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Resumo: A presenca do iogurte na dieta atende uma busca mundial por alimentos
saudaveis. Por meio de pesquisas em bases de dados, foram reunidas informagfes sobre
aspectos cientificos e tecnoldgicos da producdo de iogurtes. Os resultados indicaram que o
controle adequado do processo e a qualidade dos ingredientes sdo fundamentais para
garantir um produto seguro e com boas propriedades nutricionais, sensoriais e bioativas. A
ingestdo de iogurte aliada a habitos de vida saudaveis, traz beneficios a saude.

Palavras-chave: Lactobacillus bulgaricus; Streptococcus thermophillus; probiético;

fermentacéo lactea.

INTRODUCAO

A busca por alimentos com um melhor perfil
nutricional e que tragam beneficios a saide é uma
tendéncia mundial. Com isso, a producdo de
alimentos naturais, seguros, nutritivos e saborosos
vem sendo o grande desafio dos profissionais da
inddstria alimenticia (Rego, 2010; Rego, Vialta e
Madi, 2020). Nos dltimos anos, o mercado
disponibiliza diversos produtos lacteos prebidticos,
probidticos, simbidticos, delactosados, com alto
percentual protéico e compostos funcionais, visando
cada vez mais conquistar maiores fatias de mercado e
atender as necessidades de seus consumidores Rego,
Vialta e Madi, 2020). Assim como os demais setores,
a indistria do iogurte precisa se adequar a essas
novas tendéncias de consumo (Richards, 2015). O
iogurte apresenta enorme potencial para atendimento
destas demandas, podendo ser utilizado como matriz
para uma infinidade de ingredientes, pois fornece um
bom suporte fisico-quimico e nutricional, além de
apresentar atributos tecnolégicos e sensoriais Unicos.
A composi¢do quimica do iogurte é semelhante & do
leite que o originou, podendo se observar algumas
diferengas. A digestibilidade das proteinas no iogurte
é¢ melhorada em razdo dos maiores niveis de
peptideos e aminoacidos livres gerados pela elevagdo
da acidez e pelo tratamento térmico mais intenso. As
bactérias laticas hidrolisam cerca de 50% da lactose,
melhorando assim a digestibilidade deste carboidrato
(Macedo, 2016). As bactérias laticas sdo geralmente
reconhecidas como seguras (GRAS). A quantidade e
0 tipo de cultura utilizada dependem de quais
caracteristicas fisico-quimicas e organolépticas se
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almeja no iogurte. Diante disso, 0 objetivo do
presente estudo sera elaborar uma revisdo da
producdo de iogurte, avaliando perspectivas e
realidades atuais.

MATERIAL E METODOS

Foi realizada a partir de pesquisa exploratéria, com a
realizacdo de buscas em bases de dados: Portal de
Periddicos da Capes, Pubmed, Scientific Electronic
Library Online (Scielo), Science Direct, Web of
science e Google Scholar. De acordo com Cervo,
Bervian e Da Silva (2007), os estudos exploratérios
possuem como finalidade contribuir para o
entendimento dos conceitos e ideias que envolvem o
tema, proporcionando maior familiaridade com o
problema. Desta forma, ampliam o entendimento do
pesquisador acerca do fenbmeno observado e
permitem uma formulacdo clara do problema e das
hipoteses que fundamentam a investigagdo. Foram
selecionados para analise estudos, publicados entre
0s anos de 2001 a 2026.

RESULTADOS E DISCUSSAO

A busca por alimentos mais naturais, com um melhor
perfil nutricional e funcional, pode potencializar o
consumo de iogurte no Brasil e no mundo (Mendes;
Siqueira, 2026). Em 2024, o mercado brasileiro de
iogurtes expandiu e alcangou receitas de US$ 3,81
bilhdes (Statista, 2026). Segundo Ferreira e Reinoso
(2026), em 2024, o consumo médio de iogurte por
pessoa no Brasil foi 9,1 kg. O iogurte € o tipo de leite
fermentado mais consumido no mundo, sendo a sua
tecnologia bem difundida e pesquisada. Além disso,
houve um crescimento na producdo, oferta e
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consumo de iogurtes probidticos, como Activia
(Bifidobacterium animalis DN173010), Lactive
(Bifidobacterium animalis ssp. lactis), Biofibras
(Lactobacillus acidophilus e Bifidobacterium lactis),
Nesvita (Bifidobacterium lactis), Plenus
(Lactobacillus acidophilus e Bifidobacterium lactis)
e Pid Essence (Lactobacillus acidophilus e
Bifidobacterium lactis) (Cruz et al., 2017) e alto teor
protéico (Mendes; Siqueira, 2026). Segundo a
Instrugdo Normativa n° 46 de 23 de outubro de 2007
do Ministério da Agricultura, Pecudria e
Abastecimento  (MAPA), o iogurte é um leite
fermentado por cultivos protosimbidticos de
Streptococcus salivarius subsp. thermophilus e
Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus, podendo
conter ou ndo outras bactérias acido-lacticas, que
contribuem na determinacédo das caracteristicas finais
do produto. Os ingredientes e aditivos alimentares
utilizados na elaboracéo do iogurte cooperam para a
elaboracdo da composicdo das caracteristicas fisico-
quimicas, dos aspectos nutricionais e das
propriedades organolépticas deste alimento. A
qualidade dos ingredientes e aditivos alimentares sdo
primordiais para elabora¢do de um iogurte seguro e
de qualidade adequada para o consumidor. A
introducdo dos ingredientes e aditivos alimentares no
processamento de iogurtes é realizado de acordo com
0 tipo de iogurte elaborado e com o tipo de
tecnologia empregada (Macedo, 2006; Macedo,
2016). Os ingredientes opcionais utilizados na
fabricacdo de iogurtes sdo: leite concentrado, creme,
manteiga, gordura anidra de leite, leite em po,
caseinatos alimenticios, proteinas l&cteas, outros
solidos de origem lactea, soros lacteos, concentrados
de soros lacteos. Frutas em pedacos, polpa(s), suco(s)
e outros preparados a base de frutas. Maltodextrinas.
Outras substancias alimenticias tais como: mel, coco,
cereais, vegetais, frutas secas, chocolate, especiarias,
café, outras, sds ou combinadas. Acucares e/ou
glicidios (exceto polialcodis e polissacarideos).
Cultivos de bactérias lacticas subsidiarias. Amidos ou
amidos modificados em uma propor¢do maxima de
1,0% (m/m) do produto final. Os ingredientes
opcionais nao-lacteos, s6s ou combinados deverdo
estar presentes em uma propor¢do maxima de 30,0%
(m/m) do produto final (BRASIL, 2007). Os aditivos
alimentares utilizados na fabricacdo de iogurtes sdo
descritos na IN 46 do MAPA tendo como fungdes de:
aromatizantes/saborizantes, corantes e
espessantes/estabilizantes. A quantidade de aditivo
permitida € descrita de forma individualizada (Brasil,
2007). O wuso de acidulantes, coadjuvantes de
tecnologia/elaboracdo e conservantes ndo séo
permitidos (Brasil, 2007; Macedo, 2016). O processo
de fabricagdo do iogurte é complexo e possui uma
série de etapas que precisam ser realizadas de forma
sinérgica para a obtencdo de um produto de
qualidade (Cruz et al., 2017; Fellows, 2019; Ordéfiez
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et al., 2005). A Figura 1 representa um processo
simplificado da producdo de iogurte.
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Figura 1. Fluxograma simplificado de fabrica¢éo do
iogurte.

Fonte: Adaptado de Penna e Pinheiro (2002)

Para a elaboracdo de iogurte é necessario o0 uso de
matéria-prima e ingredientes de boa qualidade. No
Brasil, o leite de vaca é o mais utilizado na producédo
de iogurtes, porém leites de outras espécies podem
ser empregados, como bufala, cabra, égua e ovelha.
O leite deve ser proveniente de vacas sadias e que
ndo estdo sendo tratadas com antibidticos. Deve
ainda apresentar composi¢do quimica caracteristica;
cor, aroma, sabor e aparéncia normais; ser isento de
inibidores (detergentes, sanitizantes e antibidticos) e
de elementos estranhos; deve ser avaliado quanto a
pardmetros de acidez, estabilidade térmica, densidade
e carga microbiana. (Abreu, 2014; Vidal, Saran e
Netto, 2018). O leite passa por uma primeira
filtragem logo apds a saida da balanga, a fim de
remover impurezas e particulas maiores. A segunda
filtragem ocorre na entrada do pasteurizador, onde
sdo removidas o restante das sujidades (Macedo,
2006). Macedo (2016) e Vidal e Saran Netto (2018)
relatam a necessidade de clarificagdo do leite
utilizando uma centrifuga clarificadora, que por meio
do processo de centrifugacdo é capaz de remover
impurezas solidas suspensas, particulas ndo-
dissolvidas, leucdcitos, células epiteliais e outros
residuos indesejados. O teor de gordura dos diversos
tipos de iogurtes pode variar bastante (0,1% a 10,0%)
sendo necessario padroniza-los. A padronizacdo
garante a repetibilidade e reprodutibilidade do
processo, além de assegurar o atendimento dos
padrdes  estabelecidos pela legislagdo. A
padronizacdo pode ser obtida por meio da mistura do
leite integral com leite desnatado, pela adicdo de
creme em leite desnatado ou integral, uma
combinacdo dos dois métodos, ou ainda, através do
processo de centrifugacdo (MACEDO, 2016; Penna e
Pinheiro, 2002; Macedo (2016) e Vidal e Saran Netto
(2018). O leite entra na centrifuga a 45,0 °C e é
submetido a uma elevada forca centrifuga que separa
o creme do leite desnatado, com posterior re-mistura
do creme, obtendo-se, de acordo com a regulagem do



Anais do VII CoBICET — Resumo expandido

21 a 25 de agosto de 2026

equipamento, o percentual de gordura desejado no
leite (Fellows, 2019; Macedo, 2016). A padronizacdo
do extrato seco desengordurado aumenta o valor
nutritivo e melhora as propriedades organolépticas
(sabor, aroma, consisténcia, viscosidade) do iogurte,
sendo obtido através de processos de concentracdo
(evaporacdo, ultrafiltracdo e osmose reversa), e/ou
pela adicdo de leite em po (2,0 a 4,0%) (Abreu, 2014;
Macedo, 2016) e/ou componentes lacteos em pé
(Ordofiez et al., 2005). Para Abreu (2014), essa
pratica ndo se aplica ao iogurte liquido (para beber),
visto que o aumento de consisténcia € indesejavel
neste produto. A mistura base do iogurte entra no
homogeneizador com temperaturas entre 60-65 °C
(toda gordura esta liquida) e é submetida a altas
pressdes em dois estagios (1000 e 500 psi). O
processo de homogeneizagdo reduz o tamanho médio
dos glébulos de gordura de 4 um (0,1- 30,0 um) de
didmetro para 0,50 um (0,01-2,00 pm),
proporcionando uma dispersdo mais homogénea da
gordura e demais constituintes da mistura base. Além
disso, elimina a separagdo de gordura durante os
processos seguintes e no produto final;, aumenta a
firmeza e consisténcia do gel; reduz a sinérese;
aumenta a estabilidade e digestibilidade do produto, e
melhora os atributos sensoriais do iogurte (cor,
brilho, viscosidade, consisténcia e sabor) (Abreu,
2014; Macedo, 2006; Fellows, 2019). A adicdo de
sacarose (8,0 a 12,0%) pode ser realizada antes do
tratamento  térmico diminuindo o risco de
contaminagdo da mistura. Entretanto, a sacarose pode
ser adicionada apés a fermentacdo na forma liquida
pasteurizada ou esterilizada, ou ainda, juntamente
com os preparados de fruta. A adicdo de sacarose ao
leite antes do processo fermentativo reduz a atividade
de agua e eleva a pressdo osmética da mistura,
aumentando os tempos de fermentacdo e causando
alteragbes morfoldgicas e metabdlicas nas culturas
starters (Streptococcus salivarius subsp.
thermophilus e Lactobacillus delbrueckii subsp.
bulgaricus) (Abreu, 2014; Macedo, 2016). O
tratamento térmico (80,0-83,0 °C / 30,0 min.; 85,0 °C
/9,0 min.; 90,0 °C/ 3,5 min.; 95,0 °C/ 1,5 min.) é uma
etapa extremamente importante na producdo de
iogurte, visto que: elimina micro-organismos
patogénicos, bacteriéfagos, substancias inibidoras
naturais do leite e gases dissolvidos; destrdi
parcialmente ou completamente micro-organismos e
enzimas (lipases e proteases) capazes de promover
alteracGes ou deterioracBes no iogurte durante a sua
vida de prateleira; diminui ou elimina a flora
competidora, reduzindo a disputa por nutrientes
durante a fermentacéo, favorecendo 0
desenvolvimento das culturas starters e aumentando
o shelf-life; aumenta a viscosidade e estabilidade;
forma compostos que estimulam o fermento
(compostos sufidrilicos, aminoacidos e peptideos);
melhora a digestibilidade; promove a desnaturacao

Evento online
www.even3.com.br/cobicet2026

C~.VBICET

de 70,0-95,0% das proteinas do soro, as quais
precipitam sobre a caseina tornando a massa menos
“arenosa”, reduzindo a sinérese e modificando o
potencial de oxirreducdo do leite, favorecendo o
crescimento das bactérias laticas (Abreu, 2014;
Macedo, 2006; Penna; Pinheiro, 2002; Vidal, Saran e
Netto, 2018). Imediatamente apds o tratamento
térmico inicia-se o resfriamento da mistura a
temperaturas entre 42-45 °C, a fim de instituir a
inoculago com cultura mista (Macedo, 2006;
Macedo, 2016). Para Ferreira (2001), a propor¢éo de
cada bactéria latica (Streptococcus salivarius subsp.
thermophilus e Lactobacillus delbrueckii subsp.
bulgaricus) é variavel (1:1; 2:1; 3:1; 3:2), sendo
determinante na transformacdo quimica dos
constituintes do leite, na formagéo de flavor (acido
latico, acetaldeido e diacetil) e na definicdo das
caracteristicas reoldgicas almejadas no produto final.
Logo ap6s a inoculagdo, o S. thermophilus se
desenvolve mais rapidamente por conseguir
fermentar a lactose gerando L (+) &cido latico, a um
pH mais neutro. Com isso, o pH do meio é reduzido
parcialmente, langando ao meio algumas substancias
aminadas originadas da proteina do soro, que vao
estimular o desenvolvimento de L. bulgaricus. O S.
thermophilus consome oxigénio, reduzindo o
potencial de oxi-redugdo, e ainda, produz acido
férmico, que reage com o sodio presente no leite,
formando formiato de sddio. Esses fatores estimulam
0 crescimento de L. bulgaricus. Este, por sua vez,
passa a crescer, reduz ainda mais o pH (formagéo de
D (-) éacido latico) e lanca ao meio aminoécidos,
como glicina, histidina e valina, que estimulam o
crescimento de S. thermophilus. Com o avango da
fermentacdo latica, mais acido latico é produzido e
acumulado, chegando a inibir o S. thermophilus (pH
5,5). Por ser mais tolerante a acidez, o L. bulgaricus
aumenta em numero e sobrepuja o S. thermophilus
(Abreu, 2014; Ferreira, 2001; Macedo, 2006).
Streptococcus salivarius subsp. thermophilus e
Lactobacillus  delbrueckii ~ subsp.  bulgaricus
metabolizam os citratos do leite gerando compostos
de sabor e aroma, como o diacetil e acetaldeido.
Além disso, enzimas proteoliticas e lipoliticas dessas
bactérias formam compostos que contribuem com o
sabor e aroma tipicos do iogurte (Macedo, 2006;
Tamime e Robinson, 2007). Segundo Macedo
(2006), 0S exopolissacarideos, produzidos
principalmente por Streptococcus salivarius subsp.
thermophilus no iogurte, melhoram a viscosidade e
textura, aumentam a resisténcia a acdo mecanica e
reduzem a susceptibilidade a sinérese. A cadeia
proteica se desdobra expondo aminoacidos que
formam ligagBes hidrogeni6nicas com absor¢do de
agua, formando o gel (Ferreira, 2001). Téo logo o pH
atinja valores entre 4,5-4,7, a acidez, textura, aroma e
sabor caracteristicos do iogurte ja estardo formados,
devendo-se proceder o resfriamento a 20,0-24,0 °C
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para adicdo de corantes, aromas e preparados a base
de polpa de fruta, seguido de agitacdo para
homogeneizacdo do produto. Imediatamente apos
este processo, 0 iogurte é novamente resfriado a
temperaturas de 3,0-5,0 °C, visando a inibicdo da
atividade metabdlica e enzimatica das culturas
presentes e manutencdo da textura do produto
(Macedo, 2016; Penna e Pinheiro, 2002). De acordo
com as caracteristicas desejadas e com o tipo de
iogurte produzido, a adicdo de culturas probiéticas
poderd ser realizada em dois momentos: juntamente
com a cultura do iogurte (Streptococcus salivarius
subsp. thermophilus e Lactobacillus delbrueckii
subsp. bulgaricus), ou de forma isolada apds a
fermentacdo, durante o resfriamento do iogurte. As
bactérias do iogurte ndo sdo consideradas probidticas,
visto que ndo resistem e ndo sobrevivem a passagem
do trato gastrointestinal (Ferreira, 2001; Penna e
Pinheiro, 2002). O envase, armazenamento e shelf-
life do iogurte precisa ser bem conduzido para a
manutenc¢do da qualidade e da seguran¢a do produto.
O iogurte deve ser envasado assepticamente com
material atoxico, quimicamente inerte e que ndo reaja
com o alimento. As embalagens devem oferecer
condicOes adequadas ao armazenamento, conferindo
protecdo adequada ao iogurte (Macedo, 2016; Penna
e Pinheiro, 2002). Durante o seu transporte e
comercializagdo, os iogurtes deverdo ser conservados
a temperaturas inferiores a 10,0 °C, (Brasil, 2007).
Macedo (2016) e Penna e Pinheiro (2002) concordam
que a vida de prateleira do iogurte €é de
responsabilidade da industria e alcanga cerca de 30
dias. (Abreu, 2014; Ferreira, 2001; Macedo, 2006).
Streptococcus salivarius  subsp. thermophilus e
Lactobacillus  delbrueckii ~ subsp.  bulgaricus
metabolizam os citratos do leite gerando compostos
de sabor e aroma, como o diacetil e acetaldeido.
Além disso, enzimas proteoliticas e lipoliticas dessas
bactérias formam compostos que contribuem com o
sabor e aroma tipicos do iogurte (Macedo, 2006;
Tamime e Robinson, 2007). Segundo Macedo
(2006), 0S exopolissacarideos, produzidos
principalmente por Streptococcus salivarius subsp.
thermophilus no iogurte, melhoram a viscosidade e
textura, aumentam a resisténcia a acdo mecéanica e
reduzem a susceptibilidade a sinérese. A cadeia
proteica se desdobra expondo aminoacidos que
formam ligagBes hidrogenidnicas com absorcdo de
agua, formando o gel (Ferreira, 2001). Téo logo o pH
atinja valores entre 4,5-4,7, a acidez, textura, aroma e
sabor caracteristicos do iogurte ja estardo formados,
devendo-se proceder o resfriamento a 20,0-24,0 °C
para adicdo de corantes, aromas e preparados a base
de polpa de fruta, seguido de agitacdo para
homogeneizacdo do produto. Imediatamente apds
este processo, 0 iogurte é novamente resfriado a
temperaturas de 3,0-5,0 °C, visando a inibicdo da
atividade metabdlica e enzimética das culturas
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presentes e manutengdo da textura do produto
(Macedo, 2016; Penna e Pinheiro, 2002). De acordo
com as caracteristicas desejadas e com o tipo de
iogurte produzido, a adicdo de culturas probidticas
poderéa ser realizada em dois momentos: juntamente
com a cultura do iogurte (Streptococcus salivarius
subsp. thermophilus e Lactobacillus delbrueckii
subsp. bulgaricus), ou de forma isolada apds a
fermentacdo, durante o resfriamento do iogurte. As
bactérias do iogurte ndo sdo consideradas probioticas,
visto que ndo resistem e ndo sobrevivem a passagem
do trato gastrointestinal (Ferreira, 2001; Penna e
Pinheiro, 2002). O envase, armazenamento e shelf-
life do iogurte precisa ser bem conduzido para a
manutencéo da qualidade e da seguranga do produto.
O iogurte deve ser envasado assepticamente com
material atoxico, quimicamente inerte e que nao reaja
com o alimento. As embalagens devem oferecer
condicOes adequadas ao armazenamento, conferindo
protecdo adequada ao iogurte (Macedo, 2016; Penna
e Pinheiro, 2002). Durante o seu transporte e
comercializacdo, os iogurtes deverdo ser conservados
a temperaturas inferiores a 10,0 °C (Brasil, 2007).
Macedo (2016) e Penna e Pinheiro (2002) concordam
que a vida de prateleira do iogurte € de
responsabilidade da industria e alcanca cerca de 30
dias.

CONCLUSAO

A qualidade final do iogurte, incluindo suas
propriedades nutricionais, sensoriais e de seguranca,
depende fundamentalmente do controle adequado de
todas as etapas do processo produtivo e do uso de
matérias-primas, culturas lacteas e ingredientes de
qualidade superior.

Além disso, o iogurte atende a crescente demanda
mundial por alimentos saudaveis e naturais, sendo
seu consumo benéfico a salde quando aliado a
habitos de vida equilibrados.
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