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EMPREGO DA ULTRAFILJRAÇÃO NA FABRICAÇÃO DE 
REQUEIJAO CREMOSO(*) . 

Utilization of ultrafiltration in "requeijão cremo�o" processing 

Braz dos Santos Neves(**) 
Paul Ducruet(***) 

. 

RESUMO 

O "requeiJão cremoso" foi fabricado a partir de retentado de ultrafiltração empregando-se 
membrana Romlcon PM 50. Os melhores resultados foram obtidos com o retentado diafiltrado 
com 37,2%-38,1 %  EST; 1 6,7%-1 6,9% MAT; 1 7,5%-1 8,5% MG, posteriormente padronizado 
com cre.me MG 49%-72%, adicionado de 1 ,5% de sais fundentes Joha S9 e Joha N, processado 
�m equipamento ?t.ep�an YMM/SK-25 com pré-aquecimento com vapor indireto e aquecimento 
final a 90°C com InJeçao direta de vapor. A recuperação de MAT no retentado diafiltrado foi de 
91 o/� e do ES� �e 56,4%. O produto assim obtido foi considerado similar de "requeijão cremoso" 
fabncado tradlclo�almente. Quando a diafiltração foi realizada ao fator de concentração FC =3, 
a p�rfor!.l1anc7. fOi d�_

37,3 kg d�, leite t�atado/h.m2  de superfície de membrana. Um esquema de 
fabncaçao de requelJao cremoso a partir de retentado de u ltrafiltração e proposto, com o rendimento 
esperado por cem quilos de leite empregado. 

INTRODUÇÃO 

Quando se pensa em redução dos custos de produ­
tos de laticínios, várias alternativas podem ser levan­
tadas e entre elas podemos citar: a racionalização do 
sistema de produção, a estandartização 'do produto 
final e o melhor aproveitamento da matéria-prima, que 
na maioria dos produtos de laticínios é o principal com­
ponente do custo de produção. Visando estes aspectos 
citados desenvolveu-se um estudo para a produção 
de "requeijão cremoso" a partir de retentado de ultrafil­
tração de leite. Este trabalho foi desenvolvido no Labo­
ratoire de Recherci1es de Tecnologie Laitiêre do Institut 
National de la Recherche Agronomiqu.e. 

A ultrafiltração é um processo de separação em 
fase líquida, por permeação, através de uma m�­
brana de permeabilidade seletiva, sob ação de um 
gradiente de pressão. As membranas utilizadas permi­
tem a seleção dos componentes de um líquido em 
função de seu tamanho molecular. Esta técnica conhe­
cida, a nível de laboratório, no fim do século XVI I I  
mas foi n a  década d e  60 que apresentou u m  grand� 
desenvolvimento (Maubois, 1 978). 

A ultrafiltração vem sendo utilizada na indústria 
de laticínios para transformação do leite em queijos e 
para a obtenção de concentrado de proteína a partir 
de soro. 

' 

As membranas utilizadas em laticínios normalmen­
te têm o valor de "cut off" para constituintes com peso 
molecular de aproximadàmente 20.000 Daltons, permi­
tindo a retenção de totalidade da matéria gorda e 99% 
das proteínas do leite. 

Para obtenção da massa destinada à fabricação 
do "requeijão cremoso" a indústria tem utilizado três 
processos; o tradicional, onde a acidificação é feita 
por meio de fermentos láticos; a acidificação direta 
do leite aquecido; e por coagulação enzimática (Fer­
nandes, 1 980). 

Procurando melhorar a estabilidade, a conserva­
ção, a textura e corrigir o pH, passou-se a empregar, 

na elaboração do "requeijão cremoso", sais emulsifi­
cantes à proporção de 1 a 3% o que lhe dá algumas 
características de queijo fundido. 

Neste trabalho o "requeijão cremoso" foi fabricado 
empregando a técnica de ultrafiltração para concen­
tração das proteínas e gordura. 

MATERIAL E MÉTODOS 

1 .0 U ltrafiltração e diafiltração 

1 . 1 Leite. Utilizou-se o leite pasteurizado a 72°C/1 5  
segundos, ultrafiltrado a 52°-54°C e m  u m  equipamento 
de sistema "batch" com dois cartuchos a membrana 
Romicon tipo PM 50, Hollow fiber, com superfície efe­
tiva de 2x1 ,6m2. A circulação foi feita por uma bomba 
centrífuga. O trabalho foi dividido em duas etapas: ex­
perimento A e experimento B. 

1 .2 No experimento A, 358,7 kg de leite com teor 
de gordura ajustado para 3,0% foi ultrafiltrado até fator 
de concentração Fc = 5,8. Retirou-se 22 kg do reten­
tado e foram adicionadas 40kg de água a 54°C para 
diafiltração até remoção de permeado em peso corres­
pondente à água adicionada. Obteve-se desta forma 
dois tipos de retentados, um diafiltrado, outro não diafil­
trado à mesma concentração. 

1 .2 No experimento B, 240kg. de leite com teor 
de gordura ajustado para 3,0% foi ultrafiltrado até fator 
de concentração Fc = 3, adicionado de 90 kg de água 
a 50°C para diafiltração até remoção de permeado para 
fator de concentração Fc = 5,8 (peso de retentado 
igual a 1 /5,8 do leite inicial). 

2.0 Ingredientes. 

2.1 Creme. O creme foi proveniente de grande mis­
tura com 49% de matéria gorda. Para obtenção de 
creme concentrado a 69,5-72% de matéria gorda, este 
creme foi aquecido a 60°C e centrifugado em equipa­
mentos Westfalia modelo DDIOOZ. 

(* ) Trabal
.
ho realizado no "Laboratoire de Recherches de Tecnologie Laitiere do INRA" - Rennes; França. 

(H) Pesquisador da EPAMIG-CEPE/ILCT 
Rua Tenente Freitas, 116 36045 - Juiz de Fora - MG 

('H) Pesquisador do INRA-Laboratoire de Reche�ches de Tecnologie Latiére - 65, Rua de Saint-Brieuc 35402 Rennes 
França. 
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2.2 Sais furdentes. Foram utilizados os sais Joha 
S9 e Joha N. O tipo de sal fundente, quantidade e 
combinação de sais a serem usados nos experimentos 
abaixo descritos fóram determinados com 400 g de 
mistura de composição idêntica àquela a ser utilizada 
em equipamento industrial, misturado em mix por um 
minuto e aquecido a 85°C sob agitação constante. 

2.3 Coalho. Coalho líquido força 1í10.000. 

2.4 Fermento. Fermento lático mesofilico. 

3.0 Transformação em requeijão. 
Em todos os experimentos utilizou-se equipamento 

Stephan modelo UMM/SK 25 provido de bomba? vá­
. cuo. 

No experimento A foram realizados cinco tipos de 
tratamentos: 

3.1 A 1. O retentado diafiltrado foi incubado a 30°C 
por 24 horas usando 1,5% de cultura lática mesofílica 
e 0,5% NaCI. A 10,0 kg de retentado assim preparado 
foi acidicionado 4,18 kg de creme 49<},0 MG, 0,75% 
de sal fundente S, 0,75% de fundente N e 0,5% de 
NaCI. O produto foi misturado por um minuto, pré-a­
quecido a 60°C com vapor indireto e aquecida a 90°C 
com vapor direto. O equipamento foi mantido em vácuo 
durante o processamento. 

3.2 A2. Mesmo tratamento do experimento A1, 
com as seguintes alterações; 2,76 kg de creme 72% 
MG, e pré-aquecido a 30°C. 

3.3 A3. O retentado não diafiltrado foi incubado 
a 30°C por 24 horas; usando 1,5% de cultura lática 
mesofílica e 0,5% de NaCI. A 10 kg de retentado assim 
preparado foi adicionado 4,44 de creme 49%MG, 
0,75% de fundente S9, 0,75 de fundente N e 0,5 de 
NaCI. O produto foi misturado por um minuto e a seguir 
foi pré-aquecida a 75°C, com vapor indireto e aque­
cido a 90°C com vapor direto, mantendo o equipamento 
em vácuo durante o processamento. 

3.4 A4. Mesmo tratamento do experimento A3 com 
as seguintes alterações : 2,93 kg de creme 75% MG . 
pré-aquecido a 50°C. 

3.5 AS. O retentado diafiltrado recebeu a adição 
de 0,02% de coalho, 1,5% de cultura lática mesofílica 
e 0,5% de Nq.CI e foi incubada a 30°C por 24 horas. 
A 10,0 kg de retentado assim preparado foi adicionado 
1,70 kg de creme a 49% MG, 1,2 kg de creme 72% 
MG, 0,75% de fundente S9, 075% de fundente N e 
0,5% de NaCI. O produto foi misturado por 1 minuto 
e a seguir foi pré-aquecido a 40°C com vapor indireto 
e aquecido a 90°C com vapor direto, mantendo o equi­
pamento em vácuo durante o processamento. 

No experimento B foram realizados três tratamen­
tos: 

3 .6 B1. O retentado diafiltrado foi incubado a 
30°C/24 horas usando 1 ,5% de cultura lática mesofílica 
e 0,5% de NaCI .  a 10 kg de retentado assim preparado 
foi adicionado 2,87 kg de creme 69,5% MG, 228 9 
de fundente (metade S9 e metade de N) e 0,5% de 
NaCI. O produto foi misturado por um minuto, pré-a­
quecido a 40°C com vapor indireto, aquecido a 90°C 
com vapor direto. O equipamento foi mantido em vácuo 
durante todo o processo. 

3.7 B2. Mesmo tratamento do experimento B 1, com 
adição de 0,02% de coalho ao retentado no momento 
da incubação e pré-aquecido a 60°C. 

3.8 B3. Mesmo tratamento do experimento B1, com 
a seguinte formulação: 10kg de retentado, 4,01 kg de 
creme 69,5% MG, 0,5 kg de proteína de soro dissolvida 
em 0,7 g de água, 1,5% de fundente (metade de S9 
metade de N) e 0,5% de NaCI. Esta mistura foi pre-a­
quecida a 50°C. 

Pâg. 4· 

4.0 Métodos analíticos. 

O teor em substância seca (EST) das amostras 
de leite, de �etentado, de permeado e do queijo foi 
determinado por dessecação em estufa a 1 00°C-1 02°C 
durante sete horas. 

Teor de gordura (MG) foi determinado pelos méto­
dos ácido-butirométricos de Gerber et Van Gulick. 

As determinações de pH foram efetuadas com um 
aparelho Tacussel Minisis 5000 a ± 0,01 unidade de 
pH. 

O nitrogênio total foi dosado segundo o método 
kjeldahal de referência com um aparelho T ecator Kjeltec 
1003 e os materiais nitrogenados (MAT) correspon­
dentes foram calculados pelo fator 6,38. 

RESULTADOS E DISCUSSÃO 

1.0 Ultrafiltração e diafiltração. 

Os fluxos de permeação de ultrafiltração e diafiltra­
ção são apresentados na Tabela 1 . O fluxo de permea­
ção é maior no retentado diafiltrado que no retentado 
não diafiltrado ao mesmo fator de concentração, devi­
do a redução de extrato seco desengordurado, princi­
palmente do teor em lactose. O rendimento em kg 
de leite tratado por m2/h é maior quando a diafiltração 
é realizada ao fator de concentração 3 que ao fator 
de concentração �,8, apesar da maior quantidade de 
permeado ser retirado, pois para obter o mesmo efeito 
de eliminação de lactose, utilizou-se menor quantidade 
de água quando a diafiltração é feita a Fc = 5,8, que 
se realizada a Fc = 3.  

Em um experimento preliminar ajustou-se o teor 
de gordura do leite para 8,0% MG para obter o reten­
tado final com a composição do requeijão. O fluxo 
de permeação foi maior, más o teor em proteínas dese­
jado no retentado não foi atingido devido a perfor­
mance da membrana. 

Nos experimentos seguintes, utilizou-se leite com 
3,0% de gordura, obtendo-se retentado' com teor em 
proteína maior que aquele desejado no requeijão. As­
sim foi possível padronizar o produto utilizando creme 
com diferente's teores em gordura e eventualmente 
a adição de pagua, permitindo desta forma o aqueci­
mento com injeção de vapor. A Tabela 2 apresenta 
a composição do leite, do permeado e do retentado. 

2.0 Transformação do requeijão. 

. As composições das misturas que apresentaram 
m'elhores resltados nos ensaios de laboratório, bem 
como o tipo e quantidade de sal fundente, foram em­
pregados para produção de requeijão em equipamen­
tos industrial. 

Procurou-se empregar a menor quantidade de fun­
dentes necessária para obter a emulsão satisfatória 
e textura desejada, evitando alteração de sabor, pois 
os sais fundentes não perdem seu sabor próprio quan­
do forma complexos com os componentes do queijo 
(Patart, 1984). A composição dos produtos obtidos nos 
diversos experimentos são apresentados na Tabela 
3. O requeijão produzido a partir de retentado diafil­
trado apresentou melhores características que aquele 
produzido com retentado não diafiltrado. A redução 
do teor em lactose permite o controle de pH ao nível 
desejado, melhorando a conservação do produto. O 
Requeijão apresentou boa estabilidade quando man­
tido tanto a 2°C, como a temperatura ambiente (aprox. 
22°C) por 30 dias. 

A coagulação do retentado pela adição de coalho 
!1ão provocou alteração ao produto final, sendo portan-
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TABELA 2 Composição dos leites, dos permeados e dos retentados em g/kg. 

Experimento Produto M.A.T.(') Gordura EST ESD 

Permeado não diafiltrado 57,5 57,5 

"A" Permeado diafiltrado 28,8 28,8 
Retentado não diafiltrado 169,9 175,7 ·395,1 219,4 
Retentado diafiltrado 169,5 185,4 381,4 196,0 

Leite 31,7 29,0 113,5 84,5 

"B" Permeado não diafiltrado 57,1 57,1 
Permeado diafiltrado 27,3 27,3 

Retentado diafiltrado 167,5 175,7 372,3 196,6 

(') O mesmo que nitrogênio protéico (N x 6,38). 

TABELA 3 Composição, pH e caracterfsticas do "requeijão cremoso" produzido a partir de retentado de ultrafiltração. 

Composição em g/kg ph 

I ! � : Trata- EST M.A.T.(·) Gordura 0+3 0+15 0+15 

111 it! 11: 
li, 

Experimento mento a 2'C a 22°C 

1 427,1 115,3 258,9 5,76 5,72 5,68 
I11 2 424,1 116,2 260,6 5,72 5,70 5,64 

", "A" 3 423,2 111,5 255,9 5,45 5,41 5,38 
" ,  li, 4 436,2 115,7 266,0 5,38 5,34 5,33 

423,9 119,8 253,8 5,73 5,70 5,66 
li, 

1 413,5 114,1 252,4 5,59 5,64 5,58 
" ,  
" ,  2 443,8 111,6 263,2 5,57 5,59 5,55 "B" 

3 433,7 125,0 269,1 5,75 5,77 5,72 
li, 

(') O mesmo que nitrogênio protéico (N x 6,38). 

TABELA 4 Aquecimento para fusão da massa de "requeijão cremoso" em panela Stephan UMM/SK 25 com pré-aquecimento a 
vapor indireto e aquecimento a injeção direta de vapor (Pressão do vapor 2 kgf/cm2). 

Pré aquecimento 

Trata-
Quantidade Tempo Total (a) Vapor 

Experimento mistura Temp. Tempo Aq. a 90°C condensado 
mento 

(kg) (OC) (seg.) (kg) (seg.) 

14,48 60 300 330 0,40 
2 13,06 30 180 255 1,47 

"A" 3 15,11 75 540 560 0,57 
4 13,59 50 300 360 1,20 

13,20 40 180 260 0,75 

.13,17 40 160 230 1,55 
"B" 2 13,17 60 195 240 0,55 

3 14,86 50 185 300 1,42 

(a) Quantidade estimada de água incorporada no produto devido a condensação de vapor durante o aquecimento direto. 
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FIGURA 1 Esquema proposto para fabricação de "requeijão cremoso" com emprego da ultrafiltração. � 100 kg 

Leite pasteurizado padronizado 

. 

MAT 3,2% 
MG 3,2% 
EST 11,8% 

UII .. fill,a,'o a 5O-54'C - p.nn.ad0----l 66,7 kg 

Fc = 3 
MAT 0,25% 

I 
EST 5,7% 

33,3 kg 

Retentado MAT 9,11% 

36,7 k9 - Ao"a 50-54'C --l MG 9,6% 

52,8 kg 
Diafiltração - p ermead0---1 

Sal 86 9 
Fermento 258 9 

17,5 kg 

Retentado 

I 

�
.

17'2 
MAT 
MG 
EST 

Resfriamento 30°C 

I,,"bação ,oí 15-20 ho'" 

Retentado acidificado pH 5,3 - 5,55 (17,5 kg) 

MAT 

EST 

kg 
17,1% 

18,5% 
38,15 

6,2% 

2,6% 

Retentado 

Creme MG 50% 17,5 kg r MI"""� M",",a.m -1 Creme MG 60% 
Panela um minuto 

Fundente 396 9 ,a",la rm ml""to Fundente 

NaCI 132 9 

I 
NaC1 

Vapor indireto . Pré aquecimento 50°C 
Aquecimento 90°C Vapor direto 
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17,5 kg 
5,8 kg 

388 9 

129 9 

I fusão (2,6 kg condensado) 

Vapor direto Aquecimento 90°C I (1,7 kg condensado) fusão 

I Embalagem 

I 
Embalagem 

I 
Resfriamento 

A.JiãO ".mo,o --1' ��� 
Resfriamento kg 

r--- A.Ji'O , .. m",o 

11,4% 
26,9 kg MG 25,2% 

MAt 11,4% . EST 41,1% 
MG 25,2% 
EST 41,3% 
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to, dispensável o 3eu uso. pois o retentado líquido 
é mais fácil de manipular. 

A Tabela 4 apresenta diferentes tipos de tratamen­
tos térmicos empregado na transformação do reten­
tado em "requeijão cremoso" no equipamento Ste­
phan. 

A quantidade de água incorporada ao produto pelo 
aquecimento com injeção direta de vapor variou por 
diversos fatores. Um deles foi a temperatura do pré-a­
quecimento. Outro foi as más condições da instalação 
de distribuição de vapor que não era isolada termica­
mente além de ser muito longa e sem um eficiente 
sistema de eliminação do condensado, tornando-se 
difícil o controle da água incorporada ao produto. 

O pré-aquecimento à temperatura acima de 60°C 
com vapor indireto provocou aderência de Requeijão 
à parede do equipamento, pois a gordura emulsificada, 
perde a capacidade de lubrificação (Patart, 1 984). Esta 
camada isolante aumenta o tempo de aquecimento 
e as perdas em extrato seco, sendo portanto neces­
sário o aquecimento final com vapor direto. 

O sistema de agitação no equipamento utilizado 
provocou uma homogeneização melhorando a textura 
do produto final comparada a daquele preparado em 
laboratório. 

Em um dos tratamentos, após o aquecimento a 
90°C, o produto foi mantido sob vácuo por 5 minutos, 
com agitação. Este processo de degazagem não foi 
eficiente, e o produto apresentou cheio de bolhas. Nos 
tratamentos seguintes a panela foi mantida sob vácuo 
durante todo o processo, obtendo-se assim a degaza­
gem perfeita. 

A recuperação de MAT e EST, calculada a partir 
das quantidades de leite, permeado, retentado e suas 
composições, foi de 91 % e 56,4% respectivamente, 
no experim�nto B. Deve-se ressaltar que as perdas 
em MAT pelo permeado é principalmente sob a forma 
de NPN, pois quase totalidade das proteínas (99%) 
são retiradas pelo processo de ultrafiltração. 

No experimento B3, aadição de 20% de proteína 
de soro em relação à proteína total do retentado, mos­
trou resultado promissor. Estudos devem ser realiza­
dos para determinar a relação caseína-proteína do soro 
aceitável ou mesmo um produto similar ao requeijão 
utilizando maiores teores de proteína de soro. 

CONCLUSÃO 

Os resultados obtidos mostraram que o "requeijão 
cremoso" produzido a partir de retentado de ultrafil­
tração tem características semelhantes àquele produ­
zido pelo processo tradicional . O esquema proposto 
para fabricação do Requeijão com o emprego da ultra­
filtração é apresentado na Figura 1 com o rendimento 
esperado por 1 00 kg de leite. 

Os melhores produtos foram obtidos a partir de 
retentado diafiltrado com 37,2-38,1 % EST; 1 6,7- 1 6,9% 
MAT; 1 7,5-1 8,5% MG ; posteriormente padronizado 
com creme 49-72% MG, adicionado de 1 ,5% de sais 
fundentes JOHA S9 e JOHA N, processado em equipa­
mento Stephan VMM/SK-25, com pré-aquecimento 
com vapor indireto e aquecimento final a 90°C com 
injeção direta de vapor. 
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O retentado que serve de base para produção de 
requeijão é de composição semelhante àquela pro­
posta por Vieira et alii ( 1 983) para fabricação de queijo 
tipo "Minas frescal" pelo processo MMV, o que permite, 
a partir de um retentado da mesma ultrafiltração, pro­
duzir dois tipos de produtos. 

SUMMARY 

A Romicon PM 50 retentate was used for making 
"requeijão cremoso" using an utrafiltration system. The 
best results were obtained with diafiltrated retentate 
having 37.2% to 38.1 % total dry matter; 1 6,7% to 1 6,9% 
MAT; 1 7.5% to 1 8.5% fat content, standardized with 
cream having 49% to 72% fat, added of 1 ,5% melting 
salts (Joha 59 and Joha N) Stephan VMM/SK proces­
sed with steam injection heating system to the final 
temperature of 90°C. The recovéry of MAT in the diafil­
trated retentate was 91 % and the recovery of the total 
dry matter was 56.4%. The product so obtained was 
considered similar to "requeijão cremoso" traditionally 
made. When the diafiltration was carried out to a con­
centration factos Fc = 3, the performance was 37,3 
kg of milk/hour m2 of surface area. The "cream cheese" 
processing ("requeijão cremoso") is described from 
the u ltrafiltrated retentate to the final product and two 
meting procedures are described. The expected yield 
per one humdred liters of milk is specified. 
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Com as envasadoras 
automáticas Braskop, 
você envasa com a 
mais alta perfeição 
produtos líquidos, 
viscosos e pastosos em 
embalagens plásticas 
dos mais variados 
modelos e tamanhos. 
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Suado, sob sol inclemente, 
Benedito está lá, pendurado no 
andaime. Mais uma vez. 
Tijolo por tijolo, parede por 
parede, ele vai levantando 
o edifício. Mais um. "Tem mais 
de 30 anos que eu vivo assim, 
com a vida balançando nessa 
corda. Mas eu gosto. 
E tenho orgulho do que faço." 
Benedito aponta um arranha­
céu mais adiante. "Está vendo 
aquele lá? Fui eu que fiz. 
Não sozinho, é claro. 
Mas tem muita parede ali que 
eu levantei." Paciente, 
Benedito vai ensinando o ofício 
a um servente. Mostra como 
preparar a massa, como assentaI 
o tijolo, chama a atenção para 
a importância do fio de prumo. 
"É preciso ensinar a essa gente 
moça. Fazer ver a 
responsabilidade do serviço. 
Mostrar como a profissão é 
importante." Mais de trinta 
anos construindo casa para os 
outros, casa em que ele nunca 
vai morar, Benedito �inda paga 
aluguel. Mas não perdeu a 
esperança. "Eu tô pagando um 
lote que comprei. Qualquer fim 
de semana desses eu começo a 
fazer os alicerces. O material 
está caro, mas pelo menos a 
mão-de-obra eu não vou gastar: 
E encontra mais um motivo 
para se alegrar. "Ainda aproveitr 
e vou ensinando o trabalho 
para os meninos." 

Gente. 
o maior 
valor 
da vida. 

Companhia Industnal e Comercial Brasileira de Produtos Alimentares 
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INFLUÊNCIA DA VELOCIDADE DE AQUECIMENTO SOBRE A 
QUALIDADE DA RICOTA(*) 

Influence of the heating velocity on the quality of the ricotta cheese 

Accácia Júlia Guimarães Pereira(**) 
Maria Efigênia Brandão P6voa(***) 
Gilson Rodrigues da Cruz(****) 

o trabalho demonstra que a velocidade do aquecimento, mesmo não influenciando significativa­
mente a qualidade sensorial da ricota, reduz ligeiramente o rendimento de processo quando 
v 2::3,5°C por. minuto: O aumento da. velocidade do aquecimento eleva a retenção de gordura 
na ricota, porém não altera a recuperação de processo. A manutenção da temperatura de 85°C 
durante 20 minutos permite a obtenção de um produto final com uma textura mais firme. 

I NTRODUÇÃO 
O soro, líquido residual da fabricação de queijos 

é uma fonte protéica de elevado nível nutricional apre-' 
sentando PER de 3,0 - 3,2, sendo superior ao da casei­
na que é 2,5 (Schingoethe, 1 976) . No entanto, o soro 
não tem sido convenientemente aproveitado para o 
consumo humano, sendo em grande parte jogado nos 
rios, causando sérios problemas de poluição. A neces­
sidade de diversificar a utilização do soro de queijo 
na alimentação humana tem aumentado por razões 
ecológicas e conõmicas (Jelen & Bucheim, 1 976). 

A ricota, queijo resultante da precipitação das pro­
teínas do soro pela ação conjunta do calor e acidez, 
é um produto de conservação limitada, devido aos seus 
teores elevados de umidade (ao redor de 70%) e de 
lactose. A ricota obtida de soro de leite de vaca ou 
de ovelha, é muito consumida no Centro Sul da Itália 
( l Iardi, 1 980) .  

A fabricação de ricota é uma das opções tecnoló-

gicas mais simples para o aproveitamento do soro. 
Além de não requerer investimentos adicionais com 
equipamentos e infra-estrutura, pode constituir-se em 
uma fonte extra de recursos para os pequenos indus­
triais de queijo. 

Existem poucas informações técnicas sobre os 
principais parâmetros que influenciam a obtenção de 
ricota. Portanto, este trabalho faz parte de um projeto 
mais amplo em que se objetivou estudar os principais 
parâmetros que devem influenciar a elaboração da 
ricota, além de estudos para aumentar a conservação 
da m.esma. 

A Tabela 1 mostra a produção mineira de soro 
e ricota fresca no período de 1 970 a 1 980. Por ela 
observa-se que de 1 975 a 1 980 cerca de 30.000 tone­
ladas de um produtq de alto valor nutritivo que poderia 
facilmente ser incorporado à dieta humana, deixa de 
ser produzido. 

TAB ELA 1 Produção minei ra de queijo , r icota fresca e soro(al 

Ricota fresca Produção total de Produção per- Produção esti- Ricota que pode- Ricota que deixa 
Anolbl produzida queijos centual de Ricota mada de soro ria ser produzida de ser produzida 

(t) (t) (%) (t) (t) (t) 

1 970 281 44.61 5 
1 971 281 51 ,899 
1 972 435 54. 1 34 
1 973 523 55.241 
1 974 549 56.529 
1 975 679 67.898 
1 976 795 78.364 
1 977 725 72.368 
1 978 868 85.9 1 4  
1 979 754 78.559 
1 980 671 70.648 

(a) Fonte: DFA - MG. 
SERPA - MA 

(b) Proporções consideradas: 1 kg queijo 
1 00 kg soro 

0.63 401 .535 20.077 1 9.796 
0.54 467.091 23.355 23.074 
0.80 487.206 24.360 23.925 
0.95 497. 1 69 24.858 24.335 
0,97 508.761 25.438 24.889 
1 .00 6 1 1 .276 30.554 29.875 
1 .01  705.276 35.264 34.469 
1 .00 651 .31 2  32.566 31 .841 
1 .0 1  773.226 38.661 37.793 
0.96 707.031 35.351 34.597 
0.95 635.832 31 .792 3 1 . 1 21 

9 kg soro 
5 kg ricota 

n Trabalho apresentado no VII Congresso Nacional de Laticfnios realizado no perfodo de 19 a 23 de julho de 1982, em Juiz 
de Fora - MG; no Instituto de Laticfnios Cândido Tostes. r') MSc. em Engenharia de Alimentos; Técnico da Fundação Centro Tecnológico de Minas Gerais - CETEC. 

(" ') MSc. em Bioqufmica; Técnico da Fundação Centro Tecnológico de Minas Gerais - CETEC. 
( .... ) Técnico em Qufmica da Fundação Centro Tecnológico de Minas Gerais - CETEC. 

arvoredoleite.orgdigitalizado por



Rev. lnst .  Lat ic. Cândido Tostes, 6,�(257): 11-14, 1988 PáÇJ. 12 

MATERIAL E MÉTODOS a velocidade de aquecimento, e as variáveis analisa-
1.0 Material. das, determinou·se o coeficiente de correlação (r) atra. 
Como matéria·prima básica utilizou-se o soro re· vés de programação em uma máquina calculadora 

Hp-25. sultante da fabricação do queijo minas frescal, adicio· 
Segundo Spiegel, 1967, o coeficiente de correia· nado de 10% de- leite tipo "C". Com a finalidade de 

ção varia entre -1 e + 1. 05 s inais + ou - são promover a precipitação das proteínas do soro, utilizou· 
se ácido acético glacial 85% (MERCK). O sal refinado usados para indicar uma correlação linear de "r" próxi. 
comum foi usado na proporção aproximada de 3%. mo de zero significa que quase não hácorrelação linear 

entre as varáveis, significando o contrário um valor A ricota foi embalada em sacos plásticos de polietileno. 
elevado' de "r", isto é, próximo de 1 ou -1. 2.0 Métodos. 

2.1 Obtenção da ricota. 
A ricota era elaborada em um tanque cilíndrico de RESULTADOS E D ISCUSSÃO 

paredes duplas, com capacidade de 300 litros, de aço Para todas as velocidades de aquecimento, obte· 
inoxidável, com possibilidades de utilização de energia ve·se uma massa com consistência, elasticidade e ca· 
elétrica ou vapor. racterísticas de aglomeração semelhantes. A veloci· 

A tecnologia básica para obtenção da ricota consti- dade de aquecimento parece ter influenciado as condi· 
tuiu-se em: o soro separado da coalhada após ser ções de floculação, tendo-se observado em velocida-
filtrado era aquecido, elevando·se a sua temperatura des superiores a 3,5°C/minuto maior formação de finos, 
em diversas velocidades. Ao atingir cerca de 50°C adi- isto é, coágulo que era perdido através das malhas 
cionava-se 10% de leite tipo "C" e continuava-se o do dessorador usado para coletar a ricota. As ricotas 
aquecimento até 80-85°C, quando se adicionava obtidas foram consideradas de boa qualiçlade pela 
0,03% de ácido acético glacial. Separava-se a massa análise sensorial. 
floculada do soro residual, enformava-se, prensava-se. A Tabela 2 apresenta a composição percentual 
No dia seguinte pela manhã a ricota era salgada a dos princicpais componentes do soro inicial e o resul· 
seco e embalada. tado dos experimentos efetuados para se verificar o 

2.2 Tratamentos efetuados. efeito da velocidade de aquecimento indireto sobre 
A influência da velocidade de aquecimento sobre a recuperação das proteínas do soro. Esta recupe· 

a obtenção da ricota foi estudada por aquecimento ração corresponde a porcentagem de proteínas do 50-
indireto pela introdução de vapor na camisa do tanque ro inicial (soro + 10% de leite) que não ficou no soro I e através das resistências elétricas, nas seguintes ve· final, devendo portanto ter sido recuperada na ricota. I 
locidades em °C/minuto 1; 1,5; 2; 3; 3 ;5 4; 5; 10. Ava· Verificou·se que a velocidade de aquecimento não 
liou·se também o efeito do aquecimento direto pela influenciou a recuperação das proteínas do soro. Des· 
adição de vapor suficiente para aquecer o soro a veloci· prezando·se a porcentagem de proteína recuperada 
dades de 3°C/minuto e 10°C/minuto e pela adição de quando a velocidade de aquecimento foi de 5°C/mi· 
água quente diretamente ao soro. Todos 05 experi- nuto, devido ao seu valor muito baixo em relação aos 
mentos foram realizados em triplicata. Estudou-se tam- demais, sem explicação aparente, verifica·se que a 
bém o efeito da llJanutenção da temperatura de recuperação de proteína foi satisfatória apresentando 
80-85°C por um período de 0,5; 10; 15; 20 e 30 minutos um valor médio de 60,9%, portanto superior ao descrito 
após a floculação sobre as características organolép· por Mathur & Shahani, (1977) que é de cerca de 50% 
ticas e a textura da ricota. das proteínas usando·se diferentes sistemas de soro. 

Análises. A Tabela 3 mostra o efeito da velocidade de aqueci· 
Todos 05 experimentos foram controlados por aná- mento indireto sobre a composição e rendimento da 

lises químicas na matéria-prima, durante o processa- ricota. 
mento e no produto acabado. Realizou-se também A análise estatística dos resultados mostra que não 
análise sensorial nas ricotas obtidas. existe correlação linear significativa entre a velocidade 

2.3.1 Determinações químicas. de aquecimento e a umidade e extrato seco da ricota, 
Avaliações da acidez em amostras de soro foram o que significa que a velocidade de aquecimento não 

efetuadas por leitura direta em um pH·metro digital influencia a retenção de umidade da ricota. Este resul· 
8-222 (Micronal), obtendo·se. o valor de pH, e através tado é importante porque o teor de umidade é um 
de determinações volumétricas utilizando-se solução dos principais fatores que determinam a consistência 
Dornic (0,11 N), para neutralizar a acidez de 10 ml e textura da ricota. Isto confirma as observações quali· 
de amostra; obtendo·se o valor da acidez titulável em tativas de que a velocidade de aquecimento não in-
°0. fluenciava a textura e consistência da ricota. Consta· 

As determinações de·gordura no soro e na ricota tou·se também que não existe uma correlação linear 
foram efetuadas pelo método de Gerber. significativa entre a velocidade de aquecimento do soro 

A umidade da ricota foi determinada pela secagem e a porcentagem de proteína na ricota, o que confirma 
em estufa a 105°C, até peso constante. que a retenção de proteína não é influenciada pela 

Para avaliação da lactose no soro procedeu·se velocidade de aquecimento. 
conforme a técnica descrita pela Federação Interna· Surpreendentemente encontrou·se uma acentua· 
cional de Laticínios (FIL, 1974). da correlação positiva entre a velocidade de aqueci· 

A determinação de proteina no soro foi efetuada mento e a retenção de gordura na ricota. Isto é, o 
pelo método do formol. (Pyne, 1932, Wolfschoon & aumento da velocidade de aquecimento aumenta a 
Vargas, 1977), e pelo método de Kjeldahl em amostras retenção de gordura na ricota. 
de ricota, conforme descrito no AOAC., 1975. Segundo Shahani, (1979) para se conseguir ricota 

2.3.2 Análise sensorial. com níveis de gordura entre 11,5-14,1 %, que corres· 
Em cada partida de ricota elaborada, foi realizada ponde ao teor desejado no produto, é necessário utili· 

uma análise sensorial simples, classificando·se o pro· zar 25% de leite contendo 3,5% de gordura. No entan· 
duto como de qualidade boa, média ou ruim. to, com aquecimento a velocidade de 5 e 10°C/minuto 

2.3.3 Análise estatística. obteve·se ricota com porcentagem de gordura próxima 
Para se verificar o grau de relação linear entre e dentro desta faixa respectivamente. 
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Verificou-se que os coeficientes de correlação (r) 
encontrados para porcentagens de gordura e de pro­
teína no extrato seco guardaram relação com aqueles 
obtidos na ricota, cabendo portanto a mesma discus­
são já relatada. O valor médio obtido para porcentagem 
de proteína e de gordura na base seca foi de 43,7% 
e 40,8%, respectivamente. Estes valores são compa­
ráveis aos obtidos por Zérfiridis & Manolkidis, ( 1 978). 

Obteve-se uma fraca correlação linear negativa en­
tre a velocidade de aquecimento indireto e o rendi­
mento da ricota, isto é, aumentando-se a velocidade 
de aquecimento, diminuimos ligeiramente o rendimen­
to da ricota. Isto está relacionado com a obtenção 
de finos quando a velocidade de aquecimento foi supe­
rior a 3,5°C/minuto. 

Shahani, ( 1 978), obteve um aumento de cerca de 
35% no rendimento da ricota elaborada com adição 
de 1 0% de leite, quando adicionou 2.000 ppm de cálcio 
ao soro antes do início do aquecimento. 

1 .0 I nfluência do aquecimento direto pela adição 
de água quente ou vapor. 

A adição de água quente foi empregada visando 
principalmente a diluição da acidez inicial do soro e 
secundariarl1ente o aquecimento do mesmo. Em todos 
os experimentos a acidez era superior a 35°0 e em 
nenhum dos casos conseguimos a floculação da mas­
sa. Obteve-se um precipitado que não apresenta as 
características de ricota. 

A adição de vapor diretamente à massa resultou 
em ricota com características semelhantes à ricota ob­
tida por aquecimento indireto. A introdução violenta 
de vapor, em uma velocidade de aquecimento de cerca 
de 1 0°C/minuto, resultou na formação de muita espu­
ma, e de obtenção de um coágulo mais frágil, com 
maior formação de finos. O soro apresentava-se tam­
bém leitoso, o que indica que a floculação não foi com­
pleta. A introdução de vapor no soro em uma vazão 
mais moderada, aquecendo-se numa velocidade de 
cerca de 3°C/minuto, resultou em uma floculação mais 
nítida, com soro mais límpido e com uma Ricota que 
apresentava massa mais firme e elástica. O rendimen­
to foi maior, situando-se em torno de 56 g/I, enquanto 
que, com a velocidade de aquecimento por vapor direto 
a 1 0°C/minuto, o rendimento foi apenas de 49 g rico­
ta/litro de soro mais leite. As ricotas obtidas apresen­
taram os seguintes valores para a composição percen­
tual de alguns componentes: Umidade = 74,2%; Gor­
dura = 1 1 .75%; Proteína = 9,23%. 

2.0 Infl�ência da manutenção da temperatura por 
um certo período após a floculação. 

Foram empregados tempos de retenção de O, 5, 
1 0, 1 5: 20 e 30 minutos à temperatura de floculação 
de 85°C. 

Verificou-se que a manutenção de 20 minutos após 
a floculação permitia a obtenção de uma massa firme, 
elástica com melhores características de textura. As­
sim sendo, a manutenção da temperatura de 85°C por 
20 minutos após a floculação, foi adotada em todos 
experimentos. 

CONCLUSÕES 

Os resultados obtidos permitem concluir que: a ve­
locidade de aquecimento não influencia de maneira 
significativa as qualidades sensoriais da ricota, mas. 

Pág. 1 4  

influi reduzindo ligeiramente o rendimento d a  mesma, 
quando elaborada em condições de aquecimento cujas 
velocidades sejam superiores a 3,5°C/minuto. O au­
mento da velocidade de aquecimento aumenta a reten­
ção de gordura na ricota, porém não influencia a reten­
ção de proteína. O aquecimento direto do soro com 
vapor introduzido lentamente resulta em ricota com 
característica semelhante a ricota obtida por aqueci­
mento indireto. A manutenção da temperatura de 850C 
por 20 minutos após a floculação permite a obtenção 
de um produto com melhores características organo­
lépticas e textura mais firme. 

SUMMARY 

The work comprised a study of the influence of 
variable heating speeds, observed during ricotta chee­
se processing, on the quality of the recovered curd. 
The work has demonstrated that the whey heating velo­
city did not have significant effect on the sensorial qua­
lity of the final ricotta cheese curd. Nevertheless, when 
the heating speed was greater than 3,5°C per minute, 
there was a small reduction of the ricotta cheese yield. 
To an increase of the heating speed there was a greater 
fat retention in the working curd, but the overall weight 
recovery observed was constant. By keeping the main­
tenance temperature at 85°C .for 20 minutes, it was 
possible to obtain a firmer texture in the final ricotta 
cheese. 
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BOLSA DE M�QU I NAS  E EQU I PAMENTOS 
- USADOS -

- OFERTA - (VENDE -· SE COH URGJ::NC I A )  

COD IGO 
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2 2 2 3  O E  - 1 V3.ca mecân i c a  para l e i t e d e  s o j  a - s em u s o  "Or d e p a "  - capac . 250 1 t s . 
2 2 2 4  O E  1 Tanque i s o ti�mico fab . Me t a l G r g i ca m i ne i r a  - s em u s o  - ano 8 7  , capac i ­

dade 5 . 000 l t s . 
2 2 2 5  O E  - Conj unto pas t eu r i zador comp l e to - s em u s o  - c ap a c . 3 . 000 l t s . 

- P ROCURA - (CO'1PRA- SE COM URGJ::NC IA ) 

COD IGO 

1 0 6 1 P E  

1 0 6 2  P E  

1 0 6 3  P E  

1 0 6 4  P E  

1 0 6 5  P E  

1 0 6 6  P E  

1 0 6 7  P E  

1 0 6 8  P E  
1 0 6 9  P E  

1 0 7 0  P E  

1 0 7 1  P E  

1 0 7 2 P E  

1 0 7 3  P E  
1 0 7 5  P E  
1 0 7 6  P E  

1 0 7 7  P E  

1 0 7 8  P E  
1 0 7 9  P E  

1 0 8 0 P E  

1 0 8 1  P E  

1 0 8 2  P E  
1 0 8 3  P E  

-

-

-

-

-
-
-

-
-

-

-

-

-

-
-

-
-
-

-

-

-
-

Ge l ad e ir a  para e s t ocagem de l e i t e em tambo r C f  50 l t s . - capac . 4 t ambo r e s . 

Máquina para l avar c a ixas . 
B a t ed e i ra - capac i d ad e  1 00 / 300 1 t s .  

Tanque p a r a  e s t o cagem d e  l e i t e  - c a p a c i d a d e  1 0 . 000 l t s . 

Que i j oma t i c .  
Res f r iador - cap a c idade 3 . 00 0  l t s . /h .  

Tanq ue i s o térm i co - capacidade 1 0 . 000 l t s .  

B a l an ç a  - capacidade 1 . 500 kgs . 

Máqu i na para l avar l at õ e s  " pe quena" . 

Que i j oma t i c  - capacidade Apx . 3 . 000 l t s . 

P a s t e u r i zador - cap a c idade Apx . 3 . 000 l t s . 

COr.Jp r e s s or . 

Tubu l nçio - ex t ençio - 200/300 m t s . ap roximad amen te . 
B a t e d e i r a  de man t e iga - c a p a c i d ad e  5 0 / 1 00 kgs . 

Que i j oma t i c  - capac i d ad e  5 . 000 l t s .  

Miqu ina para l avar caixas - capacidade 800 Caixa s / h . 

1 Balão v er t i c a l  ou hor i zo n t a l  para 3 0 . 000 l t s .  
Re s f r i a d o r  para 1 5 . 000 l i tr o s /h . 
E s t e i r a  para p l a t af o rma . 

Máqu ina para emp aco t a r  l e i te , 

T r e no p r e n s a . 
1 Cor t ador d e  mas s a  para mus s ar e l a . 

I NDÚSTR I AS 
" COMPRA E VENDE " 

P ro cura p /  comp rar ou a r r:ndar f áb r i c a  de � tê  1 ? 00� � i tr � s /� i a , e�u i p . p � f�b r i �a de que i ­
j o s  - P r e f erên c i a  p l  r e g iao q u e  p rodu za l e l te t lpo C prop r l o  p /  lndu s tr l a l l zaç ao . 

1 1  P r e ç o  e c o n d i ç õ e s  ã c o m b i n a r  1 1  

Vend e - s e  f ábr i ca pl p rodução de que i j o � com recepção próx ima d e  4 . 000 l t s . /d i a , s i tuada no 
E s tado d e  são Pau l o . Imóve l e i n s t a l açoe s , preço base Cz$ 25 . 000 . 000 , 00 .  

* * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * 
INFOR}�TIVO DA BOLSA DE LAT ICíNIOS : D i s tr i b u i ç ão gra t u i t a às Emp r e s as , As s o c i ações , Ent ida­

d e s  p Gb l i cas e P a r t i cu l ar e s . E d i t ado sob d i r eç ão e r e s ponsab i l idade d e  P au l o  S i lve s t r ini . 
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Div i são da MAG N US-SOILAX que p resta serv iços às indústri as de 

al i mento s .  

Seus p rog ramas são es pec i f i camente p rojetados para cada d i feren­

te seg ment o ,  envo l vend o serv iços , equ i pamentos e produtos alca­
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EVOLUÇÃO DE ALGUNS PARÂMETROS FíSICO-QuíMICOS 
DURANTE A CONSERVAÇÃO DA MUSSARELA(*) 

Study of some physical-chemical parameters during the storage or "mussarela" 

"cheese". 
João Pedro de Magalhães Lourenço Neto(**) 
Paulo Neto Nascimento Júnior(***) 
Renato Fischer(***) 

RESUMO 
Os níveis qe nitrogênio total e solúvel, junto das variações de pH e porcentagem 

de ácido lático, foram determinados durante trinta dias de armazenagem da mussarela, 
após cinco, dez, quinze e trinta dias às temperaturas de -1 0°, 0°_5° e 1 0°C. Verificou-se 
que, sob conservação à temperatura de -1 0°C, a mussarela perde completamente suas 
características. As composições das unidades imediatamente após a salga (extrato seco 
total, proteínas totais, proteínas solúveis, cloreto de sódio, ácido lático, gordura e pH) são 
apresentadas. 

I NTRODUÇÃO 

A fabricação do "queijo" mussarela tem crescido 
consideravelmente nos últimos anos. De 1 972 a 1 983, 
a produção brasileira de mussarela cresceu aproxima­
damente 3 1 4,4% passando de 8.043 para 33.331 tone­
ladas por ano. 

Em 1 983 a produção de mussarela correspondeu 
a 1 9,8% da produção nacional de queijos, sendo infe­
rior apenas à produção de queijo prato (MA-SIPA, 
1 983). 

Embora ocupe uma posição de destaque na produ­
ção de queijos no Brasil, poucos estudos têm sido 
realizados por pesquisadores brasileiros, a respeito 
da mussarela. Sghedoni et alii ( 1 979) sugeriram uma 
tecnologia para a elaboração da mussarela. Schiftan 
& Komatsu ( 1 979) apresentaram um estudo sobre a 
composição da mussarela consumida na cidade de 
São Paulo. Valle et alii ( 1 979) propuseram uma modifi­
cação da tecnologia clássica empregada na elabora­
ção da mussarela com a finalidade de melhorar e pa­
dronizar a filagem. 

Neste trabalho foram estudadas as alterações de 
alguns parâmetros físico-químicos (pH , acidez, índice 
de maturação) do "queijo" mussarela, segundo à téc­
nica indicada por Kosikowski ( 1 970), durante a estoca­
gem em d iferentes temperaturas. Objetivou-se assim, 
oferecer aos fabricantes de mussarela no Brasil, subsí­
dios para estocagem do produto sob d iferentes condi­
ções de temperatura. 

MATERIAL E MÉTODOS 
1 .0 Fabricação da mussarela. 

Foram elaborados seis lotes a partir de leite com 
teor de gordura ajustado para 3,0%. Quanto à tecno­
logia descrita por Kosikowski ( 1 970) por razões técni-
cas, efetuou-se uma alteração no que diz respeito 
à temperatura de aquecimento da mistura massa-soro, 
que passou a ser de 42°C em lugar de 47,8°C. 

Para se observar a evolução da acidez, pH e índice 
de maturação, os lotes de mussarela foram divididos 
em três porções sendo estocados após a salga, a tem­
peraturas de -1 0°C, O-5°C e 1 0°C, enquanto as amos­
tras para análise foram coletadas no 1 ?, 5?, 1 0?, 1 5? 
e 30? dia de estocagem. 

2.0 Determinações físico-químicas. 

2.1 Acidez: expressa como porcentagem de ácido 
lático, após neutralização da porção aliquota com hi­
dróxido de sódio 0 , 1  ON (Atherton & Newlander, 1 981 ) .  

2.2 pH: com o uso de um potenciômetro Radio­
meter equipado com os eletrodos de vidro (G202c) 
e calomelano (K401 ) (Copenhague, Dinamarca). 

2.3 Cloreto de sódio: determinado de acordo com 
a norma 1 7A da FIL ( 1 972). 

2.4 Proteínas totais e solúveis: de acordo com Va­
kaleri & Price ( 1 979) ,  utilizando-se o método semi­
micro Kjeldahl .  O índice de maturação foi calculado 

pela fórmula: 

N.S. 
I .M .% = ___ x 1 00; onde: 

N.T. 

I .M. = índice de maturação em %; 
N.S. = nitrogênio solúvel; 
N.T. = mitrogênio total. 

2.5 Extrato seco total: determinado mediante 
pesaaem até peso constante, após secagem a 1 03 
± 1 °C,  em uma estufa, de uma mistura da amostra 

com areia do mar lavada e calcinada. 
2.6 Gordura: 
2.6.1  leite - o teor de gordura foi determinado 

pelo método tradicional de Gerber; 
2.6.2 qUGijo - pelo método tradicional de Gerber­

Van Gulik (Pereira, 1 980). 

RESULTADOS E D ISCUSSÃO 
No Quadro 1 é apresentada a composição média 

do leite utilizado na fabricação da mussarela, dentro 
dos parâmetros habitualmente observados. . 

A composição média dos queijos obtidos, imediata­
mente após a salga, estão demonstrados no Quadro 
2. Os resultados encontrados estão de acordo com 
os citados por Kosikowski ( 1 970) para queijo pizza. Este 
autor considera o "queijo" pizza como sendo um "quei­
jo" mussarela italiano com menor teor de umidade 
e fabricado com leite de vliica. 
1 .0 Evolução do índice de proteÓlise. 

O índice de proteólise é definido como o nitrogênio 

n Projeto de estocagem prolongada de mussarela através do controle de maturação. Execução experimental com suporte financeiro 
do CNPq, sob administração do CEPE , ILCT-EPAMIG. ( 0 0) Responsável pelo Laboratório de Pesquisas Físico-Químicas do CEPE/ILCT-EPAMIG, no perlodo em que o projeto foi executado; 
Rua Tenente Freitas, 116 - 36045 - Juiz de Fora - MG. 

rOO) Técnicos em Laticínio diplomados pelo CEPE/ILCT-EPAMIG em 1985; Rua Tenente Freitas, 116 - 36045 - Juiz de Fora 
- MG. 
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solúvel divídido pelo nítrogênio total vezes cem 

�x 1 00 
NT 

No decorrer da estocagem, como uma função do pro­
cesso de degradação das várias frações protéicas, 
a tendência foi um aumento da quantidade de nitro­
g ênio solúvel; o que consequentemente acarretou um 
aumento do índice de proteólise. 

Como a mussarela fabricada no Brasil é destinada 
praticamente ao consumo indireto (pizza, sanduíches, 
massas, etc.) ,  o índice de proteólise da massa assume 
um papel importante, pois dele pode depender a maior 
ou menor firmeza da massa, fator importante no mo­
mento da fatiagem da mussarela. De acordo com 
Wolfschoon & Lima ( 1 983) , a menor firmeza do "quei­
jo" pode ser atribuída à maior proteólise ocorrida nos 
mesmos. 

De acordo com os dados apresentados no Quadro 
2, verificou-se que, imediat�mente após a salga, o 
nitrogênio solúvel representava 5,33% do nitrogênio 
total, com o índice de maturação de 4,98% .. A evolução 
do índice de maturação, em função do tempo e da 
temperatura de estocagem, está demonstrada no Grá­
fico I. Observou-se desde o início, que, quanto mais 
baixa a temperatura de estocagem, menor foi a proteó­
lise. Tal fato, se explica pela influência da temperatura 
sobre o crescimento microbiano e a atividade enzimá­
tica. Veríficou-se ainda que a proteólise apresentou 
uma diferença de evolução mais acentuada entre as 
faixas O-5°C e 1 0°C do que entre -1 O e O-5°C. Conside­
rando estes dados, a diferença percentual dos índices 
de proteólise foi de 41 ,50% quando se elevou a tempe­
ratura de -1 0°C para 1 0°C de 1 3,93% quando se ele­
vou de -1 0°C para O-5°C, e de 23,96% quando se 
elevou de O-5°C para 1 0°C. 

A degradação das substâncias protéicas é um pro­
cesso orgânico complexo, onde os agentes têm di­
versas origens. As transformações bioquímicas confe­
rem à massa características novas. A massa inical­
mente dura e compacta, por exemplo, é modificada 
em sua composição, sua estrutura, seu aspecto, sua 
consistência e sua cor (Eck, 1 984). 

Na mussarela destinada à fatiagem, estas transfor­
mações bioquímicas devem ser evitadas ao máximo, 
caso contrário, a massa perde suas características de 
fatiagem em função do amolecimento consequente da 
proteólise. 

2.0 Evolução do pH e da porcentagem de ácido lático. 

A influência do pH e da porcentagem de ácido 
lático sobre o desenvolvimento microbiano ou na ativi­
dade enzimática foi particularmente determinante. 

A medida em que ocorreu a elevação do pH dimi­
nuiu-se o ácido iático e aumentou-se o nitrogênio solú­
vel , e,  consequentemente, o índice de maturação. 
Wolfschoon & Furtado (1 979) demonstraram este fato 
trabalhando com queijo chabichou. Apesar do trabalho 
de Wolfschoon & Furtado ( 1 979) ter sido concentrado 
nos objetivos de estocagem, o fenômeno ocorre na 
mesma sequência pois mesmo à temperatura de con­
gelamento, a atividade enzimática não é completa­
mente inibida. 

De acordo com os dados apresentados nos Gráfi­
cos 2 e 3, observou-se um aumento no valor do pH 

, e uma diminuição simultânea no valor da acidez. Para 
os queijos armazenados nas faixas de temperatura 
de O-5°C e 1 O-1 5°C as evoluções podem ser conside­
radas normais; uma vez que, com o fenômeno da matu­
ração, ocorreu neutralização da massa. Este fato é 
decorrente da ação dos microrganismos através da 
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utilização de ácido lático no seu metabolismo, ou por 
liberação de amino-ácidos que tamponaram a fase 
aquosa do queijo (Law, 1 984). O mesmo, entretanto, 
não ocorreu com os queijos estocados a - 1 0°C. Verifi­
cou-se que a partir do quinto dia as evoluções de pH 
e acidez não obedeceram o mesmo padrão dos, trata­
mentos anteriormente citados. Esta divergência decor­
reu possivelmente de um desequilíbrio iônico provo­
cado pela temperatura de armazenagem a -1 0°C, 
(Slyke & Price, 1 94 1 ) ,  empregada neste tratamento; 
ou ainda, em função de prováveis alterações causadas 
pela elevação da temperatura (de -1 0°C para ambien­
te) , necessária para a execução das análises. 

• Foi feita uma observação das características gerais 
e de fatiagem dos queijos de acordo com os trata­
mentos aplicados. Observou-se que à temperatura de 
1 0°C, foi mais intenso o aparecimento de uma colora­
ção amarela, sem entretanto comprometer a qualidade 
do produto. Quanto às qual idades de fatiagem, obser­
vou-se que quando mantida a esta temperatura, a mus­
sarela obtida oferece boas qualidades para o preparo 
de pratos (pizzas, massas, etc. )  a partir da moagem 
e não de fatiamento, sobretudo após o 1 5? dia de arma­
zenagem. Estes fenômenos são decorrentes da maior 
proteólise (Alais, 1 984). 

Quando armazenadas a O-%OC, as alterações fo­
ram bem menores, não havendo praticamente mudan­
ças de coloração ou perda das qualidades de fatiagem 
até o 30? dia. 

As mussarelas estocadas a -1 0°C perderam por 
completo suas características de fatiagem, além de 
apresentarem problemas de coloração e corpo confor­
me citado anteriormente. 

Assim, de acordo com os dados apresentados no 
Gráfico I, a mussarela que apresentou menor índice 
de proteólise foi aquela estocada a -1 0°C. De acordo 
com os trabalhos de Doan & Keemer ( 1 972) e Malusco 
& Micolaiev ( 1 965) e possivelmente em função do alto 
teor de umidade, após o congelamento, a mussarela 
estocada a -1 0°C apresentou problemas de crosta 
manchada e com corpo quebradiço, assemelhando-se 
a um queijo re$secado e quebradiço. Estas observa­
ções foram também feitas por Slike & Price ( 1 941 ) 
empregando-se queijo cheddar estocado a -1 5°C. 
Ainda segundo estes autores, o aparecimento destes 
problemas pode ser atribuido à expansão da água cris­
talina do queijo mantido sob temperaturas abaixo de 
zero. Estes problemas acarretam uma descaracteri­
zação do produto final. 

CONCLUSÃO 
Os resultados demonstraram que a conservação 

de mussarela à temperatura de -1 0°C, durante um 
período experimental de 20-30 dias, altera os parâme­
tros físico-químicos tradicionais do produto. Ao longo 
dos trinta dias experimentais, a evolução do índice 
de maturação foi maior para a mussarela estocada 
em temperaturas de 1 0°C. Ao longo dos primeiros vinte 
dias experimentais, a elevação progressiva do pH, co­
mo resultado do progresso da maturação, foi significati­
vamente menor quando a temperatura de estocagem 
foi de -1 0C. A partir do décimo dia de maturação, 
para a mussarela estocada a -1 0°C, o congelamento 
da fase aquosa propiciou alterações atípicas na evolu­
ção do pH.  A partir do quinto dia de maturação, para 
a mussarela estocada a -1 0°C, houve uma drástica 
redução na porcentagem de ácido lático titulável, pos­
sivelmente como resultado do acúmulo de lactatos. 

SUMMARY 
This work comprised a study the "mussarela" 

"cheese" subjected to different storage conditions. The 
leveis of total and soluble nitrogen, of pH and lactic 
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acid % were determined at days 0, 5, 1 0 , 1 5, 20 , 25 
and 30 under storage conditions (-1 0°C, 00 to 5°C 
and 1 0°C). The results have shown that under -10°C 
storage conditions the "mussarela" "cheese" loses the 
normal texture and characterístics. The work also pre-
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sents graphic demonstrations for IM (ripening índex) ; 
pH ;  percentage of lactic ácid as a function of the storage 
time. Some aspects of the chemical composition of 
the milk and "mussarela" were al50 discussed. 

QUADRO 1 Composição média do leite util izado na fabricação da m ussarela. 

Constituintes 

Proteína 
Gordura 
Extrato seco total (EST) 
Lactose 
Acidez (ácido lático) 

(*) Média de seis observações. 

Média(*) 

3,23 
3 ,08 

1 1 ,72 
5,02 
0, 1 8  
6 ,76 

QUADRO 2 Composição média da Mussarela imediatamente após a salga. 

Constituintes 

Extrato seco total (EST) 
Gordura no extrato seco (GES) 
Proteínas totais 
Proteínas solúveis 
índice de maturação 
Sal (NACI) 
pH 
Acidez 

(*) Média de seis observações. 

Média(*) 

50,82% 
39,75% 
24,97% 

1 ,33% 
4 ,98% 
1 ,50 
1 ,50 
0,75 

DeSv i o  pad rão 

0, 1 3  
0,08 
0, 1 9  
0,08 
0,01 
0,04 

padrão 

1 ,06 
1 , 1 3  
0,56 
0 , 1 7  
0,27 
0,20 
0 , 1 1  
0,09 

GRÁFICO I Evolução do índice de maturação - 'IM em função do tempo e da temperatura de estocagem. 
E 

1 0  

À 1 15- 1 5  C 

--J. B 0- 1 5  C 

:t:: C - 1 0  C 

o +----------4------------+----------4--------.---�--------�-----------i 
1 0  1 5  

D I A S 
25 30 
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GRÁFICO 11 Evolução do pH em função do tempo e da temperatura de estocagem. 

111; 
D I AS 

.' A = 1 \l - 1 5  C 
..... ó -= @-5 C 
, c = - Hl C 

GRÁFICO 111 Evolução da acidez (% de Ac. Lático) em função do tempo e da temperatura de estocagem. 

55 
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EMBALAGENS UTILIZADAS NO BRASIL PARA LEITE E 
DERIV ADOS(*) 

Dai ry packaging systems used in Brazil. 

R ESUMO 

Maria Helena Costa Fernandes(**) 
Lúcia B eatr iz  Ron d i n a  Guedes (**) 

O t rabalho d escreve os p r i nc íp ios físicos e q u ím icos q u e  se ap l icam aó d esenvo lv imento de embal agens ,  i nc l u i ndo :  ( i )  aspectos san i tár ios e d e  desem penho m ecân ico ; ( i i )  permeação 
ao ox igê,!l i o ;  ( i i i )  sens ib i l idade à l uz ;  ( iv)  sens ib i l i dad e  à um idade;  (v) t ransferênc ia  de sabor 
e aroma ;  (vi )  aspectos d as p r i ncipa is embalagens u t i l i zadas para leite e seus o rodutos deriva-'. dos .  Os tUpicos f undam enta is  sob re a ap l icação de em balagens  aos d i ferentes p rod utos 
lácte�s s ão apresentados e d i scut idos .  

INTRODUÇÃO 

A definição de embalagem para alimentos, asso­
cia-se sempre a necessidade de proteção destes con­
tra qualquer tipO de deterioração de natureza física, 
qu ímica ou biológica, até o consumo final. Normal­
mente, as embalagens para produtos alimentícios de­
vem atender a três requiSitos básicos: 

1 Conter o produto; a embalagem deve ser proje- ' 
tada tendo em vista facilitar a alimentação na máquina 
de enchimento, permitindo que, nessa últ ima etapa, 
sejam atendidas as tolerâncias legais pré-estabele­
cidas. 

2 Proteger o produto; uma embalagem que conte­
nha adequadamente um produto alimentício ainda de­
ve apresentar características protetivas com .ele com­
patíveis. Em decorrência da sensibilidade muito varia­
da dos alimentos à ação dos diversos fatores ambien­
tais que vão influir na deterioração da sua qualidade, 
esse requisito torna-se bastante complexo. 

3 Vender o produto; como a distribuição e comer­
cial ização se processam de modo m uito dinâmico, 
quanto mais rapidamente a embalagem identificar o 
produto, mais eficiente ele será do ponto de vista de 
vendas. Essa identificação baseia-se na sua apresen­
tação gráfica, que deve incluir , entre outros, os seguin­
tes elementos : 

3 . 1  descrição concisa, porém com as informações 
básicas necessárias; 

3.2 valorização da marca, logotipo e nome do fa­
bricante; 

3.3 conteúdo líquido, peso, volume e número de 
unidades ; 

3.4 instruções de uso ; 
3.5 espaço para o preço. 

O tamanho do produto ou a qualidade de unidades 
por embalagem é um aspecto importante na aceitação 
por parte do consumidor. I sso só se determina por 

meio de pesquisas de mercado, na parte das quais o 
fabricante pode estabelecer os tamanhos ideais que 
satisfaçam à faixa mais significativa dos consumidores. 
Nessas pesquisas também devem ser levadas em con­
ta as necessidades da distribuição e comercialização. 
O formato e as dimensões da embalagem devem ser 
cuidadosamente planejados, não apenas em relação 
à sua exposição nas prateleiras ou balcões, como tam­
bém quanto ao aspecto de funcionalidade para o con­
sumidor. 

Do ponto de vista técnico, a função protetiva ocupa 
lugar de destaque sendo então objeto deste trabalho. 

A proteção que uma embalagem oferece ao produ­
to que acondiciona é avaliada pelas propriedades me­
cânicas do material, pelas características de barreira 
à umidade, ao oxigênio, a compostos voláteis que po­
dem alterar o aroma típico do produto, pela proteção 
contra a ação catalisadora da luz, recontaminação por 
microrganismos e indesejável contato com insetos e 
roedores. 

4.0 Também não deve haver interação dos mate­
riais de embalagem com o produto, evitando-se, assim, 
problemas tais como: 

4. 1 Transmissão de odores e sabores estranhos 
devido à migração de substâncias utilizadas tanto na 
conversão, laminação e impressão de filmes plásticos, 
como na ap l icação de revest imentos i nterno de latas 
e outros recipientes; 

4.2 Migração dos constituintes metálicos das em­
balagens de folhas-de-flandres; 

4.3 Passagem de matéria graxa do produto para 
o material de embalagem. 

Em resumo, deve haver compatibilidade entre o 
material de embalagem e o alimento. 

A função de proteção do produto contra as influên­
cias do meio ambiente, muitas vezes, porém, só pode 
se concretizar pela combinação da embalagem com 
outros fatores tais como :  embalagem de transporte 
adequado sistema de estocagem e distribuição, 

(*) Trabalho aresentado no VII Congresso Nacional de Laticfnios realizado no ILCT. em Juiz de Fora, no perfodo de 1 9-23 de 
julho de 1 982. 

(**) Pesquisadores do Instituto de Tecnologia de Alimentos - Av. Brasil. 2880 - 1 3 1 00  - Campinas - SP. 
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Por se manter em constante atividade biológica. 
os produtos alimentícios, quer industrializados ou não, 
são susceptíveis a numerosas alterações deteriora­
tivas , tais comQ desenvolvimento de m icrorganismos 
perda de nutrientes e alterações organolépticas. 

A existência dessas deteriorações de qual idade 
sugere que num determinado momento, os produtos 
alimentícios se tornam inadequados para o consumo 
h umano. 

A esse período de tempo decorrido entre a produ­
ção e o consumo de um produto alimentício, durante 
o q ual este se caracteriza pelo nível satisfatório de 
qualidade avaliado pelo valor nutritivo, sabor, textura 
e aparência, dá-se o nome de vida-de-prateleira ( Insti­
tute Food Technologists. 1 974) .  

Em função do crescimento microbiano que pode 
ser considerado fator preponderante na manutenção 
çle qual idade dos alimentos, estes podem ser divididos 
em duas classes principais, q uais sejam não perecíveis 
e perecíveis. De acordo com a Resólução 1 6/78 da Cá­
missão Nacional de Normas e Padrões Alimentícios, 
são considerados perecíveis os produtos alimentícios. 
alimentos "in natura" , produtos semi-preparados ou 
produtos preparados para o consumo que. pela sua 
natureza ou composição, necessitam de condições es­
oeciais de- temperatura para sua conservação (Brasn 
1 978). O Institute of Food Technologists def ine al imen­
tos perecíveis como os que necessitam de estocagem 
a baixa temperatura, de modo a m inimizar as altera­
ções de qualidade manifestadas principalmente pelo 
crescimento de bactérias, fungos e leveduras e como 
não perecíveis os al imentos que podem ser estocados 
à temperatura ambiente, sem que ocorra crescimento 
microbiano em escala tal que implique em sua deterio­
ração. Nessa classe, podem ser enquadrados os ce­
reais, grãos e os produtos enlatados e desidratados. 

Os produtos que pertencem à classe dos perecí­
veis (a carne, o leite e seus derivados constituem 
exemplos típicos) podem se deteriorar, tanto em fun­
ção do ambiente que os cerca, como em conseqüência 
de uma série de reações inerentes à sua própria estru­
tura e composição. Desse modo, os fatores q ue afetam 
sua vida-de-prateleira podem ser agrupados em duas 
categorias, quais sejam, os extrínsecos e os intrín­
secos. 

Os fatores extrínsecos são os que dependem de 
condições externas ao produto, como temperatura, 
umidade relativa e oxigênio, ou seja, são d iretamente 
relacionados com a interação produto/ambiente. 

Os fatores intrínsecos, porém, referem-se apenas 
ao alimento e suas características próprias como ativi­
dade de água, pH ,  composição quím ica, contaminação 
microbiológica in icial e outras. 

M uitas vezes, o processamento dos alimentos po­
de alterar suas características inerentes, de modo a 
minimizar ou retardar a deterioração do produto. Como 
exemplo d isso, basta lembrar alguns processos de 
conservação de alimentos, como defumação, salga, 
fermentação, que atuam sobre certas características 
intrínsecas dos mesmos, visando a um prolongamento 
da sua vida úti l .  Esses produtos podem ser conside-
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rados semi-perecíveis, não exigindo temperaturas de 
estocagem tão ba ixas q u ato a n ecessár ia  para con­
servaçao dos al i m entos perecíveis .  Os pescados 
salg ados ,  os p res u n to s  d ef u m ados e os q u eijos 
curados  são exem p los de  p rod utos semi -perecí­
veis .  

No caso de  leite e derivados, na maioria das vezes, 
produtos altamente perecíveis, o controle de tempe­
ratura de armazenamento é de fundamental impor­
tãncia para a sua adequada conservação. Porém, aém 
disso, aos materiais de embalagem (que não oferecem 
barreira térmica), cabe proteção contra as outras inte­
rações produto/ambiente. 

ASPECTOS A SEREM CONSIDERADOS NO 
ACONDICIONAMENTO DE LEITE E SEUS 
PRODUTOS. 

1 . 1 Aspectos sanitár ios e ,de  desem pen ho m ecân ico .  

Uma embalagem adequada deve proteger o seu 
conteúdo de contaminações, sejam elas macroscó­
picas, como poeira e outras partículas estranhas ao 
produto, ou microscópicas, como bactérias e fungo$. 
No primeiro caso, devem ser levados em conta as 
condições de higiene e sanitização da planta de pro­
cessamento e do local de estocagem do material antes 
do acondicionamento do produto. Devido às caracte­
risticas intrinsecas dos produtos de lacticínios, . exce­
lentes iJara'o desenvolvímento de microrganismo, tais 
cuidados especiais devem ser observados em relação 
ao processamento, embalagem e armazenamento 
desses mesmos produtos. A qualidade de m icrobio­
lógica obtida no processamento deve ser assegurada 
pela hermeticidade da embalagem, aliada à manuten­
ção da temperatura adequada a cada tipo de produto 
durante o armazenamento e distribuição. Em todas 
essas fases, a embalagem será submetida a solicita­
ções mecânicas e seu bom desempenho serâ o 'primei­
ro item a ser aval i ado pelo consum idor  f i na l .  

1 .2 Susceptibilidade do produto à ação do  oxigê-
nio. 

A presença ou ausência de oxigênio em contato 
com o produto é importante porque afeta uma série 
de reações indesejáveis, quais sejam, crescimento de 
microrganismos aeróbicos, oxidação de vitaminas, 
ocasionando perda da qualidade nutricional do alimen­
to, reações de oxiredução, provocando descoloração 
e aparecimento de sabor estranho ao produto, oxida­
ção de lípides. A oxidação de ácidos g raxos é, sem 
dúvida, uma das principais reações de deterioração 
de q ualidade de alimentos (Cabral & Fernandes, 1 980).  
O mecanismo de oxidação já foi estudado por diversos 
autorês (Demam 1 976, D u n g a  1 976 & Lab u za 1 972), 
podendo ser sumarizado como segue: há a formação 
de peróxidos e sua decomposição, dando origem a 
compostos voláteis responsáveis pelo sabor e odor 
rançoso que tomam os alimentos inaceitáveis para con­
sumo. Um esquema da oxidação de lípides é mostrada 
na Figura 1 ,  onde destacam-se, dentre os produtos 
indesejáveis dessa reação, a formação de aldeídos, 
cetonas, alcoois e hidrocarbonetos. Desses compos­
tos, os aldeídos são os mais sensíveis à percepção 
em alimentos (Storgards & Lembke 1 966). Na Tabela 
1 são apresentados alguns valores típicos do "l imite 
máximo de percepção" para aldeídos em leite. 
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TAB ELA 1 L im ites m ín imos de percepção de aro m a  de aldeídos em le i te;  valores expres sos em ppm . 

A ldeído 

Butan al 
Pentan al 
Hexanal 
Heptanal 
Octan al  
Non an al 

Fonte: Storg ards & Lem bke ( 1 9.66) 

1 . 3 Sensibil idade á luz. 

A ação conjugada da luz e temperatura acelera 
. 0 processo oXldativo, conforme i lustrado na Tàbela 
2, para a gordura de leite exposta á luz fluorescente 
Intensa, em ambientes de 15 a 20°C durante 1 20 horas 
(Salttar & Deman 1 976). Nesse caso, a oxidação é 
avaliada pelo indice de perõxidos do produto, o qual ,  

ppm 

0 , 1 9  
0 , 1 3  
0,05 
0 , 1 2  
0 ,07 
0 ,22 

após 1 20 horas de estocagem, é duas vezes maior 
no produto estocado a 30°C. A rancidez em leite, toda­
via, somente será problema após uma semana de esto­
cagem a baixas temperaturas (Labuza 1 972). Para pro­
duto tipo especial ou mesmo "B" (legislação brasileira), 
a deterioração de o rigem bacteriana antecederá essa 
OXidação, em razão da contagem microbiana 'inicial 
ser relativamente alta no alimento. ' 

TA B ELA 2 Ação conj un ta  da l u z  e tem perat u ra na ox idação do creme de leite. 

índ ice de  peróx ido (mg/kg amostra) Tem po de  estocagem 
(horas) (estocagem a 1 5°C) (estocagem a 30°C) 

Zero 
24 
48 
72 
96 

1 20 

Fonte:  Sattàr & Dem an ( 1 976) 

Conforme demonstrado no exemplo anterior, a luz 
artificial, e não somente a luz solar, contribui para a 
deterioração dos produtos de laticínios, embora com 
menor intenSidade. O acondicionamento desse tipo 
de produto em balcões refrigerados sob i luminação 
artificial, como ocorre normalmente em supermerca­
dos, tem efeito negativo em relação á preservação 
de vitaminas (especialmente vitamina C e riboflavina). 
Estudos feitos por Sattar & Deman ( 1 973) demonstram 
que a destruição da vitamina C no leite pode chegar 
a quase 1 00%. se o produto for exposto durante 24 
horas á luz com comprimento de onda de 380 a 750 
nm, acondicionado em materiaiS cuja transmitância ex­
ceda a 700'0. A instabilidade do ácido ascórbico pre­
sente no leite faz com que sua quantificação possa 
ser um parâmetro ind icador de danos provocados pela 
exposição do produto á luz. 

As perdas de riboflavina, nas mesmas condições, 
são menores. Porém, alguns estudos têm mostrado 
que essa vitamina atua como um importante agente 
fotossensibil izante , responsável pelo desenvolvimento 
de sabores estranhos ao leite. Lumicrome (7,8 dime­
thylalloxazina) tem sido indicada como o maior produto 
de sua fotodegradação (Parks & Allen 1 977). 

Outro efeito negativo da exposição á l uz do leite 
e seus derivados é a insolubil ização de vitaminas como 
B2 (riboflavina) ,  B6' B 12 '  C (áCido ascórbico) e ácido 
fólico (Hedrick & Glass 1 975) .  A fotodegradação tam­
bém causa perdas na quantidade disponível de ami­
noácidos como metionina, histidina, triptófano, cisteína 
e Hsina (Finley & Shipe 1 971 ) .  

0 , 1 8  
4,42 
7,97 

1 4,82 
22,44 
37,62 

0; 1 8  
4,90 
9 ,52 

28,80 
6 1 , 1 2  
71 ,72 

A homogeneização do leite influ i  na sensibilidade 
desses produtos a reações fotoquímicas, minimizando 
a oxidação, tornando-os, porém, mais susceptíveis ao 
desenvolvimento de sabor e odor estranhos. Essas 
alterações se desenvolvem facilmente em leite cru ou 
pasteurizado, em leite fermentado (iogurte), manteiga 
e creme de leite, tratamentos térmicos drásticos como 
UHT e especialmente leite esterilizado já embalado 
favorecem a liberação de grupos sulfídrilos da J3 lacto­
globul ina. Esses grupos SH livres têm uma forte capa­
cidade redutora que min imiza o aparecimento de sabor 
estranho em leite (Mottar 1 982) . 

Embalagens transparentes oferecem muito pouca 
proteção contra os efeitos da luz. Grande parte da 
luz incidente a comprimentos de onda maiores que 
340 nm passa através de recipientes de vidro incolores 
e somente os raios compreendidos entre 3 10  e 340 
nm são barrados (Van Den Berg 1 982) . A proteção 
oferecida pelas embalagens plásticas como polietile­
no; policloreto de vini la ou poliestireno é mais eficiente 
que a do vidro. 

Embalagens coloridas protegem melhor, sendo 
que sua eficiência depende da cor. Em ordem decres­
cente, podem ser citadas: preto, marron, verde, azul ,  
vermelho, amarelo, incolor. A Figura 2 i lustra essa pro­
teção. 

A impressão também atua como barreira aos raios 
de luz. As Figuras 3, 4 demonstram esse efeito prote­
tivo. 

Alguns fatores influem na extensão dos efeitos cau­
sados pela luz aos produtos lácteos: intensidade da 
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luz, tempo de exposição, comprimento de onda, sensi­
bil idade do produto. Comprimentos de onda menores 
que 500 nm são responsáveis pelo desenvolvimento 
de sabor estranho. Esses fatores devem ser cuidado­
samente observados na especificação de embalagens 
para acondicionar leite e seus derivados (Mottar 1 982) .  

1 .4 Alterações provocadas no produto pelo ganho 
ou perda de umidade. 

Um outro parâmetro importante a ser consideradO 
é a característica de permeabilidade ao vapor d'água 
do material de embalagem. A perda (ou ganho) de 
umidade do produto está relacionada com essa carac­
terística. No caso de produtos desidratados, a absor­
ção de água pode provocar aglomeração e aumentar 
a atividade de água,  efeitos esses que diminuem a 
vida-de-prateleira do produto. Além da possibilidade 
de  d esenvo'lv im ento de m icrorgan ismos , p rovoca­
da pela alteração na at iv idade  de  ág ua .  

1 .5 Susceptibilidade do produto a alterações no 
sabor e aroma. 

A contaminação do produto por odores e sabores 
estranhos pode ocorrer por compostos migrados do 
próprio material de embalagem (monômeros, solven­
tes residuais) ou por difusão através da embalagem , 
de compostos externos ao produto (por exemplo, leite 
"pasteurizado" embalado em sacos de polietileno em 
contacto com morangos pode adq uirir o aroma da fru­
ta) . No caso de embalagem cartonada, a difusão de 
componentes de tintas de impressão para o prodiJto 
também pode ocorrer quando houver contato entre 
camadas externas e internas do material, se a bobina 
não for adequadamente aerada, antes da utilização. 
Nesse caso, a película interna do material absorve 
os componentes das tintas de impressão (ou mesmo 
outros compostos) e os d ifunde para o produto (Van 
Den Poorten 1 982) . 

Do ponto de vista físico, a perr:1eabilidade das em­
balagens a sabores e odores é um fenômeno similar 
à penetração de gases. Na ausência de microporos 
no material flexível, a penetração de substâncias volá­
teis ocorre nas seguintes etapas : absorção do gás 
na superfície, solubilização no material, difusão atravês 
da parede e desorpção na outra superfície. Essa trans­
ferência de sabores e odores pode dar-se em duas 
direções ; do interior para o exterior da embalagem 
e vice-versa. O primeiro caso resulta numa diminuição 
das características próprias de sabor e aroma do pro­
duto embalado enquanto ocorrendo uma penetração 
de substâncias voláteis através da embalagem, o pro­
duto ficará contaminado, apresentando sabor estra­
nho, sendo mais crítica a ocorrência desses dois pro­
cessos, s imultaneamente. 

O conhecimento do mecanismo de transferência 
de gases através da embalagem facilita a compreen­
são de como o grau de cristalização do polímero, o 
cOnteúdo de monômeros e a natureza do conteúdo 
dos aditivos podem influenciar de maneira distinta a 
permeabilidade de plásticos simi lares. Isso pode oca­
sionar o que se chama de "permeabilidade seletiva" 
como é o caso de alguns plásticos lipofílicos (polieti­
leno), que permitem preferencialmente a passagem 
de componentes lipossolúveis, e materiais hidrofílicos 
que formam u m a  menor  barrei ra  à s u bstân c ias so­
lú veis em ág ua .  

A lguns produtos de laticínios como leite "in natura", 
creme-de-Ieite, manteiga, queijo fresco e leite em pó 
têm suas caracteristicas de aroma pouco pronuncia­
das. Para esses produtos, a perda do próprio aroma 
pela difusão dos componentes voláteis para o exterior 
da embalagem não acarreta grandes problemas, ao 
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passo que a penetração de substâncias de sabores 
e aromas estranhos ao produto será um fator crítico, 
devido à facilidade com que esses compostos serão 
absOividos por essa classe de alimentos. Nesse caso, 
a permeabilidade dos fi lmes usados no acondiciona­
mento desses produtos deverá ser muito baixa. Exem­
plos de fi lmes de baixa permeabilidade a sabores e 
aromas são acetato de celu lose, policloreto de vinila 
(PVC) rígido e poliestireno. Cartão com ou sem recobri­
mento de parafina e polietileno são exemplos de mate­
riais altamente permeáveis. 

A utilização de dois ou mais materiais combinando 
suas vantagens é hoje uma prática comum, incluindo 
ou não, nesses casos, uma película de alumín io. Emba­
lagens obtidas dessa maneira possuem excelentes ca­
racterísticas de permeabilidade a compostos voláteis, 
devido à não porosidade do alumín io, mesmo em es­
pessuras muito pequenas . 

2.0 PR INC IPAIS EMBALAGENS UTILIZADAS PARA 
LE ITE E SEUS PRODUTOS. 

2 . 1  Leite pasteurizado. 
Para que esse produto chegue ao consumidor final 

mantendo todas as suas qualidades nutritivas e orga­
nolépticas, torna-se imprescindível o uso não só de 
uma embalagem adequada, como também o de um 
correto sistema de distribuiçâo. 

Por ser o produto extremamente sensível às altera­
ções de natureza química, física e microbiológica, que 
podem facilmente torná-lo impróprio ao consumo hu­
mano, especial atenção deve ser dada quando da es­
pecif icação do m ater ial  de embalag em a ser u t i l iza­
do no  s�u acond ic ionam ento . 

Os seguintes fatores devem ser considerados na 
seleção deste material : 

2 . 1 . 1 migração de componentes da embalagem 
para o produto, provocando problemas de sabor e odor 
estranhos; 

2. 1 .2 permeabilidade a odores estranhos do meio­
ambiente, que podem facilmente ser absorvidos pelo 
leite, alterando�lhes as características próprias; 

2 . 1 .3 permeabi l idade ao oxigênio,  seja p resença 
possibil ita a ocorrência das reações de oxidação; 

2 . 1 .4 permeabilidade à luz, catalizadora de rea­
ções de formação de odores estranhos, rancificação 
de gorduras e destruição de vitaminas; 

2 . 1 .5 alterações no material de embalagem pela 
passagem de substâncias do leite para a embalagem, 

2 . 1 .6 contaminação por microrganismos durante 
e após o acondicionamento; 

2 . 1 .7 resistência mecânica; 
2. 1 .8 maquinabil idade;  
2 . 1 .9 facilidade de manuseio ; 
2. 1 . 1 0  custo. 
Até 1 960 , quase todo o leite pasteurizado comer­

c ial izado era envasado em garrafas de v idro trn'aspa­
rente. 

Com o crescimento das populações urbanas houve 
uma mudança dos hábitos e o vidro foi sendo substi­
tuído gradativamente por caixas de cartão recoberto 
in icialmente por parafina e depois por polietileno e ou­
tros materiais laminadbs e finalmente, por saquinhos 
de polietileno pigmentado. 

O vidro, apesar de apresentar boas características 
de barreira a gases, ser inerte e evitar contaminações 
microbiológicas por proporcionar fechamento hermé­
tico, deve ser manuseado com muito cuidado e retornar 
à usina para lavagem e reutilização. Além disso, as 
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garrafas transparentes não oferecem barreiras à trans­
missão de luz e a utilização do vidro âmbar, capaz 
de evitar em parte a passagem de luz, não é bem 
aceita pelos consumidores. 

As embalagens de cartão são compostas de dife­
rentes materiais laminados, sendo a estrutura mais 
comum: polietileno/cartão impresso/polietileno. Essa 
estrutura confere rigidez ao sistema e unia certa prote­
ção mecânica ao produto. Nesse caso, o polietileno 
interno é responsável pelo fechamento dos pacotes 
por meio de termosoldagem e contribui para a baixa 
permeabi l idade a gases do conjunto (Cabral et ai 
1 977). O papel-cartão impresso evita a passagem de 
luz e o polietileno externo, além de proteger o papel­
cartão, tem função estética. Atualmente, essas emba­
lagens cartonadas não são utilizadas no Brasil para 
leite pasteurizado, mas seu uso é bastante difundido 
nos Estados Unidos e Austrália, principalmente o siste­
ma "Purepack". 

Os saquinhos de polietileno, de uso generalizado 
para leite pasteurizado, são feitos de material não 
translúcido, de cor branca, de espessura média 
0,80mm. Essa embalagem apresenta vantagens em 
relação ao vidro por proporcionar redução de peso 
no transporte e pelo trabalho de recolhimento e lava­
gem de recipientes vazios, porém ·seu manuseio não 
é prático, necessitando de uma estrutura auxiliar para 
se manter em pé, não apresentando a resistência me­
cânica desejável. (Leite 1 973). 

A transmissão de luz é impedida apenas em parte, 
pela pigmentação branca e um modo de se minimizar 
essa transmissão seria a utilização de uma pigmen­
tação negra na parte interna da embalagem, que pro­
porcionaria total proteção contra esse problema. A per­
meabilidade a odores não é eficiente, sendo que gran­
des precauções, com respeito aos odores existentes 
no ambiente onçe se armazena o leite empacotado, 
devem ser tomadas, para que se evite a sua contami­
nação. Como a vida-de-prateleira desse produto é bas· 
tante reduzida, apenas 2 ou 3 dias, se forem mantidas 
as condições adequadas de refrigeração, os proble­
mas decorrentes da permeabilidade ao oxigênio não 
assumem grandes proporções. Uma desvantagem 
apresentada pelo uso de polietileno diz respeito à mi­
gração de gordura. Como esse material tem caracte­
rísticas lipofílicas, permite a passagem de matéria-gra­
xa, o que confere desagradável aspecto à embalagem. 

As embalagens de polietileno não devem conter, 
sob hipótese alguma, substâncias que migrem para 
o produto, afetando seu odor e sabor ou causando 
problemas à saúde do consumidÓr. 

2.2 Leite esterilizado (longa vida). 
Por estar sujeito às mesmas alterações que o leite 

pasteurizado, os requisitos de proteção necessários 
a esse produto são os mesmos, assumindo, porém, 
maior importância ao se considerar que o produto será 
armazenado durante meses à temperatura ambiente. 
A especificação da embalagem para leite esterilizado 
deve levar em conta a grande variação de tempera­
turas existentes no Brasil. A não utilização de tempe­
ratura controlada para a estocagem desse produto faz 
com que sua vida-de-prateleira não seja a mesma, 
nos diversos pontos de comercialização do país apesar 
da utilização de embalagens obedecendo às mesmas 
especificações. A vida útil do produto pode variar de 

3 a 6 meses, dependendo da temperatura de armaze­
namento. 

Uma estrutura semi-rígida, que facilite o manuseio 
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e transporte, oferecedo resistência mecânica ainda de­
ve ser considerada. 

A embalagem u�lizada atualmente e que preenche 
esses requisitos é a estrutura polietileno/papel-cartão 
impresso/polietileno/alumínio/polietileno. As funções 
das camadas de papelão impresso e polietileno já fo­
ram descritas. O alumínio em forma de filme vai propor­
cion�r barreira à transmissão de luz, impedindo ainda 
a passagem de odores para o produto. Porém, por 
estar na forma de filme muito fino, o alumínio requer 
proteção de ambos os lados, sendo essa a razão da 
existência da camada intermediária de polietileno. 

2.3 Leite condensado ou evaporado. 
Esses produtos são tradicionalmente acondiciona­

dos em latas de folhas-de-flandres sem revestimento 
interno de verniz. Essa embalagem lhes confere a pro­
teção necessária contra transmissão de luz, permea­
bilidade a gases e contaminação microbiológica, pro­
porcionando ainda resistência mecânica adequada. A 
vida-de-prateleira média desses produtos é de 6 me­
ses ( 1 6,27) a uma temperatura por volta, de 25°C, 

2.4 Leite em pó. 
Existem dois tipos principais de leite em pó, que 

aqui serão considerados: o leite em pó integral e o 
leite em pó desnatado. Para os dois produtos é neces­
sário a proteção contra a passagem de vapor d'água, 
sendo a passagem de oxigênio e luz mais crítica para 
o produto integral. Aliado a isso, a permeabilidade a 
odores e a contaminação microbiológica devem ser 
evitadas com a escolha adequada de materiais e siste­
ma de embalagem. 

Os principais requisitos para embalagem de leite 
em pó são (Cummins 1 976): 

2.4. 1 resistência mecânica ao manuseio, transpor­
te e estocagem ; 

2.4.2 resistência a condições adversas de tempe­
ratura e umidade; 

2.4.3 �aixa permeabilidade ao oxigênio, vapor d'á­
gua e luz; 

2.4.4 baixa permeabilidade a odores e sabores; 
2.4.5 facilidade de trabalho nas máquinas de enchi­

mento. 

Uma grande variedade de materiais de embalagem 
é disponível e adequada para o acondicional1)ento do 
produto integral ou desnatado. Entre eles podem ser 
citados as latas de folhas-de-flandres ou lata-composta, 
filmes plásticos, filmes de alumínio e papel, sendo que 
os três últimos geralmente não são utilizados indivi­
dualmente, porém na f()rma de laminados. A escolha 
do material deverá lévar em conta não só o tipo de 
produto a ser acondicionado, como também as condi­
ções de estocagem e a vida-de-prateleira desejada. 

O leite em pó integral, por apresentar alto conteúdo 
de gordura (26%), tem nas reações de oxidação desta, 
o fator l imitante para sua estabilidade, sendo que medi7 
das preventivas nesse sentido devem ser adotadas. 
Já o produto desnatado, em conteúdo médio de maté­
ria graxa de 1 % tem no ganho de umidade seu maior 
problema, (Ardito et ai 1 980). . 

2.4.6 No Brasil, os principais tipos de embalagens 
utilizados são: 

2.4.6.1 Sacos de polietileno pigmentado - Esse 
material é usado para o leite em pó desnatado, não 
oferecendo boa barreira contra gases ou passagem 
de luz. De acordo com o trabalho realizado no IT AL 
(Ardito et ai 1 980) ,  esse material conservou o produto 
23°C/65% UR e 30°C/80% UR e d urante 1 20 d ias 
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a 38°C/90% UR. Po rém , no caso de  se pretender 
uma c u rta  v ida-de-prateleira para o produto i nte­
g rai (correspondente ao tem po necessário para o 
seu transporte e d istr ibu ição), como é o caso dos 
�I imentos i nst ituc ionais ,  esse t ipo de  embalag em 
e com u m ente empregad o ,  atendendo razo avel­
mente aos propósitos a q u e  se desti n a. 

2.4.6.2 Saco de filme flexivel laminado com alumí­
niO, colocado em caixa de cartão - Essa embalagem 
não se restringe apenas ao leite em pó desnatado, 
também sendo usada para o produto integral. Oferece, 
devido ao alumínio, boa barreira a gases, luz, vapor 
d'água e odores. Os principais laminados utilizados 
são: papel/polietileno/alumínio/políetileno, poliéster/a­
luminio polietileno. Há que se citar também um outro 
tipo de estrutura: os filmes alumin izados. Nesse caso 
específico, aplica-se em uma câmara de vácuo uma 
camada de partículas de alumínio a um filme com boas 
'características de barreira a gases, como é o caso 
específico do poliéster. A seguir, ocorre a laminação 
com polietileno, para dar características de soldabi­
lidade a essa estrutura. Esse processo melhora as 
propríedades de barreira a gases de laminados poliés­
teripolietileno, evitando também a passagem de luz. 
A taxa de permeabilidade ao oxigênio dessas estru­
turas é da ordem de 1 Occ/dia m2 atm. 

2.4 .6.3 Saco multifolhado de papel kraft com saco 
interno de polietileno - De uso industrial e institucional 
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para o leite integral e desnatado, essa embalagem 
acondiciona geralmente 25kg do produto, oferecendo 
adequ�da proteção contra umidade, luz e oxigênio, 
por penodos de estocagem não prolongados e oferece 
ainda razoável resistência mecãnica. 

2.4.6.4 Latas metálicas - São as embalagens que 
conferem maior vida útil ao produto. Devido à sua her­
meticidade, o leite em pó permanece, durante a estoca­
gem, protegido contra a passagem de gases, luz, água, 
aromas estranhos e contaminação microbiológica. 
Nessa embalagem, muitas vezes, o acondicionamento 
do leite em pó integral é feito com injeção de gás 
inerte (nitrogênio ou gás carbônico), visando minimizar 
o teor de oxigênio residual no produto. Durante a esto­
cagem, precauções são necessárias quanto a oscila­
ções de temperatura e umidade relativa, que podem 
provocar aparecimento de problemas de corrosão ex­
terna no material. 

2.4.6.5 Embalagens de lata composta - São com­
postas de tiras de papelão em espiral, com recobri­
men�o de filmes plásticos. A proteção obtida pelo seu 
�s� e s�melh��te à ?f�reCida pelo laminado papel/po­
lietlleno'alumlnlo/polietlleno, e sua resistência meéâ­
nlca e bastante semelhante à da lata metálica. Seu 
uso para leite em pó está se iniciando, apesar de já 
ser grandemente aceita para outros produtos desidra­
tados. � literatur� menciona os valores de vida-de-pra­
telelra para leite em pó, apresentados na Tabela 3. 

TABELA 3 Vida-de-prateleira para leite em pó em diferentes tipos de embalagens. 

Produto Ref. Material de embalagem Condições de Vida-de-
estocagem -prateleira 

Leite em pó integral (27) Lata 25°C ou menos 1 2  meses 
Leite em pó integral (1 8) Polietileno (500g) 30°C e 80%UR 4 meses 
Leite em pó integral (1 8) Polietileno (500g) 38°C e 90%UR 45 meses 
Leite em pó integral ( 1 8) Lata 6 meses 
Leite em pó desnatado (1 8) Sacos de polietileno (500g) ,  laminados 6 meses 

Leite em pó desnatado 
com alumínio. 

(21 ) 
Leite em pó desnatado (21 ) 
Leite em pó desnatado (21 ) 

2 5 Creme de leite. 
Esse produto, quando apenas pasteurizado, per­

tence à categoria de alimentos perecíveis, cuja vida­
de-prateleira é de apenas alguns dias (5 a 7) , sob 
condições adequadas de refrigeração. No caso de re­
ceber tratamento térmico U HT e ser acondicionado 
em embalagem cartonada, sua yida útil passa para 
1 a 6 meses sob condições ambientes. Se, no entanto, 
seu acondicionamento foi feito em latas de folhas-de­
flandres seguido de esterilização, a vida-de-prateleira 
do produto estende-se para 6 a 1 0  meses (Cloake 
& Ashton 1 982) . 

Devido ao seu alto teor de gordura, é imprescin­
dível sua proteção contra oxigênio, luz e odores estra­
nhos . 

Normalmente, o produto pasteurizado é 'acondi­
cionado em garrafas de polietileno termoformadas ou 
cartão recoberto com fílmes plástico. As embalagens 
para o creme de leite submetido ao tratamento U HT 
devem oferecer melhor proteção ao produto e, para 
tanto são uti l izadas as estruturas laminadas pol iet i le­
no cartão polietileno aluminiolpolietileno, semelhantes 
às usadas para leite esterilizado. 

Lata 
Lata 
Lata 

30°C 6 meses 
20°C 1 6  meses 

5°C 24 meses 

As embalagens metálicas são usadas tradicional­
mente para acondicionar o creme esterilizado. Utili­
zam-se latas de folhas-de-flandres, sem revestimento 
interno de verniz, com capacidade para 300 g de cre­
me. Nesse caso, apesar das excelentes características 
de proteção da embalagem, ocorre o processo de sul­
furação na. superfície interna da lata, perceptível quan­
do da sua abertura. Trata-se de um escurecimento, 
devido à formação de sulfeto de estanho durante o 
processo de esterilização do creme. A alta temperatura 
utilizada promove degradação das proteínas, liberando 
o enxofre de aminoácidos sulfurados. Também a tem­
peratura de processo favorece a reação do estanho 
e do enxofre, resultando em manchas escuras (em 
alguns casos violeta) na superficie interna da lata. Esse 
composto permanece aderido à embalagem , não 
transferindo qualquer característica tóxica ao produto. 
Porém, quando esse ataque é mais intenso, pode ocor­
rer a formação de sulfeto de ferro, de cor preta e aspec­
to pulverulento. Esse composto pode migrar havendo 
então o aparecimento de pontos pretos no produto. 

2.6 Manteiga 
Blaauw ( 1 982) afirma que a qualidade da manteiga 
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pode ser influenciada por reações m icrobiológicas, en­
Z I ITl ICaS e qU lmlcas. TOGOS os t ipOS de manteiga tem 
uma l im itada vida-de-prateleira, que $ grandemente 
i n f l uenc iad a  pelo m aterial de em bal agem esco l h i ­
do para o s e u  acond ic ionam ento , v isto q u e  este  
pode  co n t r i b u i r ,  im ped indo  ou retardando certas 
reações i ndesejveis e m antendo as pro p riedad es 
fís icas do p roduto .  

Uma manteiga de boa qualldaue pode ser  mantida 
em boas condições durante 7 dias a 20 C. 20 d ias 
cl 1 0  C. 30 dias a menos de S C e ate seis meses , 
se a tem p erat u ra u t i l i zada es t i ver en t re -1 2 a 
-1 5°C. 

2.6. t Os principais requ Isitos da embalagem desti­
nada a esse produto são : 

2 .6 . 1 . 1 baixa permeabil idade ao vapor d·água. para 
evitar perda de umidade. com conseqüente descolo­
I açao da superf lcle , 

2 .6 . 1 2 baixa permeabilidade a substâncias volá­
lUIS. ViStO que a manteiga absorve odores do meio-am­
biente com extrema faci l idade: 

2.6 . 1 .3 baixa transmlssao de luz ,  eVitando, assim. 
as reações de fotodegradação: 

2 . 6 . 1 .4 o matenal ainda deve ser a prova de migra­
;�ão de gordura. para não ser alterado por esta, perden­
LlU sua estab i l idade 

Para comercial ização do produto a varejo uti l izam­
"L; I IUje alem ddS trad iCionaiS latas de folhas-de-flan­
rires mant idas a temperatura ambiente. embalagens 
jJla::.licas de polietl leno, policio reto de Vinda termofor­
madas . com tampas plásticas e ou uma folha de a lumi­
I I IU Le l l nosselada e os filmes laminados de aluminio 
e papel . 

As porções individuais são normalmente acondi­
G/ünauas nos dOIS u lt lmos materiais citados. 

Para as embalagens institucionais ut i l izam-se as 
léltas rle folha-rle-flandres a lata-composta e os baldes 
plastlcos 

2 7 Leite� ntados 
Os leites fermentados podem ser produzidos a par­

L I I de leite Integral, e parcial ou totalmente desnatado, 
pela fermentação por microrganismos especificos. Io­
gurte e o mais Importante dos produtos de leite fermen­
tado .  Tanto quanto o leite "in natura" , os iogurtes são 
sellS lvelS a luz e ao OXIÇJenIO. 
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As embalagens para esses produtos ainda devem 
ser resistentes a aCldos, e devem oferecer adequada 
resistência mecânica e proteção contra contaminação 
IYi lcl oblologlca. 

Os iogurtes são . na sua maioria. embalados em 
copos termoformados de poliestireno ou pol icloreto de 
vlnila e fechado em folha de alumín io revestida por 
vern iZ ,  que além de conferir proteção contra a corrosão 
ácida. permite o fechamento por calor. Atualmente já 
eXiste a Inclusao de embalagens (coPOS) de polipro­
pileno. também termoformados para esses produtos. 
Os entraves a expansão dessa nova embalagem são 
relativos às exigências de processo do copo, à d isponi­
b i l idade de maqu inários para conversão (m u ito caros 
e especificos) e às dificu ldades no fechamento dos 
r.opos 

2 8 Queijos e requeijões 
Sacharow & G nffln \ 1 970) ,  ao considerar os requi­

sitos necessários para a adequada especificação da 
t:mbalagem para queijos, d ivide esse produto em duas 
classes queijos naturais e queijos processados. 

eXiste urna variedade muito grande de queijos na­
turais. e estes .  de acordo com suas características 
ele uU/ eza e metodo de fabncação, podem ser classifi­
cados em 

2 .8 . 1 MU ito duros; matu rados por bactérias, ex : 
parmesão ; 

2 .8 .2  Duros; maturados por bactérias, ex :  cheddar, 
gouda. provolone. su iço: 

2.8 .3 Seml-mole - maturados por bactérias e mi­
crorganismos de superf icie, ex : l imburgo; 

2.8.4 Moles - maturados, ex: camembert ,  prato 
nào maturados, ex: cottage, frescal, ricota. 

Os queijos processados apresentam superior esta­
bil idade e maior vida-de-prateleira que muitos queijos 
naturaiS, sendo os requisitos para especificação de 
seus materiais de embalagem m enos severos que os 
dos produtos processados. 

A Tabela 4 mostra alguns dados da l iteratura de 
vlda-de-pratelelra estimada de alguns t ipos de queijo. 

Apesar da embalagem contr ibuir de forma signifi­
cativa para uma maior ou rhenor vida-de-prateleira do 
produto. no caso dos queijos , a estocagem a tempe­
ratura adequada e fundamental. Na Tabela 5 são apre­
sentad as as cond ições de conservação a serem 
observad as para d i ferentes t ipos de  q u ei jos . . 

TABELA 4 Vida-de-prateleira estimada para queijos embalados, sob condições definidas de estocagem. 

Tipos de queijo 

Edam Gouda 
Cheddar . 
Cammembert 
Cheddar processado 
Pasteurizado cremoso 
Mussarela 
Ricota 

Fonte: Richardson ( 1 976) 

Material de embalagem 

Plástico ou papel parafinado 
Plástico ou lata 
Laminado ou plástico 
Laminado ou plástico 
Laminado ou vidro 
Plástico 
Plástico 

Condições de estocagem Vida-de-prateleira 

0,5 a 5°C 
0,5 a 5°C 
0,5 a 5°C 

25°C 
0,5 a 5°C 
0,5 a 5°C 
0,5 a 5°C 

3 meses 
3 meses 

2 a 3 semanas 
12 meses 
6 meses 

2 a 3 meses 
1 0  dias 

Rev . Inst. Lat i c .  Când ido  Tostes ,  <\'21(257) : 22-33, 1 988 Pág.'29 

TABELA 5 Temperaturas de estocagem de alguns tipos de queijos. 

Tipos de queijo Temperatura ideal* de estocagem - OC Máxima temperatura de estocagem - °C 

Brick 
Cammembert 
Cheddar 
Cottage 
Cremoso 
Queijos processados 
Roquefort 
Suiço 
Alimentos a base de queijo 

-1 ,O a 1 ,0 
-1 ,0 a 1 ,0 
-1 ,0 a 1 ,0 ° a 1 ,0 ° a 1 ,0 

4,5 a 7,2 
-1 ,0 a 1 ,0 
-1 ,O a 1 ,0 

4,5 a 7,2 

• Temperatura para uma vida-de-prateleira prolongada. 
Fonte: American Societv of Heating Refrigerating an air conditioniog Engiheers (s.d) 

1 0  
1 0  
1 5,5 

7,2 
7,2 

24,0 
1 ,0 

1 5,5 
1 3,0 

2.8.5 Odet & Zachrisona ( 1 982) mencionaram as e alguns queijos processados. (Ramos, 1 969) 
segu intes características necessárias ao material de Os grandes inconvenientes das embalagens de vi-
embalagem para o adequado acondicionamento de dro são o peso, que encarece demasiadamente o 
queijos: transporte e a fragilidade que ocasiona quebras exces-

2.8.5 .1  não deve ser prejudicial à saúde ;  sivas, podendo alcançar, s ó  na l inha de produção mais 
2.8.5.2 não deve transmitir nenhum odor ou sabor de 1 % de perdas. 

ao queijo, além de protegê-lo dos odores do meio-am- Meyer ( 1 973) aconselha o uso de latas, para quei-
biente ; jos de longa yida-de-prateleira, que são normalmente 

2.8.5.3 deve ser livre de impurezas e tão livre quan- esterilizadas logo após o enchimento e a recravação. 
to possível de bactérias e esporos de fungos e leve- A esterilização deve ser feita, de preferência, quando 
duras; se usam latas pequenas, de até 200 g de capacidade. 

2.8.5.4 deve ser resistente à gordura, sal e ácido 2.8.6.2 Embalagens flexíveis; os saquinhos de po-
láctico; lietileno transparente ou com pigmentação branca são 

2.8.5.5 deve ter baixa permeabilidade a oxigênio comumente utilizados como embalagem para queijos 
e vapor d'água; frescos e ricota. 

2.8.5.6 a permeabilidade ao gás carbônico deve A proteção oferecida por essa embalagem é míni-
ser adequada ao produto; ma, expondo o produto à luz e ao oxigênio. Seu fecha-

2.8.5.7 deve proporcionar fechamento adequado; mento também não é adequado, sendo mu ito comum 
2.8 .5 .8 deve ter boa resistência mecânica. o uso de grampos. O polietileno, permeável à matéria 
2.8.6 Duas classes de embalagem serão aqui abor- graxa, torna-se em pouco tempo desagradável ao tato 

dadas: as rígidas €i os filmes flexíveis. e visão, devido à migração da gordura do produto para 
2.8.6 . 1  Embalagens rígidas; Nesta classe podem- a sua superfície externa. 

se citar os copos e os potes de vidro e as embalagens O uso dessa embalagem só se justifica pelo seu 
metálicas, como latas e bisnagas. baixo custo e curta vida-de-prateleira dos produtos que 

Os copos e potes de vidro têm seu uso restrito acondiciona. 
aos requeijões e queijos extremamente cremosos. Para os queijos maturados é bastante uti l izado o 
Suas principais vantagens são: o fechamento hermé- f i lme  de PVdC na forma de sacos fechados à vácuo .  
tico e inviolável e a transparência que permite ao  con- A vantagem desse sistema é impedir o contado do 
sumidor ver o que está comprando. Além d isso, existe produto com o oxigênio, que é retirado de dentro da 
a possibilidade de reutilização dos copos e potes a embalagem pelo processo de fechamento a vácuo ou 
nível doméstico, o que constitui, sem dúvida, um atra- pelo encolhimento pelo calor. Conseqüentemente, o 
tivo quando da aqu isição desse t ipo de produto. As cresc imento de  fun�os (m icrorganismos aerób ico�) 
tampas dos copos e potes recebem aplicação de verni- raramente ocorre. 
zes protetores e compostos de vedação. Os copos Outras estruturas adequadas são poliéster/PVdC/ 
são fechados por recravação e os potes apresentam polietileno, poliamida/polietileno e poliamida/PVdC/po-
tampas de garras do tipo pressão e torção. O vidro lietileno usadas como embalagem externa para queijos 
utilizado na fabricação de copos e potes é temperado, fatiados. Um filme de poliéster/PVdC acondiciona as 
fato que possibilita o enchimento a quente do requeijão fatias individualmente. 
F IGURA 1 Esq u em a  Geral da ox idação de  l íp ides ; Fonte: Lab uza ( 1 972). 

Ácido graxo Insaturado 

t 
Radicais livres 

Hidroperóxidos 

- oxidação de pigmentos e vitaminas. 
_ - alterações no aroma. 

- insolubi l ização de proteínas. 

I '" 
POlimerizaçao Quebra da cadeia onde o peróxido está locali-
(Escurecimento) zado e formação de compostos voláteis (aldeí­

dos, cetonas, hidrocarboretos) 
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FIGURA 2 Influência da cor na transmissão da luz através de polietileno I, em vários comprimentos de onda. 
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FIGURA 3 Espectro de transmissão de filmes plásticos usados para embalagens de leite. Curva A = embalagem 
plástica transparente; Curvas B, C e D = plástico coberto por várias intensidades de impressão. 
Fonte: Sattar & Deman (1 973). 
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FIGURA 4 Espectro de transmissão de cartão para o acondicionamento de leite,Curva A = área impressão; 
CurVa B = área impressa. Fonte: Sattar & Deman (1 973). 
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FIGURA 5 Taxa de deterioração da qualidade em alimentos devido à oxidação de IIpides em função da atividade 
de água. Fonte: Karbel & Baugh (1 975). 
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A perda de um idade através do m ater ia l  de em­
balagem pode p rovocar a form açâo de  ca$ca na 
su perf ície  dos q u eijos . causando p rej u ízos tanto 
para 0 p rod utor q uanto para 0 co n s u m idor .  Quando 
a perm eab i l id ade  do m aterial é a l ta .  a d i m i n u ição 
do peso do produto é da o rd em de 20%. sendo 
1 0  a 1 2% em perda de  peso e 8 a 1 0% pela ret i rad a 
da casca form ada (Fernandes & Cabral 1 981 ) .  

A at iv idade de  ág u a  pode favorecer a ox idação 
de l íp ides . A Fig u ra 5 mostra que a deter ioração 
de q u al idade é menor para Aw var iand o  de  0.2 a 
0.5. Estas cond ições são es pec ia lmente observa­
das no  caso de p roduto como o l ei te em pó i n teg ral ; 
um mater ial  de embalag em com boas caracterís­
t icas de  permeab i l i dade  ao vapor  d' ág ua  estará ato­
m at icamente ev itando que o p rocesso  ox idat ivo 
se acelere. 

CONCLUSÃO 

A adequação de um sistema de embalagem a um 
produto lácteo. além da consideração de muitos outros 
fatores, depende da susceptibilidade do produto à ação 
do oxigênio molecular, da sensibil idade do produto à 
ação da luz/temperatura, da sensibilidade do produto 
às alterações de umidades e do pH do produto. frente 
às possíveis reações quím icas com o material de em­
balagem. A sensibil idade do produto à luz pode ser 
protegida através do emprego da redução da transmi­
tância pelicular por impressões apropriadas. Os produ­
tos lácteos gordurosos, particularmente aqueles que 
apresentam atividade de água (A) entre 0,4 e 0.6 .  
são os que apresentam a menor taxa de deterioração 
de qualidade quanto a oxidação dos lípides. 

A experiência mostra que d iferentes produtos lác­
teos apresentam diferentes exigências (específicas) 
quanto à adequação de embalagens. Assim.  o desen­
volvimento de novos produtos lácteos exige o estudo 
e ou a adequação de novos sistemas de embalagens. 

SUMMARY 

The work describes the physical and the chemical 
principies applied to the development of packaging sys­
tems;  ( i) the san itary and the mechanical aspects; ( ii) 
the permeability to oxygen; (i i i) the sensibil ity to light; 
(iv) the sensibil ity to humidity ;  (v) the transfer of flavor; 
(vi) the author dicusses the main principies on dairy 
packaging systems. The fundam"ental aspects on the 
application of packaging systems to dairy products are 
also díscussed. 
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RESUMO 

O trabalho reúne dados parciais sobre o desempenho técnico e econômico das fazendas 
que foram acompanhadas no período compreendido entre novembro de 1 981 e abril de 1 982. 
O trabalho teve como objetivo a aferição da utilização da terra, do capital e do trabalho. Estes 
aspectos foram discutidos na condição de dados parciais. 

I NTRODUÇÃO 

A versão ongmal do acompanhamento de fazendas 
teve origem em 1977, abrangendo as principais bacias 
leiteiras do Estado de Minas Gerais. Entretanto, a partir 
de 1981, sua abrangência foi trazida à área de ação 
do Escritório Regional de Juiz de Fora, da EMATE R  
- MG ,  de m()do a permitir maior interação entre a Pes­
quisa, Extensão e Produtor, condição não satisfeita 
na primeira fase. Atualmente, tem sido possível intensi­
ficar visitas de pesquisadores às fazendas acompa­
nhadas e de extensionistas e produtores ao C NP-Gado 
de Leite, com expressivos ganhos de qual idade no 
trabalho. 

Na escolha das propriedades, não houve amostra­
gem aleatória, já que a aptidão do produtor para o 
trabalho é fator l imitante. Conseqüentemente, não há 
propriamente representatividade da região considera­
da. Entretanto, são levantadas informações bastante 
abrangentes da pecuária leiteira regional. 

O trabalho. na atual fase, foge à concepção orto­
doxa de acpmpanhamento, uma vez que se propõe 
a ind UZir modificações tecnológicas nas fazendas, ao 
contrário. de estu dOS',semelhantes, que em geral ,  se 
preocupam essencialmente com a observância da rea­
lidade, sem contudo alterá-Ia. Optou-se por este enfo­
que por estarem envolvidos cerca de 100 (cem) técni­
cos do CNPGL e EMATER,  que poderão proporcionar 
variad o  elenco de benefícios d i retos aos p rod utores . 

O acompanhamento de fazendas, apresenta ca­
ractensticas que o situam entre um levantamento e 
um estudo de caso. Do primeiro, apresenta a abran­
gênCia e do segundo, um maior detalhamento. Esta 
concepção, todavia, não inibe a realização de estudos 
de casos. que poderão ser desenvolvidos em algumas 
propriedades selecionadas. 

No acompanhamento estão envolvidos cerca de 
100 (cem) fazendas de produção de leite, distribuídas 
em 25 municípios da Zona da Mata, 13 dos Campos 

das Vertentes, quatro da Metalúrgica e três da Sul .  
Os objetivos gerais do t rabalho foram estabele­

cidos como:  (i) identificar e classificar sistemas de pro­
d ução que s i rvam de base à elaboração de programas 
de pesquisa e extensão rural; (ii) servir como um meio 
para integrar a pesquisa, extensão e produtores; (ii i) 
propiciar contato multidisciplinar entre pesquisadores; 
(iv) fornecer recomendações técnicas a extensionistas 
e a produtores; (v) verificar o impacto das tecnologias 
adotadas: (vi) auxil iar com subsídios a política de pre­
ços para o produtor. 

MATERIAL E MÉTODOS 

1 O Coleta de dados. 
A coleta de dados ficou a cargo de extensionistas 

dos Escritórios Locais da EMATER .  Foram utilizados 
três tipos de formulários, a saber: (i) "inventário dos 
recursos da propriedade", registra-se a disponibilidade 
de terra, animais, benfeitorias, máquinas, veículos e 
equipamentos; ( i i ) "perfil tecnológico", informe sobre 
a tecnologia em uso; (i i i) "anotações mensais" ,  mos­
tram a dinãmica da propriedade ao longo do ano. 
2.0 Processamento de dados . 

Os dados ora apresentados foram parcialmente 
processados pelos próprios co-autores. 
3.0 Análise dos resultados. 

A análise dos dados foi conduzida pelos técnicos 
do Grupo de Coordenação do CNPGL e do Escritório 
Regional de Ju iz de Fora, da EMATER-MG. Foram 
emitidos relatórios mensal, anual e agregado das pro­
priedades. Tais relatórios informaram detalhadamente 
sobre o desempenho técnico e econômico das fazen­
das acompanhadas, quer individualmente, quer por 
extratos Foi ainda possível a aferição da eficiência 
de uti l ização da terra, capital e trabalho. 

(*) Trabalho apresentado no VII Congresso Nacional de Laticfnios no ILeT (1 9-23/07/82f em Juiz de Fora - MG. (**) Pesquisadores da EMBRAPA/CNPGL; Rodovia MG, km 42 - 36156 - Coronel Pacheco - MG. (***) Técnicos da EMATER-MG. 

arvoredoleite.orgdigitalizado por



I 

Rev. Inst .  Lat ic .  Cândido Tostes , 6,�(257) : 35-39, 1 988 

R ESULTADOS PARCIAIS 

Os resultados das análises de dados correspon-
dentes ao período das "águas" (novembro de 81 a 
abril de 82) mostram o grande potencial do acompa-
nhamento para fornecer informações. Pequenas alte-
rações poderão ainda ocorrer, quando forem incorpo-
radas algumas informações ainda não disponíveis. 

As propriedades, preliminarmente, foram agrega-
das em três extratos, segundo a quantidade diária de 
leite vendido: 

A - até 50 l/d ia;  
B - de 51 a 1 50 l/dia; 
C - acima de 1 51 l /dia. 
Ao final de um ano, adotar-se-ão outros critérios 

TAB ELA 1 Caracterização e m ed idas de tam an ho .  

Espec i f icação 

Caracterização : 
O Propr ied ades (n�) 
• R enda  leite/renda prop . (%) 

Tam an h o :  
O Á rea (ha) 
O Vacas em l actação (n�) 
O R ebanho Lei te i ro (ua) 
• Mão-de-obra/d ia  (serv.) 
.; Venda  d e le ite/d i a  ( I )  
• Produção de leite/d i a  ( I )  
O I nvestim ento (Cr$ 1 05) 

Pág . 36 

·de estratificação, a fim de melhor avaliar a eficiência 
técnica e econômica das fazendas acompanhadas. 

Na coluna da direita das tabelas apresentadas são 
fornecidas informações correspondentes ao Sistema 
de Produção de Leite de CNPGL, que servem como 
referência de metas a serem atingidas por m uitos pro-
dutores, sem necessidade de grandes investimentos. 

Na Tabela 1 nota-se que a renda da atividade leitei-
ra, em relação à renda total da propriedade, cresce 
com o tamanho da exploração, revelando uma tendên-
cia para especialização entre os grandes produtores. 
Verifica-se ainda que o crescimento da produção de 
leite foi mais que proporcional ao incremento dos fato-
res da produção, evidenciando melhoria da eficiência 
técnica, conforme elucidam os dados das Tabelas. 4. 
a 6. � 

Extratos Sistema 
A B C CNPGL 

33 ,37 29 1 
75 80 93 1 00 

45 70 1 92 97 
9 1 8  4 1  40 

21 38 89 70 
1 2 5 5 

26 76 21 8 376 
29 82 234 385 
39 64 1 27 1 31 

TAB ELA 2 D ispon ib i l i dad e  de benfeitor ias,  m áq u in as e equ i pam entos .  

Extratos Sistema 
Espec if icação 

A B C CNPGL 

Dis p .  d e  bent . ,  m áq .  e eq u i p o  (%) : 

• Estáb u lo 33 46 59 S 
• Si lo  (t) 39 (22) 54 (37) 86 (88) S (1 1 0) 
• B ezerreiro 49 70 79 S 
O Cocho coberto p/m i n erais 21 38 45 S 
• Energ i a  e lét rica  (cv) 21 (6) 54 ( 1 0) 66 ( 1 4) S (45) 
• Picadeira 79 86 93 S 
• Orden had ei ra m ecân ica O O 1 0  N 
• Resfr iador  O O 7 S 
• A rado tração an ima l  39 68 72 N 
• Carroça 21 46 72 S 
• Trator 3 8 48 N 

S = Sim ; N = Não 

Rev, Inst .  Lat ic .  Când ido Tostes , 6,�(257) : 35-39, 1 988 
tPAM'G � CEPE b 'ler 

8 U3'-fOTe:�A Pág . 37 

TA B ELA 3 Prát icas em forrag i cu lt u ra e s u p lementação al i m e�tar. 

Extratos Sistema 
Espeqif icação 

CNPGL 
A B C 

Forrag i c u ltu ra :  
O Pastagem n atu ral (h a) 35 5� 1 53 88 
O Pastagem formada (ha) 6 9 22 O 
O Cap ine i ra (ha) 1 ,3 3 ,8  4,4 6,0 O Adubação de cap i nei ra (%) 9 1  95 1 00 
O Adub .  o rg /q u i m .  cap i nei ra (0.(0) 2 1  38 38 S 
O Com b ate form iga  pastagem (%) 72 71 97 S 
O L impeza q u i m .  e/ou m ec.  pastag em (%) O 1 3  1 7  N 

Sup lementação al i m entar : 
O Concentrado/v l acUd i a  (kg) 0 ,5 1 ,4 1 ,4 2,7 
O Vol umoso/v . l acUd i a  (kg ) 8 1 3  1 3  
O Critér io fornec imento conc .  (%) 33 62 66 S 
O Fonte de fósforo (%) 36 24 48 S 
O Mineral ização permanente (%) 53 71 83 S 

TAB ELA 4 Prát icas rep rodut ivas e s an itárias. 

Extratos Sistema 
Especif i cação CNPGL 

A B C 

Reprod ução (%) : 

O I nsem i n ação art i f ic ia l  O 3 1 7  N 
O Critér io 1 �  cobr ição 1 8  30 52 S 

San i dade (%) : 
O Ver m ífugo  p/bezerros 85 89 97 S 
O Corte e d es in f .  de u m bigo  55  70 83 S 
O Vac ina  C/m an q u ei ra 94 97 93 S 
• Vac ina  c/brucelose 3 1 1  28 S 
O Teste B rucelose O 3 1 0  S 
• Con'tro le m am ite 9 32 38 S 
• Controle s i st.  ecto e endo parasitos 61 84 90 S 

TAB ELA 5 Prát icas de rn�lhoramento genét ico e m an ejo  de ordenha.  

Extratos Sistema 
Espec ificação CNPGL A B C 

Mel horamento g enét ico (%): 

O Reprod.  ho landês p u ro 7 20 41 S 
O Repro d .  g i r  p u ro 3 4 23 S 

Manejo d e  orden h a  (%) : 

O Duas o rd en h as 29 53 79 S 
O Ordenha m ecân ica O O 1 0  N 
O Controle l eiteiro 9 1 9  24 S 
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TAB ELA 6 Ind icadores técn icos . 

Espec i f icação 

Venda de l ei telv. lacUdi a  ( I )  
Venda  d e  l ei te/ha/d i a  ( I )  
Mão-d e-ob ra/1 00 v.  l act .  (serv.) 
Mão-de-obra/1 00 I leite (serv.) 
Taxa d e  l otação (ua/ha) 
Concentrad o/1 00 I l ei te (kg) 
V. l act . /v/ seca 

Â disponibilidade de benfeitorias, máquinas e equi­
pamentos (Tabela 2) ,  cresceu acentuadamente dos 
pequenos para grandes produtores, tanto em itens tra­
dicionais, tais como carroça e arado de tração animal, 
quanto em modernos, como o trator. Neste caso, a 
diferença é ainda mais expressiva, devido a condicio­
nantes de economia de escala. Nas Tabelas 3, 4 e 
5 relacionam-se algumas práticas zootécnicas que, de 
forma geral ,  também revelam evolução tecnológica 
com o crescimento da produção de leite. 

Dentre os indicadores zootécnicos na Tabela 6, 
a venda de leite, por vaca ou por área, evoluiu dos 
pequenos para grandes'produtores, condicionada, ao 
que parece, em parte, pelo maior uso de concentrado. 
A eficiência de ut i l ização da mão-de-obra também 

TAB ELA 7 Ind icadores econôm icos.  

Espec i f ic ação 

Custo operac ional/l i t ro (Cr$) 
Preço receb ido/l i t ro (Cr$) 
Saldo/l i tro (Cr$) 
Marg�m bruta/l i t ro (Cr$) 
Margem br. m ensal/ha (Cr$) 
Margem br. m ensal/ua (Cr$) 
Margem br. m ensal (Cr$) 
Fl uxo de  caixa m ensal (Cr$) 
Rentab i l id ad e* (%) 

* Margem bruta semestral/i nvest imento 

Com base na Tabela 8, reunem-se algumas cons­
tatações: a venda diária de leite, dos pequenos para 
grandes produtores, evoluiu 8,4 vezes, contra apenas 
4,3 vezes, em média, dos fatores de produção. Isso 
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Extrato s  Sistema 

A B C CNPGL 

3,2 4 ,6 5 ,7 9,3 
0,9 2,1 1 ,8 4,0 

1 4, 1  1 3, 1  1 2,8 1 2,5 
4,7 3,0 2,4 1 ,3 
0,8 0,9 0,7 8,8 

1 7,0 32,0 26,0 23,0 
2,5 2,7 2,7 5,0 

cresceu com o aumento do volume de produção. A 
taxa de lotação e a relação entre vacas em lactação 
e vacas secas praticamente não diferenciam entre ex­
tratos. 

Na Tabela 7 apresentam-se alguns indicadores 
econômicos. O custo operacional por litro foi substan­
cialmente meno� para os pequenos produtores, se­
guindo ao comportamento clássico de menor uso de 
insumos modernos: O saldo e a margem bruta por 
litro, por conseqüência, são maiores para os pequenos 
produtores. A margem bruta e fluxo de caixa mensais 
destes, são todavia, bastante baixos em relação aos 
outros extratos, l imitados pela pequena quantidade de 
leite vendido. As margens brutas mensais, por ha e 
UA, e rentabilidade também revelam menor eficiência 
econômica dos pequenos produtores. 

. 

Extratos Sistema 

A B C. 
CNPGL 

20,3 25,8 25,2 20,2 
27,0 27,5 28,6 29,2 

6,7 1 , 7  3,4 9,0 
1 9,7 1 2,4 1 1 ,7 1 1 ,3 

340 404 398 1 303 
71 3 737 862 1 731  

1 51 08 28257 76476 1 26362 
9836 20297 68408 1 01 362 

2,4 2,6 3,5 5,0 

decorreu, fundamentalmente, da melhoria da eficiência 
técnica com o crescimento da produção, obtida, em 
parte, pelo aumento da produtividade por vaca ( 1 ,8 
vezes). 
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TAB ELA 8 Si tuaç ão relativa d os extratos de p ro dução q u anto a alg u n s  i n d icadores técn icos e econôm icos .  

Espec i f ic aç ão 

Venda de le ite ( I )  
Area (ha) 
Vaca!? em lactação (n�) 
Invest im ento (Cr$) 
Mão-de-ob ra (serv.) 
Venda d e  le i te/v. l acUd i a  ( I )  
Margem bruta (Cr$) 
FI uxo de  cai xa  (Cr$) 

Os grandes produtores, além de mais eficientes 
tecnicamente, também o são economicamente, confor­
me demonstram o crescimento da margem bruta (4,9 
vezes) e ,  principalmente, do fluxo de caixa (7 ,0 vezes), 
superiores ao incremento médio dos fatores de produ­
ção. 

CONCLU SÃO 

O trabalho reúne dados parciais obtidos de fazen­
das ( :S  50 litros/dia até :;::: 1 51 litros/dia) no período 
das "águas" (novembro de 81 a abril de 82) . Os dados 
parciais demonstraram que a renda da atividade leitei­
ra, em relação a renda total da propriedade, cresce 
com o tamanho da esploração, revelando uma tendên­
cia para especialização entre os grandes produtores. 
O crescimento da produção de leite foi mais que pro­
porcionai ao incremento dos fatores de produção, evi­
denciando melhoria da eficiência técnica. O custo ope­
racional por litro de leite foi substancialmente menor 
para os peq uenos produtores, segu indo ao comporta-

Extratos Sistema 

A B C 
CNPGL 

2, 9 8,4 1 4,5  
1 ,6 4,3 2,2 
2,0 4,6 '4,4 
1 ,6 3,3 3,4 
2,0 5,0 5,0 
1 ,4 1 ,8 2 ,9 
1 ,9 4,9 8,4 
2, 1 7,0 1 0,3 

mento cláSSICO de menor uso de insumos modernos. 
O saldo e a margem bruta por litro, por conseqüência, 
são maiores para os pequenos produtores. 

SUMMARY 

The work comprises a series of partially improces­
sed data from the observations on dairy regional farms .  
These observations were carried out during the  rainy 
period of December 1 981 and April 1 982. The work 
was developed aim ing the appraisal of hand, capital 
and work utilization by form entrepreneurs. These as· 
pects were discussed under the condition of partial 
collected data. 
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- Porq ue aumenta 1 0  a 30% a sua produção 
de queijo tipo frescal ,  prato ou outros. 

- Porque você não joga fora o soro, um resídu o  
poluente. 

- Porque o permeado da Ultrafiltração é rico em 
lactose, que pode ser aproveitada através da 
Osmose Reversa Reginox. 

- Porque você conta com a q ual idade de nossos 
equipamentos e a tecnolog ia Tri-Clover / 
S.V. / Reginox. 

COMPROVE OS RESUL TA DOS, SOL/CITANDO UM TESTE COM A NOSSA 
UNIDADE PILOTO. CONSUL TE-NOS. PEÇA CATÁLOGOS. 

Sob l icença de 
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lADlSH CO .. TRI ·ClOVER OIVISION 
I N DÚSTRIA M ECÂNICA LTDA. 
R u a  H u m .  6 9 0  - C e n t ro I n d u st r i a l  G uaru l h os - 0 7 0 0 0  - G u a ru l h o s ,  
S P  - B .  B o n s ucesso - B ras i l  - Tel efo n e  p a b x  t ro n co c h ave:  ( 01 1 )  
91 2-1 400 - Tel e g ra m a s :  reg i n ox - Tel e x :  ( 01 1 )  33924 R I M L  B R  

', " " 
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o DESINFETANTE IDEAL 
E UNIVERSAL 

DOS LATICíNIOS 

CONFIRME VOCÊ MESMO ALGUMAS DAS VANTAGENS 
QUE O KILOL-L LHE OFERECE 

- Origem �rgânica-naturaJ (composto ativo o EXTRATO DE SEMENTE DE GRAPEFRUIT). - Não TÓXICO, Não Corrosivo, Não Metálico, Não Volátil, Não Irritante. - NÃO CONTAMlNANTE DO LEITE E SEUS DERIVADOS. 
- Não altera o sabor ou odor dos alimentos e água 
- Altíssimo poder ANTIOXIDANTE. atuando eficazmente sobre matéria orgânica - DISPENSA O ENXAGUE APÓS SUA APLICAÇÃO. 

. 

- Seu composto ativo o DF-lOO (EXTRATO DE SEMENTE D dos EE.UU.) sob o N? R-0013982. 
E GRAPEFRUIT). está registrado na F.DA (Food & Drug Adminlstration 

APLICAÇOES 
- S�ÃO DA ÁGUA DE PROCESSO . - DESINFE çÃO §8:'tk�8fu�ÇÃO AMBIENTAL DE SALAS DE PROCESSO E ARMAZENAGEM DO LEITE E SEUS - DESINFECÇÃO - MANUAL. 

. 

- POR IMERSÃO. 
-�p�WiiLr:lÃO EM EQUIPAMENTOS QUE TRABALHAM A ALTA TEt1PERATURA E A BAIXA 
- CAMlNHOES DE TRANSPORTE DE LEITE E SEUS DERIVADOS. 
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111 SEMANA DA ARTE DO INSTITUTO DE LATiCíNIOS CÂNDIDO 
TOSTES 

The 3rd Art week of the Cândido Tostes Dairy Institute 

Carlos Drummond de Andrade - "a luminosa traje­
tória do gênio que se distinguiu pelo recato e se tornou 
Imortal sem precisar da Academia " .  

O palco d o  anfiteatro d o  Instituto d e  Laticínios 
Cándido Tostes , d urante os dias 1 9 1 1  a 01 1 2  do 

ano que passou,  abrigou em seu interior uma das mais 
bOnitas e diversificadas apresentações artísticas e cul­
turais que a cidade de Juiz de Fora teve a oportunidade 
de presenciar. A arte explodia por todos os cantos 
daquele palco. onde passaram palhaços,  músicos, 
dançarmos, poetas, trovadores, teatrólogos, corais, 
atores, etc . ,  enfim, uma gama de novos e antigos talen­
tos que, sabedores desta mais nova divulgação da 
cultura de nossa cidade que é a I I I� SEMANARTE, 
sobem ao palco do Instituto Cãndido Tostes para mos­
trar a toda sociedade local o que há de melhor em 
nossa comUnidade artística. 

F izeram parte da comissão organizadora da I I I� 
Semanarte, Lu iza Carvalhaes de Albuquerque ,  da 
Área de Divulgação do CEPE / ILCT/EPAMIG, Luciana 
Leal de Ol iveira, Secretária de Artes do Diretório Aca­
dêmico Dr. Sebastião de Andrade, e os alunos Mauro 
LUIZ Pimentel Seleiro, Rogério Paes Mendes, Maria 
Tereza Cratiú Moreira, Lila Diná Pereira Almeida e Mô­
nica Cardoso. Um agradecimento muito especial ao 
Diretor do ILCT. ProL Sebastião Duarte Álvares Vieira 
e a Supervisora de Ensino do ILCT, Regina Célia Man­
cin i .  que.  sabedores da importância da cultura na vida 
de todo ser h um ano, sempre estiveram presentes a 
das nossas manifestações artísticas, dando seu total 
apoIo e colaboração, além de patrocinar e acompanhar 
todos os nossos eventos. 

A 1 1 1 .' Semana de Arte foi dedicada ao nosso poeta 
maior - Carlos Drummond de Andrade, pela beleza, 
poesia e grandlosidade de sua obra, e para ilustrar, 
transcreveremos um trecho colhido da Revista Veja 
que expressa a sua genialidade: 

Pais em que as reputações literárias costumam 
ser construidas tanto a golpes de pena quanto de pica­
reta, o Brasil das letras encontrou na poesia de Carlos 
Drummond de Andrade um claro enigma. A um só 
tempo, a obra do poeta de Itabira é uma negação 
e uma confirmação da cultura brasileira. Ela nega uma 
cultura q ue nao eXiSte, e que ainda por cima não presta, 
enquanto confirma outra . verdadeira, habitualmente 
empenhada pela mediocridade. E nega a versalhada 
sentimentalóide e incompetente de um sem-número 
de poetastros laureados estejam eles em acade­
mias ou defendendo causas nobres em mesas de ba­
l es .  Contra a lUXU riante paisagem tropical, o verso 
de Drummond contrapõe o sono rancoroso dos m iné­
rios ,  os peixes cegos do tempo , o medo que esteril iza 
os abraços. Ele nega a grandiloqüente e falsa festa 
da Vida para produrar apenas o vivo , o pequenino 
calado. indiferente e solitário vivo" .  

Luiza Carvalhaes de Albuquerque(*) 

Terrivel no que tem de desespero e bela por trans­
formar esse mesmo desespero em germe de espe­
rança, a obra de Drummond nega o deserto da vida 
literária brasileira. Ela é flor furando o asfalto das corrio­
las de vates que trocam tapinhas nas costas, elogios 
e favores. A anos-luz da mediocridade tri unfante, a 
poesia de Drummond é um corpo estranho na literatura 
brasileira. Corpo estranho, no entanto, que confirma 
e solidifica aqu ilo que a literatura nacional tem de me­
lhor: os raros e solitários momentos de genialidade 
que servem de eixo para reorientar toda a vida cultural. 
Corpos estranhos são as obras de  Machado de Assis, 
Euclides da Cunha e João Guimarães Rosa. Sem eles, 
e sem Drumm'ond, a vida literária brasileira correria 
o risco de ser engolfada pela maré dominante do Brasil 
das letras - das letras pedestres, tacanhas, bachare­
lescas e fátuas. " 

P ROGRAMAÇÃO DA 1 I 1� SEMANARTE 

1 9. 1 1 .87 - Abertura com a palestra do Prof. Aluisio Pi­
menta e apresentação de danças folclóricas 
com o Grupo AMALÉ do SESC de Juiz de 
Fora. 

20. 1 1 .87 - Peça de Teatro "Raizes da Nossa Terra" 
- Grupo de Divulgação das Manifestações 
Folclóricas do SESC Grupo AMALÉ. 

23 . 1 1 .87 - Palestra com o Prol. José Luiz R ibeiro sobre 
Teatro, Jogral "Navio Negreiro" com o Gru­
po Condor, e apresentação do Batuque 
Afro-Brasileiro. 

24 . 1 1 .87 - Palestra com o Prol. Arlindo Tadeu Hagen 
sobre a Trova e apresentação dos Trova­
dores da União Brasi lei ra de Trovadores 
(Minas Gerais) , grupo de dança da Univer­
sidade Federal de Ju iz de Fora e ápresen­
tação do Grupo de Teatro Espaço Aberto 
com a peça teatral "No caminho tinha Bra­
si l?" 

25 . 1 1 .87 - Apresentação dos conjuntos musicais: Gru­
po Opção de vida, Frúturo Sim e Dois Cru­
zeiros de Bala. 

26 . 1 1 .87 - Apresentação dos alunos de violão do Prof, 
Othon Neves e Cordas e Cantos, Academia 
de Dança Flash Dance e Grupo Amalé do 
SESC. 

0 1 . 1 2 .87 - V: Festival Interno de Música Popular do 
ILCT. Resultado dos Concursos Internos de 
Poesia e Desenho. 

Transcrevemos, a segu ir, um pouco sobre todos 
os participantes da 1 1 1  Semana de arte, para que fique 
gravado em nossa história este momento de rara e 
singela beleza, além de i lustrarmos estes mesmos mo­
mentos para levar um pouco da mag ia que encantou 
a todos os presentes. 

(*) Técnica em laticfnios/76 e responsável pela Área de Divulgação e Difusão de Tecnologia do CEPE/ILCT/EPAMIG. 
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Professor Aluísio Piment�. 

Nasceu em Peçanha, Minas Gerais, em 09 de 
agosto de 1 923, filho de Rui Pimenta e D. Reduzinda 
Braga Pimenta. É casado com a Ora. Lígia de Oliveira 
Pimenta, tem quatro filhos e cinco netos. Formou-se 
em Farmácia em 1 945, pela Faculdade de Odontologia 
e Farmácia da UFMG. Realizou curso de Pós-Dou­
torado e desenvolveu trabalhos de pesquisa no Insti­
tuto Superior de Saúde, em Roma. Em 1 964, foi eleito 
pelo Conselho Universitário para a lista tríplice e no­
meado Reitor da Universidade Federal de Minas Ge­
rais. Em 1 983, foi nomeado pelo então Governador 
de Minas Gerais, Tancredo Neves para Presidente da 
Fundação João Pinheiro. Realizou amplo trabalho, jun­
tamente com os competentes colegas daquela institu­
tição em prol de Minas e do Brasil, culminando com 
o trabalho sobre o Nordeste do Brasil e que constituiu 
a base do programa Tancredo Neves para o Nordeste. 
Em 1 984 foi eleito Presidente do Instituto Brasileiro 
d� Planejamento/Seção Minas Gerais. Atualmente é 
Presidente Regional e Vice-Presidente Nacional do 
Partido Liberal. Abriu,  com chave de ouro a nossa 
111 Semanarte. 

.Prof Aluízio Pimenta, recebendo das mãos de Luciana 
,Leal a lembrança fja /I Semanarte. 

Cordas e Cantos - Tem música no ar 

Esta escola que foi idealizada pelos professores 
Othon da Rocha Neves, Valéria Maria Assad e Maria 
Lúcia Correa Neves, visa melhor atender a seus alunos 
particulares, bem como promover a música e suas 
impl icações sócio-culturais numa cidade como Juiz de 
Fora e se possível, na região e no Brasil. 

Como CORDAS & CANTO faz isto? Promovendo 
recitais, apresentações e concursos, tentando ampliar 
os horizontes que a música nos faz enxergar e traba­
lhar exatamente dentro disto, não deixando de lado 
a seriedade e nem o objetivo do trabalho. 
José Luiz Ribeiro 

Professor na Universidade Federal de Ju iz de Fora 
no Curso de Comunicação, onde leciona Teoria d� 
Comunicação e Introdução ao teatro, e nos cursos 
de Serviço Social e Educação Artística, José Luiz Ri­
beiro tem uma vida dedicada ao teatro, atividade que 
ele exerce há 24 anos. 

Como diretor de teatro já assinou mais de oitenta 
direções para o Grupo Divulgação, Grupo Magister 
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de Teatro, Teatro Universitário, além de efetivar d ire­
ções ém Belo Horizonte, no Palácio das Artes e Rio 
de Janeiro. 

Como autor José Luiz R ibeiro in iciou suas ativida­
des em 1 963, com o texto "Brasil Espaço/63" que es­
treiou na "Casa d' ltália" ;  escreveu, no ano seguinte 
"Sinfonia de uma favela" ; além de, como estudante 
de jornalismo, produzir texto para programas que fo­
ram apresentados na TV Industrial. 

Foi autor de vários roteiros para espetáculos de 
poemas e produziu ainda "Lição de Moliére", um texto 
que conta a vida do grande comediante francês; adap­
tou o l ivro de Nerthan Macedo e com a música de 
Suel i Costa criou "Cancioneiro de Lampião" ;  escreveu 
"Mas que papel, seu bacharel", ironizando as funções 
do advogado, "I love you ,  J uju" ,  texto que narra a 
história de Juiz de Fora e "Girança" ,  uma investigação 
poética dos anos 30 e 40, em Juiz de Fora. 

Academia Flash Dance. 

Fundada em 1 977. Tem como diretora Walqu íria 
Inez Correa Lage. Ensino Jazz, Ginástica e Balé. Entre 
os trabalhos já realizados, pOdemos destacar: ABC 
Flash Dance, Circus Dance, Cotidiano 111 , Realce, Mo­
mento Mágico, Flash Dance Show, etc . . .  

Apresentou d ias 1 1 ,  1 2  e 13  de dezembro na Pró­
Música os espetácu los " Al ice no Mundo Encantado 
dos Palh aços" e "Jazz Mania",  trabalho d irigido pela 
professora Marina Marrison de Moraes. 

Amalé - G rupo de divulgação das manifestações folcló­
ricas. 

Histórico. 
O g rupo originou-se no Grupo "Cândido Tostes" 

em 1 973, quando a professora Maria de Nazaré Fonte­
nele Lima, lecionando Educação Artística nesse esta­
belecimento, in iciou a formação de um Grupo de Teatro 
e Danças Folclóricas. E;m abril de 1 985 o grupo, procu­
rando um espaço onde pudesse expandir o seu traba- . 
lho, aceitou o convite do professor Sérgio Costa de 
Paula, D iretor do Centro de Atividades do SESC de 
Juiz de Fora, para integrar o quadro de associados, 
formando um grupo independente, integrado por estu­
dantes, trabalhadores, profissionais l iberais, sendo ba­
tizado com o atual nome. 
Origem do nome. 

Amalé é um instrumento folclórico semélhante ao 
afoxé. Trata-se de uma grande cabaça envolta com 
fios de algodão, em forma de refios de pescador, tendo 
nos pontos de interseção búzios. 

Além disto, é uma homenagem à Diretora do Gru­
po, a amiga Maria de Nazaré Fontenele Lima, mais 
conhecida como lelé, que saiu do grupo em julho de 
1 985 para residir em Fortaleza. 
Trabalhos já realizados. 

Até hoje, o grupo trabalhou quase que exclusiva­
mente com danças folclóricas, tendo já apresentado: 
Pau-de-Fitas, Chula, Chimarrita,. São Gonçalo Cato­
pés, Cateretê, Mulher Rendeira, Maneiro-Pau, Carim­
bó, dentre outras. 

O Grupo já se apresentou em diversos eventos 
e inúmeras cidades por iniciativa própria ou por con­
vites de entidades, grupos e pessoas interessadas no 
trabalho. 
Raizes da nossa terra. 

Trata-se de uma peça folclórica, escrita e montada 
pelo próprio grupo, que abrange a Hislória de Juiz 
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de Fora. supertiçõ"':s, crendices, lendas, trava-l inguas, 
adiVinhas, danças, mUSicas, brincadeiras infantis ,  fol­
guedos . ditos populares. etc. Tudo isso narrado por 
um personagem folclórico ; Tio Bené. Com este espetá­
culo. o Grupo Amalé estende o seu trabalho de preser­
vaçao e divulgação de uma das mais puras artes exis-
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tentes :  a arte popular. Direção Geral: Du lce Duarte. 
Diretora ASSistente: Adriana B iságio Ligorio. Sonoplas­
tia: Lu iza Carvalhaes Albuquqerque. Guarda-roupa: 
Angel ica Cnstlna Estercl, Beatriz Sanábio Freesz e 
Mauro Luiz P imentel Seleiro. I luminação: Sr .  Eugên io .  
Parte Musical ' Luiza Albuquerque e Nancy Amorim .  

Grupo de dança da U FJF 

A dança é a atividade de maior variedade de for­
mas, rítmos, dinamismo e andamentos que com a ema­
nação de energ ia e sensib i l idade , nos leva a Arte. 
Como fator educacional , não teria propósito se não 
fosse visar a educação integral do indivíduo. O estudo 
da dança, no curso de Educação Física não tem visão 
de formas bailarinos, nem especialistas em dança, mas 
baseia-se nas possibilidades mecânicas e motoras do 
corpo, de maneira que qualquer pessoa seja capaz, 
independente de técnica e vivência em dança. 

O Grupo de Dança da UFJF é formado por alunos 
do curso de Educação Física e Desportos, que volunta­
riamente manifestam seu interesse pela expressão­
corporal-arte. Sob a coordenação da Prof". Maria I nês 
Cavalcanti e com o apoio e colaboração da Reitoria 
e Pró-Reitoria de Assuntos Comunitários, o grupo des­
de 1 982 -vem participando de encontros de dança nas 
Universidades do R io de Janeiro, encontros de Escolas 
de Educação Física em Minas Gerais como diversas 
apresentações na U FJF e comun idade. 
Programa de violão : alunos do Prol . Othon da Rocha 
Neves . 

A Alunos do Prol. Othon da Rocha Neves: 
Vagner Henrique Nazareth 
Romance de Amor - Estudo - Antonio Rivera 
Bate-papo - choro - Othon da Rocha Neves 
Fausto Benlne 
Abismo de Rosas - valsa - Américo Jacomino 
Carinhoso - Samba estilizado - Pixingu inha 
Antônio Cândido da Si lva 
Sons de Carrilhão - choro - João Pernambuco 
Odeon - tango - Ernesto Nazareth 

Paulo Munlo da Costa Neves 
Xodó da Baiana - batuque - Di lermano Reis 
Rosita - polca - Francisco Tárrega 
Dênis André Casagrande 
Noite de Lua - valsa - Di lermando Reis 
I nterrogando - jongo - João Teixeira Gu imarães 

B Convidados especiais: 
- Denise Coimbra Alves de Assis 

Gérson Romero Oliveira Filho 
Al i  Baba ou Os Quarenta Ladrões - tango - Henri­
que Alves Mesquita 
Sonho de Magia, Graúna - choros - João T.  Guima­
rães 

União Brasileira de Trovadores; 
Seção de Juiz de Fora 
'Capital da Trova na Zona da Mata" 
Rio cheio, na ansiedade, 
fui secando, contrafeito . . .  
e hoje o mato da saudade 
cresce às margens do meu peito! 

Arlindo Tadeu Hagen 

Velho rio de águas turvas 
resmungando em desatino 
teu leito traçou as curvas 
fechadas, do meu destino! 

As poças d'água eram rios . . .  
e e u ,  pobre guri ,  sem nada! 
De jornal ,  quantos navios 
fiz s ingrar na água parada !  
Paulo César Ouverney 

Cícero Rocha 
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No meu coração vadio, 
há um pranto surdo e invulgar, 
como o lamento do rio 
quando se afoga no mar! .. 

Meu coração é a nascente 
de um riacho sonhador, 
que se torna afluente 
de outro rio sem amor. 

Estas lágrimas que escorrem 
dos meus olhos, sem parar, 
são rios de dor que correm 
sem ter onde desaguar! 

Célio Grunewald 

Heribaldo B. Barroso 

Aloysio A. Silva 

Palestra do Vice-Presidente da VBT, Arlindo Tadeu 
Hagen, sobre a importância e a popularização da trova 
em nossa sociedade. 

Grupo Condor 
Este grupo iniciou-se no Instituto de Laticín ios 

"Cândido Tostes, através de"um trabalho de Literatura 
Brasileira realizado pela Profa. Neuza Marques com 
os alunos do 2? ano e isto inspirou um g rupo de quatro 
alunos a representarem por meio de um jogral a poesia 
"NAVIO NEGREIRO" de Castro Alves. Nessa poesia 
o poeta relata com invulgar realismo as trágicas via­
gens dos navios que traziam os escravos para o Brasi l .  
Este poeta se destacou em nossa literatura devido 
a �ua luta em defesa das idéias abolicionistas e repu­
?I�canas expressas em suas poesias de extraordinário 
linsmo e beleza. 
. São integrantes do Grupo Condor: Alcimar Honó­

n?, . Daniel Oliveira, Mauro Luiz Pimentel Seleiro e Ro­
geno Paes Mendes Pereira. 
, A 111 Semanarte �inda contou c'om a presença do 
Batuq�� Af�?-B.rasllelro, de Nelson Silva, os Grupos 
de MU�lca DOIS Cruzeiros de Bala", "Frúturo Sim" 
e "Opçao de Vida". 
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Batuque Afro-Brasileiro. 

Grupo "Frúturo Sim " 

Apresentaremos agora, os vencedores dos concur­
sos de desenho, poesia e músiéil da 111 Semanarte: 

O vencedor do concurso de Desenho foi Bruno 
Galderetto, seguido por Christina Correia e Luciana 
Leal, respectivamente, no segundo e terceiro lugares. 
Na �?eSia: v�nceu Sílvia �arv�lhaes de Albuquerque, 
com O G nto ; vindo depOIS, LU/za Carvalhaes de Albu­
que,:qu,

.
e, com "Tua

. 
Sa,udade " e "Liberdade Compa­

nheira e Soayan Silveira, com "Paisagem U rbana". 
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Na Música, venceu Luíza Albuquerque, interpre­
tando "Pelos Palcos da V:da", O segundo l ugar ficou 
para Marne Sidney de Paula, com "Águas Claras" ;  
o terceiro, Velhos Tempos", toiconquistadoporLuíza; 
o quarto "Amor Condição". ficou para Jacy Joaquim 
Senra e o qU into, 'Gabriel " ,  saiu para Paulo José. 

O Grito 
Si lVia Carvalhaes de Albuquerque 

Grita, minha criança: grita. eleva tua voz ao mundo/gri­
ta, que o teu grito é livrelsolta o teu berro mais profun­

, do Deixa o eco ultrapassar o muro que todos saibam 
deste sofrimento/Debate e luta por este d ireito1o de 
não seres um ser ausente: Aproveita esta tua liberda­
de este sonho l indo e alucinante/onde a imaginação 
comanda o espetáculo e tudo tem sabor de esperan­
ça 'No teu paraíso de contos de fada/busca a magia 
que o encanto alcança para viveres num mundo fan­
tástico e sombreares a realidade com i lusão. (Poesia 
classificada em primeiro lugar) 

Liberdade Companheira 
Luiza Albuquerque 

Vamos abrir as portas. vamos curar as feridaslVamos 
dizer "não importa" a quem nos nega a vida.! Vamos 
defender os sonhos temos o direito de achar/que o 
que nos foi legado/deve ser sé encontrado no ar. /Nos-

Pág . 47 

sa bandeira, a companheira, :a vida inteira quero lutar 
por ti 'a vida inteira quero lutar por mim.lMeu grito en­
gasgado e preso na garganta:aos poucos reconhece: 
seu valor e se agiganta. tMeu olhos se voltaram/para 
deuses que eu jamais temi, e se eu não era um covarde! 
curvarei diante de ti. IOh, liberdade, minha vontade/é 
a vida inteira querer lutar por tila vida inteira, querer 
lutar por mim/E na derradeira hora/mãos erguidas, de 
igual.para igual: não vai mais haver motivo/de ser gente 
animal. 'As armas empunhadas/e o grito preso na gar­
ganta serão mais fortes que a espada/serão tributos 
da esperança. !Nossa bandeira, liberdade primeira/a 
vida inteira Vou lutar por m im le se for preciso, morrerei 
por ti. (Poesia classificada em segundo lugar) 

Paisagem Urbana 
Soyan Silveira 

A paisagem tosca entre vidros e cimentol janelas de 
casas sem rostos/sem tempo, sem prazer/a vida engo­
lida por mármores e luzes, algo musical entre o telefone 
e a TV:o grito mecânico repreendedor infantilisob um 
céu implorando pra ser anil,e as sombras do medo 
de viver/o ar pesado de ter que respirar/enquanto es­
quinas morrem.'outras esperam que algo aconteça/e 
nuvens choram por causa de arranhões/não faz mais 
diferença se é chuva ou não,a atmosfera violentada 
por aviões/se rasga pra fumaça passar/como se al­
g uém tivesse pena de nósle permitísse-nos em vão 
continuar. (Poesia classificada em terceiro l ugar) 

Q.ueijo F und ido o u  R equ eijã o ·! 
Seja dono da tecnologia que você usa .  

CITRATO DE SÓDIO é o sal fundente 

DEIXE SEU PROBLEMA CONOSCO 
Fermenta 
Produtos Químicos 
Amália S.A . .  

Rua Joly, 273 - Bras - São Paulo - SP - 0301 6 

Tel: ( 0 1 1 )292-5655 Telex(0 1 1 ) 2365 1 
ex Postal 1 0705 
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REVISTA DO INSTITUTO DE LATiCíN IOS CÂNDIDO TOSTES 
O. L .  Várgas 

(i) A revista do Instituto de Lahcínlos Cãndldo Tos­
tes ( R � V ILCT) publicada em JUIZ  de Fora. apresen­
ta-se no t a m a n h o  eie' 230 m m  por 1 60 m m. e é 
órgão do Centro de Pesquisa e Ensino do Instituto 
de LatlclnloS CãndldO Tostes da Empresa de Pesquisa 
Agropecuána de Minas Gerais. A REVILCT destina -se 
ã publicação de trabalhos onqiMIS de pesquisa e ã 
veiculação de Informações de Interesse relevante para 
o setor de leite e produtos denvados. A cnténc.. da 
Coordenação Editonal poderão ser abertas eXLeções; 
a REVILCT pode rã veicular artigos de revisão biblio­
gráfica e noticias de Interesse geral 

(ii) Aos autores pOdera ser solicitada a provisão 
. Institucional de recursos financeiros para publicação 
de trabalho originais e Impressao de separatas, de 
acordo com a d isponibilidade de cobertura financeira 
da REV ILCT no período em Questão Neste caso. a 
REVILCT poder� onentar os prciessores e oesquisa­
dores na procura institUCional de apoIo financeiro. co­
mo por exemplo, para pagamento de fotolitos a cores 

( i i i )  Os artigos devem ser redigidos em português 
Os autores devem apresentar o trabalho. incluindo titu­
lo e resumo redigidos em português e em inglês A 
bibliografia e as normas compleméntares de citação 
devem estar de acordo com a última publicação revista 
da Associação Brasleira de Normas Técnicas - ABNT 
(NB-66 revisada) Dar-se-á preferência á forma sem 
destaque, onde o nome dos autores são escritos com 
apenas as primeiras letras maiúsculas. 

( iv) Os manuscritos, em cópias originais, devem 
ser enviados datilografados em papel branco, oficIo 
l i ,  2 1 6m m  x 330mm de 75 g 'm2,  reservando-se as 
seguintes marginações : 1 .  margem esq uerda de 
4Omm: 2 .  margem direita de 25mm ; 3 .  margem supe­
rior de 25m m ;  4. margem inferior de 25mm. Os manus­
critos devem ser datilografados em espaço duplo em 
páginas de aproximadamente 30 l inhas (no máximo 
34 linhas e 80 espaços ou caracteres por linha. A Coor­
denação Editorial poderá fazer alterações de pequeno 
porte aos manuscritos. As alterações de grande porte 
serão sugeridas aos autores juntamente com a devolu­
ção dos manuscritos a serem reajustados. As corre­
ções e os acréscimos encaminhados pelos autores, 
após protocolo de registro da entrada dos manuscritos, 
poderão ser. recusadoS a critério da Coordenação Edi­
toriaL 

(v) Todos os manuscritos pretendentes ao espaço 
da R E VI LCT. dentro do s�btitulo "Ciência e Técnica" , 
deverão apresentar um resumo em português no inicio 
do trabalho e um "Summary" em inglês antes d a  lista­
gem da bibliografia. 

(vi) A bibliografia deve ser listada, em ordem alfa­
bética, pelo último nome do primeiro autor. As referên­
cias bilbiográficas devem ser citadas no texto em uma 

, das seguintes formas opcionais: Silva ( 1 980) :  Silva, 
1 980 ; ( Si lva 1 980) ; ou (Silva, 1 980:35) .  As abreviaturas 
de nomes de periódicOs devem seguir as normas da 
"World list of Scientific Periodicals". 

(vii) As i lustrações devem ser feitas em nanQuim 
preto e branco e em tintas de desenho (Rotrings ou 

eqUivalentes) de cores variádas para reproduções em 
cores As I lustrações deverão ser plapeJadas em fun­
ção das segUintes reduções opCionais:  1 1 . 5 X ; 

2 2 ,0 X : 3 2 , 5  X ; 4 3 O X ; ou 5 n X 
, sempre calculadas com base na diagonal de um re­
tãngulo.  Dar-se-á preferência aos tamanhos :mpressos 
de . 1 1 20 m m  por 90m m :  2 60mm por 4 5m m ;  3 
1 70mm por 1 27 .5m m .  As bases das Ilustrações deve­
rão ser consideradas como'  1 1 20mm :  2 60m m :  3 
1 70mm Os graflcos e as tabelas devem ser reduzidos 
ao minimo Indisper:lsavel. apenas de acordo com as 
eXlgf?nclas de um tratamento estatls\ico formaL As ilus­
trações e as tabelas devem vir separadamente em 
relação ao texto e devem estar de acordo com as 
normas usuais de tratamento e processamento de da­
dos . As fotografias não deverão ser recortadas : as 
formas fotográficas originais devem ser mantidas em 
tamanhos retangulares para espaços impressos prefe­
renciaiS indicados aCima (lado menor dividido pela lado 
maior Igual a aproximadamente 0, 7) O cálculo para 
previsão da reducão das ilustrações deve ser feito de 
3Cúrdo com a orientação de Pa pavero & M a rt ins 
( 1 983 . 1 09) As i lustrações e as tabelas deverãol ser 
montadas separadamente do texto: deverão conter in­
dicações da sua localização definitiva em relação á 
paginação do trabalho, devendo constar uma ct,amada 
no texto. Na montagem deverá ser obedecido um rigo­
roso critério de economia de espaço através da'divisão 
da página em lauda esquerda e lauda direita. Para 
possibilitar este aproveitamento de espaço: a magni­
tude da redução poderá ser ajustada. "A Coordenação 
Editorial outorga-se o direito de proceder as alterações 
na montagem dos clichês e das pranchas ou de soliCI­
tá-Ias aos autores As legendas e os titulos das ilustra­
ções deverão ser datilografados ã parte do texto e 
das pranchas. As ilustrações enviadas pelo correio, 
deverão ser protegidas em forma de pranchas de carto­
lina, . com uma proteção externa em cartão duro ou 
em madeira, de forma a deixá-Ias sempre planas, nun­
ca encontrá-Ias. A C E  não pode responsabilizar-'se 
pelas perdas e danos de transporte 

(vii i) Em nenhum caso (subtítulo, nomes de auto­
res, etc . )  deverão ser usadas palavras escritas só com 
maiúsculas. No corpo do texto serão grifados apenas 
nomes genéricos e específicos e outras palavras es­
trangeiras eventualmente usadas; nas· referências bi­
bliográficas, grifar apenas os nomes de I(vros e perió­
dicos e seus respectivos volumes. 

(ix) Para simplificar, use nota de rodapé apenas 
na primeira página do trabalho, com as credenCiais 
previstas pela PAB, visto que o emprego correto da 
nota de rodapé deve considerar reqras espeCificas 

( x) Tod05 os artÍQOS oublicados dentro do sub-titulo 
"Ciência e Técnica" serão reproduiidos em separatas. 
sem capa, em número fixo de 1 0. As separatas acima 
desse número serão r.obradas dos autores a preço 
de custo. Os autores não receberão provas para exa­
me e correção : os originais serão considerados defi­
nitivos. 

(") Normas para apresentação de trabalhos cientlficos. a serem exigidas a partir de 19 02 88. 

• 

A desnatadeira MSB 130 da 
Westfal ia  Separator é fabricada com 
a mais moderna tecnologia do 
mundo. O que faz dela a mais 
avançada do Bras i l .  Por isso esta 
desnatadeira vale por duas. 
• Sistema "softstream": proporciona 

o mais alto grau de desnate 
• Não tem gaxetas nem selos 

mecânicos no tam bor 

• Acoplamento hidrául ico Voith 
• Motor elétrico comum 
• Limpeza C I P, que d ispensa 

desmontagem e montagem d iária 
• Total mente revestida em aço 

inoxidável. 
Se você quiser saber m�is sobre a 
eficiência da desnatadelra 
MSB 130, é só procurar a Westfa l ia  
Separator, 
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A Brasholanda . 
oferece a· mais 
atualizada linha de 
máquinas, dosadoras 
e envasadorás 
de produtos . 
alimentícios \iquidos, 
em pacotes plásticos 
de poli etileno com 
sistema de 

. fechamento por 
termosoldagem.�.: 
Capacidade para �;� 2000! 4000 e 6000 �.. 

'
-pacQt��lhorél .• 
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