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Graças à gentileza da PREPAC DO BRASIL - Má­

quinas Automáticas de Embalagem Ltda., a EPAMIG 

e, especificamente, o Instituto de Laticínios "Cândi­

do Tostes" possui agora uma moderna máquina pa­

ra embalagem de leite em saquinhos plásticos, da 

série ECOMATIC. 

A doação desta eficiente máquina de embalagem de­

monstra o espírito de colaboração da PREPAC que 

vê o ILCT como uni Centro Nacional de Ensino e 

Pesquisa em Laticínios. 
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Atuando no setor bioquímico, a Biobrás 
é uma empresa mineira com capital 
autorizado de 65 milhões de cruzeiros. 
Tem como objetivo produzir enzimas, 
proteínas e hormônios, insumos básicos 
para as indústrias farmacêuticas, de álcool 
e açúcares, de couros, colas e gelatinas . 

. Sua fábrica, no Distrito Industrial de 
Montes Claros, com uma área construída 
de 5.200 m2, produzirá anualmente 
100 toneladas de enzimas para o mercado 
interno e externo. Tecnologia inteiramente 
nacional, mão de obra especializada e 
maquinário moderníssimo capacitam a 
Biobrás a oferecer aos clientes um produto 
de superior qualidade por preço inferior 
ao artigo estrangeiro e com entrega mUito 
mais rápida. Além disso uma novidade: 
toda a tecnologia Biobrás está inteiramente 
à disposição do cliente que poderá 
solicitar assistência técnica quando quiser. 

IJIOBIlÃS 
BIOQufMICA DO BRASIL S.A. 
Rua Leopoldina, 260. BH. 30.000. 
Pedidos pelos tels.: 223 3644 e 223 3467. 
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ROQUEFORT: ADAPTAÇÃO DA TECNOLOGIA­
PARA O QUEIJO AZUL (,: , ) 

""g.3 

Roquefort Type Cheese-Adaptation of T echnology for 
Blue Veined Cheese 

Múcio Mansur Furtado (* * ) 

INTRODUÇÃO: 

A fabricação de queijos no Brasi l ,  nos últimos anos, está tomando um grande 
i mpulso; haja vista a recente instalação no país de fábricas de grande porte destinadas 
exclusivamente à produção de queijos. 

Evidentemente tais fatos indicam aumento no consumo de queijos no país, que no 
entanto ainda pode ser considerado irrisório se comparado com o consumo "per capita" 
nos países da Europa ou até mesmo na Argentina. 

Segundo recentes estatísticas da Federação Internacional de Latic ínios, o consu­
mo "per capita" no Brasil estaria em torno de 0,8 kg, ao passo que na França e Argen­
tina seria de 14 kg e 8 kg, respectivamente. Podemos concluir que o brasi leiro, i nfeliz­
mente, ainda não adquiriu hábitos de consumo de queijo. 

Este problema pode ser encarado sob dois aspectos: seria resultante de carên­
cia de maior poder aquisitivo ou seria resultante da pequena diversificação dos tipos 
de queijos encontrados no mercado. Acreditamos que a primeira variável é verdadeira 
e de sol ução alcançável, somente a longo prazo; igual mente é verdadeira a segunda 
variável, e acreditamos que o médio pràzo possamos encontrar soluções para tal, moti­
vo pelo qual elaboramos o presente trabalho. 

Conforme consta nas pri ncipais enciclopédias existentes sobre os tipos de quei­
jos no mundo, são considerados queijos de origem brasileira apenas o Minas Curado, 
Prato, Requeijão, Reino e uma obscura coalhada que pensamos ser aquela de fabri­
cação estritamente caseira e familiar. Os queijos citados são os mais encontrados no 
mercado brasi leiro, ao lado de outros de diferentes origens como o Parmesão, M ussa­
rela, Gouda, Este!)e e Provolone. 

Pode-se observar nitidamente que a preferência maciça recai sobre os queijos de 
sabor suave, aqueles de massa lavada e de curta maturação ou mesmo sem maturação, 
como seria o caso do Minas Frescal ou da Mussarela. 

Não haveria uma faixa de consumidores, facilmente atingível, à espera de novas 
opções de consumo ? 

Acreditamos que sim, baseados em experiências realizadas no Setor de Vendas 
da EPAMIG/D. ILCT. 

Dentre as várias opções que se oferecem para a necessária diversificação, o quei­
jo Azul surge como uma das mais expressivas, dado o seu excelente e pronunciado 
sabor e sua alta rentabilidade proveniente de seu elevado teor de umidade, o que lhe 
permitiria situar-se, no tocante a custos de produção, na faixa dos queijos citados an­
teriormente. 

Acreditamos firmemente que um bom esquema comercial, aliado a uma boa tec­
nologia dentro da fábrica, são mais que suficientes para a definitiva i mplantação do 
queijo Azul no mercado brasi leiro e sua i ncorporação aos hábitos alimentares do con­
sumidor. 

(*) Trabalho apresentado no 111 Congresso Nacional de Laticínios. 
(**) Professor de Tecnologia de Queijos. EPAMIG/D. ILCT. 
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Este trabalho é um resumo das experiências realizadas na EPAM IG/D. I LCT, pelo 
qual oferecemos aos técnicos e demais i nteressados a tecnologia necessária à produ­
ção do queijo Azul, e outras i nformações complementares de i nteresses geral, que per­
miti rão torná-lo um queijo de consumo popular. 

AS ORIGENS DO QUEIJO AZUL 

As origens deste queijo estão intimamente ligadas ao célebre queijo Roquefort 
francês. 

Desde o remoto ano de 1060 já se fabricava na França o queijo Roquefort, hoje 
feito exclusivamente com leite de ovelhas. 

Reza a lenda que tal queijo surgiu por u m  fel iz acaso, quando um pastor, que 
cuidava de suas ovelhas, guardou um pedaço de queijo branco numa das inúmeras ca­
vernas existentes na montanha de Cambalou, no departamento de Aveyron, situado no 
sul da França. 

Tais cavernas são resultado de um grande deslocamento de rochas ocorrido em 
épocas muito remotas no Grand Causse du Larzac, onde fica a montanha aci ma citada. 
Nelas existem um inigualável cl ima frio e úmido, resultado da i nfiltração constante de 
água e de correntes de ar frio vindas das montanhas da região. 

Sabe-se hoje que cresce natural mente nestas cavernas um tipo de mofo verde­
-azulado do gênero Penicil/ium, espécie glaucum ou roqueforti. Foi este mofo que, se­
gundo a lenda, teria se desenvolvido sobre o queijo esquecido na caverna. 

Quando após algumas semanas o pastor dele se lembrou, encontrou-o com apa­
rência e sabor inigualáveis. Estava assim criado o Queijo Roquefort, hoje célebre no 
mundo inteiro. 

Sobrevivendo a sucessivas gerações, a produção de Roquefort expandiu-se enor­
memente, e a demanda crescente do produto incentivou a produção partindo de misturas 
do leite de ovelha com leite de vaca, evidentemente muito mais abundante. Tal fato 
colocava em perigo a personalidade singular do Roquefort, e, a partir de 1411, já o 
Rei Charles VI editava uma lei visando proteger a denominação Roquefort, lei esta rati­
ficada pelo Parlamento de Toulouse em 1666. , 

Finalmente, em 1935, o Governo Francês tornou o Roquefort o primeiro queijo a 
gozar de proteção legal por parte do go)/erno, tendo sido determinado que só teriam di­
reito a esta denominação os queijos fabricados excl usivamente com leite de ovelha, 
dentro dos tradicionais métodos consagrados na região e maturados nas cavernas de 
Roquefor!. 

Foi também determinada a área de produção de leite de ovelha destinada a ela­
boração do Roquefort, que cita alguns departamentos vizinhos ao de Aveyron e a Ilha 
de Córsega. ) 

Assegurada a proteção dentro da França, restava ainda fazê-lo no exterior, onde 
grande era o número de imitações e abusos da denomi nação. Assi m, a partir de 1951, 
realizou-se a Convenção Internacional de Stresa, que i ncluiu o Roquefort em seu "Ane­
xo A" reconhecendo-o como o queijo de notoriedade mundial e dando-lhe proteção i n­
ternacional. 

Desde então todos os queijos si mi lares, que se diferenciarem apenas pelo fato 
de serem produzidos de leite de vaca, passaram a ser conhecidos por queijos Azuis. 

Evidentemente, reconhece-se a existência de queijos Azuis que gozam áe grande 
tradição, como o Gorgonzola que está inclusive, inscrito também no "Anexo A" da 
Convenção de Stresa. Somente na França existem mais de 20 tipos de queijos Azuis, 
entre os quais destaca-se o conhecido Sleu d'Auvergne. Vários parses do mundo desen­
volveram tipos especiais de queijos Azuis que, por suas características e tradição, re­
ceberam denominações especiais, como veremos adiante. 

COMPARAÇÃO DO QUEIJO AZUL E ROQUEFORT 

A fabricação do queijo Azul exige mudanças na técnica de trabalho de acordo 
com o tipo de cl ima da região e do leite que se trabalha. 
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. Assim existem bastantes diferenças entre este ., 
se d�ferencia a técnica e mpregada para a elabora ão 

q�elJo e o Roquefort, assi� como 
den.cla-se que ambos procuram o mesmo ob'eti/ . 

e amb�s. De toda maneira, evi­
cheIO

. 
de veias verde-azuladas, de sabor icanie e 

o. a obtençao .de um q ueijo macio, 
�traves de p roteólise e acentuada ação I�POlíti d 

aroma pronunCiado, o que se obtém 
l/um glaucum ou Penicillium roquerorti. 

ca as enzimas produzidas pelo Penicil-

A seguir, fazemos um quadro . comparativo entre os 02 (dais) tipos de queijos : 

AZUL 
ROQUEFORT 

01 - Elaborado com leite de vaca. 
a) Extrato seco total 12-13%' 

01 Elaborado com leite de ovelha. a) Extrato seco, total 19-20%' b) Teor de gordura médio 4% ; c) Porcentag:m de ácido caprilico sobre áCidos graxos totais = 
1,8%; 

b)  Teor de gordura médio 6% ; c) Porcentagem de ácido caprí/ico sobre ácidos graxos totais = 
3, 3%; d) É produzido o ano todo; 

e) Quantidade média por orde-
nha = 4 litros. 

02 - Elaborado com leite pasteurizado e padronizado. 
03 - Adicionado de fermentos e cloreto de' cálcio. 
04 - Coagulação ocorre em torno de 40 minutos. 
05 - Corte em cubos menores. 
06 - Agitação contínua e lenta, por ± 40 minutos. 
07 - Dessoragem ao final da agitação. 

08 - Adição do Penicillium à massa, jun­tamente Com o sal, seguido de en­for.m.agem (o mofo pOde também ser adiCionado ao leite). 
09 - Período de salga seca, onde se usa pouco sal, e feito em câmara fria a temperatura de 12°C por 5 dias: 
10 - Perfuração no 10.0 dia. 
11 - Crescimento de mofo no interior a partir do 15.° dia. 
12 - Devido a? .maior n úmero de 

'
olhadu­ras mecamcas, o crescimento do mofo é mais intenso. 

13 - Raspagens periódicas para retirar o mofo branco ou l imo que recobre a superfície e tapa os orifícios. Eventualmente poderá se fazer no-va perfuração. ' 
14 - Env?lvimento em papel alumínio a partir do 25.° dia. 

15 - Sabor e aroma acentuados devido a 
formação de metil-cetonas a partir 
do ácido caprílico. 

02 -

d) Produzido apenas na 1.a metade do ano (França); 
e) Quantidade média por ordenha 

= 1 (um) litro. 
Elaborado côm leite cru e integral. 

03 - Adicionado apenas de fermentos. 

04 - Coagulação ocorre em torno de 90 
a 120 minutos. 

05 - Corte em grandes cubos. 
06 - Não há agitação após o corte. 

07 - Dessoragem imediatamente após o corte. 
08 - Enformagem, com adi ção simultânea do mofo em várias camadas de 

m�ssa,
. 

no . ato de encher a forma. Nao ha adição de sal. 
09 - Pe�iodo de salga seca, onde se usa mUito sal, feito nas cavernas de Ro­

quefort, à temperatura de 8 0C por 
5 dias. 

' 

10 - Perfuração no 10° dia. 
11 - Crescimento de mofo no interior a 

partir do 15.° dia. 
12 - Devido ser um queijo mais fechado �á f!1enor crescimento no mofo n� 

i nterior. 
13 - Raspagens periódicas para retirar o 

mofo branco ou l imo que recobre a 
superfície e tapa os orifícios. Não 
são feitas novas perfu rações. 

14 - Envolvi mento em papel alumínio a 
partir do 25.° dia (cessa o desenvol­
vi mento do mofo). 

15 - Sabor e aroma pronunciados devido 
a grande formação de meti/-cetonas 
oriyndos do ácido caprílico qu� 
eXiste em maior porcentagem no lei­
te de ovelha. arvoredoleite.orgdigitalizado por
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16 - A massa de queijo é mais amarela­
da, devido a presença no leite de 
carotenos: 

17 - índice de Polenske médio de 1,5 -
2,0 (é sempre inferior a 3,0). 

18 - Tamanho e peso variáveis. 

19 - Teor médio de extrato seco igual a 
53% (com ± 50% de gordura). 

20 - Rendimento médio igual a 13 kg/l00 
litros' de leite. 

16 - A massa do queijo é muito branca, 
pois o leite de ovelha não tem caro­
te nos. 

17 - índice de Polenske médio de 4,0 -
4,5 (é sempre superior a 3,0). 

18 - Diâmetro - 20 cm 
Altura - 9 cm 
Peso - 2,8 kg. 

19 - Teor médio de extrato seco igual a 
60% (com mais de 55% de gordu­
ra). 

20 - Rendimento médio igual a 22 kg/l00 
litros de leite. 

É importante ressaltar que o índi�e de P�I:nske (que med� � qua,nti�ade .de ':lI 
de soda N/lO necessários para neutralizar os aCldos graxos volatels soluvels e Insolu­
veis, principalmente o ácido caprílico, de. 5 gramas tie gordura da am�stra) é usado 
na França para a identificação do queijo Roquefort, prevendo possivels fraudes por 
misturas de leite de ovelha e leite de vaca. Igualmente é importante ressaltar que o 
Roquefort é Cl-centuadamente mais picante que o queijo Azul devido ao leite de ovelha 
conter o dobro da quantidade de ácido caprílico em relação ao leite de vaca, e por 
ser este ácido o princjpal substrato para a ação Iipolítica do penicillium g/aucum ou 
Penicillium roqueforti, que é seguida de oxidação. 

PRINCIPAIS TIPOS DE QUEIJO AZUL NO MUNDO 

Conforme já citado, após a regulamentação da denominação no plano interna­
cional, passou a haver maior controle por parte dos países signatários da Con�enç�o 
de Stresa; mesmo aqueles que não a assinaram, tomaram como Azul a denom.lnaçao 
genérica para queijos fabricados com leite de vaca que apresentassem crescimento 
interno de Penicillium g/aucum ou Penicillium roqueforti. No entanto, vários queijos 
Azuis possuem também origem remota e gozam de tradição e renome internacional, co­
mo os Que c!tamos abaixo : 

B/�u d'Auvergne - (França) - É um dos queijos azuis mais consumido na 
França. Sua tecnologia de fabricação é bastante próxima daquela do ��quefort� Sua 
denominação é controlada por lei, dentro da França, e deve ter no mlnlmo 50,Yo de 
extrato seco total e 40% de gordura no extrato seco. Seu peso aproximado é de 2,5 kg 
e possui sabor e odor muito fortes. A região predominante de fabricação � o d.epar­
tamento de CantaI. Durante sua fabricação, feita às vezes com leite de ma qualidade 
bacteriológica cuida-se bastante para evitar acidentes como o estufamento �recoce; 
para tanto matura-se o leite com fermento lático o suficiente para que a dlferenQa 
da acidez do soro no corte e a do leite no momento da adição do coalho nunca seja 
superior a 8°0. O Bleu d' Auvergne é maturado em câmaras frias, por 2 a 3 meses. 

B/eu du Haut-Jura - (França) - É proveniante da região de Franche-Comté, no 
Jura. O Bleu du Haut-Jura é equivalente aos Bleus de Gex e Septmoncel, quando 
aquele possui denominação de origem co�trolada: Possui �ma particularid,ade intere�­
sante: a lei que o protege prescreve que so podera ser fabncado em uma area geogra­
fica delimitada e em localidades cuja altitude seja superior a 800 metros. Nesta al­
titude a temperatura é quase sempre muito baixa, o que permite trabalhar sempre 
com leites de pequena população bacteriana. É um queijo de 6 a 8 kg, de 25 a 33 cm 
de diâmetro e 7 a 11 cm de altura, com um mínimo de 58% de gordura no extrato 
seco. O Penicillium g/aucum ou Penicillium roqueforti desenvolve-se esponta�eamente, 
e o queijo é maturado por 3 meses, em câmaraS! frigorificas bem aeradas. E salgado 
manualmente, porém em pequenos cubos de madei ra, onde acaba por banhar-se no 
soro que dele se' escorre durante a salga. , . B/eu de Corse - (Ilha de Córsega) - E extremamente parecido com o Roque­
fort devido ser elaborado com leite de ovelha. No entanto não possui o mesf!10 sa­
bor

' 
devido ao fato de ser maturado na própria Ilha de Córsega e não ser envlad.o a 

maturar nas cavernas de Roquefort, como a maioria dos queijos "brancos" produzidos 
na reg:ão. 
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�/eu 
_
de Causses -=- (França) - É fabricado com leite de vaca na mesma região de fabncaçao e maturaçao do Roquefort, ou seja, o departamento de Aveyron. Possui C? mesm,o tamanho e fo:.mato do �oquefort e � muito parecido com o Bleu d'Auvergne. E t�mbem um dos queiJos protegidos pela lei francesa, e só pode receber a denomi­naçao Bleu d.:. Caus�es, os queijos que forem maturados em cavernas' naturais exis­tentes na reglao. Antigamente era elaborado com leite de vaca misturado ao de ove­lha! mas atualmente os Serviços de Controle e Repressão de Fraudes não permitem maiS, com vistas à proteção do queijo Roquefort. 

Bresse B�eu
. 
- (F,rança). - É um dO,s queijos azuis franceses mais semelhantes ao Gorgonzola Italiano, E fabncado com leite de vaca pasteurizado e seu sabor ape­sar do bO,m cr�scimento interno do mofo não é muito picante. Tal fato é atrib�ido a uma pos��vel, diferença de espécie do Penicillium utilizado. É vendido em pequenas formas clhndncas de 125, 250 ou 500 gramas. Possui pelo menos 50% de gordura no extrato seco e é conhecido também como Bleu Bresse. 

Sain9.0r/�n - (França) - É fabriC, ad? também na mesma região do Bleu d'Au­
vergne e fOI cnado na França para subslltUl r o Gorgonzola importado da Itál ia que se tornara, raro durante a Segunda Guerra Mundial. Quando cortado em fatias pequenas é vendido como Bleu de Bresse. 

Outros tipos de queijos Azuis fabricados na França: 
- Bleu de Bassignac 
- Bleu de Bassilac 
- Bleu de Cayres 
- Bleu de Champoleón 
- Bleu de Costaros 
- Bleu de Dévoluy 
- Bleu de Laqueuille 
- Bleu de Loudes 
- Bleu de Pelvoux 
- Bleu de Petit-Bayard 
- Bleu de Pontgibaud 
- Bleu ,de Quercy 
- Bleu de Queyros 
- Bleu de Sassegnage (um dos mais antigos) - Bleu de Saint-Foy (fabricado com leite de vaca misturado ao leite de cabra) - Bleu de Thiezac 
- Bleu de Tignes 
- Bleu de Velay. 
B/ue Cheese � (Estados Unidos) - É o nome dado ao queijo Azul fabricado nos E.U.A. e Cenadá. 

" . São também conhecidos como Blue-Veined ou Blue-Mold, sendo seu formato clhndnc� e de 2 ,kg. Segundo consta. os americanos chegaram a fabricar nos E.U.A. �m queiJo com leite de �v:lha muit� próximo do verdadeiro Roquefort, criando para ISSO cavernas, com condlçoes de cl:ma e temperatura prCl,ticamente semelhantes às de Roquefort - sur Soulzom. Mas atualmente, os Estados Unidos são os maiores im­portadores do Roquefort. 
Gorgonzo/a - (Itália) - É dos queijos italianos mais afamados e tradicionais 

e sua denominação goza da proteção internacional dos signatários da Convenção de 
Stresa. Su� forma é ci l i:1drica, com 25 a 30 cm de diâmetro, 16 a 20 cm de altura, 
e peso vanando entre 6 e 12 kg. Gorgonzola é uma pequena cidade italiana situada 
na planicie �o �ó,  a 20 km de �i1ão, onde os reban�os faziam parada para ;epousar, 
nos tr��sumanclas da� zonas alplna� para as planícies. A denominação original des­
te queiJo da Lombard:a era Stracchlno di Gorgonzola. O processo de fabricação do 
Gorgonzol a  é muito tradicional e implica sempre em trabalhar com uma coalhada pre­
pa:ada no dia e com outra preparada na véspera. Normalmente esta coalhada já foi 
adICionada dos fermentos e do mofo necessários. A coalhada do dia ainda quente é 
colocada dentro da forma no centro e nas bordas. Sobre a coalhada do centro C� lo­
ca-se sempre a coalhada da véspera, fria, e em seguida ela é recoberta pela coalhada 
do dia. Segundo os "experts" esta repartição da coalhada é considerada primordial arvoredoleite.orgdigitalizado por
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dentro do processo de fabricação do Gorgonzola. Em seguida, os queijos são vi rados 
várias vezes durante alguns dias, enquanto são salgados à mão em uma sala a 10°C. 
A maturação antigamente só se efetuava nas cavernas naturais da região de fabri­
cação, mas atualmente é também efetuada em vários entrepostos construídos para 
este fim. 

Realiza-se em ambiente a 10°C, com 90% de umidade relativa do ar. Na meta­
de· do tempo de maturação os queijos são perfurados. A maturação se completa em 
4 meses e o teor de gordura no extrato seco é de ·48% . Existe também na Itália um 
queijo Gorgonzola "branco", isto é, sem desenvolvimento de mofos no interior da 
massa. No entanto, é pouco conhecido fora de sua região. Atualmente o Gorgonzola 
possui renome internacional e é exportado da Itália para o mundo inteiro. 

Danablu - (Dinamarca) - É o queijo Azul da Dinamarca e é muito semelhante 
aos queijos Azuis franceses. É muito gordo e quase tão picante quanto o Roquefort. 
Tem 20 cm de diâmetro, 10 cm de altura e pesa 2,5 kg e também é conhecido na 
Dinamarca por Marmora. Sua maturação é muito rápida. 

Fourme d'Ambert - (França) - Este queijo é considerado o melhor da França, 
pelos gostrônomos franceses. É fabricado também na região do Auvergne e possui 
mofos internos azuis naturais. Antigamente sua maturação era efetuada nas anfratuo­
sidades dos rochedos. Apresenta-se como um alto ci l indro de 20 cm de altura, por 
13 cm de Cliâmetro. A casca é seca, recoberta de mofos branos e avermelhados. É 
maturado por 4 a 5 meses e seu sabor singular, ligeiramente amargo, é muito aprecia­
do pelos conhecedores. 

Stilton - (Inglaterra) - É considerado um dos mais finos queijos i ngleses. É 
picante porém menos que o Roquefort ou Gorgonzola. Suas características distintas 
são as estreitas veias verde-azuladas internas características do Penicillium e sua cas­
ca acinzentada e rugosa. Sua massa é firme e de odor pronunciado. A, textura· aberta 
característica deste queijo favorece muito o crescimento do mofo e antigamente nem 
se usava perfurá-lo, como se faz com os outros queijos Azuis. O Stilton mede normal­
mente 20 cm de diâmetro e 20 a 30 cm de altura, com peso variando em 5 e 7 kg. 
O período normal de maturação é de 4 a 6 meses, sendo que este pode se prolon­
gar até 9 meses. 

Estes são os queijos Azuis que gozam de maior reputação. Não foram citados 
outros, mas reconhece-se a existência de queijos Azuis muito tradicionais na União 
Soviética, Espanha, Argentina e outros países. De uma maneira geral, todos obede­
cem às mesmas caractsrísticas, sendo sempre produzidos com leite de vaca e apre­
sentando crescimento interno de Penicillium glaucum ou Penicillium roqueforti. 

A FABRICAÇÃO DE QUEIJO AZUL NO BRASIL 

No Brasil, erroneamente, vem sendo chamado de "Tipo Roquefort" o queijo 
Azul que até 1975 só era produzido por duas fábricas, em Minas Gerais. Recentemente 
a DILEI!DIPOA, em 09/12175, estabeleceu normas visando a proteção da denominação 
Roquefor! no país. Estas normas ditam que só poderá ostentar a denominação "Tipo 
Roquefort" aqueles queijos produzidos exclusivamente com leite de ovelha; em ca­
sos i rregulares, determina-se a imediata paralisação da produção e a apreensão dos 
r?tulos._ Evidentemente, . isto significa uma mudança virtual na denominação do queijo, 
Visto nao termos em Minas, ou mesmo no Brasil, rebanhos de ovelhas suficientemente 
grandes e que se destinassem . a exploração leitei ra. Resta saber qual a denominação 
legal a ser empregada. Acreditamos que a denominação "Tipo Gorgonzola" poderia 
recair no mesmo problema, visto que este queijo se encontra inscrito no "Anexo A" 
Convenção de Stresa, o que o torna' protegido internacionalmente, só . podendo ser 
fabricado na região de origem, mesmo se o produto fora da Itália, empregasse a ex­
pressão "Tipo". Em nossos trabalhos na EPAMIG/D. ILCT optamos pela denominação 
Azul, e pretendemos tornar conhecida a denominação Azul de Minas, que o identifica­
ria com a maioria dos queijos Azuis produzidos na França e no mundo. 

As fábricas brasi lei ras que produzem queijo Azul se situam no Sul de Minas e 
são os Laticínios Dana e Latic inios Skandia, sendo que a segunda produz também 
uma pequena quantidade de queijo "Tipo . Gorgonzola". 

l 
Revisia do ILcr SETEMBRO-OUTUBRO DE 1 976 Pág. 9 

Esta produção é irrisória, se comparada, por exemplo, apenas à produção do 
Roque fort na França, em 1975. Segundo estatísticas da Societé des Caves, a produ­
ção naquele ano foi de 16.000 toneladas, ao passo que no Brasil, segundo o DIPOA, 
a produção em 1975 foi de 150 toneladas, aí incluída a pequena produção de queijo 
tipo Gorgonzola. Aqui não está incluída a produção da EPAMIG/D. ILCT, que é, até o 
momento, pequena e existente quase que somente para fins de pesquisa e ensino. 

De toda maneira é importante frisar que toda a produção de queijo Azul no 
Brasil tem sido até o momento faci l mente escoada nos centros consumidores princi­
palmente São Paulo e Rio. A tecnologia empregada nestas fábricas é bastante tra­
dic:onal, com equipamento às vezes bastante ultrapassados, mas é inegável que temos 
encontrado, em ambas marcas, produtos de excelentes qualidades organolépticas. 

Em nosso trabalho, fixamos os objetivos a serem alcançados, com base no Ro­
quefort e principais queijos Azuis franceses; a partir daí, realizamos vários experimen­
tos e introduzimos as necessárias modificações na tecnologia francesa, e encontramos 
excelentes resultados. 

Com aproveitamento da experiância estrangeira, tentamos criar uma tecnologia 
tipicamente bras:lei ra, adaptada às nossas condições e ao nosso cl ima e que nos per­
mitisse, através de sua divulgação e aproveitamento, elevarmos a produção nacio­
nal deste tipo de queijo. Esta produção seria aumentada dentro do controle de téc­
nicas pre-estabelecidas, com benefício de se obter um produto sempre padronizado. 

CULTIVO DO MOFO EM LABORATÓRIO 

O sucesso da fabricação do queijo Azul depende essencialmente da atividade 
do Penicillium glaucum ou Penicillium roqueforli que se emprega. Esta atividade se 
relaciona di retamente aos cuidados que são necessários observar no laboratório pa­
ra a perfeita manutenção da cultura. 

É imprescindível mantê-Ia pura e com características constantes; pois o pro­
cesso de fabricação e maturação do queijo Azul se baseia nestas características, que 
descreveremos a seguir. 

O mofo apresenta coloração azul esverdeada. No gênero Penicillium encontra­
mos duas espécies, o glaucum e o roqueforti, sendo que ambos podem ser usados na 
fabricação do queijo Azul. Segundo consta, o Penicillium glaucum teria coloração es­
verdeada e o Penicillium roque/orti coloração azulada. 

Já foram obtidas mutações incolores que se desenvolveram perfeitamente nos 
queijos fabricados, dando-lhes sabor e aroma típicos, sem que no entanto apresentas­
sem nenhuma coloracão interna. 

O Penicillium 
-
glaucum ou Penicillium roqueforti, ao contrário do Penicillium 

candidum (mofo branco que cresce na superfície do queijo Camembert), é faci lmente 
encontrado na natureza e é comum vê-lo desenvolver-se na superfície de queijos de 
longa maturação. Não resiste à temperatura de pasteurização. 

Desenvolve-se muito bem em presença de altas concentrações de sal, devido à 
sua elevada haloterância; esta característica é, al iás, importante como fator de· sele­
ção para seu desenvolvimento na maturação. 

Desenvolve-se melhor em teores mais elevados de umidade, mas tal fator não 
é imprescindível para seu crescimento. No entanto, é i mportante para o Penicillium a 
presença de elevadas taxas de oxigênio livre, pois é essencialmente aeróbio. 

O crescimento do Penicillium é muito favorecido pelos ácidos orgânicos pre­
sentes no queijo e oriundos de diversas fermentações. 

O Penicillium glaucum ou Penicillium roqueforti possuem elevada ação enzimá­
ficá caracterizada por Iipólise e proteólise, essencialmente a primei ra, como veremos 
posteriormente. A ação l ipol itica possui mecanismo já bem conhecido, mas a ação pro­
teolitica é ainda parcialmente desconhecida, sabendo-se apenas que ela é resultante de 
duas enzimas, uma endocelular e outra exocelular. 

Para o seu cultivo no laboratório, visando a fabricação industrial de queijo Azul, 
parte-se geralmente de uma cultura liofil izada, que pode ser faci l mente adquirida e m  
grandes laboratórios especializados. 

Vários métodos são propostos para o cultivo do mofo, e variam desde os mais 
modernos até os mais empíricos e tradicionais. 
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Roger Veisseyre nos descreve um dos métodos mais tradicionais e ainda muito 
util izado na. França nas fabricações artesanais dos queijos Azuis naquele país. 

Consiste em colocar numa caverna fresca e úmida alguns pães preparados a 
partir de três quartos de farinha de centeio e um quarto de farinha de trigo. Antes de 
serem assados, esses pães são acidificados por adição de vinagre. 

Após a�gumas semanas nessas cavernas os pães são seéados em estufas (cuja 
temperatura nao deve ultrapassar nunca a 40°C) e moídos; o pó obtido é adicionado à 
massa durante a fabricação do queijo. Este método é também descrito por Batista Ra­
mires, em seu l ivro "Leiteria Moderna", publicaElo em 1931. Trata-se de um método 
evidentemente precário e sujeito a grandes contaminações. 
. Chanet. n?s propõe também. um outro método de cultura do Penícíllium que con-

siste em cultiva-lo sobre um meIO composto de farinha de trigo (6 gramas) e soro 
não-desalbuminado (60 ml), acidificado espontaneamente até 7000. A incubação se 
prolonga por 6 a ? dias, a 20°C. 

O meio é então secado a 40<?C e em seguida o revestimento miceliano é retira­
do e moído a fim de formar um pó, utilizado posteriormente na fabricação do queijo. 

Em nossos trabalhos na EPAMIG/D. ILCT, o Penícíllíum foi sempre preparado 
com excelentes res�ltados a partir do meio de cuitura de Czapeck-Dox, que passamos 
a descrever a segUir: 

Inic!almente deve-se p�eparar o meio de cultura de Czapeck-Dox, que é a so­
lução nutriente e tem a seguinte composição : 

Sacarose . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . 
Sulfato de Magnésio . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . 
Fosfato de Potássio . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . 
Cloreto de Potássio . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . 
Nitrato de Sódio . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . .  . 
Extrato de Levedura . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . 

4,00% 
0,05% 
0,10% 
0,05% 
0,30% 
0,10% 

Após o preparo desse meio, deve-se esterilizá-lo em autoclave a 1210C 15 Ib 
de pressão, por 15 minutos. 

' , 

Em seguida, para obter-se o pH ideal de 3,0 - 4,0, adicionar para cada 100 ml 
da solução, 1 ml de ácido tartárico 10% , esteri lizado. 

Para o preparo do pão destinado à repicagem pese num Erlenmeyer de 1000 ml 
(de boca larga) cerca de 130 gramas de pão do tipo Milko Plus-Vita. 

Em seguida, adicione aproximadamente 30-40 ml da solução de Czapeck-Dox 
de modo a que o pão fique parcialmente umedecido. Em seguida levar em autoclave 
a 100°C, e deixar por 1 hora. ' 

. Inocular a c�ltura pura de P�nícíllium glaucum ou Penícíllium roquefortí (liofi­
lizado) em cerca ae 50 ml da solução de Czapeck-Dox visando obter uma suspensão 
contendo elevado número de esporos do mofo. 

_ Faça,. em seguida, . �ma inoculação desta suspensão no Erlenmeyer que contém 
o. pao pre.vl�mente esterilizado, . tendo-se o cuidado de fazer uma distribuição homo­
genea do Inoculo. Vedar hermeticamente o Erlenmeyer e incubá-lo a 14-160C por um 
período de 20 dias, ao fim do qual poderá se observar uma densa camada azul-esver­
deada na superfície do pão. Esta camada aveludada indica um desenvolvimento do 
Penicíllium, que poderá desde já ser utilizado na fabricação do queijo. 

Antes de se fazer a primeira retirada do mofo para utilizá-lo na fabricação do 
queijo Azul, recomenda-se fazer uma nova repicagem, visando a manutenção da ativi­
dade da cultura e sua duração prolongada. 

Esta duração pode estender-se por muitos meses, se forem observados bons cui­
dados de higiene. Na EPAMIG/D. ILCT, tem-se mantido em perfeita atividade uma. cul­
tura de Penicillium candidum (Camembertl adquirida na França há dois anos. 

OS EXPERIMENTOS REALIZADOS NA EPAMIG/D. ILCT 

. Foram realizados vários experimentos práticos trabalhando sempre com leite 
padronizado, em quantidades que variam de 200 a 400 litros. 

Para a orientação do trabalho foram fixados os objetivos a alcançar, objetivos 
estes, que direta ou indiretamente, dariam ao queijo características essenciais de um 
bom queijo Azul, semelhante mesm9 àqueles produzidos na França e outros países. 
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Foram fixados o s  seguintes objetivos : . 
a) Obtenção de um queijo cujo pH, após 24 horas de fabricação, estivesse entre 

4,8 e 5,0; 
b) O queijo deveria ter bom número de olhaduras mecânicas, o que favoreceria 

a oxidação interna da massa; 
c) O queijo deveria ter pelo menos 47% de umidade, após 24 horas da fabricação; 

1) Beneficia o crescimento do Penicillium. . 
2) Facilita o rompimento da I;gação éster dos ácidos graxos (ação .lipolítica) 

por hidról!se; 
d) Queijo com teor de sal de 2,5 a 3,0% , o que seria fator positivo para o Pení­

cíllíum e também fator de seleção; 
e) Obtenção de uma coalhada com bom índice de desmineralização, que seria 

ria importante na textura e na coloração; 
f) Obtenção de uma ação Iipolítica acentuada, imprescindível para o bom aro­

ma e sabor: 
a) Uso de cultura em plena atividade; 
b) Homogeneização do leite; 

g) Boa distribuição interna no crescimento do Penícillium. 
Tomando por base estes objetivos foi feita uma série de experimentações, e os 

resultados observados foram anotados adotando-se as correções necessárias. Final­
mente obteve-se uma técnica-padrão, que será apresentada nas próximas páginas. Acre- . 
ditamos que o uso desta técnica, empregada com as pequenas correções que o leite 
de região diferente possa exigir, conduzirá à obtenção de queijo Azul com excelentes 
características. 

O LEITE DESTINADO À FABRICAÇÃO 

Em casos de queijos de menor períOdO de maturação deverá se trabalhar sem­
pre com leite pasteurizado, mais por uma questão de legislação do que técnica. O tra­
tamento térmico do leite, caso não ultrapasse a 750C/15 seg., não traz maiores pro­
blemas para o queijo Azul, mas de toda maneira é aconselhável o emprego de 20 a 
25 gramas de cloreto de cálcio. Na França, a fabricação de Roquefort só se faz com 
leite cru, e a fabricação do Bleu d'Auvergne, que mais se assemelha ao queijo Azul 
brasileiro, pode ser feita com leite cru ou termizado. 

O EMPREGO DO LEITE CRU 

O emprego de leite cru, no que se refere aos conhecidos problemas de estufa­
mento precoce ou tardio, não parece trazer problemas. No entanto, caso seja empre­
gado, o queijo deverá maturar por um mínimo de 60 dias por exigência do DIPOA, o 
que é considerado um período normal na maturação do queijo Azul. Como nos referi­
mos anteriormente, na França é comum o emprego de leite cru para fabricação de 
queijo Azul, e é obrigatório para a fabricação do Roquefort. 

No Brasil, temos condições diferentes de produção de leite e de clima. Como 
veremos posteriormente, o uso de leite ligeiramente ácido é até recomendável na  fa­
bricação do queijo Azul, mas dado os grandes problemas de contaminações diversas 
que atingem o leite com que trabalhamos, não seria aconselhável o seu emprego. Ha­
veria o risco de não se ter uma uniformização do sabor, visto o produto ficar sujeito 
a variadas fermentações. 

Mas frisamos que sob o aspecto de estufamento precoce (causado por coliformes) 
os riscos são menores ou até mesmo quase inexistentes, dispensando até o uso de sa­
litre, pois o Azul é um queijo de baixo pH e de massa bastante porosa, o que são 
fatores negativos para o aparecimento daquele defeito. 

PADRONIZAÇÃO DA GORDURA DO LEITE 

Este é um dos pontos essenciais para a obtenção do queijo Azul. O teor de gordu­
ra do leite deverá ser fixado entre 3,8 e 4,0% . O Peníci/líum glaucum ou Penicillium roque-
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forti se caracterizam por acentuada ação li política e a gordura é portanto o principal 
substrato. 

Na fabricação do Roquefort emprega-se leite de ovelha integral, cujo teor de 
gordura médio é de 6% . Nas duas fábricas brasileiras que produzem queijo Azul, em­
prega-se também leite integral e é importante frisar que naquela região o teor médio 
de gordura do leite é bastante elevado. 

DESCOLORIMENTO DA GORDURA 

Na busca de uma malor semelhança com o queijo Roquefort, muitos países t.êm 
adotado o processo de descolorir a gordura do leite, para se obter um queijo de massa 
muito branca, onde seria notável o contraste com as veias verde-azuladás provocadas 
pelo crescimento do Penicil/ium. 

Este processo consiste em se desnatar o leite destinado a elaboração do queijo 
Azul, e tratar o creme à base de clorofila ou peróxido benzóico. Estes produtos teriam 
atuação sobre o caroteno, responsável pela pigmentação levemente amarelada da gor­
dura do leite de vaca. 

Este processo não é essencial na fabricação do queijo Azul, e não o adotamos na 
EPAMIG/D. ILCT, visto que ambos produtos destinados ao descolorimento são proibi­
dos no Bras)1. 

HOMOGENEIZAÇÃO DA GORDURA DO LEITE 

. A . homogeneizaçãc: do leite destinado à fabricação do queijo Azul é importante, 
PO!s deVido a alta pressao a que são submetidos, ocorre uma grande fragmentação dos 
globulos de gordura do leite, facilitando assim a ação dos lipases do mofo sobre eles. 

. O ro�pime�to d� membr�n'a protéica que envolve os glóbulos de gordura, per-
mite sua maior dispersa0 no leite; portanto quando se trabalha com leite homogenei­
zado, a ação lipolftica do mofo é muito mais acentuada, como verificamos em nossos 
experimentos, e a. maturação ocorrerá em tempo mais' reduzido. 

O leite deverá ser homogeneizado a 32°C, após pasteurização normal, a uma 
pressão variável de 1 . 800 a 2.000 Ib/poI2. 

Este tratamento também pode ser considerado dispensável, pois na maioria de 
nossos experimentos não o fizemos, e conseguimos ótimos resultados. No entanto, os 
queijos produzidos a partir de leite homogeneizado, apresentaram tempo de maturação 
mai� curto, além de ter sido observada maior demora na coagulação do leite, o que se 
explica pelo aumento da capacidade hidratante da caseína, sob os efeitos da elevada 
pressão. 

ADiÇÃO DO PENICILlUM AO LEITE 

Há duas maneiras de se adicionar o Penicll l ium: na massa do queijo, após a 
descoragem, ou adicioná-lo diretamente ao leite, antes da coagulação. 

Na EPAMIG/D. ILCT adotamos o primeiro métoào, visto trabalharmos sempre 
com mofo em forma de pó. 

O segundo método só é recomendado quando se trabalha com o Penicil/ium lí­
quido. Erroneamente muitas vezes se utiliza a cultura em pó adicionada ao leite, de­
vendo-se para tal, utilizar maiores quantidades, pois ocorre uma grande perda de es­
poros que são carregados pelo soro. 

Normalmente, quando se emprega o método de adição direta à massa, junta­
mente com o sal, recomenda-se 0. uso de 2-3 gramas do mofo para cada 1 00 litros de leite. 

Quando se adiciona diretamente ao leite deverão ser empregados 25 gramas de 
Penicillium em pó, para compensar as perdas ocorridas na dessoragem. 

PRÉ-MATURAÇÃO DO LEITE COM FERMENTO LÁTICO 

O fermento lático desempenha um papel preponderante na fabricação do queijo 
Azul, pqis além de seu papel normal como fornecedor de diastases que solubilizarão 
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a massa do queijo na maturação, é o responsável pela formação de ácido lático, com 
conseqüente abaixamento do pH, que é um fator de grande importância no crescimento 
do Penicillium glaucum cu Penicillium roqueforti. 

Assim, é importante a adição de 1 ,5 a 2 ,0% de fermento lático ao leite (Strepto­
coccus lactis e Streptococcus cremoris); tratando-se de fermento cujas bactérias são 
mesofílicas a produção de ácido lático encontra-se grandemente favorecida, pois du­
rente a fabricacão do Azul a temperatura está em torno de 32°C, e durante o primeiro 
dia de escorrimento do soro, nas formas, está em torno de 25°C. 

No entanto a importância do fermento lático não reside apenas no fato de pro­
duzir ácido lático para a alimentação do Penicillum e produzir enzimas para solubili­
zarem a caseína na maturação; é de inegável importância no queijo Azul o índice de 
desmineralização da coalhada, com o qual está intimamente ligada a produção de acidez. 

Como é sabido, o ácido lático resultante da fermentação de lactose pelas bacté­
rias láticas reage com o cálcio coloidal (que está no interior da micela de caseína) 
transformanào-o em cálcio solúvel, na forma de um sal, o laotato de cálcio. Este é o 
fenômeno conhecido por desmineralização da coalhada. 

Uma parcial desmineralização da coalhada é importante na fabricação do queijo 
Azul, pois não permite que fique no queijo uma grande quantidade de cálcio que reagi­
ria com o ácido lático formado, transformando-se em lactato de cálcio. 

Tal acontecimento traria dois prejuízos: primeiro seria a uma elevação muito 
rápida do pH da massa, por neutralização, o que é prejudicial para o crescimento do 
mo�o, pois ele só cresce bem em pH em torno de 4,8-5 ,0 , alimentando-se do ácido lác­
tico formado; além disso, a neutraiização da massa ativa a atuação das diastases que 
proteolizam rapidamente a .caseína, tornando a massa amarelada, e prejudicando, por 
conseqüência, o contraste ideal com o crescimento verde-azulado do Penicillium, além 
de alterar a textura do queijo. 

Assim, visando obter uma melhor acidificação de coalhada, é aconselhável pro­
ceder-se a uma pré-matumção do leite após a adição do fermento lático, a 32°C. Esta 
pré-maturação terá duração variada, mas deverá ser interrompida quando a acidez do 
leite atingir 22°0. 

O tempo de duração média observado em nossos experimentos foi de 90 minu-
tos e depende de : 

1 - Quantidade de fermento adicionado. 
2 - Acidez do fermento. 

3 Temperatura do leite. 

4 - Atividade do fermento. 

É preciso alertar, entretanto, para os perigos ;:>rovenientes de uma acidificação 
excessiva da coalhada. Tal provocaria um excesso de desmineralização na massa, que 
ficaria com quantidades mínimas de cálcio. 

Uma massa nestas condições não apresentaria a neutralização necessária para 
uma pequena proteólise da caseína, o que traria prejuízos para a textura. 

Igualmente, esta massa se apresentaria excessivamente porosa e quebradiç;'l. Ha­
veria grandes perdas de umidade na maturação, a massa ficaria muito compacta, o que 
impediria o crescimento do Penicillium. • 

Havendo um bom controle sobre acidificação durante a pré-maturação com fer­
mento e durante a fabricação propriamente dita, este processo só trará beneficios à 
fabricação do queijo Azul. 

ADiÇÃO DOS INGREDIENTES E COAGULAÇÃO 

Aconselha-se a adição do cloreto de cálcio juntamente com o fermento, no iní­
cio da pré-maturação, estando o leite a 32°C. Este deverá ser adicionado à base de 
20-25 gramas para cada 1 00 I de leite, de preferência preparado em solução a 50% . 
Não há adição de corantes. 

Poderá ser usado. coalho em pó ou líquido; no entanto a quantidade de coalho 
poderá ser diminuída em 20% , visto que a pré-maturação do leite com fermento abaixa 
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o pH do leite e aumenta o teor de sais de cálcio solúveis, o que favorece a atuação 
da renina do coalho. 

Após a adição do coalho, agitar durante alguns minutos o leite e deixar em re­
pouso até que se processe a coagulação. 

A formação dos primeiros grumos de coalhada ocorrerá rapidamente, dada a 
acidez do !e!te. 

Haverá a formação rápida da coalhada, em tempo médio de 40 minutos, quando 
poderá então ser cortada, após a verificação tradicional do "ponto". 

CORTE DA COALHADA 

O corte da coalhada na fabricação do queijo Roquefort é feito com liras de modo 
a se obter cubos grandes, de até 2 em de aresta. 

Como na fabricação do queijo Azul interessa particularmente a formação de 
olhaduras mecânicas, é aconselhável proceder-se a um corte para obter-se cubos de 
1 em de aresta, similar aos cubos da coalhada de queijo Minas Curado. 

O corte será feito usando-se primeiro a lira horizontal no sentido longitudinal do 
tanque e depois a lira vertical' no sentido longitudinal e transversal. 

O soro resultante do corte deverá se apresentar de cor esverdeada e brilhante, 
o que indica perdas pequenas de gordura durante a coagulação. Durante nossos ex­
perimentos, 'estas perdas sempre foram mini mas, não chegando a ultrapassar o teor de 
0,5% de gordura no soro. 

É importante observar-se a acidez do soro imediatamente após o corte, pois per­
mite-nos fazer uma avaliação da veiocidade de acidificação durante a coagulação e 
durante os momentos seguintes da fabricação. 

A diferença de acidez do soro para a do leite no momento da adição do corte 
(2200) nunca deverá ser superior a 8°0. Quando se tem problemas de acidificação, com 
culturas lentas, é aconselhável, antes do corte, verificar a acidez do soro sobrenadante 
na coalhada, e esperar que a diferença seja de no máximo 5°0, o que assegura uma 
coalhada, já de in ício, com um bom número de bactérias láticas. 

AGITAÇÃO DA COALHADA 

A agitação da �oalhada tem por finalidade regular o teor de umidade dos grãos, 
provocando uma pequena expulsão do soro. 

Ela é realizada lentamente, com ajuda de um garfo apropriado e no in ício de­
verá se tomar o necessário cuidado para impedir a quebra excessiva dos grãos de 
coalhada, o que poderia tornar o queijo muito seco. 

Esta agitação não é realizada na fabricação do Roquefort após o corte, e mes­
mo em alguns tipos de Azuis franceses. 

No entanto, ela é imprescindível para provocar um pequeno e.ndurecime nto dos 
grãos de coalhada, o que assegura a formação de olhaduras mecânicas no queijo, im­
portantes para a oxigenação interna da massa e crescimento do Penicillium. 

Deverá ser também acompanhada a evolução da acidez do soro durante a agi­
tação, pois tal dado nos permite acompanhar a desmineralização da coalhada. 

Em nossos experimentos a acidez do corte observada foi em média 15°0, e aci­
dez do "ponto" foi em média 18°0. 

O ponto da massa é importante para a textura final do produto e é muito subje­
tivo, devendo-se ter muita prática para conhecê-lo bem. É bastante similar ao ponto do 
Minas Curado sendo mais firme que o do Minas Frescal. Em condições normais, o tem­
po de mexedura, desde o corte até o ponto, é de .40 minutos. 

DESSORAGEM DA MASSA 

Após a verificação do ponto, a agitação será interrompida e faz-se a dessoragem. 
Esta é feita inicialmente através de sifões, e deverá ser complementada através 

da colocação. de um ralo especial no registro de saída do tanque. 
Durante o escoamento do soro a massa deverá ser acomodada nas bordas do 

tanque, permitindo que o l íquido escorra facilmente pelo canal formado no centro. I 
� 
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Em seguida, fechar o registro de saída e proceder à salga e adição do mofo à 
massa. 

ADiÇÃO DO SAL E DO MOFO À MASSA 

Esta é uma das fases mais importantes da fabricação, devido às influências que 
terá posteriormente na maturação do queijo. 

O mofo e o sal serão adicionados simultaneamente. 
A quantidade de mofo adicionada é de 2 gramas (aí incluindo o peso do meio de 

cultura) para cada 100 litros de leite trabalhados. Conjuntamente com a adição do sal ,  
deverá ser feita uma agitação vigorosa da massa, para que haja uma mistura eficiente 
dos esporos do mofo e do próprio sal com os grãos de coalhada, o que é importante 
posteriormente no aspecto do queijo ao ser cortado. Como já citamos anteriormente, na 
França, na fabricação de Roquefort, o penicillium é adicionado em porções sobre as 
diversas camadas de coalhada, ao se encher a forma. 

O sal é importante por dois aspectos: primeiramente pelo aspecto organoléptico 
ou seja influenciando no sabor; em seguida, tem especial importância como agente se­
letivo do meio para o crescimento do Penicillium glaucum ou Penicillium roqueforti. 

Realmente, devido a sua elevada haltolerância, o Peniciflium pode crescer e m  
altas concentrações de sal, a o  passo que a maioria das bactérias e leveduras, a o  con­
trárío, não se desenvolvem bem nestas condições. Esta característíca é importante pa­
ra o Roquefort e queijo Azul, pois dadas suas características de maturação, estão am­
bos sujeitos a vários tipos de contaminações indesejáveis. 

A quantidade de sal a adicionar é de 2,5 a 3,0% sobre o peso da massa. 
Para mais fácil compreensão, descreveremos abaixo os cálculos efetuados e m  

um de nossos experimentos: 
Foram utilizados 400 litros de leite e o cálculo da quantidade de massa baseia-se 

nos experimentos anteriores onde o rendimento observado foi de 7,5 I de leite para cada 
kg de queijo. 

Assim: 400 7,5 = 53 kg de massa 
100 kg 2,5 kg de sai 

53 kg x 
53 x 2,5 

X = 1 ,3 kg de sal 
100 

Esta quantidade de sal, misturada a 8 gramas do mofo foi adicionada à massa 
e distribuída por agitação. Algumas fábricas salgam o queijo em salmoura a 20%, por 
24 horas, dispensando-se neste caso a salga na massa. 

ENFORMAGEM E ESCORRIMENTO FINAL DO SORO 

Após haver misturado bem o sal e o mofo com a massa, esta é recolhida e m  
formas especiais, colocadas sobre uma mesa metálica. 

Estas formas são também metálicas, perfuradas lateralmente e não têm fundo. 
Seu diâmetro é de 20 em e sua altura é de 11 em, com capacidade para pouco mais 
de 2 kg de massa. 

Em nossos experimentos utilizamos também formas plásticas destinadas à fabri­
cação de queijos Minas Frescal de 1 kg, e obtivemos excelentes resultados, apesar do 
queijo ter ficado menor. 

Os queijos são deixados por 30 minutos em repouso nas formas e em seguida são 
virados. Após 60 minutos deve-se fazer nova viragem. 

Ficarão nesta posição, à temperatura ambiente, até ser feita nova viragem e e m  
seguida o s  queijos são conduzidos para a câmara de maturação. 

É este momento que deve ser considerado ideal para ·verificarmos o pH da massa, 
que deverá estar em torno de 4,8. Quando tal não acontece, ou seja, o pH é superior, 
evidencia-se uma falta de acidificação e o queijo deve ser deixado Qor mais 1 ou 2 
dias à temperatura ambiente para que se processe a fermentação lática necessária. 
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Na fabricação do queijo Azul poderá ser comum o caso citado acima e aconse­
lha-se então banhar diariamente os queijos com solução de cloreto de sódio a 5% . 
Este tratamento é destinado a evitar o indesejável crescimento de um mofo conhecido 
por Geotrichum candidum (ou Oidium lactis) que, à temperatura ambiente proteoliza 
intensamente a casca do queijo, formando uma camada melosa. Esta camada imper­
meabiliza a casca do queijo, dificultando tanto a penetração do sal na salga seca, como 
a troca de gases com o ambiente, tão necessária ao crescimento do mofo. Eventual­
mente, esta camada melosa poderia obstruir os buracos feitos na perfuração do queijo 
Azul no início da maturação. 

Este tratamento é comumente aplicado na fabricação de Bleu d'auvergne e Ro­
quefort, e na França é comum adicionar-se água oxigenada a esta solução, o que em 
nada prejudicaria o PeniciJIium, por este ser aeróbio. 

Após a entrada na câmara de maturação os queijos serão salgados manualmente. 

SALGA SECA DO QUEIJO AZUL 

No processo de fabricação do queijo Azul na França e também do Roquefort, os 
queijos não são salgados na massa, como fazemos com o nosso Azul. A salga é feita 
inteiramente na casca do queijo, onde durante 5 dias consecutivos aplica-se o total 
de 50 gramas de sal para cada unidade. Como naquele país, após a fabricação os quei­
jos apresentam maior teor de umidade do que aquí (não há geralmente mexedura da 
coalhada) torna-se mais fácil a penetração do sal até o centro do queijo por difusão. 

Em nosso processo, devido às adaptações que se fizeram necessárias, optou-se 
pela salga na massa, seguida de uma salga seca complementar, que tem também fi­
nalidade de selecionar a flora microbiana que se desenvolve na superfície do queijo, 
em especial combater o crescimento do Geotrichum candidum. 

Nesta salga são empregadas pequenas quantidades de sal, que diariamente são 
passadas em toda a superfície do queijo, durante cinco dias consecutivos. 

A CÃMARA DE MATURAÇÃO 

A câmara de maturação destinada ao queijo Azul deverá ser equipada especial­
mente para tal e reservada exclusivamente para esta finalidade. 

Visto que o Penicillium desenvolve-se melhcr em queijos com maior teor de 
umidade, é necessário elevar bastante a umidade relativa do ar da câmara, para evitar 
que ocorram grandes perdas por evaporação dur"!nte a maturação. Assim, a umidade 
relativa deverá estar no mínimo a 95% . Assim mesmo é normal observar-se unia pe­
quena perda de peso até o final da maturação, ocorrendo mesmo uma diminuição de 
até 0,5 cm no diâmetro do queijo. 

Para manter constante a umidade do ambiente, é necessário manter sempre úmi­
do o piso da câmara fria, o que pode ser conseguido através da instalação de um sis­
tema simples de irrigação constante dentro da câmara tipo "spray". 

A temperatura da câmara de maturação do queijo Azul é mais elevada do que 
aquela existente naturalmente nas cavernas de Roquefort, que é de 7 - 8°C. Traba­
lhamos sempre com temperatura oscilando entre 10 e 12°C e obtivemos bons resul­
tados, inclusive uma aceleração da maturação. 

Será empregado um tipo especial de prateleira, que permita a aeração do queijo 
por todos os lados, imprescindível para o bom desenvolvimento do Penicillium. Estas 
prateleiras serão construídas em forma de "V" de modo que nelas se apoiarão apenas 
uma pequena parte das faces laterais do queijo. Assim, assegura-se a não obstrução 
dos buracos, após a perfuração, que permitirão a aeração interna do queijo. 

PERFURAÇÃO DOS QUEIJOS 

A perfuração dos queijos deve ser realizada no 10.° dia após a fabricação. Po­
derá ser empregada apenas uma vareta de aço inoxidável, ou então um sistema sim­
ples de conjunto de varetas que perfuram o queijo de uma só vez. Deverão ser perfu­
rados de 40 a QO buracos na face superior do queíjo, de modo a assegurar uma boa 
aeração interna. 

1 
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. • . O s  bu�aco� possuem dupla !i�alidade: prime:iramente permitem a penetração d e  
oXlgenJo n o  mtenor d a  massa, faCIlitando o crescimento d o  penicillium. Muitas vezes 
quando se fabricam queijos cuja massa é muito compacta e não apresenta olhadura� 
mecâncas, só_há desenvolvimento do mofo nos canais feitos pelas varetas, e o queijo 
apresenta entao, ao corte, um mau aspecto. 

• . Em segundo lugar os_ bu�aco.s. permitem � .e!iminação. no ambiente do C02 (gás 
carbonJco) resultante da açao IIpolltlCa do PemcllJ/Um no acido caprílico, com poste­
rior descarboxilação. O C02 é altamente prejudicial ao desenvolvimento do Penicil/íum 
e durante a primeira fase de maturação do queijo Azul, quando há o desenvolviment� 
miceliano, é necessário que ele seja eliminado no ambiente. 

Eventualmente poderá ser feita uma segunda perfuração, 10 dias após a pri­
meira; esta opção será dotada quando os buracos da primeira perfuração forem obs­
truídos, o que pode ocorrer por dois motivos: 

a) Queijo de massa muito mole, que apenas cede passagem à vareta e em se­
guida torna-se a juntar, obstruindo o canal; 

b} Quan?o só há desenvolvimento de Penicillium nos canais feitos pela vareta, o 
que e bastante comum. . .  

Em nossos experimentos na EPAMIG/D. ILCT fizemos a perfuração no 10.° dia 
� u':'1a. segunda 10 dias após. !3.e possível, é aconselhável o uso de varetas de aç� 
Inoxldavel, que devem ser estenllzadas em chama a cada vez que penetram no quei­
jo. Esta precaução vi�a e!iminar possiveis contaminações internas do queijo, através 
da condução para o Intenor pela vareta, de leveduras que normalmente crescem n a  
casca d o  queijo. 

A FORMAÇÃO DO AROMA E DO SABOR NO QUEIJO AZUL 

Como se sabe, a atuação do Penicillium glaucum ou Penicillium roqueforti é es­
sencialmente Iipolítica, degrandando as gorduras do leite. 

Esta atuação é devida a liberação no meio de Iipases exocelulares e que são 
hidrossolúveis. Assim, não é necessário que haja crescimento do mofo em todo o quei­
jo para que haja Iipólise; as lipases se difundem em todo o queijo através da água e 
realizam sua ação enzi mática. 

Assim para que haj a  boa formação de aroma e sabor no queijo Azul basta dar 
ao mofo condições de crescimento e de produção de Iipases, e a estas, condições de 
catalisar as reações necessárias. 

O PeniciJIium glaucum ou Penicillium roqueforti produzem duas lipases exocelu­
lares: uma cujo pH ótimo de atuação é 6,0 e a outra, de maior importância, cujo p H  
ótimo d e  atuação está e m  torno d e  8,0. D e  uma maneira geral, pode-se afirmar que o 
pH ideal para a maioria das lipases vai de 7,5 a 9,0. As Iipases produzidas pelo Peni­
cillium são facilmente destruídas pela pasteurização. 

Torna-se então necessário ocorrer uma desacidificação da massa para que as 
Iipases tenham condições de atuar nas gorduras. Esta desacidificação é feita pelo pró­
prio Penicillium, que consome lentamente o ácido lático. 

Assim, lentamente vai havendo uma elevação do pH do queijo Azul. Esta eleva­
ção é ligeiramente mais intensa na casca do queijo, onde se desenvolvem maior n ú­
mero de microrganismos e mofos. 

Conforme observamos em nossos experimentos, a evolução do pH ocorreu como 
se segue abaixo : 

N.o DE DIAS CASCA CENTRO 

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

10 5,3 5,1 
20 5,8 5,5 
30 6,3 6,0 
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Conclui-se que a atividade Iipol ítica inicia-se lentamente e aumenta gradativamen­
te com a maturação do queijo. Evidentemente, difici lmente o pH do queijo ultrapassará 
a 7,0, mesmo após alguns meses de maturação; no entanto a atividade lipolítica do 
Penicillium é mais que suficiente para a produção do pronunciado sabor e aroma do 
queijo Azul, mesmo que as lipases não estejam em um meio com condições ideais de 
atuação. 

Para que se compreenda a atuação das lipases do Penici/lium, é preciso enten­
der bem a disposição das gorduras no leite. 

A gordura do leite se divide em 2 grupos, os lipídios e os insaponificáveis. Os 
lipídios constituem 99% da gordura do leite. 

Por sua vez os lipídios se subdividem em lipídios simples e complexos, sendo 
que nos interessam os lipídios simples, que constituem 99% . dos lipídios totais do leite. 

Os lipídios simples são chamados de glicerídios ou esterídeos, ou seja, a prim�ira 
denominação cabe àqueles resultantes da combinação . dos_ ácidos .Waxos com o gllce­
rol (álcool) e a segunda àqueles resultantes da combmaçao dos aCldos gra:<0s �o� o 
esterol (álcool). Os glicerídeos só contêm átomos de oxigênio, carbono e hldroge�lo e 
constituem a quase totalidade , dos lipídios simples do leite, visto que os est�rldeos 
existem em quantidades muito pequ�nas, que variam de 0,1 a 0,2 gramas por litro de 
leite. 

Normalmente no leite, a combinação do ácido graxo com o álcool ocorre se�­
pre na base de 3 para 1 ,  ou seja 3 moléculas de ácido graxo com 1 mol�cula de gll­
cerol. Daí resulta o nome de triglicerídeo, que selá chamado triglicerídeo simples quan­
do for formado por 3 moléculas do mesmo ácido graxo. 

Evidentemente a formação da gordura no leite é bem mais complexa, mas para 
a melhor compreensão do fenômeno da lipólise basta a assimilação das referências que 
aqui fazemos. 

Existem vários tipos de ácidos graxos no leite e são praticamente todos de ca­
deia de número par de átomos de carbono. 

A atuação do Penicillium se concentra sobre todos os ácidos graxos, em espe­
cial nos de cadeia curta, ou sejam, ácido butírico, ácido capróico, ácido caprílico e 
ácido cáprico, que são todos de cadeia saturada. 

A ação l ipólitica se dirige principalmente sobre o ácido caprílico, que se encon 
tra unido ao glicerol da seguinte forma: 

+ 

glicerol 

O 
I I  

CHa - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - COOH 

CH:l - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - COOH 

CHa - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CO OH 

3 moléculas de ácido caprílico (octanóico) 
t 

H2C - O - C - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 CH2 - CHa 

I R 
H - C - O - C - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CH2 - CHa 

I R 
H2C - O - C - CH2 - CH2 - CH! - CH2 - CH2 - CH2 - CHa 
ligação triglicerídio simples (éster) 
éster 

É sobre este triglicerídio simples (um éster de ácido graxo e glicerol) que ocorre 
a principal atuação da lipase do Penici/lium, rompendo a ligação éster. 

Todos os ésteres �e ácidos graxos de cadeia curta e cadeia longa são de uma 
maneira geral afetados pela lipólise, liberando no meio os chamados ácidos graxos 
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livres. É o fenômeno da formação d e  ranço e este pode levar a o  aparecimento de sa­
bor indesejável, dependendo do tipo de ácido graxo liberado. Por exemplo quando há 
contaminação com C/ostridium butyricum (causador do estufamento tardio) 

'
há liberação 

no meio de ácido butírico (butanóico) que é muito vol átil, causando odor 
'
e aroma mui­

to desagradáveis no queijo. Ocorre então o chamado ranço butírico. 
O grau de lipólise varia de acordo com o tipo de queijo, onde pode-se observar 

, a  sensível influência do tipo de fermento empregado na fabricação. Por exemplo: 

TIPO DE QUEIJO 

Gouda 
Saint-Paulin 
Emmental 
Camembert 
Azul 

GRAMAS DE ÁCIDOS GRAXOS/KG DE QUEIJO LIVRES 

3,5 g 
3,5 g 
8-1 0 g 

20-50 g 
30-60 g 

A formação de sabor e aroma no queijo Azul ocorre pelo seguinte mecanismo: 

� � � � � � � ) H- c- c- c- c- c- c- c- r .:. 
I , , I , I , - . 

H H H H H H H  \ 
O H  

Inicialmente o ácido caprílico, liberado pela ação lipolítica do Penicillium glau­
cum ou Penicillium roqueforti, sofre uma oxidação (oxigênio livre existente, facilitado 
pelas perfurações) no carbono beta, e se transforma num ácido beta-cetônico ou ce­
toácido, com liberação de água. 

'�. :H ,� '� ,� D H B , . . � H 1;1 1;/ H "o H .I-[,--.:,c:::-t.;..;,.cé ..: c - c_t: t _l p eS'carboxÜàç ã� 'R. · :c f.T :c
l . ' , I 11 r r I " 1' 1 I \ ' 

. ' . '� - - -.C - C- C- C-H 
H .H H H fi ff �' I . .. ,l I .  I I ' .  . OH fi fl. H: Fi:  I) H 

Em seguida, ocorre uma descarboxilação, do ácido beta-cetônico, com forma­
ção de um composto cetônico, o meti I - n - amil - cetona (heptanona _ 2) e li­
beração de C02 (gás carbônico) no queijo. O gás carbônico é prejudicial ao cresci­
mento do Penicillium e deve ser eliminado, pelas perfurações e mesmo pela casca 
do queijo. , 

Os compostos cetônicos formados são os responsáveis pela formação do aro­
ma e do sabor do Roquefort e dos queijos Azuis. A medida que aumenta o tempo d e  
maturação d o  queijo Azul, aumenta a produção destes compostos n o  queijo, intensifi­
cando o seu sabor e aroma. Paralelamente poderão ocorrer reações entre os triglicerí­
dios e compostos básicos, ocorrendo o fenômeno da saponificação, que poderá pre­
judicar o sabor do queijo Azul. 

EMBALAGEM EM PAPEL ALUMíNIO : MATURAÇÃO ANAERóBIA 

O crescimento do Penicillium é desejável e fundamental no queijo Azul, mas não 
pOde ser excessivo, pois redundaria em conseqüências negativas para o aspecto e sa­
bor do queijo. 
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Assim, a primeira fase da maturação realiza-se em condições que facilitam a 
aeração do queijo, objetivando estimular a atuação do Penicillium. Tendo-se alcança­
do este objetivo, no restante do período de maturação, não nós interessa mais o de­
senvolvimento do mofo, mas sim a atuação das Ii pases que ele produz, na formação 
de sabor e aroma, como explicamos anteriormente. 

Para paralisarmos o crescimento do mofo, coloca-se o queijo em condições 
anaeróbicas, ou seja, impede-se a troca gasosa entre aquele e o ambiente. Para tal, 
os queijos são raspados e em seguida embalados em papel-alumínio' ou papei-esta­
nho. Em seguida, retornam à câmara de maturação. Normalmente, o Penicillium atinge 
o ponto máximo de seu desenvolvimento ideal 25 a 30 dias após a fabricação, quando 
então os queijos poderão ser embalados. 

Neste período que antecede a embalagem, poderão ser feitas várias raspagens 
da casca do queijo, visando a eliminação de um l imo que comumente aparece e que 
poderia obstruir os canais da perfuração. 

FINAL DA MATURAÇÃO E ESTOCAGEM 

A maturação do queijo Azul se completa e m  60 dias, a 10-12°C, mas pode pro­
longar-se at� 90 dias, quando se deseja um produto mais picante. Ao final da matura­
ção, os queijos, se não forem comercializados i mediatamente, deverão ser estocados 
em câmaras frigoríficas cuja temperatura osci l a  entre 1 e 3°C. 

Nesta temperatura, poderão ser estocados por vários meses, sem maiores pro­
blemas de alteração do sabor. 

Para a venda o queijo é apresentado normalmente em pequenas porções, com 
peso variando entre 200 e 400 gramas, cuidando-se sempre de se usar uma emba­
lagem que permita a visualização do aspecto interno da massa que, com suas veias • 

verde-azuladas, se apresenta sempre atraente 

ESCLARECIMENTO SOBRE PENICILLlUM E PENICILINA 

Como se sabe, há muitas pessoas que são alérgicas ao antibiótico penicilina e 
erroneamente acreditam que o queijo Azul o contenha, dado ser maturado por mofo 
do gênero Penicillium. 

Trata-se mais de uma lenda do que de um fato. Na verdade, a penici l ina é pro­
duzida por um mofo do gênero Penicillium, mas de outra espécie, descoberta casual­
mente por Alexandre Fleming no início do século. Trata-se do penicillium notatum. 

O mofo que matura o Roquefort e demais queijos Azuis é o Penicillium g/aucum 
ou então o penicillium roqueforti. Aparentemente ambas denominações são emprega­
das para o mesmo tipo de mofo, se bem que alguns autores aleguem ser o Penicillium 
g/aucum de coloração mais azulada e o PenicilJium roqueforti de coloração mais es­
verdeada. 

No entanto, ambos nada têm a ver .com a produção de penici l ina que é devida 
exclusivamente ao penicillium notatum. 

CONCLUSÃO 

O presente trabalho é o resultado de uma longa sene de experimentos realiza­
dos na EPAMIG/D. ILCT; com base em referências bibliográficas, eXiperiências pes­
soais adquiridas na França e experiências anteriores de outros colegas. Nosso obje­
tivo é difundir os resultados alcançados, que consideramos satisfatórios. Através 
da difusão destes resultados, acreditamos que o queijo Azul possa se tornar um 
produto de consumo popular e de preço accessível à todos, deixando de ser  um quei­
jo de el ites, como é atualmente. Cabe aos técnicos em laticínios esta tarefa básica de 
introduzir a tecnologia necessária no maior número possível de fábricas de queijos 
do país; conseguindo isto, teremos alcançado nosso objetivo. 

I 

i 

I 
_i 
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POR QUE 
80 % DAS INDÚSTRIAS 

DE LEITE E SUCO 
COMPRAM 

MEDIDORES DE VASÃO 
"OT "  FINLANDIA ? 

PERGUNTE 

AOS CLIENTES 

SATISFEITOS : 

CCPL, Rio - VIGOR, Rio _. 

LEITE G LÓRIA, Rio - EMBARE, 

Lagoa da Prata MG - CCPR, 

Belo Horizonte - VIGOR, São 

Paulo - APV DO BRASI L, São 

Paulo - REGI NOX, São Paulo 

- Ex-SANDERSON, Babedouro 

SP - AVANTE, Limeira S P  -

Cooperativa de Laticínios de 

CURITIBA - YAKULT, São Pau­

lo - KAMBY, Londrina - MU­

-MU, Porto Alegre - CORLAC, 

Porto Alegre. 

'�'q"'.'"-- ..  ---------- --------··---------------i 
<,:;'.,:: . 

ALLINOX INO. E COM. L TOA. 

Rua Sergipe, 475 - Conj. 61 1 - 01 243 São Paul o  - SP 

Telefones: 257-9809 - 257-75 1 4  - 258-9238 
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Mesmoprccessando18.000 I. de leite por hOra, 
dia e noite,sern parar,aMRPX214 

iamams PreciSará ser abel'ta para limpeza. 
A Alfa Lavai vive bem de perto intermitentes de impurezas meses - sim. é isso mesmo. cada 

os problemas da Indústria de durante o seu funcionamento. a 3 meses - mas só para inspeção. 
Laticínios. MRPX opera as 24 horas do dia. Que V. mesmo faz. Aí fecha e 

Sabe do tempo que representa sem queda de rendimento. Não é começa tudo de novo. porque. 
uma interrupção na produção de necessário abri-Ia para limpeza. aqui entre nós. é rotina. 
uma desnatadeira-padronizadora o que evita grandes desgastes Quando V. abre uma MRPX 
e principalmente. do desgaste que do rotor. · depois de muitas e muitas horas 
isso ocasiona na máquina. Opera para desnate de leite até de trabalho. tudo continua do 

Por isso. resolveu lançar uma a 25.000 I./hora. para clarificação mesmo jeito que começou. um 
separadora centrífuga de alta ou padronização até 50.000 produto Alfa lavaI. 
produção. que elimine todos esses I./hora. com todas as faixas lJ1IIIiiIT probleminhas que. c0'!l o tempo. intermediárias que .permitem a � ALFA-LAVAL se tomam graves e ate sua grande versatilIdade. 
dispendiosos. Instalada convenientemente 

A MRPX de auto-limpeza é uma num sistema CIP (cleaning in ' 
das concepções mais modemas place). pode ser utilizada em 
dentro do setor laticinista. diferentes processos. e o único 

Desnatadeira e Padronizadora Guidado que V. precisa tomar com 
çJe auto-limpeza. com descargas ela é dar uma paradinha cada 3 

I 
Av. das Nações Unidas, 
14261 - Te! . :  247-0344 
Santo Amaro - SP. 
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ENVASA ATE 1800 l/h 
A BRASPAC "SE 1 800" é o 1 0  máquina nacional de alto produção e baixo custo. 
Construído tota lmente ;m aço inoxidável, que permite alto padrão de higiene, e seu 
design foi projetado especiolmente poro dor livre acesso à l impeza. 
Falando de economia, o BRASPAC "SE 1800" é possuidora de soldos com total 
segurança, desde o envase até o consumidor, pois seu sistema 
permite soldos perfeitos, uniformes, evitando tota lmente 
o quebro durante o produção. 
"SE" - SUPER ECONOMIA envasa até 230 saquinhos 
por kg de filme, com dosagem de alto prl;cisão. 
A BRASPAC "SE 1800" é tombem de baixo custo 
operacional, o seu sistema de funcionamento 
é eletro-mecânico e pneumático, com baixo 
consumo de ar comprimido. O coração do 
máquina é de comando mecânico, através de 
válvulas diretos, sem segredos. 

Quem adquire a BR�SPAC 
"SE 1800" NOVA SERIE, 
realmente achou 
o OvO DE COLOMBO. 

'OLANOA 5.A. 

FÁBRICA' I C.POSTAL 1250. FONE ' ( �412)62·3344 BOOOO'-CURITIBA-PARANA . 
I 
BelO HORIZONTE -MG·FONE ( 031 ) 221 -86011 FILIAIS R[O DE JANEIRO - RJ .FONE ( 01'  )1"-1310 SAO PAULO - 5 P -FONE ( 011 1 1.1 -4558 
PÔRTO ALEGRE - a s  -FONE (051'21 lZ-OIOS 
TELEX: ( 041) 5386 BHEI BR 

100% 
NACIONAl! 

-ItAMBR 
BRAPHQ,--,.-------·, 

I 2500 
I 

CAPAC I DADE : 
2500 unidjh 

Z7LANOA SA. 

la máquina nacional totalmente 
automática para o envase de iogurte e 
simil ares, inteiramente fabricada 
no Brasil com IIknow-howll totalmente 
desenvolvido pela Brasholanda, sendo 
que todos os componentes são de 
pro.cedência nacional. 
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NOSSO CALOR 
AQUECERA O MUNDO 

ESCRITÓRIOS DE VENDAS: 
Rio de Janeiro - RJ - Rua Barão de Itapagipe. 5 11 

Tel. 284-3408 - 284-3457 -
284-3458 

Belo Horizonte - MG - Rua Brito Mello. 400 
Tel. 335 -9 5 4 4  

Porto Alegre - R S  - Rua Santa Rita. 311 
Tel. 22-5905 

Vitória - ES - Rua Raimundo V. Esp. Santo. 1 4 5 
Bairro de Lourdes - Te!. 3-4921 

Goiânia - GO - Rua 16-A. 380 - Setor Aeroporto 
Te!. 2-3431 . 

São Paulo - SP - Rua Rudy Schaly. 104 
Te!. 261-4636 

Londrina - PR - Av. TIradentes. 230 - Cx. P.  2.011 
Te!. 23-2645 

Salvador - BA - Av. 7 de Set�rnbro. 73/79 - Bloco B 
Sala 601 - Te!. 3-3082 - 3-75 5 8  

Belém - PA - Trav. Francisco Monteiro, 776 
Te!. 26-332 9 - Bairro Cdnudos 

F Á B R I C A D E  C A L D E I R A S  S A N T A L U Z I A  L T D A .  
MINAS GERAIS: RUA Hf:L10 THOMAS, 35 - TEL.: 212-0296 - C. POSTAL 266 - JUIZ DE FORA 

SRS. LATICINIST AS 

AS CAIXAS DE PAPELÃO ONDULADO 
"MARIANO PROCÓPIO" 

VALORIZAM SEU PRODUTO 

FÁBRICA DE 
PAPELÃO ONDULADO MARIANO PROCÓPIO S/A 

RUA MARIANO PROCÓPIO, 1406 
FONE (032) 21 2-2166 - PBX 

END. TELEG. : PROSA 
JUIZ DE FORA - MG 

"30 ANOS DE BEM SERVIR" 
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COOPERAÇÃO MUNDIAL NA INDÚSTRIA 

DE LATICíNIOS ( ,: : ) 

Worldwide Cooperation in Dairy Industry 

Pág. 27 

Dr. H. W. Kay (**) 

FIL COMO ORGANIZAÇÃO MUNDIAL 

Cerca de 390 milhões de toneladas de leite por ano são atualmente produzidas 
no mundo, e cerca da 280 milhões de toneladas dessa quantidade são produzidas em 
países que são membros da FIL. Nada menos que 75% da produção de leite do mun­
do estão assim representados pela FIL, o que justifica ser esta Federação realmente 
mundial no campo dos laticínios. 

A FIL tem, de fato, presentemente, 29 países membros. Destes, 20 na Europa, 5 
no Extremo Oriente, 2 na Africa, 1 na América do Norte e 1 na América do Sul. Esta 
enumeração não deve absolutamente ser entendida que a FIL não sinta obrigação de 
resolver problemas laticinistas em regiões ou países que não sejam membros dela, 
por qualquer razão. Onde seja possível ou razoável, a F'IL tem contato ou até mais 
com países não-membros, por exemplo, os Estados Unidos. A cooperação muito ínti­
ma com a "Association of Official Applied Chemists (AOAC) no campo da análise mos· 
tra como eficiente pode ser a FIL mesmo trabalhando onde nenhuma obrigação ofi­
ciai seja exigida. De passagem, os contatos mantidos com os Estados Unidos mostram 
uma tendência de aumentar também "m outros campos da indústria de laticínios. Há 
também outros países com os quais são mantidas negociações para cooperação ou 
num estágio posterior, para futura filiação à FIL, tais como o Irã e a Grécia. 

Independentemente da importância da quantidade de leite I?roduzido, _ a FIL e m­
penha-se em ganhar novos países-membros na América Latina, Africa e Asia, a fim 
de tornar-se um representante mais forte ou mesmo um advogado da indústria de l ati­
cínios também naqueles países que estão ainda a caminho de mais alto grau de in· 
dustrialização. 

Para ulterior ação mundial a Federação possui o "status" de órgão consultivo 
especializado da FAO e é, além disso, filiada à Organização Mundial de Saúde (OMS), 
à United Nations Children's Fund (UNICEF), e à United Nations Educational and Cul­
tural Organization (UNESCO). Ela colabora também, com 18 outras organizações inter­
governamentais ou ' não, incluindo a Comunidade Econômica Européia (Mercado Co­
mum Europeu - MCE), a Organização Internacional para Padronização (ISO), a Fe­
deração Internacional de Produtores Agrícolas e a União das Associações Interna­
ciónais. 

OBJETIVOS, ORGANIZAÇÃO E FUNÇÃO DA FIL 

Foi em setembro de 1 903 que, por ocasião do Primeiro Congresso Internacional 
de Laticínios, em Bruxelas, nasceu a idéia de reunir os especialistas de todo o mundo, 
a fim de dar continuidade às discussões em conjunto, assuntos de interesse comum. 

(*) Trabalho apresentado no 111.° Congresso Nacional de Laticínios. 
(* *) Especialista do Instituto de Laticínios de Kiel. 
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Os objetivos desta associação permaneceram imutáveis até hoje:  promover atra­
vés de cooperação internacional a solução de problemas científicos; técnicos e econô­
micos do Setor de Laticínios. De acordo com seus estatutos a FIL é uma organiza­
ção não-governamental, não-lucrativa e obtém seus recursos exclusivamente da taxa 
anual de filiação paga pelos países-membros e os provenientes da venda de suas pu­
blicações. Cada país-membro é representado por um Comitê Nacional abordando tan­
to quanto possível interesses nacionais, tais como processamento, comércio, educa­
ção, pesquisa e administração. Os Comitês Nacionais nomeiam peritos para vários cam­
pos especiais da FIL, que estão compreendidos nas Comissões Especiais. No presente 
há seis destas Comissões: 

A. Produção de Leite, Higiene. 
B. Tecnologia e Engenharia. 
C. Economia e Técnicas de Administração. 
D. Legislação, Padrões de Composição, Classificação, Terminologia. 
E. Padrões Analíticos, Técnicas de Laboratório. 
F. Ciência e Educação. 

A coordenação do trabalho feito por estas Comissões Especiais está a cargo de 
uma "Comissão de Estudos" que representa o mais alto órgão técnico-científico. 

Presentemente, o trabalho científico e técnico da Federação é realizado, em pri­
meiro lugar, por técnicos altamente qualificados num campo especializado, provenien­
tes de vários setores laticinistas, ciência, indústria, administração, etc., de diferentes 
países. Eles trabalham juntos em grupos e estes grupos são os instrumentos funcionais 
reais do trabalho técnico. 

Normalmente, o trabalho sobre um assunto começa com um documento em que 
um dos técnicos apresenta a experiência e os fins do respectivo assunto a ser abor­
dado pela FIL. Depois que uma das 6 Comissões aceitou o tema, o grupo é criado com 
membros dos Comitês Nacionais. O grupo debate o assunto por correspondência, ques­
tionários e durante reuniões. Os relatórios em que o grupo submete os resultados à 
sua respectiva Comissão por ocasião das Sessões Anuais, pode ser do seguinte tipo : 

1 .  Relatórios de desenvolvimento principalmente nas reuniões de grupos espe­
cial istas; estes trabalhos não apresentam ainda proposições concretas para considera­
ção ou adoção pela Comissão correspondente. 

2 .  Esboços de padrões (composicionais ou analíticos) submetidos para consi­
deração preliminar e subseqüente circulação nos países-membros para comentário ou 
aprovação. 

3 .  Relatórios informativos descrevendo, por exemplo, os sistemas de equipamen­
tos de laticínios para um dado processo em um número de países membros, ou ofere­
cendo um censo sobre a situação do mercado de um determinado produto lácteo, etc. 
Tais relatórios são apresentados às Comissões não para discussão, mas para dar aos 
participantes a oportunidade de corrigir a informação contida nos documentos ou acres­
centar dados mais recentes. 

4 .  Recomendações, por exemplo, sobre exigências higiênicas para leite desi­
dratado, submetidas às Comissões para deliberação antes da circulação geral nos paí­
ses-membros para execução. 

5 .  Monografias: tais relatórios são similares àqueles mencionados acima (rela­
tórios informativos), destinam-se porém mais para promover discussões nas Comissões, 
pois os autores (Grupos de Especialistas) ao reverem conhecimentos ou conceitos exis­
tentes têm condições de dar opiniões e expressar seus pontos-de-vista sobre o assun­
to. 

As sessões das CO!T1issões Especiais e de outros órgãos da FIL - Comitê Exe­
cutivo, Assembléia Geral - realizam-se anualmente em países diferentes (1974 em 
Nova Delhi, 1975 em Salzburgo, 1976 em Quebec). Elas são freqüentadas por cerca 
de 250 a 300 pessoas. Nestas ocasiões, relatórios, pedrões, etc., são finalmente con­
siderados e propostos para publicação, na maioria dos casos no Boletim da FIL. 

Revista do ILCT SETEMBRO-OUTUBRO D E  1 976 pôg. 29 

Ao lado das Sessões Anuais há outras reuniões para discussão e divulgação dos 
resultados (das conclusões) da FIL : 

1 .  Congressos Internacionais de Laticínios (3.000 a 5.000 participantes) que se 
realizam com intervalos de 4 anos; os mais recentes Congressos foram realizados em 
Munique (1966), em Sydney (1970), e em Nova Delhi (1974). O próximo será em Pa-
ris (1978). . . . . . . . 2 .  Simpósios clentíflcos (30 a 50 participantes) ou Semlnarlos (120 a 150 parti-
cipantes) para tratamento mais detalhado de diferentes assuntos ou questões especí-
ficas. . Assuntos mais recentemente abordados em tais ocasiões foram : controle da 
mastite, l ipólise no leite, relações públicas para leite. Seminários sobre tratamento de 
efluentes lácteos e novos produtos do leite estão planejados para 1977 e 1978, res­
pectivamente. 

Parece que encontros semehantes a Seminários e Simpósios tornar-se-ão cada 
vez mais importantes e i nteressantes para a indústria de laticínios mundial, pois ofere­
cem uma plataforma onde desenvolvimentos mais novos e mais especial izados podem 
ser permutados muito facilmente e de modo efetivo entre eminentes técnicos mundiais. 

O instrumento central . da FIL que assegura o mais elevado grau de efetividade 
é o Secretário-Geral Permanente, Mr. P. Staal, em Bruxelas, que administra os negócios 
correntes e coordena todo o trabalho técnico. 

O PROGRAMA TÉCNICO-CIENTíFICO DA FIL 

O programa de trabalho técnico-científico contém nada menos de 94 assuntos 
no presente. 

PRODUÇÃO DE LEITE E HIGIENE 

O primeiro exemplo para demonstr�r as fin�lidades .e o m?canismo do trabalho 
técnico da FIL vem do setor de produçao de leite: mastlte bovina - um problema 
de importância crescente em quase todo� os . países . com indústria de laticínios; �ede: portanto, especialmente tratament? em n lvel mtern.aclonal. Por. outro lado, a . mastlte: e 
um assunto de interesse predominante e se relacIOna com diversos campos. 

- Para o produtor de leite esta doença bovina é de .caráter extremamente gr�­
ve do ponto-de-vista econômico: investigações . ef?tuadas em nosso Centro de pesqUi­
sa laticinista em Kiel mostraram que, na Repubhca Federal da Alemanha, uma perda 
de cerca de

' 
500 milhões de marcos é causada pela mastite, ou. em o utras palavras, os 

lucros da agricultura são reduzidos em 5% por causa da mastlte; . - Para as fábricas de laticínios é de considerável importância, uma vez que ,a 
composição anormal do leite devido à mastite tem uma influência negativa na quali­
dade de processamento do leite; 

- Para o consumidor, finalmente, a mastite bovina inclui o risco de infecção 
através de bactérias patogênicas e suas toxinas, pelo leite. . , O modo como a FIL cuida deste i nteressante problema mundial da mastlte bo­
vina é um bom exemplo da função desta organização internacional e mostra, ao mes­
mo tempo a importância de suas atividades na indústria de laticínios no mund� . . . Em

' 
1962, um Grupo de Especialistas de diferentes países 'pro,curou, .defln l r . o 

termo mastite e os vários estágios da doença. O resultado desta primeira atiVidade in­
ternacional foi o início de estudos epidemiológicos, baseados, e m  escalas comparáveis, 
em diversas partes do mundo. 

O próximo passo foi dado pelo Grupo de Especialistas através de est��os do.s 
meios de diagnóstico e tratamento. Por isto, um inquérito foi realizado e m  varlos pal­
ses por meio de um questionário - o que é comum na FIL no começo de um traba­
lho - e dados foram coletados em aproximadamente 30 países, depois comparados e 
avaliados em conjunto. O resultaào deste _ pe�oso tra_ba�ho foi . a e!aboraç�o e. p,ublica­
ção de duas monografias sobre "Importancla economlca, etIOlogia e diagnostico da 
mastite" (1971) e sobre "Princípios de Controle da Mastite" (1973). 
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A discussão dos resultados publicados por instituições e organizações que tra­
tam dos problemas da mastite nos países-membros finalmente conduziram à realização 
de um Seminário da FIL sobre Mastite em abril de 1975 em Reading ( Inglaterra), que 
contou com a presença de 150 delegados de 24 países-membros e 11 especialistas do 
Conselho Nacional de Mastite dos Estados Unidos. Os resultados deste Seminário ex­
traordinariamente bem sucedido foram reproduzidos num livro de 520 páginas, que es­
tá agora à disposição de todos os organismos mundiais envolvidos no controle da 
mastite. 

. 

À base do estado de conhecimento apresentado e discutido no Seminário é 
agora possível desenvolver mais eficientes medidas para o diagnóstico e controle da 
mastite nos diferentes países. 

A grande importância, também do ponto-de-vista econômico, destas atividades 
da FIL para toda a indústria mundial de laticínios, ficou sem sombra de dúvida, evi­
denciada. 

Outros assuntos no campo da produção de leite, no programa da FIL são, no 
presente : teste de progênie por cruzamento, nutrição animal, higiene da ordenhadeira 
mecânica, qualidade bacteriológica do leite cru, controle de pesticidas, metais pesa­
dos e l ipólise em leite cru, pagamento por qualidade do leite, produção e uti l ização 
do leite de ovelha, e de cabra. 

TECNOLOGIA E ENGENHARIA 

No campo da tecnologia de laticínios um projeto da FIL pode ser selecionado 
como um exemplo que também é de interesse para diversos setores da indústria de 
laticínios e que se tornou, sem dúvida, de grande importância mundial : o processo 
UHT para preservação do leite e seus derivados. 

Este princípio tecnológico permite obter uma qualidade de conservação do lei­
te que torna possível comercializar e distribuí-lo também a grandes distâncias sem 
que seja afetado consideravelmente seu valor nutritivo (97% da qualidade da proteí­
na, 84% das vitaminas A, 81, 86 e 81� assim como 94% da vitamina 82 permanecem 
não afetados). Neste ínterim, leite UHT tornou-se um artigo de exportação e também 
apropriado, particularmente, para . distribuição em países quentes. 

A iniciativa da FIL começou em 1972 com a publicação de uma monografia da 
Federação. Esta publicação aborda todos os aspectos técnicos das diferentes fases 
do processo, aquecimento, resfriamento e embalagem asséptica e problemas envolvi­
dos em conservar o valor nutritivo a as propriedades físico-químicas, assim como 
os aspectos econômicos e problemas de comercial ização, tudo isto abordado em ter­
mos supranacionais levou a um estágio de conhecimento que permitiu fossem insta­
ladas e operadas usinas UHT em todas as partes do mundo. 

O êxito constante do processo UHT, neste meio tempo, é demonstrado pelo de­
senvolvimento do mercado de leite UHT: na República Federal da Alemanha, o leite 
UHT conquistou mais de 25% de todo o mercado ·de leite líquido. Não há dúvida de 
que, por esta razão, a FIL dedicar-se-á ainda mais ao assunto dei aquecimento pelo 
sistema UHT. De acordo com seus objetivos, [Jara ajudar tecnologicamente inovações 
util izáveis a serem bem sucedidas, e tornar acessível a experiência conquistada em 
um país, a outros países, a FIL se dedicará, e m  primeiro lugar, à aplicação do pro­
cesso UHT também a outros derivados do leite e com as possibilidades de melhoria 
técnica do tratamento pelo calor e do processo de embalagem. 

Outros assuntos no programa atual da F IL, para tecnologia, são: padronização 
de tanques de leite para a fazenda e ordenhadeiras mecânicas, culturas e substitutos 
do coalho na fabricação de queijos, processos de separação por membrana, embala­
gem de produtos lácteos, util ização e processamento do soro, reconstituição áe leite e 
derivados, controle da água e efluentes lácteos, segurança de fábricas automatizadas 
na indústria de laticínios, prevenção de ruídos e poluição do ar, l impeza e desinfecção 
automatizadas, conservação da energia na indústria de laticínios. 

ECONOMIA E TÉCNICAS DE ADMINISTRAÇÃO 

Para esta" parte da indústria de laticínios, o programa de trabalho da FIL abor­
da no presente, os seguintes itens: custos de coleta do leite, administração de supri-

i 
.' 
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mentos de leite, produção econômica da fazenda leitei ra, prevlsao da produção de lei­
te, avaliação de gordura do leite/proteína do leite, novos produtos lácteos, uso de com­
putadores na administração dos laticínios. Como um exemplo do alto sentido do tra­
balho da FIL, neste aspecto, as atividades do Grupo Internacional para Promoção do 
Leite devem ser mencionadas, com os dados estatísticos coletados anualmente, sobre 
consumo e relações de preço de produtos de laticínios no mundo e o trabalho dos 
"Grupos de Produtos" criados recentemente, que começaram a descobrir as condi­
ções de mercado para produtos lácteos e a deduzir disto as tendências do mesmo. 

PADRõES INTERNACIONAIS PARA LEITE E DERIVADOS 

Sempre que as ativ.idades bem sucedidas da FIL são mencionadas, cita-se, prin­
cipalmente, a criação dos Padrões Internacionais de Produtos. No presente, é este item 
que tem tornado a FIL conhecida internacionalmente. Logo após a última guerra, as rei­
vindicações da FIL para acordos sobre leite e derivados e para fixação de padrões do 
Produto para facilitar o comércio i nternacional, deram origem ao interesse público mun­
dial. Em 1955, devido às iniciativas e trabalho preparatório da FIL, a FAO em coope­
ração com a Organização Mundial de Saúde . criou um Comitê de Especialistas Gover­
namentais para desenvolver um "Código de Princípios para Leite e Derivados". A fi­
nalidade deste Código por enquanto aceito por 70 países - e de seus mais de 20 
padrões de composição é facilitar o comércio internacional de produtos de laticínios, 
para manter uma justa competição entre comerciantes e proteger o consumidor de en­
ganos ou falsas informações. O reconhecimento mundial do trabalho de padrões inter­
nacionais pode ser demonstrado pelo fato de delegados de mais ou menos 50 países 
de todos os continentes reunirem-se anualmente, em setembro de 1976, pela 18.a vez 
- para continuar os estudos sobre a padronização internacional. O Código de princí­
pios que se espera regule o uso próprio e legal dos termos leite e seus derivados e 
fixe regras para diferenciação entre produtos de laticínios reais, produtos compostos 
e outros, também compreende padrões de compos:ção para manteiga, "butter-oi l", leite 
evaporado, leite condensado, leite em pó, iogurte, queijo, soro de queijo, queijo fun­
dido, assim como para 25 variedades individuais de queijos, que foram aceitas por 
um número variado de governos. Esboços de padrões para creme, caseinato e iogurte 
aromatizado estarão concluídos em futuro próximo. Para aproximadamente todos os 
padrões de composição a FIL tem desenvolvido o trabalho preparatório de esboços 
dos padrões ou de parte deles, emitindo pareceres ou recomendações a fi m de se en­
contrar um acordo em casos de discordâncias. Por este meio, a FIL tem alcançado a 
condição de órgão conselheiro oficial para a FAO e WHO. 

Sob sua própria responsabi lidade, a FIL tem conseguido, em adição àqueles da 
FAO/WHO, padrões de composição para os seguintes produtos: caseína ácida comes­
tível, caseína ácida técnica, caseína ao coalho técnica, sorvete à base de leite, leite 
fermentado, leite e gordura em pó ("butter-oil" - óleo de manteiga) e "ghee". 

O programa atual da Comissão especial para a legislação e padronização de 
produtos contém os seguintes assuntos: padrões para queijo, queijo fundido, "butter-oi l" ,  
caseína, rotulagem de produtos lácteos, classificação organoléptica, exigências futuras 
de produtos lácteos; terminologia laticinista. 

Os padrões internacionais para produtos de laticínios agora disponíveis pode m  
não apenas ser considerados como um instrumento fti! e efetivo n a  administração d o  
comércio i nternacional de produtos d e  l aticínios, mas também como uma base para a 
criação ou melhoramento de legislações nacionais. Uma vez que as exigências de pa­
drões mínimos de composição servem simplesmente como base, qualquer governo é 
livre para pedir exigências mais elevadas para os produtos em seus regulamentos n a­
cionais. 

PADRõES ANAlíTICOS INTERNACIONAIS 

Pré-requisitos para a promoção de um comércio em escala mundial de produtos 
lácteos é a existência de métodos aprovados internacionalmente para controlar as exi­
gências estabelecidas nos padrões de produto. Um método adequado de análise é 
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necessano para qualquer especificação em composição, qualidade, ausência de conta­
minantes, etc. 

Em 1 954, a FIL se propôs a desenvolver métodos analíticos uniformes para uso 
internacional. Até agora, nada menos que 64 destes padrões foram ultimados, a maio­
ria deles em estreita cooperação com dois outros organismos internacionais, a Orga­
nização Internacional para Padronização ( ISO) e a "Association of Official Applied 
Chemists (AOAC) dos Estados Unidos. 

As três organizações - FIL, ISO e AOAC - estabeleceram um acordo me­
diante o qual padrões analíticos são produzidos pelas partes que trabalham em con­
junto, os quais após aprovação pelos membros das três organizações, serão aceitos 
pela FAOJWHO para inclusão no esboço do Código de Princípios. 

A mui longa lista de assuntos analíticos sob consideração, contém: contagem 
de colônias, contagem de coliformes, psicotróficos, mofos e leveduras, estafi lococos 
de coagulase positiva, detectação de antibióticos e micotoxinas, determinação de água 
e teor de gordura em produtos lácteos, de proteína, ácidos graxos livres, ponto de con­
gelamento, pesticidas e metais pesados no leite; de lactose, nitratos e nitritos em quei­
jo, de peróxido, valor TBA e gorduras estranhas na gordura do leite; de pH e dispersão 
da água  na manteiga; de proteína, cinzas e acidez em caseína; de ácido lático, ' lactatos, 
neutralizantes e qualidades de instantização no leite em pó; além de amostragem, re­
produtibilidade de. métodos, e métodos instrumentais. 

O agrupamento de métodos analíticos itnernacionais pelos quais a FIL tomou 
um papel de liderança goza de um conceito elevado m!Jo.cfuú.l:p.ente, que pode ser cons­
tatado pelo fato de diversos países terem intrody'zido- 'estes�métodos em sua legisla­
ção nacional, sem qualquer modificação. 

CIÊNCIA E EDUCAÇÃO 

Há uma Comissão Especial na FIL que l ida com prOblemas mais básicos de 
ciência e que descobre a base de um assunto antes dele ser tratado em uma das ou­
tras Comissões - para um trabalho mais específico. O programa desta Comissão con­
tém presentemente os seguintes itens: bactérias ácido-Iáticas mutantes, comportamen­
to dos patógenos . em queijo, sabor em leite e derivados, propriedades físicas da man­
teiga, significação de células somáticas em leite cru, valor nutritivo do leite, papel do 
leite na suplementação das dietas deficientes, educação laticinista em diferentes paí­
ses, meios visuais e audiovisuais para cursos de treinamento. 

Talvez o projeto mais ambicioso lançado pela FIL, dados os seus modestos recur­
sos seja o Esquema de Pesquisa Nutricional que representa um investimento de soma 
equivalente a 300.000 dólares. Os resultados, especialmente aqueles sobre a relação 
entre nutrição e doenças do coração podem agora ser traduzidos em argumentos pro­
mocionais para os produtos de nossa indústria. 

PROBLEMAS DE PAíSES COM INDÚSTRIAS EM DESENVOLVIMENTO 

O fato da grande maioria de membros da FIL ser representada por países cuja 
i ndústria de laticínios goza de pleno desenvolvimento, pode ser considerado como a 
razão pela qual quase todos os assuntos do programa técnico e científico da FIL são 
relacionados com problemas de interesse mais ou menos dos países laticinistas com 
alto grau de industrialização. 

Não obstante, a FIL desenvolveu com relativa i ntensidade no passado, atividade 
de interesse de países em desenvolvimento. Houve, durante algum tempo, uma "Comis­
são para laticínios em países quentes" e posteriormente um "Painel Consultivo" para 
problemas de desenvolvimento em laticínios. E também, presentemente, há pelo me­
nos alguns assuntos no programa da FIL que abordam o interesse de países que ten­
cionam desenvolver sua indústria de laticínios. Tais assuntos são: "Produção e Utili­
zação de leite de ovelha e de cabra" e "Papel do leite na suplementação de dietas 
deficientes". 

Contudo, não há dúvida de que à medida que o número de países-membros da 
FIL com uma indústria de laticínios em desenvolvimento aumenta, o número de assun­
tos relacionados com o interesse destes países aumentará. l.  

, , 
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Presentemente, durante o último Congresso !nternacional de Laticínios que d e  
fa�o s e  realizou num �?ís em desen�?lvimento - a I ndia - uma série d e  países tinha 
afl.r'!lado terem dado Ja, p�s�os pOSitiVOS p�ra obter fi l iação à FI L: Irã, Coréia do Sul,  
!nmdad & !obago, l u�oslavla, .enqu��to diversos outros países expressaram o dese­
JO de assoclar-�e ,estreitamente as atlvl�ades da FI  L: alguns países sul-americanos, Pa­
pua e Nova Gume. Recentemente tambem alguns outros países demonstraram interesse 
no trabalho da FIL:  .Cuba, Marrocos, �rgélia, Etiópia. Novas persepectivas estão assim 
gradualmente se abnndo para a FIL. E verdade que estes países podem ser colocados 
na mesma categoria; sua indústria de laticínios está num nível razoavel mente baixo de  
desenvol�imento e eles desejam promovê-lo. Contudo, o problema com que  a F IL  se 
defrontara �,ua�do considerar a nova situação é :  estes países sofrem mudanças um 
tanto �preclavels no  que  concerne aos seus recursos financeiros. Conseqüentemente a 
e�tensao � que um certo p�ís !em capacidade para participar da cooperação i nter�a­
clOnal a nlvel da FIL e a dl reçao em que o mesmo possa desejar uma assistência in­
térnacional, serão diferentes. 

. Portanto, o� p�im�i ros pas�o� . da FIL em direção a uma nova política para os 
palses com uma mdustna de latlc�mos em desenvolvimento será preparar um progra­
ma onde, de um lado, a F I� possa Ir  de .encontro aos pedidos específicos daqueles paí­
ses e, d� outro, esses palses possam se familiarizar com as facilidades técnicas e científicas da FIL. 

Considerando as recomendações do último Congresso Internacional de Laticínios 
em que a FIL devia tomar a necessária iniciativa para fortalecer suas atividades nest� 
campo, . �m. ,Comitê "�d hoc" foi constituíd.o para fazer este trabalho preparatório. Es­
te Comlte Ja se reumu duas vezes e propos, como ação primeira organizar em futuro 
próxi�o um Seminário. qu� possa ser �ons�derado como platafor�a do programa atrás 
mencIOnado. Este Semmano que se realizara em um país em desenvolvimento será uma 
espécie de inventário dos problemas atuais relacionados com o desenvolvimento da 
indústria e de possíveis contribuições dos países desenvolvidos para ajudar a resol­
v�r. e�tes problemas. Ademais, e�tão sendo feitos contatos com organizações mais fa­
m!lIa�lzadas que a FIL, �om palses e� .?esenvolvimento, especialmente a FAO. Aqui 
nao e ? lu�ar para antecipar. a.s . negoclaçoes com estas entidades e as discussões que 
se reallzarao durante o Semmano. Contudo, pode-se considerar já  agora que a assis­
tência da FIL será principalmente ou exclusivamente técnica, embora ajuda financeira 
de uma maneira apropriada não deva ser de todo excluida. 

A despeito do programa que possa ser desenvolvido como resultado do Seminá­
rio, não �á dúvida de que. o papel possível da indústria de laticínios, em países em 
desenvolvimento em conexao com o aumento da demanda de alimentos resultante dE:! 
um aumento populacional, seja uma das principais questões a ser respondida no futu­
ro. Neste contexto, a consideração dos seguintes problemas pode ser olhada como uma 
tarefa prioritária : 

- Desenvolvimento da produção de leite nativa; 
- Combinação da produção nativa com produtos de laticínios importados o u  

constituintes tais como leite em pó, gordura d o  leite, proteína d o  leite etc.' 
Combinação de constituintes do leite com outros alimentos nativos o� con�· 
tituintes alimentares; 

- Adequação ou contribuição de alimentos lácteos para a nutrição humana sob 
condições específicas de um país ou região; 

- Desenvolvimento de alimentos especializados utilizando constituintes do leite. 

Uma série de assuntos práticos como os seguintes podia ser extraída daí, com­
preendendo um campo em que instrumentos respectivos da FIL, já  existentes ou a se­
rem logo criados, possam servir como órgão assistente ou mesmo consultivo : 

Exigências mínimas para laticínios (alimentação, estabulação, higiene) sob 
específicas condições climáticas; 
Equipamentos simplificados para ordenha e coleta do leite, i ncluindo outros 
animais além de vacas; 

arvoredoleite.orgdigitalizado por



Pág. 34 SETEMBRO-OUTUBRO DE 1 976 Revista do ILCT 

- Tratamento pelo calor e embalagem do leite em quantidades menores; 
- Tecnologias alternativas visando a preservação do leite; 
- Fab.ricação de queijos sob condições técnicas aceitáveis na fazenda ou em 

pequenos laticínios; 
- Util ização de material residual, como o soro, resíduos de frutas e de outras 

fontes não convencionais, por processos de fermentação para a produção de 
proteína para a nutrição humana. e alimentação animal; 

- Equipamento mínimo e métodos de laboratórios para controle da produção 
de leite e distribuição higiênica nos países quentes; 

- Padrões de composição para alimentos adaptados aos hábitos específicos 
do consumidor de determinada região; 

- Código de Prática para educação laticinista em países em desenvolvimento. 

A que extensão assuntos como estes serão resolvidos pela FIL no futuro, de­
penderá inteiramente do interesse e boa vontade de cooperação dos países em desen­
volvimento. Qualquer que seja o programa, uma coisa parece ser importante: a orien­
tação deve ser no sentido de que a iniciativa ou mesmo - num último estágio - a li­
derança das atividades não repousem apenas nas mãos dos países desenvolvidos. 

UMA VISÃO DO FUTURO 

Em virtude de nossos esforços conjuntos tivemos sucesso, no passado, em re­
solver alguns dos problemas concernentes à indústria de laticínfos através do mundo. 
Entretanto, não há desculpa razoável para descansar sobre nossos lauréis. O desen­
volvimento técnico e econômico na maior parte do mundo, nos confrontará num futu­
ro próximo com tarefas e deveres que não se pode esperar sejam solucionados por 
i ndivíduos. Precisará de esforços redobrados da indústria mundial de laticínios. Nun­
ca no passado o valor dos produtos lácteos para uma alimentação humana adequada 
foi questionado tão fortemente - mesmo pelos nutricionistas - como hoje. E não há 
setor de produção de alimentos em que o problema de compensação . razoável entre 
suprimento e demanda tenha se tornado tão pressionante como o da indústria de lati­
cínios. Raramente tem a Humanidade sentido o impacto tão fatalmente, em suas raí­
zes, como na compreensão de que seu crescimento e a disponibil idade de seus recur­
sos não são ilimitados. 

Em vista do crescimento de excedentes ali mentares em uma parte do mundo, 
onde nenhum aumento de consumo pode ser esperado a fim de reduzi-los, e em face 
da superpopulação e dos problemas de nutrição dai derivados na outra parte, parece, 
'completamente absurdo que importantes itens de nossas atividades em laticínios vi­
sem reduzir nossa produção de alimentos e descobrir métodos pelos quais os exceden­
tes alimentares possam ficar inacessíveis ao mercado, e, na pior das hipóteses, deixar 
que se estraguem. Isto é um desafio para as pessoas que trabalham em laticínios em 
todo o mundo, e há uma chance de aceitá-lo - o trunfo está em nossas mãos. A dis­
ponibilidade por parte da FIL de um grande número de especialistas altamente qualifica­
dos, de quase todas as partes do mundo, nos capacita a oferecer "know how" sufi­
ciente, mais ou menos para todos os setores da indústria de laticínios. Há um apelo 
a todos nós para fazermos uso desse potencial valioso para a solução de problemas 
urgentes de suprimento nutricional, para o maior número possível de pessoas no mun­
do. 

Os países laticinistas tradicionais precisam de idéias novas e iniciativas e do 
poder em potencial de países que estão ainda no in ício de seu completo desenvolvi­
mento, como o país em que eu tenho a honra de falar hoje. 

Devemos nos lembrar da proclamação dirigida aos delegados de numerosos 
países ao longo destes 73 anos, desde que a FIL foi fundada : 

Vamos formar uma santa aliança e estender a mão numa ajuda mútua. 

(Tradução de Hobbes Albuquerque e revisão de Antonio Carlos Ferreira.) 

1 
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"Os uniformes do D-ILCT da EPAMIG são confeccionados por nossa empresa". 

Rua Tereza Cristina, 1 08 - Bairro Mariano Procópio 
Tels.: 212-6961 - 212-0202 JUIZ DE FORA - MG 

JOWALL 
MÁQUINA DE LAVAR E ESTERILIZAR 

LATÕES DE LEITE 
BATEDEIRAS 

TACHOS PARA DOCE E 

REQUEIJÃO 

PICADEIRAS E FILADEIRAS 

DE MUSSARELA 

TANQUES E CRAVADEIRAS 

Fundição juiz de Fora Ltda. 
CGC 18 515 692/0001-76 Insc. 367.139058,009 

FÁBRICA DE MÁQUINAS PARA LATiCíNIOS E REFORMAS 
FERRO MODULAR - FERRO CINZENTO - BRONZE E ALUMíNIO 

36.100 - JUIZ DE FORA - MG 
Matriz - Av. dos Andradas, 1015 { 
Filial - Rua Feliciano Pena, 306 Fone: 212-6160 
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JÁ NO BRASIL, pela 

RESFRIADORES 

E 

PASTEU RIZADORES 

EM 

QUALQUER CAPACI DADE. 

Bombas Sanitárias 
Filtros para lei

,
t,: " 

Tanque automatlc� para queiJo 

Prensas para queiJo 
Formas para queijo em aço 

inoxidável 

sob licença da 

DINAMARCA 

BATEDEIRA COMBI NADA, SEM 

ROLOS, COM TAMBOR DE 

AÇO I N OXI DAVEL, EFETUAN­

DO COM PERFEiÇÃO TODAS 

AS OPERAÇÕES DE FABRI CA­

çÃO DE MANTEI GA. ESPECIAL­

MENTE I N D I CADA PARA PRO­

DUÇÃO DE MANTEIGA EXTRA. 

CAPACI DADE: 600 LITROS, 

TOTAL CREME : 270/300 KG. 

INDÚSTRIA MECÂNICA INOXIL L TOA. 
Fábrica e sede:  Rua Arari Leite, 61 5 (Vi l a  Maria) 

Telefones : 92-9979, 292-9458 e 1 92-5281 
Caixa Postal, 1 4 . 308 - End . Teleg . :  " INOXILA" - São Paulo . 

leite deve c in r 
, genuíno e rentável. 
E para isso que existe o 

LEITE 10 da AP'. 

LEITEFRIO modo H- (para 1 .500 litros de capacidade). Com tampa também de fácil abenura, para limpeza. 

o LEITE FRIO da A PV resfria e armazena o 
le ite em q uantidades d e  1 . 1 00 e 1 .500 l itros. 

E vai mais além : ele p rese rva as q ual id ades e 
a p u reza d o  le ite, para uso d os p roduto res . 

Q u e  saem gan h an d o  p o rq ue LEITE F R I O  
permite a armazen age m  d as d u as o rd e n has d i árias, 
e mantém o l e ite em 'cond i ções ideais.  

Esse t ipo de coleta eco n o m iza comb ustível 
gasto n o  t ransporte e perm ite q u e  vários p rod u to res 
peq uenos se reúnam para uti l izar u m  só 
eq u i pamento. 

E ,  m ais a i n d a :  LEITEFRIO o c u pa pouco 
espaço , d ispensa operad o res e n ão exi ge 
man utenção. 

LEITE FRIO, da A PV. O l e ite como ele d eve ser:  
gen u ín o  e rentáve l .  

APV DO BRASIL S/A 
INDOSTRIA E COMÉRCIO 
São Paulo - Rua da Consolação, 65 - 9.0  andar 
Tels. : 35-91 07 e 33-5020 
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DESENVOLVIMENTO NOS ASPECTOS NUTRICIONAIS 
EM PRODUTOS LÁCTEOS ( ::, ) 

Ruby Hedrick (**) 

Nutritional Development Aplied to the Dairy Industry 

INTRODUÇÃO : 

Exigências para a Indústria de Alimentos : 

1) Alimento orgânico ou natural - Os nutricionistas defendem maior fortificação ou 
modificação nutricional dos produtos alimentícios. 

2) Outros clamam por aditivos: cores sintéticas, aromas, emulsificantes, texturizantes, 
nutrientes sintéticos, etc. 

3) Outros ainda clamam por: maior nutrição, mais variedade, mais comodidade e me­
lhor qualidade no fornecimento de alimentos. 

Há vitaminas A, 82 e C em deficiência e falta de cálcio nas mais bem alimenta­
das nações do mundo. Deficiências de ferro entre as mulheres, devido a hábitos ali­
mentares. Refeições ligeiras resultam em baixo consumo de vegetais assim como de 
leite e produtos de laticínios, especialmente nos E. Unidos. 

as principais nutrientes conhecidos presentemente são: carboidratos, gordu­
ras, proteínas, minerais e vitaminas. 

Os micro nutrientes são: Vitamina E, Vitamina K, Ácido Fólico, Ácido Pantoténi­
co, Ácido Linoléico, Cobre, Magnésio, Zinco, Sódio e Potássio. 

A Indústria de Laticínios contribui para estas necessidades nutricionais: 
Queijo, leite, manteiga, creme e sorvete suprem Proteína, Vitamina-8, Cálcio, Fós­

foro, Riboflavina, Vitamina A, Gorduras, Ácidos Graxos. 
As funções realizadas por estes nutrientes oferecidos pelos produtos de Laticí­

nios são : 

1) Proteína - Necessitamos de cerca de 60 gramas de proteína por dia para 
construir e reparar todos os tecidos do corpo, constituir o sangue, formar anticorpos 
para combater a infecção e suprir o organismo de energia alimentar sob a forma de 
calorias. Por exemplo : 

116 gramas de "cottage cheese" suprem 21 gramas de proteína; 
232 gramas de leite suprem 8 gramas de proteína; 

29 gramas de queijo "cheddar" suprem 7 gramas de proteína; 
1 /2 xícara de pudim de leite fornece 4 gramas de proteína; 
1/2 xícara de sorvete fornece 3 gramas de proteína. 

2) A gordura da manteiga e do creme fornece grande quantidade de energia, 
mesmo em pequenas quantidades de alimento, e supre de ácidos graxos essenciais 
tais como ácido Iinoléico necessário para manutenção do corpo e armazenamento da 
gordura. 

3) O cálcio, do leite, queijo e sorvete, ajuda a formar ossos e dentes, auxilia na 
coagulação do sangue, ajudando nervos e múséulos a reagirem normalmente. 

A quantidade diária de cálcio recomendada é de 750 mg, assim fornecidas : 

(*) Trabalho apresentado ao 111 Congresso Nacional de Laticínios. 
(**) Professora de Economia Doméstica da Michigan State University. 
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- Leite fresco, 118 mg por 100 g. 
- Sorvete, 146 mg por 100 g. 
- Queijo "cheddar", 750 mg por 100 g. 

Uma xícara de leite ou 1/2 xícara de leite em pó, ou 1/2 xícara de leite eva­
porado, fornecerá 1/3 das necessidades diárias deste elemento. 

4) O fósforo_ no leite, queijo e sorvete proporciona ossos e dentes sadios aju­
da a regula� � a.çao !l1�scula.r. ? n?rvosa e é vital para os processos fundament�is do 
corpo. A eXlgencla mmlma dlana e de 750 · mg. 

100 g .de queijo "cheddar" fornecem 478 mg de fósforo. 
100 g de leite fornecem 93 mg de fósforo. 
100 g de sorvete fornecem 115 mg de fósforo. 

5) A vitam.ina A, em manteiga, creme, l eite integral e queijo, ajuda a .  manter a 
pele e os revest lm�ntos d a  membrana mu_cosa resistentes à infecção, além de prote­
ger contra a cegueira noturna (acomodaçao dos olhos após exposição à luz direta). 

visão 

4.000 unidades internacionais de vitamina A são necessárias diariamente. 
100 g de leite integral fornecem 140 unidades de vitamina A. 
100 g de queijo "cheddar" fornecem 1.310 unidades de vitamina  A. 
100 g de "cottage cheese" fornecem 170 unidades de vitamina A. 
100 g de manteiga fornecem 3.300 unidades de vitamina A. 

6) A vitami.na 82 -; Ribofl�vina - em leite, queijo e sorvete ajuda 
clara, mantem a pe,e saudavel, bem como os lábios e a l íngua. 
A necessidade diária de vitamina 82 é de 1,2 mg. 
100 g de sorvete fornecem 0,21 mg. 
100 g de queijo fornecem 0,46 mg. 
100 g de leite fornecem 0,17 mg. 

a manter a 

. 7) A �.i !amina �12 - Cobalamina - do leite, necessária para a formação das 
celulas sangumeas, ajuda' a prevenir certas formas de anemia. Nenhuma exigência 
mínima é estabelecida. 

8) P: vitami�a O, em leite forlificado e manteiga, ajuda na absorção do cálcio 
pelo o�ganlsmo. Ajuda também na formação de ossos e dentes. Necessidades diárias' 
400 Unidades. 

. 

Micronutrientes podem ser fornecidos em quantidades desconhecidas. 

. . <? con�ecimento sobre nossos nutrientes é relativamente novo. As primeiras ex-
penencla�, fSl!as em ratos, datam de 1905; as descobertas das vitaminas de 1910 a 
1935. HOJe conhecemos 19 nutrientes essenciais. 

' 

Os nutricionistas entretanto não conseguiram ainda : 
1 .  Identificar todos os nutrientes essenciais. 
2 .  Descobrir todas as funções bioquímicas dos nutrientes essenciais que co­

nhecemos. A teoria citada de adição de nutrientes é para aliviar as deficiências nutri­
tivas. Nós sabemos que : 

1) Acréscimos suplementares apenas aumentam os nutrientes que conhecemos. 
2) Elementos de que existem apenas traços são raramente adicionados _ ain­

da que eles sejam considerados essenciais. 

_ 3) .Expe.ri.mentos de laboratório revelam que alimentos comuns contêm nutrien­
tes nao I?entlflcados necessários ao desenvolvimento e crescimento ideais. 

4) E. ?esejável comer alimentos variados para assegurar a obtenção dos nutrien­
tes essenciais. 

. 5) Há pessoas que �êm baixa tolerância de lactose. Está a indústria de laticí-
niOS fazendo alguma pesquisa sobre esta parcela da população e suas necessidades ? 
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Os produtos de laticínios têm u m  papel a desempenhar em ambos os aspec­
tos físico e mental do bem-estar de uma nação. Pesquisas recentes mostraram que a ca­
pacidade mental das crianças é afetada durante os meses pré-natais assim como nos 
anos de formação. A dieta da mãe dá início ao desenvolvimento da capacidade men­
tal do filho. Sabemos a importância do cálcio para os ossos. O que sabemos sobre 
proteína no desenvolvi mento do cérebro ? Não somos nós, assim como a indústria de 
laticínios, responsáveis pelo fornecimento de alimento para o desenvolvimentOi men­
tal sob a forma de proteínas do leite para todas as crianças ? 

Um estudo de geriatras mostra que alguns processos de envelhecimento são 
parcialmente controlados pelo uso l iberal de ali mentos protéicos. Derivados do leite 
oferecem mastigação fácil. são fac:lmente assi milados pelo organismo e aceitos de for­
mas variadas pela maioria do povo. Seu "café com leite", iogurte e queijo "minas" 
são bons exemplos. Que novos produtos estão vocês fazendo para os velhos ? 

Médicos, enfermeiras e dietistas recomendam proteína adicional para i ncremen­
tar os processos de cicatrização após cirurgia e acidentes, especial mente em casos de 
vítimas de i ncêndios. Conseguir ali mentar mais um paciente que provavelmente não 
tem interesse em ali mento apresenta problemas. O que há de melhor do que adicio­
nar leite em pó magro ao copo de leite, ao cereal, arroz, ovo estrelado ou pão? "Cot­
tage cheese" pode ser juntado a muitos alimentos sem modificar o sabor. 

Um 'imilk shake" ou uma "vitamina" adiciona cálcio e proteína extras através 
do sorvete e do leite em pó adicionado. 

As crianças gostam de doces. Por que não oferecer mais produtos de confeitaria 
em que o leite entra na sua fabricação ? Pelo menos experimente leite ou soro e m  
p ó  em lugar d a  fari nha d e  trigo. 1 /3 dos i ngredientes secos pode ser u m  derivado 
do leite. 

Projetos cooperativos entre a i ndústria de panificação e as indústrias de lati­
cínios podem levar a efeito melhor nutrição e maiores benefícios para todos os inte­
ressados. Já experimentaram queijo adicionado de chocola.te como um meio de incor­
porar mais proteína à alimentação das crianças ? 

Os programas de merenda escolar nos Estados Unidos fazem uso destes pro­
dutos da indústria de laticínios : 

1 )  40 milhões partici pam diariamente dos programas de merenda escolar diri­
gido pela Divisão de Nutrição da Criança do Departamento de Agricultura dos Esta­
dos Unidos com um orçamento de mais de 1 2  bilhões de cruzeiros. 

2) Uma merenda típica i nclui : 

- 250 gramas de leite integral, carne ou um su bstituto (1 ovo, 4 colheres de 
manteiga de amendoim, 58 gramas de queijo ou 1/2 xícara de feijão cozido). 
- Legumes e frutas - 3/4 de xícara de dois ou mais vegetais ou frutas ou 
combi nações. 
- Pão - Uma fatia, de pão de trigo integral ou enriquecido, pão de milho, 
bolachas, rocambole ou bolinhos de trigo. 
- Manteiga - Uma colher de chá. 

Estas quantidades fornecem 1 / 3  das necessidades diárias recomendadas para a 
faixa de 1 0  a 1 2  anos de idade. Os nutrientes fornecem :  calorias, cálcio, ferro, vita­
mina A, vitamina C, riboflavi na, tiamina, niacina, fósforo, proteína, carboidratos e gor­
dura. 

Um almoço pode ser fornecido em algumas áreas de baixa renda, na cidade.  
Leite, frutas ou suco, pão ou cereal provendo 1 /6 da necessidade diária para a faixa 
de 1 0  a 1 2  anos de idade. Estudos mostram melhorias no desempenho escolar em crian­
ças beneficiadas com estas refeições. 

Qual a contribuição da i ndústria de lati cinios ? 
1 .  Macarrão enriquecido com proteína e o uso do soro em pó ou leite em pó 

satisfazem metade das necessidades fornecidas por 58 gramas de q ueijo ou carne. 
2 .  A proteína do leite em pó aumenta o teor de proteína dos sorvetes, cober­

turas de sobremesas, 'massas, cereais, ali mentos para. crianças e alimentos especiais 
tais como dietéticos, diabéticos e geriátricos, produtos cárneos e alirnentos gelados. 
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3 .  Produtos do soro parcialmente desmineralizados são usados em sobremesas 
geladas e

' 
em coberturas para melhorar o valor nutritivo. 

4 .  Lactose comestível e sólidos do soro modificados podem acrescentar mais 
27% de proteína e mais de 20% de minerais às sobremesas geladas, confeitos, pó pa­
ra bebidas e alimentos dietéticos - usados para fortificar canapês, pudins, glacês 
dos bolos, doces e misturas usadas em panquecas. 

5. Alimentos com queijo fundido e "Whiteners" para café são exemplos de pro­
dutos ' preparados de fontes naturais para substituir ali mentos tradicionais. Estes são 
aceitos nos Estados Unidos. Todos os novos produtos de laticínios exigem tempo para 
modificar hábitos e ganhar aceitação pelos consumidores. 

A educação em nutrição, ensina não apenas a melhoria desta mas altera hábi­
tos e costumes alimentares. 

Ali mentar crianças em escolas e instituições similares exigirá cooperação assim 
como recursos técnicos e humanos da indústria de l aticínios. 

A ignorância a respeito da nutrição pode ser corrigida por : 

1 )  Maior ênfase sobre a nutrição nos níveis de ensino mais baixo nas escolas. 
2) Informação sobre nutrição pela i mprensa, rádio e televisão. 

3) Rotulação de produtos usando termos simples, facilmente compreensíveis. 

4) Problemas de educação sobre nutrição envolvem preferências e aversões for­
tes, hábitos étnicos e pobreza. Distri buição escassa de produtos lácteos não se resol­
ve pela educação. 

Nos Estados Unidos, ali mentos lácteos suprem 76% do cálcio necessário à ali­
mentação. É quase i mpossível obter a quota alimentar recomendada de cálcio sem 
ser um razoável consumidor de laticinios. 

A indústria de laticínios está desenvolvendo produtos lácteos de longa vida que 
devem aumentar a disponibilidade para o consumidor, entretanto persistem dúvidas so­
bre a alteração ou não do valor nutritivo, durante o armazenamento. 

1 )  A proteína ou os aminoácidos (lisina e metionina) são afetados pela tempe­
ratura elevada. 

2) A tiamina e a vitamina C apresentam perda substancial durante o armaze­
namento. 

3) As experiências provam que o queijo enlatado retém vitamina A além de 2 
anos, a 1 0°C ou menos; se é conservado por mais tempo a temperatura deve ser re­
duzida. A perda de riboflavina em q ueijo enlatado foi comprovada ser de 15% a 20oC, 
num período de 2 anos. 

4) O leite condensado (sem açúcar) não apresentou perdas de vitaminas, exce­
to da tiamina. A refrigeração pode evitar a perda da mesma. 

5) CSM - mistura de milho, soja e fari nha láctea - mostrou uma perda de 20% 
a 25°C, quando armazenado por 1 ano. A 35°C a perda foi de 75% ,  em 2 meses. 

6) O valor protéico dos sólidos-não-gordurosos do l eite permaneceu a 90% 
quando o produto foi conservado em congelador. 

A indústria de laticinios precisa desenvolver mais pesquisas sobre : 
a) processos analíticos simples e rápidos; 
b) determinação da perda de r:lUtrientes e porcentagem de perdas em diferentes 

tempos e temperaturas. 

C O N C L U S Õ E S :  

A i ndústria defronta-se com problemas técnicos na análise nutricional dos ali­
mentos. 

1 .  Onde i remos obter os conheci mentos de que necessitamos sobre micronutri­
entes e elementos que existem apenas em traços no leite ? 

arvoredoleite.orgdigitalizado por



Pág. 42 SETEMBRO-OUTUBRO DE 1 976 Revista do ILCr 

2 .  Onde iremos encontrar fontes de proteínas de ' baixo custo que tenham uma 
faixa ampla de características funcionais e um elevado valor nutriti�o ?  

3 .  QUando iremos resolver os problemas de sabor e odor, processamento e com­
portamento do produto que alguns nutrientes nos trazem correntemente ? 

. .  4 .  Como .i r�mos resolver o pro?le!f1a de duração no armazenamento, de produtos 
modificados nutnclOnalmente e a vanabllidade de fontes naturais ? 

5 .  C Imo poderemos nos certificar de que os nutrientes em nossos ali mentos são 
biologicame:nte ativos quando são consumidos ? 

. , , 

6 .  Como poderemos corrigir o baixo supri mento de vitamina C E e ferro no 
leite ? Devemos nos dedicar à fortificação do leite ? 

' , 

7 .  Qual a Desquisa que produzirá gordura de leite que seja nutricional mente 
melhorada ? 

8 .  Pode a indústria de laticínios fazer alguma coisa para encorajar o uso de 
fibras ? O Nutriente Esquecido. 

O objetivo é o maior número possível de consumidores satisfeitos. Estaremos con­
tribuindo para isto ? 

,. 

Traduzido por Hobbes Albuquerque 
Revisão de Antôn!o Carlos Ferreira 
Depto. ILCT/EPAM IG - JUiz de Fora - M G. 

R e u n i � a �  f a � u n � � �  N e t t �  �.A. 
" Estamparia J u iz d e  Fora" 

Latas de todos os tipos e para todos os fins. 

Cartazes e artefatos de fôlha-de-flandres 

Máquinas para fechamento de latas, Pestaneiras, 

carretilhas, placas, etc. 

Embalagem resistente a ácidos e álcalis 

Rua Francisco Valadares, 108 - Telefones: 212-1 790 - 212-8373 - 212-9325 
Endereço Telegráfico "IRFAN" - Juiz de Fora - Minas Gerais 
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BARRAS DE SOLDA 

- CÂMARA BASCULANTE 
- CORPO INCLINÁ VEL 
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Máquinas para fechar cartuchos 
plásticos em câmara de vácuo, 

usadas na embalagem de queijos 
( Fracionados ou inteiros)  

.- duas barras em cada câmara proporcio­
nam alto rendi mento para cartuchos gran­
des e pequenos 

- aumenta o rendi mento do operador 
- facilita o trabalho com produtos a granel 

- PLACAS DE PREENCHIM ENTO - dão maior produção com cartuchos pe-
quenos 

- CICLO INTEIRAMENTE AUTOMÁTICO - controles baseados em eletrônica de es­

- SOLDA POR IMPULSO 

- AMPLA APLlCAÇÂO 

tado sólido, de alta segurança e precisão 
- sistema que permite o melhor tipo d e  

solda, c o m  esfriamento antes d a  abertu­
ra da barra soldante. Podem ser usados 
todos os tipos de embalagens termo-sol­
dáveis 

- carnes, frios, fiambres, conservas, latic í­
nios, café, especiarias, produtos quími­
cos, etc. 

SCHAUSE & elA. L TDA. 
BR 1 1 6  - KM. 399 - TREVO DO TARUMÂ 
CAIXA POSTAL 8973 - FONE (0412) 24-8228 
C.G.C. 76691765/0001-87 - INSCR. EST. 1 01 2121 8 W 
80.000 CURITIBA PARANÁ 
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TRÊS COROAS 

a garantia 
do 

bom queijo 
O coal,ho Três Corôas é uti l izado pela 

maioria dos laticínios, das mais afamadas 

marcas de queijos do Brasi l .  

. Garante a sua pureza, qualidade, unifor­

midade, rendimentp e é o mais econômico, 

até a embalagem se aproveita. 

PROCURE-NOS E COMPROVE 

Assistência técnica, corantes, reagentes, 

fermentos, vidraria p/ laboratório q u ímico 

e bacteriológico. Tudo isso p/ sua como­

didade e econômica encontra-se na TRÊS 

CORôAS. 

ENDEREÇOS : ·  

FÁBRICA: VENDAS: 

NOVIDADE: � 

BUTIRôMETRO 

PARA LEITE 

"TRÊS CORôAS" 

QUALIDADE, PRECISÃO 
E ASSISTÊNCIA 

Pedidos e consultas por 
carta, telegrama ou pes­
soalmente . 

Ind . e Com . Prod . 

Químicos Três Corôas SI A 

Rua Primavera n.o 58 -

Vila Santa Terezinha 

Carapicuiba --.: SP. 

Três Corôas Representações e 

Comércio Prod. Enzimáticos Ltda. 

Tel . :  429-2307 

Rua Sampson n .o 1 79 -

Brás - S. Paulo - Cepo 0301 3 

Tel . :  92-1493 - 292-5190 

F 
, 
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VIA LÁCTEA 

A REVISTA DO ILCT EM DESTAQUE 

Recebemos da URSS u ma carta bas­
tante expressiva para a REVISTA DO 
ILCT. 

"N.o 64-645/41 9-Es. 

Prezados Senhores : 

O Instituto de Informações Científicas 
da Academia de Ciências da Rússia pu­
blica números do Journal de Abstratos, 
em 25 séries, nos quais fazemos revisão 
de literatura soviética e estrangei ra, pe­
riódica ou não, em todos os campos de 
ciência e tecnologia natural f3 aplicada . 
Deste modo, nosso Journal é uma publi­
cação científica e bibliográfica muito 
completa. Ela também contribui ampla­
mente para publicar livros, monografias 
e outros itens publicados por várias edi­
toras. 

As "séries" de nosso Journal têm 
obtido amplo reconhecimento entre seus 
leitores e são enviadas às sociedades 
eruditas, instituições científicas, universi­
dades, bibl iotecas, centros de i nformação 
e pessoas em mais de 60 países. 

Como os senhores podem deduzir, fa­
zemos completa e sistemática cobertura 
em nosso Journal de toda a literatura 
científica e técnica publicada na i mpren­
sa mundial. Portanto, nós acolheríamos 
seu consentimento em enviar-nos sua Re­
vista e outras publicações para uma com­
pilação das mesmas nas edições apro­
priadas de nosso Journal. Esperamos que 
este possa ser um serviço considerável 
prestado tanto a V. S.as como aos leito­
res de nosso Journa/. 

A seu pedido podemos remeter recor­
tes de compilações das publicações en­
viadas. 

Se desejam cooperar, por favor, pre­
encham o formulário anexo e devolvam­
-no o mais breve possível ao Diretor do 
Instituto. (a.) A. 1.  Mihhailov. Instituto de 
Informação Científica da Academia de 
Ciências da Rússia. Baltijskaja uI . ,  14 -
Moscow A-219 URSS. 

CONDENADO GRUPO DE 13 SUíÇOS 
QUE D I FAMOU A NESTLÉ 

BERNA (O Globo) - Treze jovens 
suíços foram condenados por terem difa­
mado a indústria de produtos al imentí­
cios Nestlé. O grupo, onze homens e duas 
mulheres, distribuíra um folheto que acu­
sava a e mpresa de ser responsável pela 
morte de milhares de crianças em todo 
o mundo, por induzir as mães, através da 
propaganda, a não amamentar seus fi­
lhos, preferindo o leite artificial. 

O Juiz considerou os panfletos "cla­
ramente difamatórios e exi miu a Nestlé 
de responsabil idade pela mortalidade in­

fanti l .  Mas advertiu que a empresa "de­
ve modificar fundamentalmente. seus mé­
to dos publicitários, se não quiser que 
seus produtos se convertam em algo mor­
talmente perigoso". 

APROVADO PROJETO DA ITASA 

Embora com bastante atraso, é co m 
grande satisfação que divulgamos a apro­
vação, por unanimidade, pelo Conselho 
Deliberativo da Sudene, em Petrolina, na 
Bahia, do projeto de construção da Fá­
brica de Leite em PÓ da ITASA - Indús­
trias Alimentícias Itacolomy,. S. A.,' e m  
Montes Claros, n o  Estado de Minas Ge­
rais. 

Amplia-se o Parque Industrial de M i­
nas Gerais, no setor, e toda aquela re­
gião vai se beneficiar co m a implantação 
de uma i ndústria i mportante que influirá 
no aumento de produção de leite, na qua­
l idade do produto e criará centenas d e  
novos empregos. 

GRUPO DE TEATRO DO ILCT 

Tendo à sua frente a Professora Ma­
ria Nazaré F. Lima, o G rupo de Teatro 
do 

-
ILCT vem realizando um programa 

intenso de atividades artísticas, em 1 976. 
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Em maio, por ocaslao do D:a das 
Mães, apresentou números variados, que 
muito agradaram a professores, alunos, 
funcionários, convidados e que consta­
ram da seguinte apresentação: 

1 - JOGRAL - de autoria da prores­
sora de Educação Artística - Maria de 
Nazaré F. Lima, com a participação de 
todos os alunos da 1 .a série, do ILCT, 
apresentando textos, poesias e cantos re­
lacionados à figura da mãe. 

2 - SKETCH CõMICO de autoria 
de Carlos M. Salles, com a participação 
de alguns alunos da 2.a e 3.a séries, re­
presentando o papel de um casal que 
troca de funções - a esposa vai traba­
lhar no escritório e o esposo enfrenta o 
serviço doméstico. 

3 - NO MEU TEMPO É QUE ERA 
BOM - apresentação de um quadro com 
seleção de músicas, danças (tango, bo­
lero e sapàteado) e uma serenata ao vi­
vo, pelos alunos da 3.a série do ILCT. 

4 - DIA DAS MÃES - adaptação de 
Cláudia Sant'Ana, em 5 vozes, com apre­
sentação cênica no estilo do teatro gre­
go. 

Durante o 111 Congresso Nacional de 
Laticínios, o Grupo se apresentou duas 
vezes, uma no Auditório do ILCT com a 
peça de Joracy Camargo, "Mania de 
Grandeza", reprisada no Centro Cultural 
Pró-Música e outra no salão do restauran­
te, durante o jantar festivo em homena­
gem ao Jubileu de Prata da turma de 
1 950. 

Na "Semana da Criança" levou à ce­
na a peça "O Rapto da Cebolinha", de 
Maria Clara Machado, que, posteriormen­
te foi reprisada no Centro Cultural Pró­

-Música. 

TETRA PAK INTERNACIONAL 
Esta entidade participou da exposlçao 

i nternacional de equi pamentos para i n­
dústria de laticínios "DLG", em Frankfurt, 

HELVÉCIO MATTANA SATURNINO, PRIMEIRO PLANO À ESQUERDA, PRESID·ENTE DA 
EPAMIG RECEBE PRêMIO INTERAMERICANO 

Durante a cerimônia de entrega do pr êmio, na Capital Federal, várias autoridades 
estiveram presentes, dentre elas o diretor-geral do IICA, José Emílio Gonçalves e o 
Ministro Alysson Paulinelli, da Agricultura. 

. Além destas autoridades .e do homenageado, fez uso da palavra o Sr . Olto Jacob, 
representante do Ministério da Agricultura no Conselho Técnico do IICA. 

Parabéns da Revista do Instituto ao homenageado. (Veja n.o 186.) 
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Alemanha, de 1 2  a 1 5  de outubro, apre­
sentando um grande Stand, ond expôs os 
últimos lançamentos em sistemas de dis­
tribuição e seus equi pamentos. Também 
a TETRA PAK do Brasil se fez represen­
tar. 

Constou do programa da TETRA PAK 
uma visita de estudo a u ma das maiores 
e mais modernas usinas de laticínios ale­
mãs - a Michversorgung Bochum . 

TETRA . PAK CONSTRÓI FÁBRICA 
PARA MATERIAL DE EMBALAGEM 
PRÓXIMO A CAMPI NAS 

O utra notícia auspiciosa para a i ndús­
tria de leite de consumo no Brasil é a 
construção da fábrica Tetra Pak, e m  Mon­
te Mor, pequeno município de cerca de 
1 5.000 habitantes, localizado a 30 quilô­
metros de Campinas, na rodovia pavi­
mentada entre Campi nas e Capivari, no 
Estado de S. Paulo. 

Essa fábrica será equi pada com as 
mais modernas maqui narias para a fabri­
cação de material de embalagem pra os 
sistemas Tetra Pak - T. AT, B, AB, es­
tando o início da produção previsto para 
o utubro de 1 977. 

CASA 8ADARACD INDÚSTRIA & .  COMERCIO · UDA. 
INSTALAÇõES FRIGORíFICAS 
CÃMARAS. 
SORVETERIAS. 
BALCÕES FRIGORíFICOS, 
GELADEIRAS PARA AÇOUGUES. 
RESFRIADORES DE LEITE. 

Insc. n.o 367.2285901 8 CGC n.o 21 .558895/002-35 
Rua Tereza Cristina. 225 - Tel.: 21 2-61 1 3  - Cx. Postal n.o 1 - Mariano Procópio 

36.100 JUIZ DE FORA - MG 

PRODUTOS 

MAGNUS S. A. Máquinas e Produtos 
Divisão Kl enzade 

Nova l inha especia l izada na l impeza e sanitização 
de laticínios. 

Para uso em pasteurizadores, tanques de estocagem, 
garrafas e equipamentos em gera l .  

Assistência Técnica Gratuita 

Rua Figueira de Melo, 237-A - Tel. 254-4036 - Rio - GB 

Rua Santa Rita, 259 - Tel.  3417 - J uiz de Fora - MG 
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MODÊLO 
IS 2 -2000 l/H 

EMBALAGEM MODERNA PARA 
LEITE, ÁGUAS MINERAIS E OUTROS LÍQUIDOS 

Ençhe e fecha 2.000 embalagens por hora 
com alta precisão de enchimento. 

tendo capacidade para 1/2 litro e 1 l itro. 

Assistência técnica permanente. 

pac do Bnllil. 
máqulnal automátlcal de embalagem Itda 
AV. OCTALLES MARCONDES FERREIRA, 330 
FONE: 246-2044 

J U R U BATU BA - SANTO AMARO - SÃO PAULO 
END. TELEGRÁFICO " PLASTICFOI L "  

M ETA L Ú R G I C A  M I N E I R A  L T D A . 

R U A  D O S  A R T I S T A S . N e 3 4 8 - J . F O R A - M G .  

A ÇO- I N O X  - E O U I PA M ENTOS · M O NTAGEN S - FONE : 22403  

PasteurizadorlMaturador de creme MM, 75% de recuperação. 
Batedeiras de Manteiga em aço inoxidável. 
Tanques de recepção e fabricação de quei jos. 
Tacho MM para Doce de leite. 
Tanques de Estocagem Isotérmicos. 
Moldadeiras de Manteiga em aço inoxidável. 
P icadeira de Massa MM para Mussarel la.  
Fermenteiras para cu lturas e iogurte. 
Estei ra Transportadora de Leite em teflon. 
Máquina de Lavar Caixas P lásticas de l eite. 

MAIOR SERViÇO DE CONSULTORIA DE LATICINIOS 
CONSULTE-NOS 

: Um quilo de Lab-Coallio em Pó atua sobre menos 
, leite que o normal fazendo mais quilos de queijo. Quer dizer, 

sua
. 
excelent� ql:lalidade permite que o rendimento seja muito 

�or, contribumdo também para a melhor qualidade da massa, 
· lsentando-a por completo de sabor residual. 
· O Lab-Coallio em Pó é Um produto Biobrás. O que 

garante sua superioridade, distribuição mais rápida e ainda 
\ oferece a você uma orientação técnica do mais alto nível \ científico, quando necessário. 
· Decida-se pelo melhor. Lab-Coallio em PÓ. Pedidos 
I também pelo telefone. � 

Poder coagulante mínimo : 1 :  40.000 
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. -VOCÊ 
NUNCA VIU 
TANTO 
QUEIJO ! 

A BRASHOLANDA ESTA FABRICANDO N. 

TECNOLOGIA BRASILEIRA 
PARA AS CONDiÇÕES 
BRASlLElRA'

I 

A "QUEIJOMAT" MAIS BADALADA 
DO MOMENTO. 
A QUE1JOMAT "010-0VAL" COM 
CAPACIDADE DE 10000 LITROS. 

FÁBRICA: IC.POSTAL 1250. FONE ' (0412 ) 62·3344 
eOOOO-CURITIBA-PARANÁ 

\'ESCRITÓRIOS IBELO HORIZONTE -MG_t 031 )fONE 224-6909 DE RIO DE JANEIRO - RJ.( Oll )fONE 265-IlIO 

VENDAS :��T�A�t�GRE ::: :�O���:;g�i ��:�::: 
TELEX: (0A1lS3B6 BHEI BR 

\ . 
, 

, i 
J • 
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