Introducao 1

O soro de leite é um importante coproduto da
industria de laticinios e pode ser definido de acordo com
o seu Regulamento Técnico (Instru¢cao Normativa n° 80,
de 13 de agosto de 2020) como: “produto lacteo liquido
extraido da coagulacao do leite utilizado no processo
de fabricacao de queijos, caseina alimentar e produtos
similares” (BRASIL, 2020a). Além disso, de acordo com
esse regulamento, o soro de leite pode ser classificado
como “soro de leite, quando a coagulacao se produz por
acao enzimatica, devendo apresentar pH entre 6,0 e 6,8”
ou “soro de leite acido, quando a coagulacao se produz
principalmente por acidificacdo, devendo apresentar
pH inferior a 6,0” (BRASIL, 2020a). Apresenta-se como
um liquido opaco, aguado e fino, de coloracdo amarela/
esverdeada, variando sua composicao e propriedades
de acordo com a qualidade do leite, o tipo de queijo
produzido, bem como com a tecnologia empregada
(SMITHERS, 2008; ALVES et al., 2014).

No Brasil, em decorréncia do aumento da producao
e do consumo de queijos, o soro de leite tem sido
produzido em proporcdes cada vez maiores. Em 2019,
a producdo de queijo no Pais foi estimada em 775 mil
toneladas, um aumento de 1,97% em relacao ao ano
de 2018, e estima-se que em 2020 chegue a 790 mil
toneladas, uma alta de 2% (CAETANO, 2019). Segundo
Walstra (2006), cerca de 70% a 90% do volume do leite
usado para fabricacdo de queijos resulta em soro de
leite, ou seja, em média, a cada 10 litros de leite, sdo
obtidos de 7 a 9 litros de soro.




O soro de leite possui elevada densidade nutricional
devido a sua composicao, apresentando em média
93% de agua, 5% de lactose, 0,7% a 0,9% de proteinas,
0,3% a 0,5% de gordura, 0,2% de acido latico e
pequenas quantidades de vitaminas (OLIVEIRA et al.,
2012). A porcao proteica contém, aproximadamente,
50% de B-lactoglobulina, 25% de a-lactoalbumina e
25% de outras proteinas, incluindo imunoglobulinas
(FITZSIMONS et al., 2007). Contudo, em virtude da alta
concentracao de matéria organica, principalmente
lactose e proteinas, a sua capacidade poluente é
considerada elevada, por possuir alta demanda
bioquimica de oxigénio (DBO) (PRAZERES; CARVALHO;
RIVAS, 2012). Nesse sentido, além da alta densidade
nutricional, a questao ambiental também preconiza o
reaproveitamento do soro de leite para elaboracao de
novos produtos alimenticios, visando reduzir os custos
de producao, agregar valor ao produto e diminuir o
efeito poluente (SGARBIERI, 2004).

Esse importante coproduto pode ser aproveitado
pelas industrias de laticinios nas formas liquida, em
p6 ou concentrada, na elaboracdao de ricota, bebidas
(lacteas, carbonatadas e fermentadas), formulacdes de
alimentos infantis, doce de leite, sorvetes, entre outros
produtos (CARMINATTI, 2001; PAULA et al., 2018). A
producao de ricota é uma das alternativas mais simples
e econOmicas para um melhor aproveitamento do
soro de leite proveniente da fabricacdo de queijos
comuns. Entretanto, a fabricacao de ricota nao pode



ser considerada uma opc¢ao de eliminagao do residuo
de soro gerado na producao de outros queijos, uma
vez que no seu processamento também é gerado
um soro, denominado de soro de ricota ou soro de
segunda geracao. Assim, o aproveitamento do soro
para a fabricagao de ricota se da principalmente devido
as suas qualidades nutricionais e a grande quantidade
de proteinas de elevado valor nutricional e alta
digestibilidade.

A ricota é destaque entre os diferentes tipos de
queijos frescos ou de alta umidade. De origem italiana,
€ um queijo com grande aceitacao pelos consumidores
em todo o territério nacional, sobretudo por apresentar
baixo valor calérico e alto teor proteico de elevada
digestibilidade. E considerado um produto leve e
dietético, podendo ser comercializado fresco, defumado
ou condimentado, com ou sem sal (ALBUQUERQUE,
2003; CERESER et al., 2011). Assim, a producao anual
brasileira de ricota tem aumentado significativamente
nosultimosanos, e o principalfator paraesse crescimento
esta correlacionado com a maior busca do consumidor
por uma alimentacao balanceada e saudavel.

A ricota produzida no Brasil tem como matéria-prima
o soro de leite, sendo por isso também conhecida como
“queijo albumina’, uma vez que as proteinas do soro
(principalmente a-lactoalbumina e [-lactoglobulina)
estao presentes em quantidades significativas.
O principio da fabricacdo de ricota é baseado na
precipitacdao das proteinas do soro pelo calor, sob a




influéncia de acidificacao, e o seu rendimento é em torno
de 4% a 5% em relacao ao volume de soro processado.
Ou seja, aproximadamente, 20 L de soro sao necessarios
para produzir 1 kg de ricota (FURTADO; LOURENCO
NETO, 1994; CARNEIRO; RODRIGUES, 2010).

No Brasil, apesar de a ricota ser elaborada
principalmente a partir do soro de leite de vaca, é
crescente a sua producao por meio do aproveitamento
do soro de leite de pequenos ruminantes, como ovelha
e cabra. A ricota obtida a partir dos soros de leite de
ovelha e cabra possibilita a busca por novos mercados
e se torna uma alternativa para agregacao de valor aos
produtos de origem ovina e caprina. Diferentemente
do Brasil, alguns paises, como Itdlia, Grécia e Franca,
possuem elevada demanda por ricotas produzidas a
partir dos soros de leite de ovelha e cabra (RODRIGUES,
2015).

O soro de leite de ovelha possui maior teor de
gordura comparado ao soro de leite bovino e, por isso,
origina uma ricota mais “gorda”. Além do maior teor
de gordura, o soro de leite ovino apresenta também
elevado teor de caseinas. Dessa forma, na fabricacao
de ricota com soro de leite ovino obtém-se maior
rendimento em comparag¢ao com a ricota obtida pelo
soro de leite bovino (RODRIGUES, 2015). J& a ricota
produzida utilizando o soro de leite caprino apresenta
sabor e aroma acentuados, devido, principalmente, a
distinta composicao dos acidos graxos que constituem
a gordura dessa matéria-prima (BUFFA et al., 2001).



Logo, a aceitacao sensorial da ricota de soro de leite
caprino pode ter impacto distinto em fun¢ao do gosto
do consumidor. Apesar do potencial do uso de soro de
leite de cabra e ovelha para a fabricacdo de ricota, as
tecnologias de producao devem ser aprimoradas, em
razao das particularidades de suas composicoes.

Uma das grandes questdes no processamento de
ricota é a geracao de soro. Esse soro apresenta elevado
teor de lactose (4,8-5,0%), tornando-se um grande
problema ambiental (SANSONETTI et al., 2009). Dessa
forma, assim como o soro de leite, o soro de ricota
também pode ser reaproveitado como ingrediente
no desenvolvimento de novos produtos, como por
exemplo na elaboracao de bebidas lacteas fermentadas
(TEIXEIRA, 2002; TEBALDI, 2005; GERHARDT et al., 2013).
Esse reaproveitamento pode ser uma solucao viavel
para a diminuicao do impacto ambiental e reducao de
custos com o tratamento de efluentes dos laticinios e,
consequentemente, reducao dos custos de producao.

Do ponto de vista microbioldgico, a ricota oferece
excelentes condi¢des para o desenvolvimento de micro-
organismos indesejaveis devido a sua rica composicao
nutricional e alta umidade, o que a torna altamente
perecivel. Assim, é imprescindivel uma matéria-prima de
alta qualidade, bem como a adocdo de ferramentas de
gestaodaqualidade, que englobadesde o planejamento,
o controle, a garantia e a melhoria da qualidade a ser
implementada em todas as etapas de producao até a
distribuicao.







Legislagao

Segundo o Regulamento Técnico para Fixacao
de Identidade e Qualidade da Ricota, aprovado pela
Instrucdao Normativa n° 65, de 21 de julho de 2020,
do MAPA, entende-se por ricota: “o queijo obtido pela
precipitacao a quente de proteinas do soro de leite, com
ou sem adicdo de acido, com adicao de leite em até 20%
do seu volume” (BRASIL, 2020b).

De acordo com esse regulamento, a ricota pode ser
fresca ou defumada. A ricota fresca pode ser prensada
ou nao, salgada ou nao, submetida a secagem ou nao.
Ja aricota defumada pode ser prensada ou nao, salgada
ou nao, devendo ser submetida a secagem e defumacao
(BRASIL, 2020b). A ricota fresca e defumada é classificada
deacordo comesse regulamento, conforme apresentado
na Tabela 1.

Tabela 1 - Classificacao de ricota fresca e defumada de
acordo com o Regulamento Técnico de Identidade e
Qualidade (BRASIL, 2020b)

Ricota Classificacao

Queijo de muito alta umidade e

Fresca .
desnatado, magro ou semigordo

Queijo de baixa, média ou alta umidade
Defumada e desnatado, magro, semigordo ou
gordo




Além disso, a legislacao estabelece que a ricota
fresca e defumada deve atender aos requisitos de
caracteristicas sensoriais (Tabela 2) e cumprir com
os parametros fisico-quimicos estabelecidos no
Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade de
Queijos, bem como com os critérios microbiolégicos
estabelecidos pelo Regulamento Técnico Geral para
a Fixacao dos Requisitos Microbioldgicos de Queijos,
conforme sua classificacao de umidade.

Tabela 2 - Requisitos de caracteristicas sensoriais para
ricota fresca e defumada (BRASIL, 2020b)

Requisitos de caracteristicas

Ricota

sensoriais

Aroma suave e caracteristico;
consisténcia mole, ndo pastosa e
friavel; cor homogénea, branca a

branco-creme; sabor préprio, suave,
salgado ou nao; e textura homogénea
e granulosa.

Fresca

Aroma préprio, levemente picante;
consisténcia macia a dura; cor branca
Defumada ou branco-creme e amarronzada
na casca; sabor proprio, levemente
picante; e textura fechada.

Ademais, a ricota pode ter formatos variados e
apresenta como ingredientes obrigatorios na sua
formulacao o leite ou leite reconstituido, isolado ou
em combinacdo, padronizados ou nao em seu teor de
gordura, proteina ou ambos; e o soro de leite (BRASIL,
2020b).Osingredientes opcionais podem serisolados ou



em combinacdo, sendo eles: caseina; cloreto de calcio;
cloreto de sodio; concentrado de proteina de leite;
concentrado de proteina de soro de leite; condimentos,
especiarias, produtos de frutas, cereais, legumes e fibras
alimentares; creme de leite; creme de soro; leite em pé; e
substitutos do cloreto de sédio. No entanto, o creme de
leite e o creme de soro somente podem ser adicionados
em substituicao parcial ao leite dentro do limite
estabelecido de 20% (BRASIL, 2020b). Além disso, é
permitido também o uso de coadjuvantes de tecnologia
(bicarbonato de sddio, carbonato de sddio, hidroxido de
calcio e hidroxido de sédio), como sais neutralizantes,
isolados ou em combinacao (BRASIL, 2020b).

Por fim, de acordo com o Regulamento Técnico,
a ricota ndao deve conter impurezas ou substancias
estranhas de qualquer natureza. Apds envase, deve
ser mantida sob refrigeracdo (ricota fresca: nao
superior a 8°C; ricota defumada: nao superior a 12°C),
e a denominacao do produto deve ser “ricota fresca”
ou “ricota defumada”; “ricota fresca com..” ou “ricota
defumada com.., quando adicionada de condimentos,
especiarias ou frutas, cereais ou legumes em sua
elaboracao; e “ricota fresca condimentada” ou “ricota
defumada condimentada’, no caso do uso exclusivo de

condimentos (BRASIL, 2020b).







Tecnologia de
processamento

Na industria, o soro pode ser processado
mediante uma variedade de técnicas, como filtracao,
centrifugacdo, evaporacao, secagem, ultrafiltracao,
osmose reversa, tratamento térmico, fermentacao,
adicao de ingredientes, desmineralizagao e cristalizacao
(PORTO et al., 2005). Com a acidificacdo do soro sob
aquecimento, ocorre a precipitacao de grande parte das
proteinas e, assim, produz-se a ricota (ZADOW, 1997;
PORTO et al., 2005). A Figura 1 demonstra o fluxograma
de fabricacao de ricota fresca.

Obtencé&offiltracéo Aquecimento do soro Adicao de leite até -
do soro de leite (65 °C) sob agitacéo 20% do volume de Aq:tzclsrgirgo
fresco e ajuste da acidez Soro
Aquecimento o g
Resfriamento até95°Ce A‘g?fa(’ d? J
repouso da massa EUKIICHIE

Armazenagem Armazenagem sob
Enformagem Embalagem ; o
sob refrigeracao refrigerag&o (5 °C)

Figura 1 - Fluxograma do processamento de ricota fresca.

O primeiro passo para a fabricacao da ricota é a
obtencao do soro de leite. Essa matéria-prima pode ser
obtida a partir da fabricacdo de diversos tipos de queijo,




como Minas frescal, Minas padrao, Mucarela, entre
outros. Tem-se como preferéncia a utilizacao de soro
proveniente da fabricacao de queijo Minas frescal, Minas
padrao ou Mucarela. O soro dos queijos fabricados com
corante confere ao produto uma coloracao amarelada, o
que nao é caracteristico para esse tipo de queijo.

Conforme visto, o soro de leite pode ser classificado
em soro doce ou soro acido, o que irda depender do
tipo de coagulacao do leite e das operacdes unitarias
utilizadas na fabricacdo do queijo. A obtencao de soro
de leite (soro doce) se da pela coagulacao enzimatica
do leite, provocada pela acao hidrolitica do coagulante
sobre as caseinas do leite. J& o soro acido é obtido
a partir da coagulacao acida do leite por meio da sua
acidificacao direta pela adicao de acido latico e/ou pela
acao de bactérias lacticas adicionadas ao leite, que
durante o processo de fermentacao produzem acido
latico, abaixando o pH do leite (EGITO et al., 2007). O uso
de um soro com elevada acidez pode levar a precipitacao
prematurade proteinas, o que podereduzirorendimento
da producdo e prejudicar a consisténcia do produto
final (textura mais mole). O ideal é que a fabricacao de
ricota ocorra no mesmo dia de obtencao do soro, para
evitar a excessiva acidificacao dele durante a estocagem
(BEZERRA et al., 2008). O soro de leite utilizado no
processo de fabricacdo de ricota deve apresentar alta
qualidade microbiolégica, com acidez de no maximo
0,14% (p/p) expressa em acido latico ou 14°D (graus
Dornic), para que o produto obtenha as caracteristicas



esperadas (ALBUQUERQUE, 2003). Além disso, o soro de
leite deve passar por uma filtragem em filtro ou coador
com tela fina (metal, ndilon ou pldastico atdxico), com o
objetivo de eliminar as particulas de massa (Figura 2), ou
ser clarificado em desnatadeiras (ou padronizadoras),
para remocdo/padronizacao do teor de gordura. A
qualidade do soro de leite esta principalmente associada
a origem do soro e suas caracteristicas fisico-quimicas.

Figura 2 - Filtracdo do soro de leite (A) e adicdo do soro no tanque ou no
tacho de camisa dupla (B).

Ap6s a adicao do soro de leite no tanque ou no tacho
(Figura 2), inicia-se o processo de aquecimento lento e
gradual até temperatura de 65 °C, a qual é controlada
com o uso de um termOmetro sob constante agitacao
com auxilio de uma pa (Figura 3). O aquecimento pode
ser feito de dois modos: indireto ou direto. O modo
indireto é realizado com aplicacdao de vapor d’dgua ou




agua quente na camisa dupla do equipamento que
troca calor de forma indireta com o soro, promovendo o
seu aquecimento. J4 no modo direto, o soro é aquecido
diretamente pela injecao de vapor d’dgua no soro,
utilizando-se um cano perfurado. Neste sistema, a taxa
de aquecimento é maior, o que implica maior cuidado
no controle da temperatura. Ademais, a qualidade do
vapor deve ser monitorada, para evitar contaminagao
por produtos téxicos (ALBUQUERQUE, 2003).

Afim deevitara precipitacao prematura das proteinas
do soro, o bicarbonato de sédio pode ser usado como
neutralizante para corrigir a acidez do soro para ~8-
10 °D (ALBUQUERQUE, 2003). Dessa forma, durante o
aquecimento inicial do soro, o bicarbonato de sédio
é adicionado para ajustar a acidez do soro, conforme
demonstrado na Figura 3.

Figura 3 - Aquecimento do soro de leite até 65 °C (A) e adicdo do
bicarbonato de sédio (B).



A quantidade de bicarbonato de sédio a ser
adicionada pode ser calculada por meio da equacao 1
(Eq. 1):

R =

01¥DxVSX09333 (Eq 1)
PB
em que R é a quantidade de bicarbonato de sédio a
ser adicionada (gramas); VS: volume de soro; D: acidez a
ser reduzida, expressa em °D; 0,9333: fator de correcao;
e PB: pureza do bicarbonato de sédio.

Vejamos um exemplo onde sera demonstrado o uso
da Eqg. 1: suponha que haja uma quantidade de 200 L
de soro de leite com acidez inicial de 14 °D e se deseja
reduzi-la para 8 °D. Considere que o redutor usado seja o
bicarbonato de sédio com 90% de pureza.

Dados: VS = 200 litros D=6°D

R = 0,1 x 200 x 6 x 0,933
N 0,9

= 12444

Substituindo os valores na Eq. 1, verifica-se a
necessidade de adicao de 124,4 gramas de bicarbonato
de sédio a 90% de pureza para reduzir a acidez de 200 L
de soro de leite de 14 °D para 8 °D.

Ao atingir a temperatura de 65 °C, adiciona-se
lentamente o leite (integral ou desnatado), sem
ultrapassar 20% do seu volume, conforme estabelecido




pela legislacao vigente (BRASIL, 2020b) (Figura 4).
O leite adicionado aumenta consideravelmente o
rendimento e a consisténcia final da ricota, tornando-a
mais firme. Dessa forma, assim como o soro de leite, o
leite adicionado também deve ser de alta qualidade
(BEZERRA et al., 2008; ALBUQUERQUE, 2003). Adiciona-
se preferencialmente leite pasteurizado desnatado,
sobretudo pelo fato de a ricota ser um queijo destinado
a pessoas com alguma dieta de restricao alimentar ou
que necessitem de alimentos de facil digestibilidade
(EGITO et al., 2007).

Figura 4 - Filtragem do leite (A) e adi¢cao do leite no soro (B).

Apods adicao do leite, a mistura deve ser agitada
continuamente até atingir a temperatura de 85 °C.
Quandoestatemperaturaforatingida, oacidificantedeve
ser adicionado (Figura 5). A adicao do acidificante tem
como finalidade ocasionar a precipitacao das proteinas




da mistura, auxiliando no processo de floculagao da
massa que formard o queijo e sera responsavel pelo
sabor adequado do produto final (BEZERRA et al., 2008).

Figura 5 - Aquecimento da mistura até 85 °C (A) e adicdo do acidulante (B).

Industrialmente, adiciona-se o acido latico como
acidificante, e para producdes de ricota de forma
artesanal geralmente adiciona-se vinagre (acido acético)
ou suco de limao (acido citrico). A porcentagem de acido
em relacao a quantidade de soro gira em torno de 0,1%
a 1%, em funcao da acidez inicial do soro.

Posteriormente, deve-se aquecer a mistura até
atingir a temperatura de 95 °C, que é o momento em
que as proteinas do leite floculam, arrastando outros
elementos presentes no soro, como, por exemplo, a
gordura. O ponto final de fabricacdo é atingido quando
se observa a formacao de uma massa de coloracao




branco-creme, que flutua no soro esverdeado que se
separou. Essa massa deve ser deixada em repouso por
aproximadamente 20 a 30 minutos, para que ocorra o
resfriamento (SILVA, 1997; ALBUQUERQUE, 2003; EGITO
et al,, 2007) (Figura 6).

Figura 6 - Floculagdo da massa a 95 °C (A) e formacao da rede proteica (B).

Ap6s o periodo de repouso, o soro é retirado
(dessoragem) ou a massa floculada é coletada com
auxilio de uma peneira. Nessa etapa, € importante que
a massa seja retirada com cuidado, para evitar que
ocorra a quebra dos “flocos” (EGITO et al., 2007). Em
seguida realiza-se a etapa de enformagem, em formas
préprias para ricota. A salga é opcional (geralmente na
concentracao de 0,3% a 0,8% em relacdo ao peso da
massa) e pode ser feita na massa antes da enformagem,
na superficie ap6és a enformagem ou em salmoura
(Figura 7).



Figura 7 - Dessoragem (A), salga (B) e enformagem da massa (C).

A massa enformada deve ser virada apés 30 minutos
de repouso (Figura 8) e, posteriormente, ser conduzida a
camara fria (2-4 °C), onde permanece até o dia seguinte
para completar a saida do excesso de soro. Apds esse
periodo, a ricota apresentarad consisténcia mais firme e
poderd ser desenformada e embalada (ALBUQUERQUE,
2003; EGITO et al., 2007). A ricota pode ser embalada em
embalagens plésticas flexiveis, em pressao normal ou a
vacuo, e estocada/distribuida para comercializagao a 2-4
°C.




Figura 8 - Viragem da massa.

O rendimento da fabricacdo da ricota varia entre 4% e
5% em relacao ao volume de soro, e seu pH oscila entre
4,9 e 5,9, dependendo da acidez inicial e da quantidade
adicionada (ALBUQUERQUE, 2003). A Tabela 3 apresenta
a composicao média da ricota.

Tabela 3 - Composicao média da ricota

Composicao %
Umidade 70-73
Gordura 4-5

Fonte: ALBUQUERQUE, 2003.

A ricota é um produto muito perecivel devido as suas
caracteristicas intrinsecas, as quais ja foram descritas.
Portanto, é fundamental a adocao das boas praticas




de fabricacao durante todo o processo, a fim de evitar
uma contaminacao cruzada do produto. Em virtude
dessas caracteristicas, esse produto apresenta vida-de-
prateleira relativamente curta (Di PIERRO et al., 2011;
FOX et al., 2000; SMITHERS, 2008). A ricota fresca dura
cerca de 15 a 30 dias, em boas condicdes de fabricacao
e de refrigeracao (ALBUQUERQUE, 2003; EGITO et al,,
2007).







Inovagoes

As exigéncias dos consumidores por produtos
mais nutritivos e saudaveis impulsionam as empresas
de lacteos a produzir e criar novos produtos, a fim de
atender a essa demanda. A reformulacdao de produtos
lacteos com menores teores de gordura é um desafio
para a inovacgao tecnoldgica nas industrias, uma vez que
a gordura exerce importantes funcées tecnolégicas no
processamento de produtos lacteos.

Aricota é um queijo que atende a essa demanda, por
apresentar baixo percentual de gordura, além de ser
rica em proteinas do soro que estao associadas com a
melhoria do sistema imunolégico e alta digestibilidade.
O enriquecimento desse produto com ingredientes de
diferentes funcionalidades para a saude é uma tendéncia
e tem grande potencial para impulsionar o consumo de
ricota (ZACARCHENCO; VAN DENDER, 2020). A adicao
de ingredientes nutritivos para compor a alimentacao
didria propicia a criacao de novas solucdes nutricionais
para os consumidores.

A condimentacao do queijo ricota é uma
diferenciacao do produto que contribui com a melhoria
das caracteristicas sensoriais (como sabor, aroma e
cor). Além disso, a adicao de certos condimentos com
propriedades funcionais, como antioxidantes, anti-
inflamatérias e antimicrobianas, agrega maior valor
nutricional ao produto. Algumas ervas, como gergelim,
acafrao, orégano e outros, sao ingredientes desejaveis
devido a sua composicao, visto que possuem acidos




graxos insaturados, alto teor de proteinas, fibras,
vitaminas e minerais. A adicao desses ingredientes
a ricota ocorre apds a retirada do soro, tendo-se o
cuidado de homogeneizar bem o ingrediente na massa
antes da realizacao da enformagem. A quantidade a ser
adicionada ao produto varia de acordo com a preferéncia
do consumidor.

Outra forma de enriquecer a ricota seria a utilizacao
de micro-organismos probiéticos, os quais sao micro-
organismos vivos que, quando administrados em
quantidades adequadas, conferem multiplos efeitos
beneficios para a salde do consumidor (HILL et al.,
2014). Os probiéticos comumente mais utilizados sao
dos géneros Lactobacillus e Bifidobacterium e estao
presentes majoritariamente em produtos lacteos
refrigerados, como leite fermentado, bebidas lacteas e
iogurtes (ALARD et al., 2018).

A ricota tem grande potencial para o carreamento
desses micro-organismos, devido a sua natureza
inerente, baixa acidez, alta capacidade tamponante,
densidade de nutrientes, baixo teor de oxigénio e baixo
teor de sal, com protecao adicional fornecida pela matriz
proteica durante o armazenamento e a passagem pelo
trato gastrointestinal (TOMAR etal., 2018; VASCONCELOS
et al,, 2019). Além disso, a incorporacao de probidticos
na ricota aumenta a qualidade sensorial do produto
em razao do desenvolvimento do sabor durante os
processos bioquimicos e enzimaticos, promovido
pelos probiéticos durante a estocagem do produto



(TOMAR, 2019). Atualmente esse tipo de produto nao
é encontrado no mercado, porém sua disponibilizacao
permitira a ampliacdao das possibilidades de escolha
e conquista de um publico que preza por saude, bem-
estar e qualidade de vida.

A fim de impulsionar esse mercado, varios
desafios precisam ser enfrentados, pois, apesar de
fornecerem uma matriz para a incorporacdo desses
micro-organismos, estudos integrados com foco
no desenvolvimento de ricota funcional devem
ser conduzidos, com os objetivos de otimizar as
quantidades de probidticos a serem adicionadas a
cada formulacao e verificar se a incorporagcao desses
micro-organismos ira afetar negativamente a textura
e a aceitabilidade sensorial desse produto.







Principais defeitos/
problemas ocorridos
em ricota

Os principais defeitos na ricota surgem
principalmentedevidoa:mahigienedosequipamentos,
dos utensilios e dos manipuladores; uso de matéria-
prima e ingredientes de ma qualidade; utilizacao dos
ingredientes em quantidades incorretas; temperaturas
baixas ou acima das recomendadas; procedimentos
mal elaborados durante a fabricacdo; e condicbes
inadequadas de armazenamento e distribuicao.

Os defeitos mais comuns sao:

' Alteracoes de sabor e aroma - causadas pela
presenca de bactérias do grupo coliforme, que
normalmente estdo presentes no leite cru e sao
inativadas pelo processo de pasteurizacao. Dessa
forma, uma ricota que apresentar esse tipo de
defeito,quandoelaboradacomleite pasteurizado,
pode ser devido a uma contaminagao do soro ou
a problemas no processo de pasteurizacdao do
leite.

' Sabor amargo - pode estar relacionado a
presenca de proteases termorresistentes nao
inativadas durante o processamento e que atuam
sobre as fracOes proteicas, liberando peptideos
hidrofébicos que conferem esse sabor amargo.



Sabor acido - pode estar relacionado com a
elevadaadicaode acidodurante o processamento
ou com a ac¢ao de micro-organismos durante a
estocagem do produto.

, Textura mole: - pode ocorrer devido ao uso de
soro muito acido; assim, pode haver a precipitacao
precoce, o que pode prejudicar a consisténcia do
produto.




Perspectivas e
desafios

Os consumidores brasileiros estao cada vez mais
criticos em relagao ao que ingerem e preocupados em
se alimentar com produtos que oferecam saude, bem-
estar e qualidade de vida, estando inclusive dispostos a
pagar mais por produtos que oferecam esses atributos.
Nesse contexto, a ricota, além de ser um produto rico
em proteinas, vitaminas e minerais essenciais a saude
humana, possui a facilidade de enriquecimento por
meio da adicao de ingredientes funcionais.

O enriquecimento da ricota com ingredientes
funcionais representa uma classe de produtos com
beneficios ao consumidor, permitindo assim o
enquadramento dela nas categorias premium e/ou
gourmet. Nesse contexto, o desenvolvimento de novos
produtos (por exemplo, adicao de probidticos) ou a
reformulacao daqueles existentes no mercado sao uma
grande oportunidade para os laticinios atenderem
as exigéncias do consumidor. Ademais, a procura por
produtos artesanais é crescente, com sabores e texturas
diferenciadas, como as ricotas produzidas a partir do
soro de leite de bufala, ovelha e cabra. No entanto, o
custo de producao e a limitada vida-de-prateleira do
produto sao desafios que devem ser superados para
viabilizar o desenvolvimento desses novos produtos.
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