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“PROCESSO PARA A PRODUCAO DE UMA COMPOSICAO
FLAVORIZANTE”
CAMPO DA INVENCAO

A invengdo atual refere-se genericamente a composigdes
flavorizantes de queijo, produtos de queijo fresco, e especialmente, produtos
de queijo fresco com baixo teor de gordura, tendo os perfis de flavorizante
desejados. Sdo também apresentados processos para a produgdo e uso das
composigdes flavorizantes de queijo.

FUNDAMENTOS

Queijo natural é feito tradicionalmente desenvolvendo-se
acidez em leite e curando-se o leite com um agente de coagulagdo, como um
coalho, ou através do desenvolvimento da acidez até o ponto isoelétrico da
proteina. O leite curado é cortado e o soro € separado do coalho. O coalho
poderd ser prensado para produzir um bloco de queijo. A cura tipicamente
acontece em um periodo de tempo longo, sob condigdes controladas. O queijo
Cheddar, por exemplo, com freqii€ncia, ¢ curado durante muitos meses ou
mesmo mais tempo, para obter-se o flavorizante completo desejado.

Vérios relatorios tém sido publicados, indicando varios
compostos como sendo importantes no desenvolvimento do flavorizante de
queijo em produtos de queijo. As principais classes de compostos que se
considera que contribuem para a geracao do flavorizante em queijos incluem
aminodcidos, peptideos, compostos de carbonila, 4cidos graxos, € compostos
de enxofre. Urbach, G., "Contribution of Lactic Acid Bacteria to Flavor
Compound Formation in Dairy Products", Int'l Dairy J., 1995, 3:389 - 422.
Varios compostos volateis, incluindo acidos graxos, ésteres, aldeidos, alcoois,
cetonas, ¢ compostos de enxofre, sdo incluidos em listas descrevendo o aroma
de varios queijos. A produgdo de varios desses compostos aromatizantes e
flavorizantes foram atribuidos a reagdes enzimaticas multiplas e/ou a reagdes

quimicas que acontecem de uma forma seqiiencial em queijo maturado.
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Foram identificados ¢ escolhidos varios microorganismos, com
relagio a sua habilidade de produzirem flavorizantes especificos em um
ambiente de queijo maturado. Estes flavorizantes sdo gerados através de uma
séric de etapas enzimdticas. Por exemplo, em queijo, a degradagdo de
proteinas por proteases ¢ peptidases pode levar a producido de peptideos ¢
aminodcidos livres. Este precursores sdo movidos atraves de reacgtes
enzimaticas  subseqllentes, resultandoe na  formacdo de compostos
flavorizantes. Um entendimento destas reacdes auxilia na criagdo de
flavorizantes de um tipo desejado de queijo. Fox, P., Cheese; Chemistry
Physics and Microbiology, pp 389 - 483, 1993,

A funcdo do catabolismo do aminoacido no desenvolvimento
de aromatizantes e de flavorizante de queijo foi identificada como sendo uma
etapa de limitagdo da velocidade no desenvolvimento de flavorizantes de
queijo. Yvon et al., "Cheese flavour formation by amino acid catabolism,” Int.
Dairy I. 11 (2001) 185 - 201. Os a-cctoacidos geralmente sdo reconhecidos
como um intermediario importante no metabolismo e na interconversido de
aminodcidos. Alguns dos principais caminhos identificados na bactéria de
acido latico, incluem reagées de  transamunagdo catalisadas  por
aminotransferases. Elas sdo responsaveis pela desaminagio de aminoacidos e
pela formacdo de cetoacidos. Uma desvantagem com a enzima de
anminotransferases € que ela requer a presenca de um aceptor do grupo amino,
que ¢ limitado na matriz do queijo ¢ necessita ser suplementado para
aumentar a transaminagdo. De acordo com a literatura, a criagdo de
compostos aromatizantes ¢ flavorizantes de queijo € grandemente aumentada
com a adi¢ao de a-cetoglutarato, um aceptor do grupo amino. Yvon et al.,
"Adding o-ketoglutarate to Semi-hard Cheese Curd Highly Enhances the
Conversion of Amino Acids to Aroma Compounds,” Int. Dairy J. 8 { 1998)
889 - 898.

A literatura também descreve a aceleragio do desenvolvimento
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de compostos flavorizantes, através da adi¢do exdgena de enzimas e extratos
de células (por exemplo, a Patente U.S. 6.649.199), e através da
suplementagdo de uma matriz de queijo com intermedidrios do catabolismo de
aminodcido (por exemplo, a Patente U.S. 6.586.025; Banks et al.,
"Enhancement of amino acid catabolism in Cheddar cheese using o-
ketoglutarate...," Int. Dairy J. 11 (2001) 235 - 243).

De acordo com pelo menos uma referéncia de literatura, a
oxidase do aminoéacido D é uma flavoproteina que desamina os aminoacidos
D nos correspondentes a-cetodcidos, amoénia, ¢ perdxido de hidrogénio
(H,O,) na presenga de oxigénio molecular; o peréxido de hidrogénio
resultante ¢ degradado em 4gua e oxigénio molecular, na presenca de catalase,
através do que os cetoacidos permanecem como o produto final. Upadhya et
al., "D-Amino Acid oxidase and catalase of detergent permeabilized
Rhodotorula gracilus cells and its potential use for the synthesis of a-keto
acids," Process Biochem., 35 (1999) 7-13. A Patente U.S. 6.461.841 descreve
uma oxidase de aminoacido L isolado da espécie Rhodococcus codificado
através de uma molécula de DNA hibridizada em uma seqiiéncia especifica de
acido nucléico, que pode ser usada para contatar um aminodacido L para a
producao de um cetoacido. Nenhuma destas mencionadas altimas referéncias
de literatura referem-se a microorganismos de queijo ou a um ambiente de
producao de queijo envolvendo tais organismos. Foi relatado que, apesar da
desaminacdo de aminoacidos em a-cetoacidos poder ser catalisada através de
desidrogenases ou de oxidases, tais atividades direcionadas para aminoacidos
de cadeia aromaética e ramificada e metionina, nunca tinham sido detectadas
anteriormente em microorganismos de queijos. Yvon et al., (Cheese flavour
formation by amino acid catabolism," Int. Dairy J. 11 (2001) 185 - 201, 189 -
190.

Os fabricantes de queijo estdo interessados em desenvolver

produtos de queijo requerendo menos tempo de estocagem antes que estejam
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suficientemente curados para distribui¢do comercial. Os fabricantes de queijo
utilizaram uma larga variedade de técnicas diferentes em esforgos para
acelerar a cura do queijo ou do processo de maturagdo. A Patente U.S.
6.649.200 apresenta um resumo de uma quantidade destas técnicas usadas
para acelerar a maturagao dos blocos rigidos de queijos.

Outra abordagem utilizada para evitar periodos de maturagdo
de queijo longos, tem sido produzir um concentrado de queijo cultivado
("CCC") tendo um flavorizante de queijo mais intenso, € entdo, o uso do
mesmo como um agente flavorizante de queijo em outro material volumoso.
Tém sido fabricados CCCs para se obter o desenvolvimento completo do
flavorizante de queijo dentro de um certo nimero de dias ao invés de meses.
Estes CCCs sdo adicionados em outros alimentos volumosos, tais como
queijos de processo ou refeigdes leves, para fornecer ou intensificar o
flavorizante de queijo. Métodos para a fabricagdo de tais concentrados com
flavorizante de queijo foram descritos na Patente U.S. 4.708.876.
Tipicamente, o processo envolve um substrato de laticinio que é cultivado
com uma cultura latica, seguido pela adi¢do de varias proteases, peptidases ¢
lipases. A Patente U.S. 4.708.876 descreve concentrados com flavorizante de
queijo que podem ser obtidos de leite como o material inicial, ao invés de
coalhos de queijo, ou sem a formacao de subproduto de soro. A Patente U.S.
6.214.586 descreve o uso de culturas vivas tendo niveis elevados de enzimas
proteoliticas e enzimas peptidoliticas para eliminar o flavorizante amargo das
culturas enzimaticas modificadas (EMCs).

Meétodos de fabricacdo de creme de queijo foram descritos
anteriormente em publicagdes, tais como por Kosikowski and Mistry em
"Cheese and Fermented Milk Foods, 3rd Ed".

Apesar destes processos anteriores poderem produzir um
desenvolvimento acelerado, ou uma melhoria do flavorizante de queijo, eles

ndo produzem melhorias que visem componentes especificos de flavorizante
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de queijo. Mais recentemente, foi desenvolvida uma tecnologia para produzir
um sistema flavorizante de queijo natural biogerado, que pode ser utilizado
para preparar produtos/derivados diferentes de queijo, direcionado para varios
perfis de flavorizante de queijo e utilizando uma abordagem modular para a
criagdo do flavorizante, que ¢ descrito, por exemplo, na Patente U.S.
6.406.724. O sistema flavorizante de queijo descrito nesta patente € derivado
de componentes diferentes, onde os componentes individuais sdo combinados
em proporgoes diferentes para produzirem perfis de flavorizante especificos
nos produtos de concentrado de queijo cultivados.

Apesar dos desenvolvimentos descritos nas publicagdes acima,
ainda existe uma necessidade por rotas alternativas para a producdo de
sistemas flavorizantes de queijo, especialmente aqueles produzidos através de
processos naturais.

SUMARIO

A invengdo se refere geralmente a compostos flavorizantes
biogerados, a composi¢cdes de queijo cremoso contendo compostos
flavorizantes biogerados e a processos para a produgdo de tais compostos.

Em uma realizagdo, ¢ apresentado um processo para a
producao de um composto flavorizante, compreendendo o aquecimento de um
produto de laticinio a uma temperatura na faixa de 60 graus Celsius (C) a
140°C durante um periodo de tempo entre 15 minutos ¢ 24h para induzir a
producdo in situ de lactonas. Mais especificamente, a temperatura de
aquecimento podera ser em torno de 84 a cerca de 92 °C e¢ o tempo de
aquecimento em torno de 55 a cerca de 65 minutos, ¢ mais especialmente, a
temperatura de aquecimento podera ser em torno de 86 a cerca de 90 °C ¢ o
tempo de aquecimento em torno de 58 a cerca de 62 minutos. As lactonas
produzidas poderdao ser qualquer das g-hexalactona, g-octalactona, g-
decalactona, g-dodecalactona, 6-dodeceno-g-lactona, delta-hexalactona, delta-

octalactona, delta-decalactona, delta-dodecalactona, e delta-tetradecalactona.
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Em uma realizagdo, o produto de laticinio € uma composicdo de creme
composta de gordura e creme de leite concentrado. Apods a etapa de
aquecimento, o produto de laticinio aquecido € misturado com um sal citrato €
uma fonte de mitrogénio, produzindo uma pre-mistura de fermentagdo. Em
uma realizacdo, o sal citrato ¢ citrato de sdédio e a fonte de nitrogénio ¢ um
extrato de fermento. A pré-mistura resultante & entiio fermentada na presenca
de bactéria de fermentacdo de lactose e bactéria de produgdo de flavorizante
em um cicle de fermentagao de duas fases, onde a primerira fase ¢ conduzida
sem aeracdo e a segunda fase é conduzida com aeracdo. A bactéria de
fermentacdo de lactose poderd ser qualquer de Lactococcus cremoris e
Lactococcus lactis, € semelhantes, assim como combinagoes das mesmas. A
bactéria de produc¢ic de flavorizante podera ser qualquer de Lactococcus
lactis spp. diacetylactis e Leuconostoc cremoris, ¢ semelhante, assim como
combinacoes das mesmas.

Em outra rcalizagdo da invengdo, um concentrado de leite
tendo uma concentracio de lactose menor do que cerca de 2%, é também
adicionado na pré-mistura de fermentagdo, conforme descrito genericamente
acima, como parte do processo de produgdo do produto de queijo cremoso. O
ingrediente de concentrado de leite da pré-mistura de fermentagio podera ser
derivado de qualquer leite desnatado e leite integral, ou substratos de leite
semelhantes.

De preferéncia, o concentrado de leite € um retido UF/DF de
leite desnatado ou integral. A pré-mistura de fermentacio, que inclui o
concentrado de leite, é entdo fermentada de uma forma descrita
genericamente acima, i1sto €, na presenga da bactéria de fermentacido de
lactose e da bacténia de produgiio de flavorizante, em um ciclo de fermentagio
de duas fases, onde a primeira fase é conduzida sem aeragdo ¢ a segunda fase
¢ conduzida com aeracdo.

A invencio adicionalmente apresenta produtos de fermentagio
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semelhantes a queijo cremoso com baixo teor de gordura, obtidos utilizando-
se os processos da invengdo. Os produtos de fermentagcdo semelhantes a
queijo cremoso com baixo teor de gordura das realizagdes de processo estdo
prontos para embalagem e/ou uso imediato, ¢ n3o requerem uma ctapa
separada de cura ou de envelhecimento, para o desenvolvimento do
flavorizante. Os produtos de queijo cremoso com teor de gordura
relativamente baixo das realizagdes aqui, t€m caracteristicas e perfis de
flavorizante comparaveis com produtos de queijo cremoso e de queijo fresco
tradicionais com teor de gordura mais elevado.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A figura 1 apresenta um diagrama esquematico de fluxo para
um método de producdo de uma composi¢ao flavorizante biogerada de acordo
com uma realiza¢do da invengao;

A figura 2 apresenta um diagrama esquematico de fluxo para
um método de um dia, para a produgdo de uma base de queijo cremoso, € a
incorporagdo no mesmo de uma composigdo flavorizante biogerada em uma
realizacdo da invengao; ¢

A figura 3 apresenta um diagrama esquematico de fluxo para
um método de 2 dias para a produgdo de uma base de queijo cremoso, € a
incorporagdo de uma composi¢do flavorizante biogerada no mesmo em uma
realiza¢do da invengao.

DESCRICAO DETALHADA

A invengdo apresenta a fabricacdo de produtos de queijo
melhorados com um sistema flavorizante natural . O sistema flavorizante
natural descrito aqui podera ser usado com varios tipos de queijos e produtos
laticinios. Em uma realizagdo, o sistema podera ser utilizado na producdo de
queijo fresco ou de queijo cremoso, com flavorizante aumentado. Em outra
realizagdo, o sistema podera ser utilizado na produgdo de produtos de queijo

com baixo teor de gordura, tais como queijo cremoso com baixo teor de



10

15

20

25

gordura. A gordura geralmente auxilia na retengdo do flavorizante em
produtos alimenticios; assim sendo, em produtos onde o teor de gordura foi
reduzido, o flavorizante podera ser reduzido. Em uma realizagdo, para
compensar o flavorizante potencialmente brando ou suave de produtos de
queijo cremoso com baixo teor de gordura, as composigdes flavorizantes
biogeradas descritas aqui, poderdo ser adicionadas em uma base de queijo
cremoso com baixo teor de gordura, para aumentar o flavorizante do mesmo.
Retornando a figura 1, ¢é apresentado um diagrama
esquematico de fluxo de exemplo para um método de producdo de uma
composi¢do flavorizante biogerada incorporando leite desnatado. Conforme
mostrado na figura 1, na etapa 101 a gordura e o creme de leite concentrados
sdo adicionados em um tanque de aquecimento, € a sua combinagdo
representa um produto de laticinio. Dentro do tanque de aquecimento, a
gordura e o creme de leite concentrados s3o aquecidos até pelo menos 60°C
durante pelo menos 15 minutos, especialmente em torno de 84 a 92°C durante
cerca de 55 a 65 minutos. Em uma realizagdo preferida, a gordura e o creme
de leite sdo aquecidos até cerca de 88°C durante cerca de 60 minutos. Esta
etapa & util para a produgdo de compostos flavorizantes induzidas
termicamente, tais como, por exemplo, varias lactonas, acetilas, ¢ furanos.
Uma lactona ¢ qualquer éster ciclico que € o produto da condensagdo de um
grupo de élcool € um grupo carboxilico na mesma molécula. As lactonas
geralmente provocam um flavorizante cremoso. Exemplos de lactonas que
poderdo ser produzidas, incluem, mas nio sdo limitadas a, g-hexalactona, g-
octalactona, g-decalactona, g-dodecalactona, 6-dodeceno-g-lactona, delta-
hexalactona, delta-octalactona, delta-decalactona, delta-dodecalactona, e
delta-tetradecalactona. Exemplos de acetila que poderdo ser produzidas
incluem, mas nao sdo limitadas a 2-acetil tiazolina. Exemplos de furanos que
poderdo ser produzidos incluem, mas nio sdo limitados a 2-metil-3-metil

tiolfurano. Dependendo de quantos compostos flavorizantes induzidos
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termicamente sdo preferidos, a temperatura ¢ o tempo de aquecimento
poderdo ser ajustados. Por exemplo, a faixa de temperaturas tuteis ¢ de cerca
de 60°C a cerca de 140°C. A faixa de tempo de aquecimento util varia de
cerca de 115 minutos a cerca de 24h. Poderdo também ser considerados
fatores adicionais, quando se determina a temperatura e o tempo de
aquecimento Otimos, tais como os tipos de equipamento de fabricacio
utilizados, o tempo de processamento desejado, ¢ semelhantes. Em qualquer
caso, qualquer temperatura ou tempo que sejam uteis para a producgdo de
compostos flavorizantes, tais como lactonas, sdo desejados. O produto
laticinio utilizado como material inicial nesta etapa de processo podera ser
uma composi¢do cremosa, composta de uma fonte de gordura de leite (por
exemplo, gordura de leite concentrado) € um creme natural combinado, em
quantidades respectivas para a producao de uma mistura contendo cerca de 40
a 60% de gordura, 30 a 60% de umidade, 1 a 4% de proteina, ¢ 1 a 5% de
lactose.

Na etapa 103, o leite desnatado ¢ submetido a um processo de
membrana, ¢ de preferéncia, de ultrafiltragem e diafiltragem, para separar a
gordura do leite, as proteinas, ¢ outros biocomponentes grandes, como um
retido, da 4gua e de outros biocomponentes menores (por exemplo, lactose,
sais), como um permeado. Em outra realizagdo, o leite integral podera ser
usado na etapa 103. Ainda em outra realizagdo, qualquer tipo de leite com
qualquer percentagem de gordura podera ser utilizado como tal. Por exemplo,
podera ser usado leite a 2% na etapa 103. A ultrafiltragem e a diafiltragem sao
também especialmente uteis para o controle da quantidade de biocomponentes
pequenos separados do coldide de leite desnatado. Mais especificamente, a
retencdo de lactose podera ser controlada através de ultrafiltragem e
diafiltragem (UF/DF). Controlando-se a quantidade de lactose retida no
retido, o ciclo de fermentagio posterior pode ser controlado. E desejavel

controlar-se a fermentagdo, de forma que os microorganismos sejam
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direcionados para a produgdo dos compostos flavorizantes desejados, tais
como diacetila e acetoina. Apesar de ser preferivel um processo de membrana
de UF/DF, sera visto que varias técnicas e equipamentos de membrana podem
ser utilizados para a produgdo do nivel desejado de constituintes no retido. O
retido, opcionalmente, pode ser secado e reconstituido com agua antes de uso
posterior no processo da invencdo. A secagem pode ser efetuada de varias
formas, tais como secagem por aspersdo, desde que a capacidade de
reconstituicao nao seja afetada.

Em um exemplo, a concentragdo inicial de lactose no leite
desnatado ¢ em tormo de 5%. O processo de concentragdo geralmente ¢
executado em uma temperatura em torno de 100 a 140 graus Fahrenheit
(F)(38 a 60°C), e mais tipicamente,120 a 130°F (49 a 54°C). A pressdo de
referéncia do sistema de filtragem geralmente € de 6 a 60 libras por polegada
quadrada manométrica (psig) (41 a 414 kPa), e mais tipicamente, de 20 a 30
psig (138 a 207 kPa). O processo de concentragdo operara por um periodo de
tempo dependente de varios fatores, incluindo o volume de leite a ser
processado, o tamanho do filtro ou da membrana usados, € o projeto do
sistema de filtragem. Apos a ultrafiltragem e a diafiltragem controladas, ou de
sistema de concentragdo semelhante, a concentra¢ao de lactose é reduzida até
aproximadamente 1,0 a 1,5%. O leite integral podera ser processado de forma
semelhante ao leite desnatado, conforme descrito acima. A concentragio
inicial de lactose do leite integral varia de cerca de 4 a 6%, e € reduzida a
aproximadamente 1,0 a 1,5%. Em qualquer caso, independentemente da
quantidade de gordura do leite contida no leite submetido a uma ultra-
filtragem ¢ a uma diafiltragem (por exemplo, 0 porcento, 2 porcento, 5
porcento, etc), a quantidade de lactose contida no retido deve ser entre cerca
de 0,5% e cerca de 2,0%. Outros fatores na determinacdo do tempo de
ultrafiltragem e de diafiltragem incluem a retengdo de varios minerais ¢

vitaminas, tais como magnésio, manganés, ¢ ferro. Em uma realizagio, o leite
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desnatado ou outro substrato de leite & tratado por ultrafiltragem e
diafiltragem para produzir um retido tendo cerca de 15 a 30% de soélidos,
cerca de 70 a 85% de umidade, cerca de 0,5 a 4% de lactose, cerca de 0,1 a
1,0% de gordura de leite, cerca de 10 a 20% de proteina, cerca de 0,1 a 2% de
sais, e cerca de 0,1 a 2,0% de cinzas. O pH do retido geralmente podera variar
de cerca de 6,0 a cerca de 7,0. Em uma realiza¢do, o substrato de lecite é
submetido a técnicas de UF/DF para produzir um produto de concentrado de
leite de cerca de 3X a cerca de 8X (de preferéncia cerca de 5X a 6X).

O retido resultante da etapa 103, incluindo, por exemplo,
gordura de leite, proteina, uma quantidade controlada de lactose, minerais ¢
vitaminas, ¢ direcionado para um tanque de mistura na etapa 105. O retido da
etapa 103 ¢ misturado com a gordura ¢ o creme de leite concentrado
processado na etapa 105. Adicionalmente, varios ingredientes sdo adicionados
nos produtos das etapas 101 e 103 incluindo, em um exemplo, citrato de sédio
¢ extrato de levedura, produzindo uma pré-mistura de fermentagdo. Em outro
exemplo, poderdo ser adicionados sal e agua, além do citrato de sodio ¢ do
extrato de levedura. O citrato de sdédio ¢ adicionado como um substrato para
microorganismos para a conversdo em compostos flavorizantes. O extrato de
levedura ¢ adicionado para produzir uma fonte de nitrogénio molecular,
aminodcidos, e co-fatores. O sal podera ser adicionado como um ingrediente
flavorizante. A agua podera ser adicionada para controlar o pH e/ou o nivel de
umidade da mistura. Em uma realiza¢do onde ¢ utilizado o leite desnatado, a
mistura podera compreender a seguinte composigdo: creme 15 a 35%, dgua 10
a 30%, sal 0,1 a 2,0%, citrato de so6dio 0,1 a 1,0%, e extrato de levedura 0,01
a 0,20%, gordura de leite concentrado 5 a 15%, e leite desnatado concentrado
35 a 55%. Em outra realizagdo onde ¢ utilizado leite integral, a mistura podera
ser composta da seguinte composig¢ao: creme 5 a 25%, dgua 10 a 30%, sal 0,5
a 2,0%, extrato de levedura 0,01 a 0,20%, ¢ leite integral concentrado 55 a
75%.
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Quantidades variadas de citrato de sodio, extrato de levedura,
sal, e agua poderao ser adicionadas, dependendo dos produtos de fermentagao
desejados. Existem também ingredientes que poderdo ser utilizados
intercambiavelmente com citrato de sédio, como por exemplo, acido citrico ¢
sais comestiveis dos mesmos (por exemplo, citrato de sodio, citrato de
amoénio, etc). Da mesma forma, outros compostos que contém nitrogénio
molecular e/ou aminoacidos e/ou co-fatores poderdo ser utilizados em lugar
do extrato de levedura, tais como, por exemplo, licor de infusdo de milho ¢
hidrolisados de proteina. Também, o sal, como um aditivo flavorizante, nao
devera ser adicionado a mistura de forma alguma. Este podera ser
especificamente o caso na produgdo de alimentos com baixo teor de sédio.
Em um exemplo, todos os ingredientes sdo misturados em conjunto durante
aproximadamente 5 a 15 minutos. No entanto, qualquer periodo de tempo
suficiente para a mistura dos ingredientes podera também ser utilizado.
Outros aditivos conhecidos como tuteis na técnica de produgdao de queijo
poderdo opcionalmente ser adicionados conforme o desejado, especialmente
desde que eles ndo afetem adversamente o desenvolvimento € a retengdo do
sistema flavorizante unico descrito aqui. Tais aditivos opcionais incluem, por
exemplo, conservantes, corantes, flavorizantes, emulsificantes, estabilizantes,
ou misturas dos mesmos. Se desejado, também Oleo vegetal ou outra gordura
diferente de laticinio, podera ser adicionada para formar uma porgao do teor
de gordura do produto de queijo cremoso que € preparado pelo processo.
Modificadores de textura do produto, tais como proteina de soro de leite
funcionalizada, opcionalmente podera também ser incluida.

Em outra realizagdo, a etapa 103 podera ser excluida do
processo. Neste caso, o citrato de sédio, o extrato de levedura, o sal, ¢ a agua
sao misturados diretamente com o produto da etapa 101 no tanque de mistura
na etapa 105. Esta realizagdo podera ser util na produgdo de uma composigao

de queijo fresco contendo uma quantidade média de gordura com um alto
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perfil de flavorizante. Os processos incorporando a etapa 103 poderdo ser
uteis para a produgdo de produtos de queijo fresco com baixo teor de gordura
com um perfil de flavorizante aumentado.

Na etapa 107, a mistura € aquecida até aproximadamente 50°C
durante aproximadamente 16 segundos para fundir a gordura de leite contida
na mistura. No entanto, poderdo ser utilizados temperaturas e tempos
variaveis uteis para a liquefagdo da gordura do leite. A mistura aquecida da
etapa 107 ¢ homogencizada na etapa 109. Apds a homogeneizagdo, a mistura
¢ pasteurizada na etapa 111. Em um exemplo, a mistura ¢ pasteurizada
aquecendo-se a mistura a 74°C, mantendo-se a mistura a 74°C durante 16
segundos, ¢ finalmente, resfriando-se at¢ menos de 30°C. No entanto,
qualquer processo de pasteurizagdo podera ser substituido pelo processo de
pasteurizagdo detalhado aqui. ApOs a pasteurizagdo, a mistura ¢ direcionada
para um fermentador na etapa 113. O vaso de fermentagdo, de preferéncia,
inclui dispositivos de mistura para assegurar o contato entre as culturas e os
materiais do substrato. Um coquetel de cultura bacteriana ¢ adicionado na
mistura dentro do vaso para o inicio da fermentagdo. O coquetel de cultura é
uma mistura de bactérias de fermentagdo de lactose e de producdo de
flavorizante. Estas culturas poderdo ser produzidas na forma de um
concentrado congelado, conhecido como Direct Vat Set (DVS) ou como uma
pré-cultura ativa cultivada no dia anterior que ¢ conhecida como Bulk Set
(BS). O método preferido ¢ utilizar-se o sistema de cultura DVS. As culturas
de fermentagdo de lactose geralmente sdo da espécie Lactococcus cremoris €
Lactococcus lactis, ¢ semelhantes, assim como combinagdes das mesmas. As
culturas de fermentagdo de lactose produzem acido latico, assim como outros
acidos organicos ¢ compostos flavorizantes, para reduzir o pH de cerca de 6,5
a cerca de 4,7. As bactérias de produgdo de flavorizante geralmente sdo da
espécie Lactococcus lactis ssp. diacetylactis ¢ Leuconostoc cremoris, €

semelhantes, assim como combinag¢des das mesmas. As culturas de produgdo
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de flavorizante tém a habilidade de produzirem diacetila, acetoina, e outros
compostos flavorizantes a partir de citrato, acido citrico, ou derivados dos
mesmos. Adicionalmente, o processo de fermentagdo aumenta em 30 a 85% a
quantidade de lactonas produzidas na etapa inicial de aquecimento. Qualquer
cultura adequada destes tipos podera ser utilizada, mas de preferéncia, clas
sdo previamente testadas e escolhidas com base na produgdo de niveis
clevados de flavorizante. Mais de preferéncia, elas contém uma mutagdo no
gene para acetolactato descarboxilase. Estas culturas sdo cada uma delas
adicionadas em cerca de 0,1 a 0,01%.

A mistura de fermentacao ¢ mantida sob uma pressao em torno
de 1 a 5 psig (7 a 34 kPa). A temperatura de fermentagao é controlada em
cerca de 26°C. Em uma realizagao, a fermentagao podera ser dividida em duas
fases. A fase 1 é conduzida sem aeragdo durante cerca de 12h, até que o pH
seja em torno de 4,7. Em outra realizagdo, a fase 1 ¢ conduzida sem aeragdo
até que o pH seja em torno de 5,4 ou maior, independentemente do tempo
decorrido. A fase 2 comega com ar estéril sendo adicionado em cercade 1 a5
scfm (pé cubico standard por minuto) (0,03 a 0,14 Nm’/min). Em outra
realizagdo, a fermentagdo ¢ um processo de fase inica onde a mistura é aerada
durante cerca de 40h. A aecragdo pode ser efetuada quimicamente ou
mecanicamente. Pode ser introduzida catalase, que libera o oxigénio do
peroxido de hidrogénio. Também poderdo ser introduzidos ar ou oxigénio
gasoso na mistura da reagdo, como através de um prato de difusdo ou de um
aspersor em linha. O oxigénio dissolvido (DO) € monitorado continuamente
durante todo o ciclo de fermentacdo. O DO ¢ tipicamente em torno de 100%
no inicio do ciclo de fermentagdo, mas ¢ reduzido quando as reagdes de
producao de flavorizante consomem oxigénio. A fase 2 da fermentacdo ¢
continuada durante cerca de 28h. O tempo total de fermentagdo ¢ em torno de
40h, ou até que as reagdes de flavorizante sejam completadas. Poderd ser

adicionado acido sorbico ou sorbato de potassio como um conservante.
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Apo0s a fermentagdo, a mistura é direcionada para um trocador
de calor na etapa 115 para a desativacdo das culturas. A mistura ¢
primeiramente aquecida até uma temperatura elevada, como 74°C, e mantida
durante 16 segundos, para desativar a bactéria sobrevivente da etapa de
fermentagdo. Apos a desativagdo, a mistura € resfriada até 20°C. Poderdo ser
substituidas as variagdes da etapa de desativacdo. Geralmente a mistura deve
ser submetida a uma temperatura suficientemente elevada, durante um tempo
suficiente para desativar as bactérias sobreviventes ¢ entdo resfriada até uma
temperatura de trabalho razoavel.

ApoOs a desativagdo na etapa 115, a mistura € direcionada para
o recipiente de estocagem na etapa 117 para ser ainda mais resfriada, como
por exemplo, até cerca de 5°C. Finalmente, na etapa 119, a mistura ¢ mantida
a aproximadamente 4°C. O processo ilustrado na figura 1 pode ser utilizado
como um processo de batelada, semi-continuo, ou continuo.

A composigdo flavorizante biogerada descrita aqui, podera ser
adicionada em qualquer produto alimenticio, para fins de melhorar o
flavorizante e/ou as propriedades organolépticas. No entanto, em uma
realizagdo, a composi¢do flavorizante biogerada podera ser adicionada nos
produtos de queijo fresco ou de queijo cremoso. Ainda em outra realizagao, a
composig¢do flavorizante biogerada podera ser adicionada a produtos de queijo
fresco ou de queijo cremoso com baixo teor de gordura. Em outra realizagao,
a composicdo flavorizante biogerada poderd ser adicionada a qualquer
produto de laticinio.

ApoOs o processamento conforme descrito aqui acima, a
mistura final poderd conter os compostos flavorizantes seguintes: diacetila,
acetoina, metanol, 2-heptanona, 2-nonanona, 2-pentanona, acetona, 2-acetil
tiazolina, 2-metil-3-metil tiolfurano, g-hexalactona, g-octalactona, g-
decalactona, 6-dodeceno-g-lactona, delta-hexalactona, delta-octalactona,

delta-decalactona, delta-dodecalactona, e delta-tetradecalactona.
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O nivel de flavorizante do produto de queijo cremoso pode ser
avaliado organolepticamente ¢/ou pode ser estimado através de medigdes
analiticas (por exemplo, através de cromatografia gasosa), como o pH, acidez
titulavel, e concentragdo de lactonas, acidos graxos livres, aminoacidos, ou
outros metabolitos conhecidos como sendo associados a um determinado
perfil de flavorizante de queijo.

Voltando agora a figura 2, ¢ apresentado um diagrama
esquematico de fluxo para um método de um dia para a produgdo de uma base
de queijo cremoso incorporando uma composigdo flavorizante biogerada no
mesmo. Este método de produgdo de queijo cremoso € executado sem uma
etapa de cultura ou uma etapa de separagio.

Na etapa 201, é preparada uma mistura através da adi¢ao de
agua, gordura de leite e proteina de soro de leite modificada ou outras
proteinas de leite. Na etapa 203, a mistura preparada na etapa 201 ¢
padronizada em um pH de 4,9. Entdo, na etapa 205, a mistura ¢ aquecida a
140°F (60°C). Na etapa 207 a mistura ¢ homogeneizada a 5000/500 psi
(34474 a 3447 kPa). A mistura homogeneizada ¢ entdo aquecida a 200°F
(93°C) ¢ mantida durante aproximadamente 10 minutos na etapa 209. Na
etapa 211 sdo adicionados ingredientes secos tais como, mas nao limitados a
sal, gomas, vitaminas, calcio, ¢ maltodextrina, na mistura de queijo cremoso.
A mistura € entdo aquecida a 180°F (82°C) e ¢ mantida durante 10 minutos na
etapa 213. Entdo, na etapa 215 cerca de 1 a 10%, ¢ de preferéncia, 4%, da
composigao flavorizante biogerada ¢ adicionada a mistura de queijo cremoso.
A mistura de queijo cremoso ¢ a composi¢do flavorizante biogerada sao
homogeneizadas a 5000/500 psi (34474 a 3447 kPa) na etapa 217, embaladas
na etapa 219, e resfriadas na etapa 221. A concentragao final de gordura do
produto de queijo cremoso contendo a composicao flavorizante biogerada
podera ser menor do que cerca de 20%, especialmente em torno de 1 a cerca

de 10% de gordura, e mais especialmente, cerca de 4% a cerca de 7% de
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gordura. No entanto, em realizagdes alternativas, a composig¢ao flavorizante
poderd ser adicionada em bases de laticinios com teor total de gordura,
gerando uma concentragao de gordura mais elevada.

Voltando agora a figura 3, ¢ apresentado um diagrama
esquematico de fluxo para um método de 2 dias para a produgdo de uma base
de queijo cremoso ¢ incorporando uma composigao flavorizante biogerada no
mesmo.

Na etapa 301, é preparada uma mistura, adicionando-se
leite e creme ajustados para um teor de gordura especificado, de preferéncia
entre cerca de 1,5 a 2,5% de gordura. Entdo, a mistura ¢ homogeneizada na
etapa 303, pasteurizada na etapa 305, e resfriada na etapa 307. Na etapa 309,
uma porcao da mistura, de preferéncia em torno de 15%, ¢ colocada em um
resfriador para a padronizagdo. A mistura restante ¢ inoculada com culturas
DVS na etapa 311. A seguir, na etapa 313, a mistura ¢ fermentada na presenga
de culturas laticas durante aproximadamente 18 a 24h em uma temperatura
em torno de 70 a 75°F (21 a 24°C) até que um pH de cerca de 4,35 a 4,60 seja
alcancado. Na etapa 315, a mistura fermentada preparada na etapa 313 ¢
padronizada com a mistura mantida a parte na etapa 309 em um pH em torno
de 4,70 a 4,80. A mistura padronizada ¢ entdo aquecida até cerca de 115°F
(46°C) na etapa 317. A seguir, na etapa 319 a mistura ¢ submetida a um
processo de membrana e, de preferéncia, de ultrafiltragem, para concentrar o
retido até aproximadamente 23% de sé6lidos. Em outra realizagdo, podera ser
utilizado um separador centrifugo para concentrar o coalho. O coalho
separado ¢ entdo resfriado até uma temperatura inferior a 60°F (16°C) na
etapa 321. Entdo, na etapa 323, a composicdo flavorizante biogerada podera
ser adicionada na mistura de queijo cremoso ¢ homogeneizada na etapa 325.
A mistura da etapa 323 (com ou sem a composi¢do flavorizante biogerada) é
combinada com proteinas de soro de leite modificadas ou outras proteinas de

leite na etapa 327. A composi¢do de queijo cremoso € entdo aquecida a 125°F



10

15

20

25

18

(52°C) durante 5 a 10 minutos na etapa 329. Na etapa 331 sdo adicionados
ingredientes secos tais como, mas nao limitados a, sal, gomas, vitaminas,
calcio, e maltodextrina, na mistura de queijo cremoso. Na etapa 333 a
composi¢ao € entdo aquecida a 125°F (52°C) durante 30 minutos, seguido por
um aumento na temperatura de 155°F e homogeneizagao a 5075/725 psi
(34991 a 4999 kPa) na etapa 335. A seguir, na etapa 337, o queijo cremoso ¢
aquecido a 180°F (82°C) e recirculado durante 30 minutos para gerar textura.
Na etapa 339 uma composi¢ao flavorizante biogerada podera ser parcialmente
ou totalmente adicionada na mistura de queijo cremoso, dependendo de uma
composi¢do flavorizante biogerada ter sido adicionada na etapa 323. A
mistura de queijo cremoso ¢ da composigdo flavorizante biogerada &
embalada na etapa 341 e resfriada na etapa 343. A concentragdo final de
gordura do produto de queijo cremoso contendo a composi¢do flavorizante
biogerada podera ser menor do que cerca de 20%, especialmente cercade 1 a
cerca de 10% de gordura, e mais especialmente, cerca de 4% a cerca de 7% de
gordura. No entanto, em realizagdes alternativas, a composi¢ao flavorizante
podera ser adicionada a bases de laticinios com teor integral de gordura,
gerando uma concentragao de gordura maior.

Descri¢des adicionais da produg¢do de produtos de queijo
cremoso, ¢ especialmente, de produtos de queijo cremoso com baixo teor de
gordura ¢ com textura melhorada, poderdo ser encontradas em uma
solicitagdo co- pendente depositada na mesma data, 30 de setembro de 2005,
identificada pelo arquivo nr. 77361, que € incorporada aqui como referéncia.

Os exemplos seguintes descrevem e ilustram certos processos
¢ produtos da inven¢do. Estes exemplos se destinam a ser meramente
ilustrativos da invengdo, ¢ ndo limitantes da mesma no escopo ou espirito.
Poderdo ser utilizadas variagdes dos materiais, condi¢des, € processos
descritos nestes exemplos. A ndo ser que mencionado de outra forma, todas as

percentagens sao por peso.
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Exemplo 1
1.0 - Preparacio de queijo cremoso com baixo teor de gordura
utilizando-se um sistema flavorizante biogerado

1.1 - Preparagdo da base de queijo cremoso com baixo teor de
gordura: Uma composicio de queljo cremoso com 7% de gordura foi
produzida misturando-se 38,96 libras (17,67 kg) de WPC 80 (queijo Leprino),
33,9 libras (15,38 kg) de soro de leite seco ¢ 327,14 libras (148,39 kg) de
agua (acidulada a um pH de 3,35 com acido fosforico concentrado a 18%),
aquecida a 200°Fahrenheit (F) (93°C) e mantida durante 6 minutos para
formar uma mistura de soro de leite. A seguir, 78,34 libras (35,53 kg) da
mistura de soro de leite foram misturadas com 18,16 libras (8,24 kg) de creme
e o pH foi ajustado para 4,9 utilizando-se hidroxido de sodio para produzir
uma mistura de queijo cremoso. A mistura de queijo cremoso foi aquecida a
140°F (80°C) ¢ homogeneizada a 5000/500 psi (34.474 a 3447 kPa). A
mistura homogenecizada foi aquecida a 200°F (93"C) e mantida durantc 10
minutos. Entdo, 64,334 libras (29,18 kg) de uma mistura de queijo cremoso
foram misturadas com 0,035 libras (0,016 kg) de dcido sdrbico, 0,049 libras
(0,022 kg) de goma xantana, (0,267 libras (0,012 kg) de goma carob, 1,469
libras (0,67 kg) de maltodextrina, 0,629 libras (0,285 kg) de fosfato tri-
calcico, e 0,417 libras {0,19 kg) de sal. A mistura foi aquecida a |B0°F (82°C)
¢ mantida durante 10 minutos.

1.2 Preparacdo de lactonas: Uma composigdo cremosa
compreendendo 194,21 libras (88,09 kg} de creme e 31,94 libras {14,49 kg)
de gordura de leite concentrada tendo uma composicio de 42.00% de gordura
¢ 53.80% dc umidade, 1.80% de proteina ¢ 3,1% de lactose, foi aquecida a
88°C e mantida durante 60 minutos. Apos a etapa inicial de aquecimento,
verificou-se que a composi¢do aquecida tinha os seguintes compostos

flavonzantes:

I Compostos flavorizantes cremosos
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g-hexalactona 5 PPB
g-decalactona 33 PPB
g-dodecalactona 321 PPB
6-dodeceno-g-lactona 119 PPB
Delta-hexalactona 114 PPB
Delta-octalactona 134 PPB
Delta-decalactona 1114 PPB
Delta-dodecalactona 2445 PPB
Delta-tetradecalactona 2808 PPB

1.3 - Processamento adicional de composi¢ao flavorizante
biogerada: 332,86 libras (151 kg) de leite desnatado concentrado foram
submetidas a ultrafiltragem e diafiltragem de forma que o retido resultante
tivesse 0,20% de gordura, 18,50% de proteina, 76,65% de umidade, 0,30% de
sal, e 1,20% de lactose. A composigio cremosa aquecida e o retido
de leite desnatado foram misturados em um musturador Breddo com 2,25
libras (1,02 kg) de citrato de sodio, 0,75 lbras (0,34 kg) de extrato de
levedura, 6,11 libras (2,77 kg) de sal, e 1404 libras (63,68 kg) de agua. A
mistura foi aquecida a 50°C, homogeneizada e pasteurizada. A pasteurizagio
incluiu aguecimento da mistura até 74°C, a manutengdo da mistura a 74°C
durantc 16 segundos, ¢ o resfriamento até 30°C. A mistura pasteurizada foi
entdo fermentada durante 40h em um processo de duas fases. Uma cultura
DVS contendo Lactococcus cremoris, Lactococcus lactis, Lactococcus lactis
spp. diacetylactis, e Leuconostoc cremoris (Chr Hansen Laboratones) foi
adicionada ao vaso de fermentagdo, onde a concentragio inicial da cultura
DVS era de 0,01% do volume total da mistura. A fase 1 da fermentagio
for conduzida sem aera¢do durante 12h. A fase 2 foi conduzida com
acracdo, através de ar estéril, durante 28h. A temperatura do vaso
de fermentacdo foi mantida em aproximadamente 26°C durante toda a
fase 1 e a fase 2 do ciclo de fermentagdo. A mistura foi entdo direcionada
para a um trocador de calor e tratada termicamente até 74°C, mantida durante
16 segundos, e resfriada a 20°C. A mistura foi entdo direcionada para um
barril e mais resfriada até¢ 5°C. O produto final foi mantido a 4°C até a sua

utilizacio.
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A mistura final tinha um perfil de composicao conforme

mostrado abaixo:

Acido cilrico <0,01%
Gordura I8, 12%
Umidade 68.30%
Proteinas 7.90%

Lactose =0,01%
Sal 0,90%
pH 5,31

A mistura final continha os seguintes compostos flavorizantes:

Compostos flavorizantes cultivados-fermentados
Diacctila 16 PPM
Acctoina 328 PPM
Etanol 96 PPM
2-heptanona | PPM
2-nonanona 1 PPM
2-pentanona <] PPM
Acctona 1 PPM
Compostos flavorizantes cremosos
| g-hexalactona <5 PPB
g-octalactona 13 PPB
g-decalactona 75 PPB
g-dodecalactona 496 PPB
6-dodeceno-g-lactona 273 PPB
Delta-hexalactona 177 PPB
Delta-octalactona 189 PPB
Delta-decalactona 1755 PPB
Delta-dodecalactona 3604 PPB
Delta-tetradecalactona 6522 PPB

2.3 - Incorporacdo de flavonizante biogerado com queijo
cremoso com 7% de gordura. Finalmente, 2.8 libras (1,27 kg) do flavorizante
biogerado conforme produzido na etapa 1.2 e 1.3 acima, foram misturadas
com queijo cremoso, conforme produzido na etapa 1.1 acima.

Exemplo 2
2.0 - Preparacio de queijo cremoso com baixo teor de gordura utilizando
um sistema flavorizante biogerado.

2.1 - Preparagido da base de queijo cremoso com baixo teor de
gordura: Uma composi¢io de queijo cremoso com 7% de gordura foi
produzida misturando-se 38,96 libras (17,67 kg) de WPC (queijo Leprino),
33,9 hibras (15,38 kg) de soro de leite seco ¢ 327,14 libras (148,39 kg) de
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agua (acidulada a um pH de 3,35 com acido fosfoérico concentrado a 18%),
aquecida a 200°Fahrenheit (F) (93°C) e mantida durante 6 minutos para
formar uma mistura de soro de leite. A seguir, 78,34 libras (35,53 kg) de
mistura de soro de leite foram misturadas com 18,16 libras (8,24 kg) de creme
¢ o pH foi ajustado a 4,9 utilizando-se hidroxido de sédio, para produzir uma
mistura de queijo cremoso. A mistura de queijo cremoso foi aquecida a 140°F
(80°C) e homogeneizada a 5000/500 psi (34.474 a 3447 kPa). A mistura
homogeneizada foi aquecida a 200°F (93°C) e mantida durante 10 minutos.
Entdo, 64,334 libras (29,18 kg) de mistura de queijo cremoso foram
misturadas com 0,035 libras (0,016 kg) de acido sorbico, 0,049 libras (0,022
kg) de goma xantana, 0,267 libras (0,121 kg) de goma carob, 1,469 libras
(0,67 kg) de maltodextrina, 0,629 libras (0,29 kg) de fosfato tri-célcico, e
0,417 libras (0,19 kg) de sal. A mistura foi aquecida a 180°F (82°C) ¢ mantida
durante 10 minutos.

2.2 - Preparagdo de composi¢do flavorizante biogerada: 102
libras (46,27 kg) de uma composi¢ao cremosa contendo 42,00% de gordura,
53,80% de umidade, 1,80% de proteina, ¢ 3,1% de lactose foi aquecida a
88°C ¢ mantida durante 60 minutos. 482,25 libras (218,74 kg) de leite integral
foram submetidas a ultrafiltragem e diafiltragem, de tal forma que o retido
resultante continha 18,50% de gordura, 13,00% de proteina, 65,00% de
umidade, 0,30% de sal, e 1,20% de lactose. A composi¢do cremosa aquecida
¢ o retido de leite integral foram misturados em conjunto em um misturador
Breddo com 2,25 libras (1,02 kg) de citrato de sodio, 0,75 libras (0,34 kg) de
extrato de levedura, 6,75 libras (3,06 kg) de sal, ¢ 156 libras (70,76 kg) de
agua. A mistura foi aquecida a 50°C, homogencizada ¢ pasteurizada. A
pasteurizagdo incluiu o aquecimento da mistura a 74°C, a manutengdo da
mistura a 74°C durante 16 segundos, ¢ o resfriamento a 30°C. A mistura
pasteurizada foi entdo fermentada durante 40h em um processo de

fermentagao de duas fases. Uma cultura DVS contendo Lactococcus cremoris,
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Lactococcus lactis, Lactococcus lactis spp. diacetylactis ¢ Leuconostoc
cremoris {Chr Hansen Laboratories) foi adicionada ao vaso de fermentacio,
onde a concentracdo inicial da cultura de DVS era de 0,01% do volume total
da mistura. A fase 1 da fermentacdo foi conduzida sem aeracdo durante 12h.
A fase 2 foi conduzida com acragio através de ar estéril durante 28h. A
temperatura do vaso de fermentagdo foi mantida em aproximadamente 26°C
durante toda a fase 1 ¢ a fase 2 do ciclo de fermentagdo. A mistura foi entdo
direcionada para um trocador de calor ¢ fo1 tratada termicamente a 74°C,
mantida durante 16 segundos, e resfriada a 20°C. A mistura foi entio
direcionada para um barril ¢ ainda mais resfriada a 5°C. O produto final de
flavorizante for mantido a 4°C até a sua utilizagdo.

A composigdo flavorizante biogerada tinha um perfil de

composicdo conforme mostrado abaixo:

Acido citrico <0,01 %
Gordura 16,509%,
Umidade T0.60%
Protcinas 10,40%
Lactose <L 01%
Sal 0,90%

pH 5,44

A composi¢io flavorizante blogerada continha os seguintes

componentes flavorizantes:

Compostos flavorizantes cultivados-fermentados
Diacetila 30 PPM
Acetoina 612 PPM
Etanol 17 PPM
2-heptanona <] PPM
2-nonanona <] PPM
2-pentanona | PPM
Acetona 1 PPM
Compostos flavorizantes cremosos

-octalactona 4 PPB
g-decalactona 28 PPB
e-dodccalactona 302 PPB
fi-dodeceno-g-lactona 176 PPB
Delta-octalactona 161 PPB
Delta-decalactona 1344 PPB
Delta-dodecalactona 2778 PPB

2.3 - Incorporacdo de flavorizante biogerado com queijo
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cremoso com 7% de gordura. Finalmente, 2,8 libras (1,27 kg) do flavorizante
biogerado conforme produzido na etapa 2.2 acima, foram misturadas com o
queijo cremoso a 7% conforme produzido na etapa 2.1 acima.
Exemplo 3

Preparacio de base de queijo cremoso. Um queijo cremoso
com 7% de gordura preparado misturando-se 59,5 libras (27 kg) de WPC50
(First District Association), 10,40 libras (4,72 kg) de soro de leite seco e
330,10 libras (149,73 kg) de agua foi acidulado a um pH de 3,35 com acido
fosforico concentrado a 18%, aquecido a 200°F (93°C) e mantido durante 6
minutos para formar uma mistura de soro de leite. Apos o aquecimento, 62,28
libras (28,25 kg) da mistura de soro de leite foram misturadas com 11,11
libras (5,04 kg) de creme e o pH foi ajustado a 4,9 utilizando-se hidréxido de
sodio para produzir uma mistura de queijo cremoso. A mistura de queijo
cremoso foi aquecida a 140°F (80°C) e homogeneizada a 5000/500 psi
(34.474 a 3447 kPa). A mistura homogeneizada foi aquecida a 200°F (93°C) e
mantida durante 10 minutos. Entdo, 64,334 libras (29,18 kg) de mistura de
queijo cremoso foram misturadas com 0,035 libras (0,016 kg) de acido
sorbico, 0,049 libras (0,022 kg) de goma xantana, 0,267 libras (0,121 kg) de
goma carob, 1,469 libras (0,67 kg) de maltodextrina, 0,629 libras (0,28 kg) de
fosfato tri-calcico e 0,417 libras (0,19 kg) de sal. A mistura foi aquecida a
180°F (82°C) e mantida durante 10 minutos. Finalmente, 2,0 libras (0,91 kg)
do flavorizante biogerado foram adicionadas a 48,0 libras (21,77 kg) de
mistura de queijo cremoso. A mistura de queijo cremoso foi homogeneizada a
5000/500 psi (34.474 a 3.447 kPa) e embalada.

Exemplo 4

Preparacio de base de queijo cremoso. Um queijo cremoso
com 5% de gordura foi preparado misturando-se leite desnatado e creme para
produzir aproximadamente 3.000 libras (1361 kg) de mistura com 1,7% de

gordura. A mistura foi entdo homogeneizada, pasteurizada e resfriada.
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Aproximadamente 400 libras (181,4 kg) da mistura foram mantidas a parte
para a padronizagdo do pH no dia 2. Culturas de acido latico “Direct set”
foram adicionadas a 2.600 libras (1179,3 kg) da mistura e incubadas durante
18h a 70°F (21°C). O pH da mistura incubada era de 4,53 no dia 2. O pH foi
padronizado a 4,73 com a adigdo de 400 libras (181,4 kg) de mistura nao
fermentada. A mistura foi entdo concentrada utilizando-se UF e o retido foi
recolhido com 23,1% de so6lidos. A seguir, 48,6 libras (22,04 kg) do retido
foram misturadas com 40 libras (18,14 kg) de proteina de soro de leite
funcionalizado (feito de acordo com a solicitacdo de patente nimero EP
04027965.5), 0,8 libras (0,36 kg) de sal, 0,45 libras (0,20 kg) de goma carob,
e 0,15 libras (0,07 kg) de goma carragenano para formar o queijo cremoso. O
queijo cremoso foi aquecido a 131°F (55°C) e homogeneizado a 5000/100 psi
(34373 a 689 kPa). O queijo cremoso foi entdo aquecido a 183°F (84°C) e
recirculado durante 45 minutos para gerar textura. 10 libras (4,5 kg) do
flavorizante biogerado foram adicionados no queijo cremoso.
Exemplo 5

Preparac¢io da base de queijo cremoso. Um queijo cremoso
com 5% de gordura foi preparado misturando-se leite desnatado e creme para
produzir aproximadamente 1500 kg de mistura com 1,6% de gordura. A
mistura foi entdo homogeneizada, pasteurizada e resfriada. Aproximadamente
225 kg da mistura foram mantidas a parte para a padronizacao do pH no dia 2.
Culturas de acido latico “Direct set” foram adicionadas a 1275 kg da mistura
e incubadas durante 18h a 24°C. O pH da mistura incubada era de 4,39 no dia
2. O pH foi padronizado a 4,62 com a adigdo de 225 kg de mistura ndo
fermentada. A mistura foi entdo concentrada utilizando-se UF e o retido foi
recolhido com 23,8% de sdlidos. O retido foi entdo resfriado a 9°C e
homogeneizado a 400/80 bar. A seguir, 40 kg de proteina de soro de leite
funcionalizado (preparada de acordo com a solicitagdo de patente nimero EP

04027965,5) foi homogeneizada a 390/70 bar ¢ misturada com 51,7 kg de
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retido para formar o queijo cremoso. O queijo cremoso foi aquecido a 52°C e
mantido durante 10 minutos. Ingredientes tais como 0,8 kg de sal, 0,35 kg de
goma carob ¢ 0,15 kg de goma carragenano foram adicionados no queijo
cremoso . O queijo cremoso foi entdo mantido a 52°C durante 30 minutos,
aquecido a 70°C, homogeneizado a 350/50 bar e recirculado a 81°C durante
aproximadamente 30 minutos para gerar textura. Finalmente, 7 kg do
flavorizante biogerado foram adicionados ao queijo cremoso € embalado.
Exemplo 6

Preparacio de base de queijo cremoso. Um queijo cremoso
com 7% de gordura preparado misturando-se 10,42 libras (4,73 kg) de MPC
70 (Fonterra), 1,6 libras (0,73 kg) de soro de leite seco, 12,32 libras (5,59 kg)
de creme ¢ 48,21 libras (21,87 kg) de 4gua em um tanque ¢ o pH foi ajustado
em 4,9 utilizando-se acido latico para gerar uma mistura de queijo cremoso. A
mistura de queijo cremoso foi aquecida a 140°F (80°C) e homogeneizada a
5000/500 psi ( 34.474 a 3.447 kPa). Entdo, 45,34 libras (20,57 kg) da mistura
de queijo cremoso foram misturadas com 0,025 libras (0,011 kg) de acido
sorbico, 0,035 libras (0,016 kg) de goma xantana, 0,190 libras (0,09 kg) de
goma carob, 1,5 libras (0,68 kg) de maltodextrina, 0,450 libras (0,204 kg) de
fosfato tri-calcico, e 0,460 libras (0,209 kg) de sal. A mistura foi aquecida a
180°F (82°C) e mantida durante 10 minutos. Finalmente, 2,0 libras (0,91 kg)
do flavorizante biogerado foram adicionadas a mistura de queijo cremoso. A
mistura de queijo cremoso foi homogeneizada a 5000/500 psi (34.474 a 3.447
kPa) e embalada.

Todas as referéncias citadas aqui s3o incorporadas como

referéncia.
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REIVINDICACOES

1. Processo para a producdo de uma composicao flavorizante,

caracterizado pelo fato de compreender as etapas de:

(a) aquecimento de um produto de laticinio a uma temperatura
na faixa de 60°C a 140°C durante um periodo de tempo entre 15 minutos ¢
24h, para induzir a produgdo de compostos flavornzantes induzidos
termicamente;

(b) mistura do produto de laticinio aquecido da etapa (a) com
um sal citrato ¢ uma fonte de nitrogénio; ¢

{c} fermentacio da mistura da etapa (b) na presenca de
bactérias de fermentagdo de lactose e bactérias de produgdo de flavorizante
em um ciclo de fermentagcdo de duas fases, compreendendo a fase um de
fermentagdo ¢ a fase dois de fermentagio, onde a fase um ¢ conduzida sem
aeraciio e a fase dois é conduzida com aeragio.

2. Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato da temperatura ser em tormo de 84 a cerca de 92°C.

3. Processo de acordo com a reivindicagdo |, caracterizado

pelo fato do tempo ser em torno de 55 a cerca de 65 minutos.

4, Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

pelo fato dos compostos flavorizantes induzidos termicamente produzidos
serem quaisquer dos grupos consistindo de lactonas, acetilas e furanos.

5. Processo de acordo com a reivindicacdo 4, caracterizado
pelo fato das lactonas produzidas screm quaisquer do grupo consistindo de g-
hexalactona, g-octalactona, g-decalactona, g-dodecalactona, 6-dodeceno-g-
lactona, delta-hexalactona, delta-octalactona, delta-decalactona, delta-
dodecalactona, e delta-tetradecalactona.

6. Processo de acordo com a reivindicagdo |, caracterizado

pelo fato do sal citrato ser composto de um citrato de sodio.
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7. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato da fonte de nitrogé€nio ser composta de extrato de levedura.

8. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato da bactéria de fermentagdo de lactose ser qualquer do grupo
consistindo de Lactococcus cremoris € Lactococcus lactis.

9. Processo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato da bactéria de producdo de flavorizante ser qualquer do grupo
consistindo de Lactococcus lactis spp diacetylactis € Leuconostoc cremoris.
10. Processo para a produgdo de uma composi¢ao flavorizante,

caracterizado pelo fato de compreender as etapas de:

(a) aquecimento de um produto de laticinio até uma
temperatura na faixa de 60°C a 140°C durante um periodo de tempo entre 15
minutos e 24h, para induzir a produgdo de compostos flavorizantes induzidos
termicamente;

(b) produgdo de um concentrado de leite tendo uma
concentragdo de lactose menor do que cerca de 2%;

(c) mistura em conjunto do produto de laticinio aquecido da
etapa (a), do concentrado de leite da etapa (b), de um sal citrato, ¢ uma fonte
de nitrogénio; e

(d) fermentagdo da mistura da etapa (c) na presenga de bactéria
de fermentacao de lactose e bactéria de produgdo de flavorizante, em um ciclo
de fermentagdo de duas fases composto da fase um de fermentagdo e da fase
dois de fermentacdo, onde a fase um é executada sem aeracdo ¢ a fase dois é
executada com aeragéo.

11. Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato do concentrado de leite ser derivado de qualquer do grupo
consistindo de leite desnatado e leite integral.

12. Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado
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pelo fato da temperatura ser em torno de 84 a cerca de 92°C.,
13. Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado
pelo fato do tempo ser em torno de 55 a cerca de 65 minutos.

14. Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato dos compostos flavorizantes induzidos termicamente produzidos
sercm quaisquer do grupo consistindo de lactonas, acctilas e furanos.

15. Processo de acordo com a reivindicagdo 14, caracterizado

pelo fato das lactonas produzidas serem quaisquer do grupo consistindo de g-
hexalactona, g-octalactona, g-decalactona, g-dodecalactona, 6-dodeceno-g-
lactona, delta-hexalactona, delta-octalactona, delta-decalactona, delta-
dodecalactona, e delta-tetradecalactona.

16. Processo de acordo com a reivindicacdo 10, caracterizado
pelo fato do sal citrato ser composto de citrato de sodio.

17. Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato da fonte de nitrogénio ser composta de extrato de levedura.

8. Processo de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado

pelo fato da bactéria de fermentacdo de lactose ser qualquer do grupo
consistindo de Lactococcus cremoris € Lactococeus lactis,

19. Processo de acordo com a reivindicacdo 10, caracterizado
pelo fato da bactéria de produgdo de flavorizante ser qualquer do grupo

consistindo de Lactococcus lactis spp diacetylactis e Leuconostoc cremoris.
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RESUMO
“PROCESSO PARA A PRODUCAO DE UMA COMPOSICAO
FLAVORIZANTE”

A invengdo apresenta a fabricacdo de produtos de queijo
melhorados com um sistema flavorizante natural, biogerado. O sistema
flavorizante natural descrito aqui podera ser utilizado com varios tipos de
queijo e de produtos de laticinios. Em uma realizagdo, o sistema podera ser
usado na produgdo de queijo fresco ou de queijo cremoso com flavorizante
melhorado. Em outra realizagdo, o sistema podera ser usado na producao de
produtos de queijo com baixo teor de gordura, tais como queijo cremoso com

baixo teor de gordura.
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