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Qualquer queijo 
é bem servido com fermentos DVS da Chr. Hansen 

.DVS simplifica o processo 

Fermentos DVS da Chr. Hansen dão 
segurança ao processo e controle sob: 
a qualidade, porque a propagação e o 
repique do fermento são eliminados. 

Evitam também contaminações e 
bacteriófagos provenientes da 
manipulação no laticínio. 

DVS aumenta a qualidade 

Os fermentos DVS são adicionàdos 
diretamente no leite - desta maneira 
a composição de bactérias do produto 
final será sempre a ideal - portanto CO! 
garantia de qualidade uniforme em ca( 
tanque de leite. 

DVS possibilita a fabricação de queij01 
com controle total sobre o resultado -
antes que o queijo seja produzido. 

Fermento não é só fermento! 

»�< HA-LA DO BRASIL � Chr. Hansen Ind. e Com. Ltda. 
Estrada Estadual Valinhos-Vinhedo, 2860 

Caixa Postal 371 - CEP 13270 - Valinhos - SP 
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APRESENTAÇAo 

o Complexo Agroindustrial do Leite no Brasil vê a década de 90 como 
sinalizadora de mudanças significativas. Algumas, de ocorrência inevitável, 
como a exacerbação de custos de produção, tanto na etapa de produção de 
leite, como na de processamento, outras, que, há muito reclamadas - como o 
fim dos tabelamentos anacrônicos, só se concretizam no bojo da abertura da 
economia brasileira. 

No conjunto delas, as reações que se operam, tanto na produção leiteira, 
quanto na indústria laticinista, convergem para um denominador comum: a 
necessidade de adoção do conceito de Qualidade, em todos os processos pro­
dutivos, como o caminho mais curto para se alcançar índices de Produtivida­
de capazes de dar, ao Complexo Agroindustrial de Leite Brasileiro, Competi­
tividade, caminho inevitável para a sobrevivência do setor. 

Há 33 anos, Juiz de Fora tem se constituído no ponto de encontro da in­
teligência laticinista brasileira, mercê do empenho e interesse dos empresá­
rios deste setor, bem captados pelo Instituto de Laticínios Cândido Tostes, 
da EP AMIG, instituição pioneira, no Brasil e na América Latina, na conju­
gação do trinômio, Ensino, Pesquisa e Extensão laticinista. 

Permeável aos sinais emitidos pelo ambiente externo e procurando, mais 
uma vez, atender às necessidades e expectativas do empresariado laticinista, a 
XXXIll Semana do Laticinista, em 1992, constituir-se-á em uma oportunida­
de ímpar, para que pesquisadores, tecnólogos, produtores de leite e laticinis­
tas tenham um diálogo frutífero, entre si, e com autoridades governamentais, 
em tomo de questões fundamentais, tais como, novas tecnologias, novos pro­
dutos, máquinas e equipamentos para a indústria de laticínios no Brasil, 
através de cursos, palestras, painéis, exposições e concursos. 

Questões de indiscutível atualidade, como o MERCOSUL, QUALI­
DADE TOTAL na produção e processamento do leite, receberão tratamen­
to adequado, durante toda a Semana, de 21 a 24 de julho do ano em curso, no 
Cândido Tostes. Nos vário� momentos do conclave, instituições e lideranças, 
técnicos e autoridades, públicas e privadas, estarão lado a lado, analisando e 
discutindo aqueles temas, explorando pontos-de-vista comuns e reavaliando 
possíveis divergências, à busca de soluções duradouras, que permitam ao Bra­
sil explorar oportunidades e minimizar ameaças, que emergem das novas rea­
lidades, que envolvem o Complexo Agroindustrial do Leite do Brasil. 

Ao término dos trabalhos e como momento culminante da XXXIll SE­
MANA DO LATICINISTA, os participantes terão a oportunidade de deba­
ter com a Secretária Nacional. de Economia, Doutora Dorotbea Fonseca F. 
Werneck os grandes temas, amplamente discutidos durante a semana. 

A6 propiciar momento de tal,.. relevância, pela 338 vez, ininterrupta, o 
INSTITUTO DE LATICíNIOS CANDIDO TOSTES, mercê do apoio que 
nunca lhe tem faltado, dos governos e da iniciativa privada, sente estar con­
tribuindo, mais uma vez, para o desenvolvimento do Complexo Agroindustrial 
do Leite no Brasil, missão a que obstinadamente se entrega, há mais de meio 
século. 

Mário Ramos Vilela 
Presidente da EPAMIG 
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INCIDÊNCIA DE AFLATOXINA Ml EM LEITE CRU 
E EM PÓ DO ESTADO DE MINAS GERAIS 

RESUMO 

Guilherme Prado !"l Maurício Aguimar de Souza Nicácio ... 
Maria Auxiliadora de Lara ... 

O leite pode tomar-se contaminado com aOatoxina M1 como conseqüência do metabolismo de aOato­
xina B1 em gado leiteiro que consumiu ração contaminada. A Aflatoxina Bl é um produto carcinogênico 
formado durante o matabolismo secundário deAspergilus flavus eAsvergilus parasiticus. 

O nfvel de conversão de aOatoxina B1 em aflatoxina M1 é de '5:1 e parece estar associado à fração 
proteica do leite. A aflatoxina M1 pode então ser encontrada também em queijo e leite em pó desengordu­
rado. 

No Brasil, com exceção dos trabalhos de POZZOBON et aL (1976) e de SABINO et aL (1979), 'iue 
avaliaram a incidência de aOatoxina M1 em leite cru e pasteurizado, de Santa Maria (Rio Grande do SUl) e 
Vale do Paraíba (São Paulo), respectivamente, não se tem conhecimento da ocorrência nem do nfvel de 
contaminação. 

O objetivo do presente trabalho foi verificar a incidência de aflatoxina Ml em leite cru, durante o ano 
de 1990, provenientes de sete fazendas das cidades de Três Corações, Três Pontas e Varginha e em leite 
em PÓ, comercializado em Belo Horizonte, no período 1990-1991. 

MÉTODO PARA A ANÁLISE MICROS CÓPI CA DE QUEQO RALADO 

RESUMO 

N. F. F. Soares !"Oj 
C. H. Fonseca "O 

A R. Goicochea " ... 

Testou-se duas técnicas para a análise microscó{>ica de sujidades em gueijo ralado, descritas pel
. 

a Offi­
cial Methods of Analysis - AOAC. A primeira técmca (AOAC-44024!84) é recomendada para queijos de 
consistência cremosa e produtos lácteos desidratados, como o leite em f6. Utilizando-se o ácido ortofosf6-
rico 1:40 (p/v) aquecido, como di�estor, requer-se um tempo reaciona médio de 3 a 4 horas, sob aqueci­
mento e agitação contfnuos. A hldrólise ácida cataliza as reações de caramelização e escurecimento da 
amostra, tomando-se necessária a interrupção da reação a fim de permitir a análise ao microscópio este­
reoscópio. A segunda técnica (AOAC-44025!84) {>reconiza a digestão da amostra por via enzimática, sen­
do recomendada para queijos de consistência seml-dura a dura. Utiliza-se uma solução de pancreatina, cu­
jo ponto máximo de atividade é em pH 8.00 a 40°C. Nessas condições o complexo enzima-substrato çaran­
te a completa digestão do queijo sem que ocorra o escurecimento da amostra, melhorando a visualIzação 
no microscópio esteres0c6pio. 

Devido ao elevado teor de extrato seco total, gordura e protefnas presentes no queijo ralado fez-se al­
gumas modificações no método analítico, adequando-os às condições disponfveis. 

Partindo-se de 50,00 gramas de queijo rafado comercial, adicionou-se 100 mililitros de ácido etileno­
diaminobiacético-biss6dico (EDTANa2) em solução à 20% (p/v). Aqueceu-se a amostra a 55°C sob agi­
tação, adicionando-se 300 mtlilitros de solução a fO% (e/v) de pancreatina comercial e hidróxido de sódio 
(N'aOH 1+2). Ajustou-se o pH da mistura para 8.00 utIlizando-se NaOH (1+2) ou HCI diluído (1+2). A 
SOlt� o em digestão foi mantida em repouso por 90 minutos, aferindo-se o pH para 8.00 no decorrer da 
rea o. ApÓS este período aqueceu-se a amostra a 65°C, sob agita o contínua, ajustando-se o pH para 
6.0 . Homogeneizou-se a amostra até a dissolução completa, filtranro-se em papel de filtro analftIco, com 
lavagens sucessivas com água quente e álcool. Ànalisou-se o papel de filtro em microscópio estereoscópio 
com aumento de 30 vezes. 

(t) Instituição: Fundação Ezequiel Dias 
Endereço: Rua Conde Pereira Calheiro, SO, Gameleira - 30.550 - Belo Horizonte - MG 

(U) Departamento de Tecnologia de Alimentos - Universidade Federal de Viçosa - MG. 

arvoredoleite.orgdigitalizado por
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OCORR�NCIA DE LACTOBACILOS 
HOMOFERMENTATIVOS EM SILAGENS 

RESUMO 

Pág. 10 

A L. S. Lerayer l· 
I. Moreno • 

E. T. Orael • A O. Picchi � •• 
S. L. A Fortes .. 
A C. Carciofi •• 

S. R. O. Pereira .. 
M. I. Valarini ( 'li" 

A silagem fornecida aos animais durante os períodos de co�dições cl!máticas extrem�s pode am�nizar 
a estacionalidade da produção de carne e leite, além de preservar os n�tnent� e a energia do mat�nal ve­
getal. A boa qualidade da sila�em .está �iada à pres�nça de �acténas láctlcas h0!D0fermentattvas que 
assegurem sua acidificação rápida, Impedmdo a ocorrênc18 de fermentações secundánas. . Este trabalho teve como objetivo a verifi�ção da ocorrênci� de lactobacilos homofermet:ttattvos em 
cinco tipos de silagens a saber: A) sorgo, 12 dIas, 40% de maténa seca (MS); B) sorgo, 175 dIas, 30% de 
MS; C) sorgo, 518 dias,' 24% de MS; E) capim �lefaD;te, 210 dias, �% �� MS e F) �l1lho, 240 dias, 25% MS: . . Os isolamentos foram realizados sem ennquecImento p�évio, utIl�ndo mel<?s .de Rogosa, MRS .acI�I­ficado e adicionado dos inibidores glutamato e azida de s6dlO, alaranjado de acndma e cloreto de tnfeml­
tetrazolium e em MRS+amido com incubação em anaerobiose à 30 e 37°C durante 48 horas. As culturas 
isoladas foram examinadas quanto à.� características morfológicas, fisiológicas (crescimento à 15�C e 
450C) e bioquímica.s (produçã? de catalase, hidrólises da arginina e esculina, produção de gás a partir de 
glicose e fermentaçao de carbOIdratos). . ,  . De 500 colônias isoladas a partir das amostras C, E e F obtlveram-�e 254 cepas de lactobactlo� cat�lase 
negativas, sendo que, desse total, apenas 14,56% eram homofermentattvas. Nns amostras A e B nao fOi ob-
servado crescimento de microorganismos. . . . . . . . Dentre os lactobacilos homofermentatlvos argmma negativa e esculma posItiva (48,.

65%), L: plqntantm 
foi o JJ1,icroorganismo predominante, correspondendo a �8,09% do total. As demaIS espéCIes lS.olad�s 
compreenderam: L casei shbsp tolerans (14,28%), L caseI subsp. rhamonosus (14,28%), L corynifonms 
subsp torquens (14,28), L sake (4,76%) e L casei subsp. plantarum (4,76%). 

ISOLAMENTO DE YERSINIA ENTEROCOLÍTICA 
EM AMOSTRAS DE LEITE CRU E PASTEURIZADO 

RESUMO 

Z. F. Fernandes ( .... j 
J. Bruce ('n" .. 

E. Drysdale e .... 

Amostras de leite cru e pasteurizdo adquiridas em fazendas e supermercados da região de StrathcIyde 
na Escócia durante 4 semanas foram analisadas para isolamento de yersinia enterocolftica de acordo com 
5 diferentes procedimentos analíticos. As amostras, num total de 89 foram provenientes de 20 marcas <X?­
merciais e incluíram 16 amostras de leite cru, e 73 de leite pasteurizado das quais 66 eram amostras de lei­
te integral 18 de leite semi-desnatado e 5 de leite desnatado. Os resultados revelaram que 17,47% das 
marcas co�erciais apresentaram contaminação por yersinia enterocolítica, sendo porém a maioria dos iso­
lados obtidos provenientes de 2 das marcas analisadas. Nenhuma amostra de leite cru apresentou conta­
minação. Comparando-se a �rformance das técnicas de isolamento, a mais eficiente. foi a técn!ca de Enri­
quecimento a Frio Modificada seguida de Enriquecimento a Frio, Campden modificada, Bile Oxalado 
sorbose e Campden. A técnica de Campden modificada, revelou-se uma alternativa para iS<!lamento d? 
microorganismo em questão pela rapidez da resposta obtida. A presença de yersinia sp. em leite pasteun­
zado é indicativa de ineficêncla do processamento térmico ou de contaminaçAo pós-processamento, quan­
do da manipulação do leite �teurizado na operação de desnatamento, como ocorre com algumas marcas 
de leite semi-desnatado naquele pam. � "1 Instituto de Tecnologia de Alimentos - ITAL, Campinas - SP. $O Estagiários da Seção de Leite e Derivados, ITAL, Campinas - SP. 

... Instituto de Zootecnia, IZ, Nova Odessa - SP. 
.... Departamento de Nutrição do CCS/UFPE" 

".""" Scotthish Agricultural tollege 
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EMBALAGENS PARA QUEUOS: 
PRINCIPAIS TIPOS E CONTROLE DE QUALIDADE 

Rosa Maria Vercelino Alves (") 

RESUMO 
Em queijos a escolha da embalagem depende principalmente dos requisitos de proteção de cada tipo de queiJo e da vida-de-prateleira desejada. Assim, os principais materiais e sistemas de embalagens utiliza­dos serao discutidos para quatro queiJOS: frescos, maturados por fungos, filados e maturados por bactérias 

e os processados. 
As principais funções das embalagens utilizadas para queijos frescos é evitar grandes perdas de umida­de e a contaminação microbiológica. Os tie,os de embalagens hoje utilizadas são: sacos de polietileno de baixa densidade (PEBD), potes de polipropIleno (PP) e barquetas de poliestireno (PS). 
Os queijos maturados por fungos requerem ausência de oxigênio para impedir o desenvolvimento dos fungos e também proteção quanto a perda de umidade e contaminação por uma flora estranha. O tinico ti­

po de embalagem hoje utilizada no Brasil é o envolvimento em alumínio (AI) seguido do acondicionado em embalagens secundárias compostas de cartão, caixa de polpa de madeira ou filme esticável de policIo­reto de vinHa (PVC). 
Os queijos filados e/ou malurados por bactérias apresentam vida-de-preteleira (>rolongada desde que protegidos para evitar a desidratação e o desenvolvimento de microrganismos aefÓblcos na superfície. Pa­ra tanto, as embalagens mais utilizadas são filmes co-extrusados compostos de: copolímero de etileno e acetato de vinila @VA)/copolímeros de cloreto de vinila e vinilideno (PVDC/EVA Outras combinaÇÕ<!S como poliamidas {P A)/copolímeros de etileno e álcool vinOico (EVOH)/PEBD também estão sendo utili­zados. Ainda nesta clásse de queijos, o parmesão ralado se diferencia utilizando embalagens flexíveis com­postas de: celofane (CeIo )/PEBD; poliéster�ET)/PEBD ou Celo/AI/PEBD; ou embalagens de mesa que são frascos de polietdeno de alta densidade (pEAó) e embalagens compostas. A classe dos queijos processados apresenta exigências de proteção dependente do tipo de processo de fabricação e de características como a adição de coDservantes e de teores finais de atividade de água. Mas de maneira geral necessitam que seja evitada a desidratação, a contaminação microbiológica e requerem ausência de oxigênio para evitar o desenvolvimento microbiol6gico. Os tipos de embalagens são diversifi­cados, consistindo de copos vidro, potes de PP, barquetas de PS, folhas de Al com termosselante ou emba­lagens flexíveis em cuja estrutura se combina rigidez (CeIo, PE1), barreira (PVDC) e termosselabilidade (PEBD, "hot melt"). 
Entre as novidades de sistemas de embalaBens para queijos, uma alternativa à embalagem à vácuo é o emprego de embalagem com atmosfera modificada, onde se utiliza uma mistura gasosa (C02/N2). No Brasil este novo sistema de embalagem já vem sendo utilizado para queijos "tipo Suíço" em pedaços. Com relação ao controle de qualidade das embalagens de queijos, os principais testes de avaliação po­dem ser divididos em testes de caracterização estrutural e dimensional, de desempenho quanto às carac­terísticas de barreira e de desempenho ffsico-mecânico. 
O teste de caracterização estrutural consiste na identificação do(� constituinte(s) do material de em­balagem e a caracterização dimensional nas determinações de dimensoes, peso, gramatura e espessura. As principais caracterizações de barreira em embalagens de queijo são quanto a taxa de permeabilida­de ao vapor de água' (TPVA) e ao oxigênio (TP02). Nas determinações de desempenho ffstco-meCanico se destacam as determinações de resistência da termossoldagem à tração. Em retação à termossoldagem, também podem ser feitas verificações de integri­dade. 

CONDIÇÓES MICROBIOLÓGICAS DO LEITE 
TIPO C COMERCIALIZADO EM BELO HORIZONTE 

RESUMO 

Maria Crisolita C. Silva 1··j 
Maria Berenice C. Martins Vieira •• 

Ricardo S. Dias •• 
Josélia M. Souza ". 

Atendendo ao programa de VigiUlncla Sanitária de Alimentos para avaliação da qualidade do leite tipo 
C comercializado em Belo Horizonte, foram analisadas 1674 amostras, no período de 1984 a 1991. Os pa-

( .) CETENITAL 
Rua Uruguaiana, �6/l31 
13026/001 - Campinas - SP 

(" ") Fundação Ezequiel Dias, DivisA0 de Bromatologia e Toxicologia, ScIViço de Microbiologia de Ali­mentos. Rua COnde Pereira Carneiro, SO, Caixa Postal 26, 30.550, Bclo Horizonte, M.G. arvoredoleite.orgdigitalizado por
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n1metros microbiológicos analisados foram segundo a Portaria 05/80 do Ministério da Agricultura, substi­
tuída pela Portaria 13nS da CNNP A do Ministério da Sa6de, posteriormente submetidas a Portaria 01/87 
da DNSA do Ministério da Sa6de. A metodologia empregada para a determinação dos microorganismos 
foi segundo o Compendium of Melhods for lhe Microblological Examination of Foods. Das 1674 amostras 
analisadas, 1288 (77,0%) foram aprovadas, 386 (23,0%) condenadas. Do total de amostras condenadas, 
331 (19,7%) foram atribuídas às bactérias do grupo coli(orme, 220 (13,1 %) aos coliformes de oriJem fecal 
148 (8,8%) por bactérias mesófilas, 3 (0,15%) bactérias termófilas e psicrofilase por fim 2 (0,1%) por Sta­
phlococus aureus em valores acima dõs limites toleráveis por lei. Os resultados obtidos demonstram con­
dições higiênico-sanitárias insatisfatórias indicando precanedade de higiene no processamento do leite. 

AV ALIAçAO DA QUALIDADE MICROBIOLÓGICA 
DE QUEQOS COMERCIALIZADOS EM BELO HORIZONTE, MG, 

NO PERÍODO DE 1984 A 1991 

RESUMO 

Josélia M. Souza 1 ·:.l Maria Crisolita C. Silva 
Maria Berenice C. Martins Vieira 

Ricardo S. Dias 

De acordo com uma programação realizada conjuntamente com a Prefeitura de Belo Horizonte, foram coletadas 768 amostras de vários tlpOS de queijos, nos centros comerciais da cidade, no período de 1984 a 
1991. Estas amostras foram encaminhadas ao Laboratório de Microbiologia de Alimentos da FUNED on­de foram analisadas conforme os seguintes parâmetros microbiológicos: Coliforme de origem fecal, conta­gem de Staph)'lococcus aureus e pesquisa de Salmonell� sp. As análises seguiram os padrões microbiológi­cos estabeleCIdos por lei (Resolução 13n8 da CNNP NMS até junho de 1987 após substituída pela Porta­ria 01/87 da DNVSNMS). A metodologia empregada foi segundo ComP!!!'dium of Melhods o/ the Micro­
biological Examination of Foods. Das 768 amostras analisadas, 99 (l2,89%) foram aprovadas e 669 
(87,11%) condenadas. Os índices condenatórios encontrados foram, para Coliformes fecais, 671 
(87,30%); Staphylocccus aureus 437 (56,90%) e Salmonella sp. 7 (0,91%). Pelos resultados obtidos con­cluiu-se que são insatisfatórias as condições microbiológicas dos queijos consumidos em Belo Horizonte, M.G., evidenciando as más condições de fabricação, armazenamento, manipulação e transporte do produ­to. 

REQUEQÃO ÇREl\10S0: PR9pOSTA 
DE FORMULAÇAO FISICO-QUIMICA ( •• ) 

RESUMO 

Fernando Almeida de Carvalho 

1···1 Mário César Lino de Carvalho ••• 
Ale<andre M�uita Reis •••• 

Giovani Gama Dutra •••• 
Luciano Oliveira Silva •••• 

Roberto Luiz Botesene Segundo •••• 
O Requeijão é um produto tipicamente brasileiro amplamente consumido em todo País apresentando variações tecnológicas e re.$ionais. Sua produção tem sido largamente aumentada nos tntimos anos e in­cluída na linha de produçao de grandes indástrias, porém tem sido notado uma grande variação físico-

• ) Fundação Ezequiel Dias, Divisão de Bromatologia e Toxicologia, Serviço de Microbiologia de Alimentos. Rua Conde Pereira Carneiro, 80, Caixa Postal 26, 30.550, Belo Horizonte, M.G. ! .. j Trabalho realizado no CEPE/lLCT-EP AMIG em Juiz de Fora ... Professores do CEPE/lLCT-EP AMIG 
.... Alunos da 3° série do Curso Técnico em Laticínios do CEPE/lLCf-EPAMIG. 
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química de marca para marca e até mesmo de dia para dia de produção ef!1 algumas mar�s. � 

O p�esenle tr�balho objetiy.a a apresentação. de Oilcu�os Algébncos Visando a padrom7.a�ao da compo­
sição fíSico-química do Requeijão Cremoso obtido a partir de massa com ou sem gordura e creme com va-
riados teores de gordura e ex:trato seco desengordurado. . . . .  . Diante da crescente demanda por parte do <;Onsumldor BrasIleiro �r quahda�� dos prod�t. os adqUi­
ridos associado ao atual quadro econ6mico naCional onde cada vez mais a produtiVidade é ex:lglda, suge· 
re-se a adoção do método proposto. 

AV ALIAçAO FÍSICO-QUÍMICA DE ALGUNS PRODUTOS 
LÁCTEOS CONSUMIDOS EM BELO HORIZONTE 

lida O. Dayrell • Gisélia Campos ! *1 Ruth E. Raposo • 
Mariem R. R. Cunha • 

RESUMO 

M. L. P. Rita • 

De acordo com o programa de Vigilância Sanitária vigente no período de 1984 a 1991, estabelecidope­
lo Serviço de Fiscalização e a FUNED, fora.m analisado,s do ponto de vista �sico-qu{n:tico, vá�os p�utos 
lácteos coletados no comércio de Belo Honzonte, considerados de grande ImportânCIa na abmentaçao da 
população. Os métodos analíticos utilizados, são referenciados pelas Normas Analíticas do Instituto Adol­
fo Lutz 1985 e pelo Laboratório Nacional de Referência Animal, 1981. Os resultados obtidos foram con­
frontad� com os limites permitidos pela legislação vigente. (Regulamento da Inspeção Industrial e S�nitá­
ria de Produtos de Origem Animal, de 25-06-62, M.A., Portaria nO 05/80 M.A., Resolução NormatIVa nO 
08n9 - CTA, Resolução nO 04 de 24-11-88, M.S.), sendo os produtos �nsiderados de acordo ou fopt dos 
padrões permitidos. Param analisadas 1674 amostras de lette pasteunzado, 343 amostras de queiJo, 63 
amostras de leite em pó e 25 de manteiga, com os percentuais de aprovação de 99,4, 89,3, 28,5 e 75,0 res­
pectivamente. Do ponto de !ÍSta ffsico-quf�ico, o leit� pasteurizado foi co�id�rad,? de acordo com a le­
gislação vigente, porém, o leIte em pó, queIJO e manteIga, apresentaram-se slgmficatIVamente fora dos pa­
drões. 

AVALIAÇÃO DE MIGRAÇÃO GLOBAL DE SACOS DE POLIETILENO 
UTILIZADOS NO ACONDICIONAMENTO DE LEITE INTEGRAL 

RESUMO 

Nilda de F. Ferreira Soares <*2 
Alessandra R. Goicochea (U 

Produtores de leite têm buscado alternativas de com7rcializar o seu produt� d!retamente ao consumi­
dor. Desta forma vem utilizando o processo de pasteunzação lenta onde o lel!e IDtegral sofre um trata-
mento térmico, diretamente dentro de sacos plástICOS em tanques de águ� 39ueclda. . . A fim de verificar migração de col!lponentes de ef!lbalagem para o 1C::lte IDfe�ral. foram realIzadas análI-
ses de migração global nos sacos plásticos de PEBD p.tgmentado com óxido de tItâmo. . . . Os valores obtidos para as quatro amostras analisadas encontram-se dentro do permitido pela legiS-
lação (50 ppm) quando utilizou:se o simulante hexano. . . . Para o simulante óleo de sOja encontrou-se valores de transmnJlncl8 bem próXImos ao do branco . 

( .) Fundação Ezequiel Dias, Divisão �e Bromat�logia e Toxicologia, Serviço �e Microbiologia de Ali­
mentos. Rua C...onde Pereira Carneiro, 80, CaIXa Postal 26, 30.550, Belo Honzonte, M.O 
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PRODUÇÃO DE CITRININA E PATULINA EM QUEIJOS 

Marta Hiromi Taniwaki ( .) 
Áriene Gimenes Fernandes Van Dender ( •• ) 

RESUMO 
O queijo é um excelente substrato para o crescimento de bolores, �rém não é adequado para a pro­dução de micotoxinas. Neste experimento, foi testada a produção de cltrinina e patulina, a partir de espé­cies de Penieillium toxigênicos, isolados de amostras de queijos comercializados na cidade de Campinas, SP. 
Foi inoculada uma cepa de Penieillium produtora de citrinina e uma cepa de Penicillium produtora de patulina em amostras de queijo prato, ralado (parmesão), parmesão e em uma amostra de queijo experi­mentai do tipo fundido. 
Após um período de 10 a 30 dias a 25°C as toxinas foram extraídas com uma combinação de 200 ml de acetato de etila: c1orof6rmio (1:1 v/v). 
Foi detectada a presença de citnnina nas amostras de queijo prato e na amostra de queijo experimen­tal, contudo nos queijos ralado (parmesão) e parmesão, não houve sequer o crescimento do bolor inocula­do. Não foi também detectada a presença de patulina em nenhuma das amostras de queijo, apesar de ter havido um extensivo crescimento de bolor no gueijo prato e no queijo experimental. Estes dados indicam que a produção de citrinma pode ocorrer em queijos com alta atividade de água, como no caso do tipo prato e do tipo experimental (Õ,96 e 0,97, respectivamente), porém não em queijos com baixa atividade de água, como no caso do queijo parmesão ralado (Ó,16-0,85) ou parmesão (0,88-0,93), nos quais não houve nem o crescimento dos bolores inoculados no experimento. Por outro la­do, a patulina mostrou não ser estável neste tipo de alimento, mesmo no tipo de queijo experimental com alta atividade de água e rico em carboidrato. 

SENSmILIDADE DE LACfO COCOS 
ÀS AGL�ASNA�SDOLEITE 

Ariene Gimenes Fernandes Van Dender ( .. .. 
lzildinha Moreno ( ".j 

Celina I. Hassegawa ( .. .. 

RESUMO 
Neste trabalho avaliou-se a sensibilidade de 150 cepas de Lactococos (104 de L laeUs subsp. laeUs OS de L laeUs subsp. laeUs varo diaeetylaeUs e 41 de L laetis subsp. cremoris), constantes da Coleção de Ba�té­rias Lácticas do ITAL, às aglutininas naturais do leite. Os testes utilizados foram: o béq.uer e da proveta. O teste do béquer consistiu na inoculação das culturas em leite pas�eurizado (63°C/30 mmutos), incubação a 30°C, até a coagulação, corte do coágulo em pequenos cubos, agitação e aquecimento a 4�C durante 30 a 45 minutos e exame de suas caracterlsticas. No teste da proveta, as culturas foram inoculadas em 100 ml de leite pasteurizado adicionado de pórpura de bromoeresol, incubado a 30°C durante 16 a 18 horas veri­ficando-se, a seguir, a coloração e características do coágulo. As cepas que originaram coá�ulo agluti�ante foram examinadas quanto ao metabolismo da lactose e a produção de proteinases. Para Isto inoculou-se 1 % da cultura em uma série de 4 tubos, o primeiro (1) contendo leite e� J>Ó desnatado reconstituído a 11 % e esterilizado e os outros três contendo o mesmo leite, porém, com ad�.� de glicose (2) ou extrato de levedura (3) ou glicose+extrato de levedura (4), incubando-se a seguir a 21 C durante 18 noras. Os resultados demonstraram que as cepas de L laeUs subsp. laeUs ITAL 48 e ITAL 51 foram sensíveis às aglutininas naturais do leite, o que foi detectado no teste de béquer pela formação de um coágulo frágil fragmentado e fari�hen�o e form�ção d� sedimento. Além disso, obselVou-se também, no teste da {Jroveta: a variação da acidlficaçao, ou seja, maior acidez (cor amarelada) na parte inferior devido à precipitação 

! °l Seç.lio de Microbioloçia - IT AL •• Seç.lio de Leite e Denvados - ITAL lU. Scçl10 de Leite e Derivados 
...... F..stngiliria Iniciação Científica - F APESP 
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d
.
as células, e menor acidez (cor pórpura) na parte superior. Os valores de pH do coágulo da parte supe­

rior e inferior da proveta foram de 4.26 e 4.19 (cepa ITAL 48) e de 4.97 e 4.87 (cepa IT� 51). Essas ce­
pas foram classifícadas como de coagulação lenta (não coagularam o tubo 1) e caractenzadas como de 
coagulaç.lio negativa (Prt-) e lactase positiva (Lael +), pois não coagularam ()R tubos 1 e 2 e coagularam os 
tubos3e 4. 

CRlOSCOPIA DE LEITE DE GADO HOLANDÊS 

RESUMO 

L. v. Garcia (0) 
J. S. Oliveira (.) 

O leite de vaca contém em média 87,5% de água e 12,5% de sólidos totais. A presença de água extrín­
seca no leite é ilegal na maioria dos pafses, inclusive no Brasil. 

Das características fl'sicas do leite, o ponto de congelame�to, {I!dice cri�pico ou ain� dep�o do 
ponto de congelamento (DPC), é considerada, � menos variável, ISto é, vana dentro de �tes m,:uto es­
treitos, sendo essa variação proporcional à quantIdade. de soluto na fase �e solução yerdadell'8 do lette. 

A importancia da cnoscopia reveste-se, nesse sentido, de grande aplIcação p�tlca, sendo. até a presen­
te data, o teste mais utilizado em laticínios, com a finalidade de controle óe qualidade do leite, onde con­
verteu-se em padrão regulamentar de fraude por aguagem. 

A constância do valor do ponto de congelamento do leite depende de vários fatores relacionados com o 
rebanho leiteiro e com as técDicas de manejo, resultando � variações muito maiora de '!Dl rebanho �ra 
outro do que devido a um mesmo rebanho, dificultando assIm a adOÇ;ão de um padrão rlgtdo que permite, 
efetivamente, controlar a fraude por aguagem dentro de limites permItidos pelo teste quando devidamente 
aplicado no dia-a-dia de uma recePÇão de leite. . . Diversas pesquisas nacionais e mtemacionais têm demonstrado que leites comprovadamente normaIS, 
isto é, sem quaisquer fraudes, podem apresentar DPCs tllo baixas quanto 0,5000C ou tllo altas .quanto 
0,5700C, enquanto que a variaçlio non:n8lmente encontrada no leite de um mesmo rebanho se SItua em 
tomo de 0,OO5°C, ou seja, quatorze vezes menos. 

Em função dos problemas apresentados, é fácil deduzir os problemas enfrentados pelos produtores na­
cionais de leite tipo "N' e "Bu, que têm apresentado com frec:tOência, pel� seus rebanhos ma!s eseecmn­
zados (raça holandesa), um leite considerado anormal frente ao padrão rlgtdo adotado pela legtslaçao bra-
sileira. 

·oscó . ual Para a medida do ponto de congelamento de uma soluçlio qualquer, tanto o cn piO man quanto 
o eletrônico, funcionam mediante a calibração de seu sistema sensor de temperatura (termômetro de alta 
sensibilidade ou termistor, respectivamente) com solu� padronizadas. . . A calibração através de soluções, seja �la qual for, VlS8 estabelecer uma faOOl �e trabalh.o, onde o leite 
(soluçlio mais importante em questllo), tena o seu ponto de congela�en� na média desta fa.OOl. 

Ao tentar reproduzir as soluções de sacarose, cloreto de sódiO e biftalato de potássiO nas concen­
trações específicas e já determinadas, para serem analisadas no crioscópio manual, ObselVOU-se que não 
foi possível reproduzir os resultados da literatura, ficando todos os resultados acima do esperado, conside­
rando-os numericamente. Vale salientar, que embora tal fato tenha ocorrido, numa mesma solução, os re­
sultados mostraram-se coerentes, não havendo nenhum caso de discrepância maior que O,OlSoC, sendo es­
ta variação considerada normal. 

Pelos resultados obtidos durante o trabalho de campo, pode-se evidenciar que mesmo em se tra­
tando de gado especializado, a diferença do índice crisc6pio médio entre rebanhos é, cerca de du!lS vezes 
maior que a diferença observada dentro de um mesmo rebanho. Outro ponto importante a ser salIentado, 
é que a diferença entre rebanhos acentua-se quando se compara um planteI onde há predominância de �a­
do raçado ou seja puro por cruza (p.c.). Os resultados indicam que gado holandês puro produz um leite 
com men�' s6lid� solóveis, ou seja, criosco.fia mais baixa em termos de valores numéricos, reforçando as­
sim os problemas evidenciados de leite tipo A" e "B" frente a atual legislação. 

A titulo de exemplo, numa fase do trabalho, em 66 amostras de leite de rebanhos holandês puro, a mé­
dia foi de -O,53�C; o que equivale a dizer, abaixo do limite inferior que a lei preconiza (-O,5S00C .:r 
0,01°C). 

'fi Id d d Frente aos resultados obtidos e levando em consideração a atual legislação, obselVa-se a di ICU a e e 
adoção de um padrão rígido para o índice crioscópico do leite. Exemplificando, se fosse adotado um pa­
drão na média de um produtor com ponto de congelamento -O,546°C, produtores com média igual ou infe­
rior a -O,535°C, correna o risco de ter o seu leite rejeitado. 
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Tudo indica que o correto seria definir uma solução padrão preparada a partir de reaçentes confiáveis, 
facilmente encontrados no mercado nacional e tomar como base a leitura crioscópica obtida em termôme­
tro de precisão, comumente adotadas nos crioscópios manuais disponíveis no nosso mercado. Somente as­
sim, entende-se que os valores encontrados possam ser reprodutíveis pelos vários laboratórios. Quanto ao 
crioscópio eletrônico, a sua calibração depende dos valores definidos pelo termÔmetro de precisão do 
crioscópio manual, uma vez que, o mesmo somente mede valores relativos após ser devidamente calibrado. 
Daf a importância da definição e devida correção da discrepancia observada no crioscópio manual. As pesquisas têm evidenciado que dentro de condições padronizadas de metodologaa de trabalho o va­
lor do método crioscópico na detecção de fraudes por aguagem de leite continua válido e a precisã� é de­
finida em termos do valor relativo nas condições específicas de trabalho. Entretanto, a falta de um sistema 
de calibração que seja reprodutfveis por diferentes laboratÓrios e/ou analistas impossibilita a confrontação 
dos resultados, uma vez que apresentarão valores numéricos diferentes. Dificulta também a adoção de pa­
drões legais dentro de uma faixa muito restrita, obrigando assim" a utilização de faixas tão flexíveis que 
podem permitir até cerca de 3% de aguagem, sem que seja imputada como fraude. 

EXPOSIÇAo DE GRUPAMENTOS SH DURANTE DESNATURAÇAo 
TÉRMICA DE B-LACTO.GWBU�INA CAPRINA 

RESUMO 

Eoi Megumi Hashimoto ( *) Lácio Alberto Forti Antunes ( *) 
Em t�a� as regi� do mundo, �pecialmente em países periféricos, o crescente interesse na caprino­

cultura lelt�lra vem cnando necessidade de se obter novas alternativas para o a,l>roveitamento da pro­
dução. Assim, a manufatura do leite de cabra para obtenção de iogurte seria mUito interessante pnnci­
palmente para os pequenos criadores, Já que se trata de uma atividade basicamente artesanal. Ent�tanto, 
uma tecnologia adeqUada, para prodUZir iogurte de leite de cabra, ainda não foi estabelecida. Ê sabido que 
o tratamento térmico do leite têm importância nas características sensoriais dos iogurtes principalmente 
em relação à viscosidade e consistência. Vários pesquisadores concordam com o fato de que o grau de 
�esnaturação .té�ica está relaciona�o direla!Dente com a formação. da estrutura tridimensional do gel de 
Iogurte. O obJetIVO deste trabalho fOI determmar o tratamento térmiCO que produzisse maior grau de des­
naturação em B-lactoglobulina de leite de cabra, assim como o tratamento térmico aplicável no leite de 
cabra. Utilizando temperaturas de 80°C, 85°C e gooC, em intervalos de tempo de 2,5 a 30 min foi encon­
trado que a desnaturação foi bastante grande quando a temperatura utiliz8da foi máxima (9ÓOC) sendo 
que o período de aquecimento também influi diretamente sobre a desnaturação. Os grupamenios SH 
também têm influênC18 diretamente como tempo e temperatura de tratamento. 

ISOLAMENTO E IDENTIFICAÇAO DE BACTÉRIAS LÁTICAS DE SORO 
DE QUEUO DA REGIÃO DO SERRO, MINAS GERAIS 

RESUMO 

M. O. Leite 1* *1 A J. R. Pinheiro U 
M. A Teixeira U 

M. C. A V. Mosquim U 
J. B. P. Chaves U 

Sete amostras de soro de queijo Minas (pingo) da região do Serro, Minas Gerais, foram usadas para a 
obtenção de culturas láticas para a fabricação de queijos. Fol isolado um total de 1244 colOnicas nos meios de cultura Ágar Pórpura de Bromocresol e Ágar M17. Dentre estas colônias, 106 apresentaram-se como cocos Gram positivos, catalase e creatina negati­
vos, sendo, por isso, submetidos a uma seqüência de testes bioqufmicos para caracterização e identifi­
cação. Desses isolados, 34 foram identificados como Laetococcus laetis su6sp laetis, 1 como Laetoeoccus 

( ') Universidade &tãdual de Lõndnna - Câmpus Universitário - Centro de Ci�ncias Agrárias - Depto 
de Tecnologia de Alimentos e Medicamentos - Caixa Postal 6001 - CEP 86.051-970 - Londrina --Pa� 
raná - Brasil. 
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lactis subsp cremoris, 4 como Streptococcus millede e 1 como Slreptococcus faecalis. O resultante dos isola­
dos, por não apresentar características das espécies de interesse do experimento foram congeladas a 
-20°C, em leite desnatado reconstituído, para futura identificação. 

O estudo permitiu isolar estirp� com características tecnológicas adequadas para a elaboração de 
queijos. Os resultados de grande valor, demonstraram a possibilidade de seleção de estirpes de Lactococ­
cus e de Streptococcus para elaboração do queijo Minas e de outras variedades de queijos nacionais. 

HIGIENIZAÇAo DE SISTEMAS DE UI;TRAFlLTRAÇAO 
NA INDÚSTRIA DE LATICINIOS 

RESUMO 

Nélio José de Andrade ( *) 
Cláudia Lácia de Oliveira Pinto (* *) 

Nos áltimos anos, em países da Europa e EEUA, a ultrafiltração tem-se consolidado como alternativa 
técnica e econÔmica para fabricação de queijos, iogurte, concentração de soro e desenvolvimento de novos 
produtos. No Brasil, o uso da ultra filtração apresenta excelentes perspectivas de expansão. 

A higienização eficiente de sistemas de ultrafiltração é fundamental para se obter produtos de boa qua­
lidade e, também, contribui para manutenção da integridade das membranas. No entanto, observa-se a ne­
cessidade de uma padronização dos procedimentos de limpeza e sanificação. 

A otimização das energias química, mecânica e térmica, além do tempo de contato, implicará numa 
maior eficiência da higienização. São aspectos relevantes a serem considerados na higiene do sistema de 
ultra filtração, a natureza e a configuração das membranas. Em relação à natureza, as mais usadas são as de 
polissulfonas, que se caracterizam por serem estáveis à temperatura de até 100°C e atuarem de forma sa­
tisfatória numa ampla faixa de pH, variando entre 2 e 12. As de acetato de celulose foram as primeiras de­
senvolvidas e são afetadas por temperaturas acima de 500C, pH abaixo de 3 ou acima de 8, sendo, ainda, 
sensíveis a alteração por microorganismos. As membranas minerais, representantes de uma terceira ge­
ração, resistem a qualquer pH, à temperaturas de 400°C e apresentam alta estabilidade mecânica. Entre­
tanto, estas áltimas, ainda, não se encontram disponíveis comercialmente. No que se refere à configuração, 
as membranas se classificam em tubulares, placas, espiral e fibras capilares. 

Comparadas ao aço inoxidável, as membranas apresentam uma superffcie muito mais porosa, o que 
toma o processo de limpeza e sanificação mais difícil, exigindo atenção especial. ' 

Por isso, é conveniente usar água mole, abaixo de 60 mW{; as concentrações de ferro e manganês não 
devem ultrapassar a 0,5 e 0,2 mgJl, respectivamente, e os níveis de silicatos devem ser inferiores a 5 mg/l. 
Exige-se, ainda, ausência de coliformes totais e recomenda-se má1.imo de 100 mesófilos aer6bicos por 100 
ml de água. 

Os resíduos de gordura são removidos: 1) pela saponificação, usando-se soluções diluídas de agentes ou 
formulações alcalinas; II) pela ação emulsitlcantes de agentes tenso-ativos; c, IH) pela ação de lipases. AJ:, 
proteínas são solubilizadas em pH elevados dos agentes ou formulações alcalinas sendo, ainda, removidas 
por proteases. Também, os resíduos de carboidratos são sohíveis em alcalinos. Atualmente, existem for­
mulações comerciais que apresentam em sua composição, além de substâncias alcalinas, agentes tensoati­
vos, agentes compiexantes de minerais e as enzimas proteases e lipases. Para remover ou prevenir a depo­
sição de minerais são usados agentes 00 formulações de ácidos orgânicos ou inorgânicos. Dentre os ácidos 
orgânicos, inciuem-se o lático, o cítrico e o tartárico. Dentre os inorgânicos, encontram-se o nítrico e o 
fosfórico. Os ácidos, geralmente, são fOnnulados com agentes tensoativos e inibidores de corrosão. 

Em situações de rotina, o procedimento de higienização inclui: I) pré-lavagem com água morna, 
durante 5 minutos; 11) lavagem com formulações alcalinas, contendo agentes tensoativos e complexantes a 
80°C e tempo de contato de 30 minutos, na concentração de 1 % de alcalinidade cáustica; 1Il) enxaguagem 
até remoção dos resíduos alcalinos; IV) lavagem com ácido, contendo agentes tensoativos e inibidores de 
corrosão, na concentração de 0,5% de acidez livre, tem2eratura de 70°C e tempo de contato de 30 minu­
tos; enxaguagem até remoção de resrduos ácidos; VI sanificação com 100 mçl/l de cloro residual livre, 
pH ifi, à temperatura ambiente e tempo de contato e 30 minutos. Em substituição ou em sistema de 
rodízio pode-se usar formulações à base de peróxido de hidrogênio e ácido acético, na concentração de 
300 mg/I expressos em ácido peracético, à temperatura ambiente, por 30 minutos de contato. O fluxo das 
soluções de higienização deve-se manter entre 2,0 e 2,5 m/s. 

�m situaçÕes de contaminação, é necessário reavaliar a higienização afim de otimizar os fatores que 
afetam o procedimento. Até o retomo da situação de rotina: I) aumentar a ação química, duplicando as 
concentrações de detergentes e sanificantes; 11) aumentar a temperatura e o tempo de contato das so­
luções qu(micas; 111) substituir ou alternar agentes de limpeza e sanificantes; IV) usar formulações con-

( ") DTMJFV - 36570 - Viçosa, MG. 
(" ") CEPE/lLCT/EP AMIG - 36045 - Juiz de Fora, MG 

arvoredoleite.orgdigitalizado por



· i 
/ I : ;  

Rev. Inst. Latic. Cândido Tostes Pág. 18 

tendo as enzimas Iipases e proteases; V) avaliar o procedimento de deixar o sistema de ultrafiltração em contato com soluções antimicrobianas por períodos longos - por exemplo, 8 horas/dia; e VI) aumentar a freqpência de higienização e a velocidade de circulação das soluções. B importante avaliar a eficiência do procedimento de higiemzação. Para isso, além da inspeção visual e da obselVação da restauração do fluxo, deve-se proceder a uma avaliação microbiológica, usando-se o teste de swab ou rinsagem da superffcie. As SUperffcles que apresentam contagens de mesófilios aer6bios igual ou abaixo de 1 ufc/cm2 são consideradas eficientemente higienizadas. 

UTILIZAÇAo DE SORO DE QUEUO PARA A PRODUçAo DE ÁL COOL 

RESUMO 

W. V. OUimarães ! .j 
O. L. Dudey .. 

L.  O. Ingram •• 

O soro de queijo, um subproduto abundante da indlistria de laticínios, contem cerca de 5% de lactose que pode ser utilizada para a produção de álcool. Um novo organismo, Escherichia coli, contendo os genes necessários para a produção de álcool, foi produzido e testado quanto à sua capacidade de produzir etanol de lactose pura e de soro de queijo. A fermentação de caldo LB contendo 140 g lactose/l produziu 68g eta­nol/l após 108 horas de incubação. Em concentrações menores de lactose, o rendimento correspondeu a, aproximadamente, 88% do valor teórico. O soro reconstituído (60 g lactOSe/l) foi fermentado em 144 ho­ras, produzindo 26 g etanol/l. A suplementação do soro com sulfato de amônia e micronutrientes reduziu o tempo de fermentação para 72 horas e aumentou o rendimento para 28 g etanol/l. A edição de proteases dispensou a suplementação com sulfato de amônia e aumentou o rendimento para 30 g etanol/l em 48 ho­ras. 
O soro de queijo acrescido de pequena quantidade de protease e de micronutrientes poderá represen­tar um substrato economicamente atrativo para a produção de etanol por Escherichia col; recombinante. 

AV ALIAçAO E CONÔMI CA DO CONTROLE DA MAMITE BOVINA 

V. M. O. Veiga ! . . .  j 
L. C. T. Yamaçuchy ... 
M. O. C. de OlIVeira .. . 

M. T. Ribeiro .. . 

RESUMO 
O presente trabalho abordou os aspectos referentes ao controle eficaz da mamite bovina, em rebanhos cujo índice de infecções/quarto mamário foi inferior a 15%, e teve como objetivo verificar os prejuízos ocasionados pela doença e avaliar a relação beneffcio/custo da manutenção de seu controle, baseando-se principalmente em medidas preventivas. 
O trabalho experimental, ao nível de campo, foi realizado em quatro rebanhos, localizados nos estados de Minas Oerais e Rio de Janeiro durante um período médio de 6 meses e 15 dias, sendo as análises bacte­riológicas feitas no laboratório de sanidade animal, e as econômicas pela área de sócio-economia e siste­mas, ambas no Centro Nacional de Pesquisa de Oado de Leite, da EMBRAP A Os rebanhos possuíam um nlimero médio de 50 vacas em lactação, sendo dois destes rebanhos em or­denha manual e dois em mecânica. A produção média de leite/animaVdia foi de 8,2 kg. 
Primeiramente, avaliou-se a situação de cada rebanho através do exame clfnico do libere e tetas das va­cas em lactação, assim como do teste auxiliar de campo - uCalifomia Mastites Test" (CIvIT). Em seguida, foram adotaaas medidas profiláticas indispensáveis a um programa de controle da mamite, tais como: co­leta de amostras de leite para isolamento e identificação dos microorganismos e teste de sensibilidade des­tes aos antibióticos; exame da caneca de fundo escuro, diariamente antes de cada ordenha; desinfecção das 
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tetas pós-ordenha; linha de ordenha; isolamento de vacas com mamites recidivantes; lavagem, desinfecção 
c manejo correto da ordenhadeira mecanica; limpeza e desinfecção da sala de ordenha e estábulo; trata­
mento das mamites subclfnicas no início do trabalho e tratamento imediato dos casos clínicos durante o 
desenvolvimento deste. 

Durante o período experimental, foram computados a produção leiteira dos rebanhos, todos os cust� 
e perdas envolvidos em cada etapa do processo, bem como os ganhos decorrentes da adoção de tais medi­
das. 

Os custos considerados foram: exames laboratoriais, desinfectantes, soluções, reagentes para teste, 
medicamentos, assistência técnica, aumento da mão-de-obra, etc.; as perdas forma: reposição de animais 
no rebanho e leite refugado após o tratamento. 

O procedimento adotado na avaliação econômica foi o método de orçamentação parcial, que consiste 
em analisar decisões que envolvem mOdificações parciais na estrutura de produção da propriedade. Este 
método consiste em determinar os beneffcios e os custos decorrentes da modificação proposta, manten­
do-se os demais itens de custo inalterados. 

Foi medido o beneficio decorrente da implantação do programa, considerando-se as alterações na es­
trutura de produção e seus custos, onde os dados foram transformados em equivalentes litros de leite. 

O beneffcio Ilquido obtido com a implantação do programa foi em média de 2.822 litros de leite por 
proI>riedade, significando uma acréscimo diário de 3% na produção. 

O índice médio de quartos, inicialmente infectados nos rebanhos, foi de 14%, tendo este se mantido 
em tomo de 5% durante o período experimental. 

A relação beneffcio/custo foi de 2,5, significando que, para cada unidade investida no programa, o re­
tomo foi de 2,5 unidades. Este beneffcio foi distribuído da seguinte maneira: 59,5%, devido à redução da 
perda de produção de leite; 31,1%, com a redução dos gastos com reposição de animais no planteI; 6,7% 
com redução das despesas para tratamento dos casos clfnicos e 2,7%, com a redução do leite refugado. 

CARA CTERIZAÇAo DE STAPHYLO CO C CUS COAGULASE NEGATIVO 
SOLADOS DE QUARTOS �OS DE BOVINOS REAGENTES A 

PROVA DO CALIFORNIA MASTITIS TEST. 

RESUMO 

M. T. Ribeiro ! *l W. F. de Sá .. 
V. M. O Veiga • 

I. S. Dutra ... 

o trabalho foi desenvolvido no Centro Nacional de Pesquisa de Oado de Leite da EMBRAP A, Coro­
nel Pacheco, MO - Brasil, e em outra propriedade situada na Microrregião de Juiz de Fora, MO, durante o 
período de agosto a setembro de 1 990. utilizaram-se quatro rebanhos: dois compostos respectivamente de 
36 a 65 animais mestiços ordenhados mecanicamente e dois com�tos respectivamente de 57 a 74 mesti­
ços ordenhados manualmente. O objetivo foi o de caracterizar StaphJlococcus isolados de quartos mamá­
rios de bovinos, inicialmente reagentes à prova do "Califomia Mastitis Test" (C�, em quatro testes con­
secutivos a intelValos de uma semana, com ênfase aos coagulase negativos. Prelimmarmente, foi realizado 
o CMT em 153 vacas (612 quartos mamários) dos quatro grupos selecionados. A partir de escores positi­
vos ( + + e + + +0, à prova, e isolamento bacteriano, foram selecionados 06 animaiS do primeiro grupo, 10 
do segundo, 13 do terceiro e 06 do quarto. Nesta ocasião foram considerados, portanto, animais que apre­
sentaram pelo menos um quarto mamário reagente ao CMT, com isolamento correspondente de Staphylo­
coccus coagulase negativo ou reações fracamente positivas no teste de coagulase. À caracterização das 18� 
amostras identificadas, 116 corresponderam aos Staphylococcus coagulase ne$ativo, sendo 71,35% S; ept­
dennidis, 6,03% S. hyicus subsp. chromogenes e S. simulans, 4,31 % S. wamen, 3,45% para as espéCies S. 
hominis, S. cohnii e S. sciuri e 1,73% para S. haemolyticus. 

*) DFB, MS. EMBRAPNCNPOL - Rod. MO 133 -km 42 - CEP 36155 - Coronel Pacheco, MO. 
o O) DMV, MS. DS. EMBRAP NCNPOL - Rod. MO 133 -km 42 CEP 36155 - Coronel Pacheco, 
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AVALIAÇÃO ECONÔMICA DO SANEAMENTO 
E CONTROLE DA MAMITE BOVINA 

RESUMO 

V. M. O. Veiga ! "'1 M. G. C. de Oliveira '" 
L. C. T. Yamaguchy '" 

W. F. Sá '" 

Foi implantado um programa de saneamento e controle da mamite em quatro rebanhos que apresenta­
ram alto índice da enfermidade ( 25% de quartos com infecções cUnicas ou subcUnicas). Estes rebanhos 
possuíam um mimero médio de 36 vacas em lactação cada, localizando-se na Zona da Mata de Minas Ge­
rais, com animais da ra� holandeza (PO e PC) e mestiços (Holandês x Zebu), com uma média de pro­
dução de 10,2 kg/leite/dla. O trabalho teve por objetivo avahar os preju� decorrentes da presença da 
doença no rebanno, assim como os custos e ganhos obtidos com a implantação do programa. 

Iniciou-se o trabalho com a implementação de medidas profiláticas e curativas da mamite. As profiláti­
cas foram: higiene dos ordenhadores; manejo e desinfecção correta da ordenhadeira mecânica; limpeza e 
desinfecção da sala de ordenha e estábulos e a não inclusão de animais doentes no rebanho; limpeza do 
tibere e tetas antes da ordenha, isolamento das vacas com mamite incurável. As curativas foram: tratamen­
to mensal das vacas com mamite subcUnica, após realização do "California Mastitis Test" (CMT), por via 
intramamária, com medicamentos específicos, de acordo com o teste de sensibilidade antimicroblana (an­
tibiograma) e tratamento imediato dos casos clínicos. 

Para realização das análises econômicas, foram avaliadas as perdas de produção dos quartos infecta­
dos, comparando-as com a dos opostos normais; controle leiteiro mensal; produção total de leite de cada 
rebanho; leite desprezado após o tratamento; descarte de animais. Também foram computados todos os 
custos e ganhos, envolvidos em cada etapa do processo experimental, representados, neste caso, pela re­
dução das perdas de leite, reposição de animais, gastos com medicamentos, assistência técnica e mão-de­
obra extra. 

O procedimento adotado na avaliação econômica foi o método de orçamentação parcial, que consiste 
em analisar decisões que envolvem modificações parciais na estrutura de produção da propriedade. Este 
m�to�o determina os benefícios e os custos decorrentes da modificação proposta e baseia-se no seguinte 
cnténo. 
B C = implementar o programa proposto 
B C = não implementar o programa proposto 
B C = indüerente 
Onde B e C indicam benefícios e custos do programa respectivamente. 

Após um período experimental de seis meses, o percentual médio de infecção/rebanho foi reduzido de 
32,5% dos quartos para 12%, tendo estes apresentado um acréscimo líquido das receitas de 5.700 litros de 
leite �da! Significando um acréscim<? diário de 7% .na produ�o. A relação benefício custo foi da ordem de 
2,74, SignIficando que, para cada umdade monetána dispendida no saneamento e controle da mamite, ob­
teve-se um retomo médio de 2,74 unidades. 

AV ALIAçAO DO PROCESSO DE PASTEURIZAÇAo LENTA DE LEITE 
ACONDICIONADO EM SACOS PLÁSTICOS DE POLIETILENO 

M. C. A M  uim "'. 
M. A Teixeira !"''''j 
G. C. M�ado . .  

RESUMO 

Ensaios preliminares, realizados em condições de laboratório, demonstraram que sacos de polietileno 
de baixa densidade contendo 1,0 litro de leite cru (27°C), colocados em banho de água 80°C em caixas 
térmicas, na proporção de 1,0 litro de leite para 3,0 Iltros de água no banho, atingiram o equilíbrio de 66°C 

( *) CNPOUEMBRAPA 
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em 10 minutos. De acordo com os registros dos dados de penetração de ('..alor, a temperatura se mantem 
inalterada por trinta minutos. Os resultados da análise do leite submetido a qse tratamento indicaram (os­
(atase negativa, rroxidase positiva, contagem total de mesófilos de 1,3xl«YJ UFC/ml e ausência de coli­
formes em 1 ,0 m . 

Um experimento (oi conduzido em tanque com aquecimento direto, para pasteurização de leite empa:. 
cotado, produzido e já comercializado por uma indtistria mineira. Numa primeira etapa, loram seguidas ri­
gorosamente as instruções do fabricante do equipamento. A penetração de calor nos saquinhos de leite, 
medida com o auxOio de termopares, deu-se muito lentamente e a temperatura nos diversos pontos foi de­
suniforme o que dificultou estabelecer o início da contagem do tempo de tratamento da forma recomen­
dada pelo fabricante. Estas condições podem ser atribuídas à alta relação volume de leite volume de pon­
tos diferentes do tanque, submetido ao tratamento da forma recomendada pelo fabricante do equipamen­
to resultou em fosfatase ainda positiva ( cinza azulado), indicando que o binômio tempo e temperatura de 
pasteuriza�o não foi atingido. ObseIVou-se, ainda, que naquelas condições, a parte do saquinho contendo 
ar fica projetada para fora do banho, em contato com a atmosfera onde a temperatura é mais baixa. Essas 
áreas poderiam conter bactérias patogênicas que poderiam sobreviver a um tratamento sub-letal. 

Usando o mesmo tanque mas com outras rela� de volume de leite: volume de água no banho, e as­
se�urando a completa imersão dos saquinhos, o bmômio tempo e temperatura de pasteurização pode ser 
atmgido. Modificações no equipamento podem ser sugeridas VlS8ndo a melhora da eficiência do processo. 

Como o método já estã sendo utilizado, recomenda-se que normas técnicas sejam estabelecidas, visan­
do a garantia de pasteurização e a segurança do consumidor. 

SERVIÇO DE INSPEçAO FEDERAL: UMA PROPOSTA 
DE MUDANÇAS NO SETOR DE ALIMENTOS PROCESSADOS 

José Soares dos Reis Jtinior (.) 

RESUMO 

O objetivo deste trabalho é analisar sumariamente as atividades do Serviço de Inspeção Federal, mos­
trando a contribuição do órgão para o desenvolvimento das indtistrias de alimentos de oriJem animal, seu 
desempenho atual e a situação ôas empresas envolvidas, ao mesmo tempo em que propoe mudanças vi­
sando o aprimoramento da Fiscalização de Alimentos, desde a produção até o consumidor. 

As atividades de Inspeção Federal de Alimentos tiveram seu início no ano de 1915, com a promulBação 
do Decreto ntimero 11.46227/01. Em 29 de março de 1952, foi aprovado o uRegulamento da Ins�o In­
dustrial e Sanitária de Produtos de Origem Animal", através do Decreto nO 30.691, alterado pelo Decreto 
nO 1255, de 25 de junho de 1962. 

Vários diplomas legais normatizaram e alteraram os trabalhos da Inspeção ao longo do tempo, desta­
cando-se o Decreto nO 73.116, de 18 de novembro de 1973, o Decreto tio 18.713, de 11 de novembro de 
1976, a Lei nO 7889, de 23 de novembro de 1989 e as recentes portarias de nO 128 e 147, de 18 de maio de 
1992 e 15 de junho de 1992, respectivamente, do Ministério da Agricultura e Reforma Agrária, entre ou­
tros. 

Nestes setenta e três anos, foi imensamente grande a contribuição do Serviço de Inspeção Federal à 
indtistria em particular e à população em geral. O estágio em que hoje se encontra o parque industrial de 
alimentos de origem animal, possUIr de instalações funcionais e modernos equipamentos, mão-de-obra es­
pecializada, laboratórios de controle de qualidade, além de constante preocupação com a rotulagem e 
apresentação dos produtos, não teria sido alcançado tão plena e rapidamente sem a prestimosa ajuda dos 
técnicos do SIF. 

Os yrodutos alimentícios de orisem animal à disposição da popula�o brasileira, recebem a constante 
inspeção quanto às qualidades nutncionais (ffsico-qufmicas) e microbloI6gir.as, com especial atenção aos 
modernos padrões tecnológicos. A Sadde Ptiólica é a grande preocupação do Serviço de Inspeção Federal. 

No entanto o crescimento quantitativo das indtistrias e as dificuldades dos órgãos ptiblicos para acom­
panhá-lo, fiZeram com que as firmas fossem assumindo algumas responsabilidades que devem ser do go­
verno. Este, por seu turno, vem realizando tarefas que competem aos processadores de alimentos, toman­
do 'para si deveres que não deve e lÚio pode realizar a contento, seja pela falta de recursos humanos e ma­
tenais, seja J.>Cla natureza das atividades. 

A ConstItuição Brasileira em vigor, 8 legislação ordinária e a natural evolução da sociedade, está exi­
gindo dos �overnos estaduais e municipais, a atuação na área da Fiscalização de Alimentos, tanto no seg­
mento de mdustrializaÇão, quanto no trânsito e no comércio intermunicipal. Entretanto, os 6rgãos esta-

("') Médico-Veterinário - Especialista em Inspeção e Tecnoloçia de Carnes e Derivados (Barrctos/SP 
1980) e Leite e Derivados (Rio de Janeiro - 1983) - SeIVlço de Inspeção Federal do Ministério da 
Agricultura e Refonna Agrária - Juiz de Fora, MG. 
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duais e municipais não possuem nenhuma estrutura técnico-administrativa, experiência, laboratórios e, em 
muitos casos, as próprias secretarias organizadas. . 

Em conseqüênCia desses fatores, grande parte dos alimentos de origem animal nAo é controlada de 
forma adequada. . . . ' . 

A fiscalização de alimentos exceto os de ongem ammal, é feita, normalmente, com ênfase na análise 
dos produtos acabados. Já a atividade do SIF é realiza�a com a preoc�paçãc princil.'al de cobrir os tr;aba­
lhos industriais. Este enfoque de acordo com as considerações antenores, tem prejudicado a eficáCia da 
fiscalização federal, que atend� a algumas fábricas e deixa mu�tas. outras sem qualq��r tipo de �ntrol� . . 

Isto posto estamos su(erindo algumas mudanças nas atnbUlçôes e responsa61bdades de mdustnalS e 
do Serviço de 'Fiscalização/lnspeçlio Federal. Desta maneira, ficanam a cargo das indflstrias: 

1 - o estabelecimento de 'padrões de qualiadde para os fornecedores de matéria-prima e insumos, e to­
da a administração das relaçoes entre aqueles e as firmas; 

2 - controle do processamento industrial, incluindo a higienização, a sanitização, a sal1de do pessoal, os 
controles de qualidade, a estocagem, a rotulagem e a apresentação dos P�';1tos; . 

3 - controle das condições de transporte, armazenamento e comercl8hzação de produtos de ongem 
animal. . . , _ _ . 

Sob a responsabilidade do Semço de F1scabzaçao/lnspeçao Federal fican�: . 
1 - adoção de padrões nacionais/regi�:mais para TODO� os p�uto.s de ong�m ammal; 
2 - reaparelhamento, reativação e cnação de lab?ratónos �ara análISes de ahm�ntos; . 
3 - criação de uma legislação ágil, dura e com ntos sumános, prevendo penalIdades desde advertênCia 

até interdição; . , . . . .  - . rá 
4 - registro, licenciamento e fIScalização das mdl1stnas em SIstema penódlco e nao maIS em ca ter 

permanente; . 
5 - ênfase na fiscalização do trânsito interest�dual e intemaciona!, buscando apreender _os abm�ntos 

oriundos de fábricas não autorizadas e/ou clandestmas e aqueles que nao atenderem aos padroes legaIS; 
6 - especial atenção às empresas que não se enquadrarem nos limites da legislação, estejam ou não re-

gistradas no SFIF; . .  
7 - orientação aos governos estaduais e municipais para que assumam seus deveres e responsabIlldad� 

na fiscalização de produtos de origem animal estocados e comercializados em suas áreas de competênCIa, 
sobretudo no comércio varejista; . . . " . � .  

8 - ênfase na preservação da sal1d<: dos ammaIS, com atlV}dades Jl!nto �s cooperat!vas e 6rgaos ligados à 
produção animal visando a preservaçao da sal1de humana, Via maténa-pnma de qualIdade. 

O Serviço P6blico Federal não l?ode deixar de f!scalizar as indóstr.ias, os . produtos, � trânsito e o 
comércio dos alimentos de origem ammal, mas necessita fazê-lo de maneIra efiCIente, equâmme e que ga­
ranta à população em geral, o acesso a produtos de alto nível nutricional e de elevados padrões tecnológi­
cos e sanitários. 

A Saflde Pl1blica é a razão de ser da Fiscalização de Alimentos. 
Juiz de Fora (MG), 14 de julho 1992 
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ESTUDO DE NÍVEIS E TIPOS DE ESPESSANTES, 
ESTABILIZANTES, CORANTES E FLA VORIZANTES 

EM BEBIDAS LÁCTEAS À BASE DE SORO 

RESUMO 

M. C. A V. Mosquim C') 
M. S. R. Bastos CO) 

O presente estudo teve como objetivo o aproveitamento do soro, que é um sub-produto da indóstria de 
queijo. Segundo ABIQ o queijo produzido corresponde a 10% do volume de leite usado em sua produção 
e que 08 90% restantes resultam em soro, para uma produção estimada de 350 mil toneladas de queijo no 
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Brasil por ano (ABIQ, 1991) resulta numa produção de aproximadamente 3,15 milhões de toneladas de 
soro de queijo. Este soro, se descartado, corresponde ao desperdício de mais de 22,1 mil toneladas de pro­
teínas de alto valor nutritivo (considerando-se como 0,7% o teor de proteínas do soro), além de causar sé­
rios problemas de poluição ambiental se lançado diretamente em rios e esgotos. 

Portanto uma saída viável para usinas que descartam o soro, bem como para diminuir o problema am­
bientai será a produção de bebidas lácteas, ou mesmo usar o soro para o enriquecimento de outros produ­
tos. No presente estudo avaliou-se diferentes nfveis de soro na formulação de bebidas lácteas com sabores 
de morango, chocolate e malte. Os níveis de soro usados na fase inicial do trabalho foram de 50%, 70% e 
80% onde a composição básica foi leite, açflcar e soro. Num teste sensorial prévio estabeleceu-se que o nf­
vel de 70% do soro seria utilizado para prosseguir o trabalho. Neste trabalho foi também testado diferen­
tes combinações de espessantes e aromatizantes através de análise sensorial (teste de aceitação). A melhor 
combinação de espessantes foi a mistura de xantana e alginato de sódio. Para o produto achocolatado tes­
tou-se 3 tipos diferentes de chocolate (cacau em pó) o produto de maior aceitaÇãO foi da marca Garoto e a 
combinaÇãO de cacau com chocolate meio-amargo obteve maior aceitaçio. A adição de 0,15% de mono­
glicerídeos evitou a precipitação do chocolate durante o armazenamento. Para morango testou-se mais de 
10 essências diferentes. 

A maior aceitação foi para a bebida láctea com sabor chocolate (77,5%), obteve-se aceitação média 
para o produto sabor morango (32,5%) e somente 20% de aceitação rra o produto sabor malte, devido 
provavelmente ao pouco uso deste sabor em derivados lácteos no Brasi . O produto foi tratado por pasteurização e possivelmente poderá sofrer tratamento térmico tipo UHT. 
Este produto poderá ser uma boa opção para pequenos e grandes laticfnios visando o aproveitamento de 
soro, podendo ser utilizado não somente na venda a varejo como para instituições pl1blicas atendendo ne­
cessidades nutricionais de criança e adolescentes bastando suplementá-lo de algumas vitaminas e sais mi­
nerais. 

DESEMPENHO DA CULTURA DE IOGURTE 
EM MEIOS CONTENDO LEITE DE CABRA, 

LEITE DE VACA E EXTRATO SOLÚVEL DE SOJA PS .. 60 

RESUMO 

D. T. Coelho � '� 
M. R. Silva • 

M. C. A V. Mosquim • 
J. c. Gomes • 

J. B. P. Chaves • 

'!'rês tipos de meios de crescimento: leite de cabra adicionado de leite em pó desnatado, leite de cabra 
com adição de PS-60 e leite de vaca com leite em � desnatado, foram utilizados para avaliar a produ�o 
de acidez e crescimento dos microorganismos da Cultura de iogurte. Não houve diferenças entre os meiOS 
de crescimento da cultura de iogurte, guanto a produçio de áCido, crescimento das bactérias e proporçAo cocos:bacilos. O tempo de incubação diferiu de forma significativa[(P c( O,05)]na curva de acidez e cresci­
mento dos microorganismos estuáados. 

SELEçÃO DE CULTURAS LÁcrICAS RESISTENTES 
A BACTERIÓFAGOS DE OCOmNCIA EM INDÚSTRIAS 

QUEUEIRAS DO ESTADO DE MINAS GERAIS 

RESUMO 

M. O. Leite �.� 
A. J. R. Pinheiro • 

M. C. A V. M�uim • 
M. A. Teixeira • 
J. B. P. Chaves • 

Quatorze estirpes isoladas de soro de queijo (pingo) da região do Serro, Minas Gerais, e caracterizadas 
como L lacm subsp lactis (nove isolados), S. m/Um Cquatro lsolados), e S. facealis (um isolado), selecio­
nadas como capazes de contribuir com caracterfsticas sensoriais desejáveis na elaboração de queijo Minas 

( ') Departamento de Tecnologia de Alimentos - Universidade Federal c\e Viçosa - MG. 
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Curado foram testadas quanto à resistência a t$ raças de. bacteriófagos. 
Tod�s as culturas se mostraram resistentes 80s ragos usados como �este, obselVando-se prod,,!ção de 

ácido adçquada para a elaboração de queijo e manutenção da resistêncta por um penodo de dezOIto me­
duante os quais foram usadas na elaboração de queijo Minas Curado. ses, 
Os resultadOs desse estudo indiCam tratar-se de bactérias táticas, que pode� ser usad�s, na elaboração 

de queijos em indtistrias, em rodízio Com outras culturas, devido a sua resfstêncla à bactenófagos. 

SELEÇÃO DE CULTURAS LÁTICAS 
PARA A ELABORAÇÃO DE QUEUO MINAS CURADO 

RESUMO 

M. O. Leite i o.� 
A J. R. Pinheiro • 

J. B. P. Chaves .. 
M. C. A V. Mosquim • 

M. A Teixeira • 

Quarenta culturas táticas previamente isoladas de soro de queijo (pingo), da região d� Serro, Minas 
Gerais e caracterizadas coU::o Lactococcus lactis sbsp lactis (1 lsolad<?), Lqctococcus lactts subsp cremo­

ris (1 i;olado), Streptococcus milleri (4 isolados) e Streptococcus fa�callS (l oolado), �oram. usadas na ela­
bo � o de uei' o Minas Curado para avaliação de suas caracterlstlcas de sabor, conslStêncIa e textura. raÓprocJso áe elaboração do' queijo Minas, foi uma réplica �o� artesana!, ela�rado nas fazendas da re-

'ão do Serro Minas GeralS, modificado de acordo com as condl� da Usma-Pdo�o. 
� , . .  

SI Os queijo; obtidos, com �da um dos isol�d� foram submetIdos a teste de aceltaçao. O S. mllleri, 180-
lado 294 deu origem ao queIJO de melhor aceltaçao. . 63 1 . O Seis �ulturas foram combinadas duas a duas, entre si, e com outx:as 81. totalizando . cu.t�ras mIStas. 
teste de aceitação, indicou, como superior, o queijo obtido da combmaçao entre 2 S. mzllen, Isolados 294 e 
268

poi determinada a atividade acidificante dos isolados, inoculando-os (1% v/v) em LDR (12%)
d
es�e�i­

zado com incubação a 30°C até coagulação do leite. Os isolados s� mostraran;t b�ns produtores e Cl o 
láti� destacando-se entre eies, 1 S. milleri (isolado 294) e 1 L lactts subsp lactts (lSolado 234), que coagu-
laraU:: o leite em menos de 12 horas. 

PADRÃo PLASMIDIAL DE ESCHERICHIA COU 
ENTEROPATOGÊNICA CLÁSSICA ISOLADA DE LEITE E QUEDO 

RESUMO 

&lUsa Rosa da Silva ! .. � 
E1za Fernandes de Araájo •• 

Maria Cristina Dantas Vanetti •• 

A presença de Escherichia coli ent"ropatogênica em produtos lácteos tem sid� constatada e o envolvi­
mento destes patógenos na etiologia de toxinfecç6es alimentares tem despertado mteresse. O mecanismo 
de patogenicidade do grupo de E. col; enteropatogênica c�ica (EPEC) ainda nAo é completamente defi­
nido e slio necessárias maIOres investigações de caracterlstlcas inerentes a estes patógenos. 

O presente estudo foi conduzido com o objetivo de analisar o padrão plasmidial de ,52 estirpes �e 
EPEC rtencentes 80s sorogrupos 026, 055, 0111, 0125 e 0127, isoladas de amostras de leIte. cru e queijo 
Minar/de fabricaçlio artesanal. Todas 8S estirpes estudadas apresentavam resistência a canamlcina (10 ug) 
e sensibilidade à ampicUina (10 ug) e 77% apresentavam sensibilidade à tetracicilina (10 u8)· ( *) Departamento de Tecnologia de Alimentos - Universidade Federal de Viçosa - MG. 
(U) Departamento de Biologia Geral, Universidade Federal de Viçosa - MO 
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Foi feita a extração de plasmfdeos e a análise por eletroforese em gel de agarose a 0,8%. 
Os resultados evidenciaram que, em 15 das 25 estirpes isoladas de leite cru, foi possível constatar a 

presença de plasmfdeos. Nos três isolados do 80rogrupo 055 não foi obselV8du nenhuma banda plasmidial. 
O sorogrupo 0125, isolado com maior (reqUência de leite cru, apresentou padrão plasmidial vanado, suge-
rindo haver diversidade de caractensticas entre os membros do lrupo. . 

Em apenas três, das 26 esti� isoladas de queijo Minas, n o foi detectada a presença de banda plas­
midial, pela técnica utilizada. FOI constatado uma menor variação entre o padrão plasmidial dos diferentes 
sorogrupos presentes nas amostras de queijo. 

A detecÇão de plasmfdios em estirpes enteropatogênicas de E. coli tem um significado importante, uma 
vez que estes plasmfdios podem conter genes que conferem resistência à antiblóticos e a outros agentes 
inibidores. Além disso, existem evidências de que o mecanismo de patogenicidade de algumas estirpes de 
E. col; possa estar em genes plasmidiais. 

SOBREVIVÊNCIA DE ESCHERICHIA COLI ENTEROPATOGÊNICA 
CLÁSSICA DURANTE A MATURAÇAo DE QUEDO MINAS 

RESUMO 

João Luis de Mello Salvio (*j 
Maria Cristina Dantas Vanetti (. 
Adão José Resende Pinheiro ( •• 

Estirpes de Escherichia coli enteropatogênica clássica (EPEC) têm sido isoladas de amostras de queijo 
Minas, de fabricação artesanal. Considerando o risco que representa para a satide dos consumidores a pre­
sença de patógenos em queijos contaminados, este trabalho objetivou avaliar a sobrevivência de EPEC du­
rante a maturação do queijo Minas. 

Foram fabncados três lotes de queijo Minas, utilizando leite pasteurizado e i!hoculado com uma cultura 
pura de EPEC 0125. O ntimero inicial de EPEC no queijo atingiu valores de 10 unidades formadoras de 
colônias (UFC)fm1. Os que9°S foram maturados à temperatura ambiente, à 12°C e à temperatura de refri­
geração (5 a 1ÓOC). Penodlcamente foram coleta das amostras para análises microbiológicas e físico-quf­
micas. 

Os. resultados evidenciaram que, na maturação à temperatura ambiente, o ntimero de EPEC diminuiu 
de 10� para menos de 1 UFC/g, no penodo de 60 dias. No mesmo penodo de raturação, às temperaturas 
de 12°C e de refrigeração, o ntimero de sobreviventes de EPEC foi de 104 a 10 UFC/g, respectivamente. 

As populações de mes6filos e de psicotróficos também foram nwis afetadaS pela,maturação à tempera­
tura ambiente. O mimero fmal de células viáveis variou de 106 a 107 UFClg e de l<Y1' a 106 UFClg, respec­
tivamente para mesófilos e psicotróficos, às diferentes temperaturas de maturação. 

A aqidez titulável dos queijos maturados à temperatura ambiente, ao final de 60 dias, foi 2 vezes maior 
do que à observada nos queijos mantidos à 12°C e sob refrigeração. Os queijos maturados apresentaram 
pH médio variando de 5,2 a 5,5. A umidade média dos queijos maturados, por 60 dias foi de 29,7% à tem­
peratura ambiente, 37,5%, às 12°C e, 42,3% quando mantidos sob refrigeração. 

Os resultados sugeriram que a maior acidez aliada à menor umidade dos queijos malurados à tempera­
tura ambiente contribuíram para a maior redução do námero de sobreviventes de EPEC, ao fim de 60 
dias. 

AV�ÇÃO DA QUALIDADE DO QUEUO �O 
EM DmE�S �CAS COMERCUUS 

M. C. A V. Mosquim U 
C. H. Fonseca 1* ·1 C. Pena U 

W. S. da Rocha U 
N. F. F. Soares U 

Segundo a Resolução nO 005/91 da CIPOA - Ministério da Agricultura, de 19/1191 que trata dos pa­
drões de identidade e qualidade dos produtos lácteos e de ovos, denomina-se queijo ralado o produto ob­
tido pela ralagem de um ou mais tipos de queijos, classificados como de massa dura ou semi-dura. O pro-

( 0) Departamento de Biologia Geral (0 0) Departamento de Tecnologia de Alimentos 
Universidade Federal de Viçosa - Viçosa - MG 
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duto pode ser designado "queilo tipo . .. raiadO'
,
', desde que apresente na sua composição um teor mínimo 

de 70% do tipo de queilo mencIonado na designação. 
O linico padrão fisfco-:químico re('omendado refere-se ao teor mínImo de umidade (18%). Diante da 

falta de parametros analíticos que caracterizam o produto procurou-se neste experimento anahsar diferen­
tes marcas de queijo ralado disponíveis no mercado de Viçosa - MO quanto às principais caracterfsticas fi­
sico-químicas além de avaliar aspectos microscópicos dos mesmos. 

As amostras foram identificadas como A. B, C e D. Destas, duas (A, B) tinham a especifica�o "tipo 
parmesão" � uma (C) "tipo tilsit, parmesão e gruyêre" e a outra (O) sem qualquer menção à vanedade do 
produto na embalagem. Mediante a microscopia estere0sc6pica com um aumento de 50 vezes, utilizando 
técnica proposta J!!lr SOARES et a/li (1992), as amostras apresentaram resultados bastante discrepantes. 

Foram identIficadas como sujidades dominantes: fios plásticos (31,87%), fragmentos de insetos 
(33,89%), partículas metálicas (25,32%) e material histolÓgico (3,18% l. Como sujidades secundárias en­
controu-se partículas de vidro (1,62%), fuligem (2,74%), pedras (0,84%) e insetos inteiros (0,60%). Den­
tro da elasse das sujidades dominantes, os fios plásticos decorrem, possIvelmente, das embalagens de sal 
ou de outros ingredIentes adicionados durante o processamento. A amostra (O) apresentou os maiores ín­
dices de partículas metálicas que têm sua origem nos equipamentos de trituraÇão e secagem do queijo. E 
comum ocorrer uma descamação interna da pintura do secador devido à alta temperatura de secagem e 
também a utilização de um sal com altos teores metálicos pode originar a contaminação. Os fra�mentos de 
insetos e material histolÓgico são indícios de falhas na fase final do processo (recontaminaçao) ou utili­
zação dos materiais de embalagem contaminados. 

Dentre as sujidades secundárias, as de maior relevância sob o J?Onto de vista sanitário são: a presença 
de fragmentos de vidro associados a pedras, que podem ser indíCIOS de fraudes pela adição de areia e a 
presença de insetos inteiros, cuja incidência em produtos alimentícios revela a precariedade do controle de 
qualidade dentro da indtistria. A exceção da amostra (8) que apresentou uma menor incidência, obser­
vou-se em todas as outras amostras, pontos de cor marrom-escura, decorrentes, possivelmente, da ralagem 
dos queijos com a casca. 

As análises ffsico-químicas foram feitas a partir de triplicata, avaliando-se o pHj gorduraj extrato seco 
total (ES1)j gordura no extrato seco (OES)j cloretos; nitrogênio total (N'I)j nitrogênio solt1vel (NS)j ni­
trogênio protéico (Nl>N); cinzas e umidade. Os resultados médios são apresentados no Quadro 1. 

Pelo Quadro 1, obselVa-se que apenas uma marca (C) apresentou-se fora do teor de umidae mínimo 
estabelecido pelo CIPOA No entanto, acreditamos que não deveria existir um limite mínimo para a umi­
dade do queijO ralado, pois a indtistria que produzir um queijo de boa qualidade (com 33% de umidade 
média), teria que submeter o produtCt a um �em mais lDtensa após a ralagem, prejudicando o "flavor" 
e as caracteríSticas do produto final. Com a Uberação clq teor de umidade, o prazo de validade ficaria a 
cargo da indÓStria, de acordo com o previsto pelo Código de Defesa do Consumidor. O alto teor de clore­
tos e a presença de partfculas metálicas podem ser o indicativo da adição de uma quantidade extra de sal 
ao proáuto. 

QUADRO - Composição centesimal média do queijo ralado comercial 

pH 
Gordura1 
Coretosl 
Cinzas2 
BSTl,3 
OBS1,4 
Umidade1 
NTl,5 
NS1,6 
NPN1,7 
IMl,8 

1 grama por 100 gramas 
2 gramas 

A 

5,51 
31,13 

4,41 
0,10 

75,64 
41,16 
24,36 
39,42 
4,57 
2,87 

11,59 

B C 

5,49 5,61 
32,80 48,00 
2,88 4,01 
0,07 0,08 

81,94 86,87 
40,03 55,2S 
18,06 13,13 
3O,2S 45,83 

5,07 6,05 
3,59 2,51 

16,76 13,20 

D 

5,36 
37,00 

4,15 
O,OS 

82,50 
44,85 
17,50 
36,66 
6,14 
3,23 

16,75 

3, 4, 5, 6, 7 Extrato seco total, gordura no extrato seco, nitrogênio total, nitrogênio solt1vel, nitrogênio 
nAo protéico, respectivamente 
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ALTERAÇAo DO ÍNDICE CRIOSCÓPIÇO 
DO LEITE APÓS ALGUNS TRATAMENTOS TÉRMICOS 

Leorges Moraes da Fonseca I Ronon Rodrigues 
Teófilo José Pimentel da Silva 

MÔnica Maria de Oliveira Pinho Cerqueira 
Ivan Barbosa Machado Sampaio 

RESUMO 

Pág. 27 

·1 •• •• •• ••• 
São poucos os relatos de  J>OSSíveis efeitos do  processamento térmico sobre o índice criOSCÓpico, sendo 

adotado na legislação brasielra um valor linico para leite cru, pasteurizado ou esterilizado. No presente 
trabalho procura-se verificar a influência de alguns tratamentos sobre o índice criosCÓpico, usando-se 02 
criosCÓpicos eletrônicos, calibrados nas escalas Hortvet COH) e Celsius COC) (C.E. 1/ C.E. 2), e 02 crioscó­
pios manuais (C.M. l /  C.M. 2). 

Na indlistria A, onde o leite sofre pasteurização (HTS1) para posterior esterilização, foram encontra­
das as seguintes diferenças (p <. 0,05): 
Leite Cru - Pasteurizado ( A  Leite Cru - A Leite Pasteurizado):--O,002 eH/C.E. 1), -0,002 eH/C.E. 1), 
-0,002 eC/C.E. 2), -0,002 (OH / C.E. 2), -0,002 (C.M. 1), -0,001 (e.M. 2); 
Leite PasteurizadO - Esterilizado / U11T ( A  Leite Pasteurizado - Leite Esterilizado): -0,003 COH/C.E. 1), 
-0,003 COC/C.E. 1), -0,003 (oH/C.E. 2), -0,003 eC/C.E. 2), -0,003 (C.M. 1), -0,002 (C.M. 2)j 
Leite Cru - EsterilIZado ( A  Leite Cru - Leite Esterilizado): -0,005 COH/e.E. 1), -0,005 ( C/C.E. 1), -0,005 
COH/C.E. 2), -0,005 eC I C.E. 2), -0,004 (C.M. 1), -0,003 (C:M. 2). 

Na indtístria B, onde o processamento HTST é utilizado para o leite Padronizado Tipo C e também 
onde foi realizada pasteurização lenta (62 - 65°C / 30 minutos), em frascos abertos e fechados, foram en­
contradas as seguintes diferenças (p 4 0,05). 
Leite Cru - Pasteurizado / HTST ( A  Leite Cru - A Leite Pasteurizado): -0,002 (OH/C.E. 1), -0,002 (OC/C.E. 
1), -0,002 (OH/C.E. 2), -0,002 (OC/C.E. 2), -0,001 (C.M. 1), -0,002 (C.M. 1), -0,003 (C.M. 2); 
Leite Cru - Pasteurizado / LTLT, frasco aberto � A Leite Cru - A. Leite Pasteurizado): -0,002 COH / C.E. 1), 
-0,002 eC/C.E. l), -0,002 (OH/C.E. 2), -0,002 ( C/C.E. 2), -0,003 (C.M. 1), -0,003 (é.M. 2); 
Leite Cru . Pasteurizado / LTLT, frasco aberto - ( A Leite Cru - A Leite Pasteurizado): -0,002 eH/e.E. 1), 
-0,002 eC/C.E. 1), -0,002 (oH/e.E. 2), -0,002 eC/C.E. 2), -0,003 (C.M. 1), -0,003 (C.M. 2). 

O fator de conversão (F.C.) de escala Hortvert para Celsius eH x FoC.), foi de 0,96589 no criosCÓpio 
eletrônico 1 e de 0,96597 no crioscópio eletrônico 2; na comparação de valores, entre as duas escalas eH / 
°C), foi encontrada diferença estatisticamente significativa (p� 0,001). 

AV ALIAçAO pA QUALIDADE DO LEITE PASTEURIZADO 
DISTRIBUIDO NA CIDADE DE JUIZ DE FORA (****) 

INTRODUÇÃO 

Marco Antônio Moreira Furtado i o •• "'!IIj 
Mfriam �arecida Pinto Vilela 0 0  • •  0 

VSlleida Maria Meurer .... .. 
Mário César Lino de CalValho ( • .... . 

Trabalhos conduzidos por diversos autores em várias regiões do país relatam a ocorrência de produtos 
não compatíveis com as especificaç6e:z vigentes. 

Como contribuição ao seu contro',,� de qualidade, o presente trabalho vem mostrar o resultado de uma 
pequena amostragem do leite pasteurizado distribuído na cidade de Juiz de Fora. 

0) Mestrando em Ins�eção de Carne, Leite e Derivados - Departamento de Tecnologia e Inspeção 
de Produtos de Ongem Anima)!Esc. Vet. - UFMO 

I11III) Professores do Departamento de Tecnologia e Inspeção de Produtos de Origem Animal/Escola 
de Veterinária - UFMO 1 " " .j Professor dO'Departamento de Zootecnia / Escola de Veterinária - UFMO 

$ O U Participante do IV Programa de Bolsas de Iniciação aentífica, da PROEP/UFJF (fVO BIC). 
. :;0 0 0 1/1  Farmacêuticos-Bioquímicos, Mestres, Professores do Departamento de Bromatologia, Toxico­

logia e Controle, da Faculdade de Farmácia e Bioquímica da UFJF. 
( . . . . . .  ) Farmacêutica-Bioquímica do Dep. BTC!FFB/UFJF. 
( . . . . . .  ") Téc. Laticínios, graduando em Farmácia e Bioquímica, Bolsis�� do IVO BIe. 
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Cumprindo seu objetivo como iniciação cientffica, esse levantamento pretende ainda contribuir com os 
órgãos públicos de inspeção, apresentando os resultados e promovendo uma discussão destes frente a 
8tual legislação, conforme BRASIL (1980) e BRASIL (1987). 

MATERIAL E MÉTODOS 

Foram consideradas para análise as cinco marcas de leite pasteurizado distribuídas. no comércio local 
(quatro tipo C, uma tipo B), colhidas ao acaso, em duplicata, em regiões centrais da cidade, no período 
compreendido entre 7 e 8 horas da manhã. Imediatamente após a coleta foram levadas ao Laboratório de 
Análise de Alimentos da Faculdade de Farmácia e Bioqurmica da UFJF. Seis amostras de cada marca fo­
ram analisadas excetuando uma delas, devido a sua pouca freqüência no mercado. O.S resultados se refe­
rem aos períodos de outubro e novembro de 1991 e janeiro a março de 1992. 

As amostras foram analisadas em duplicata �uanto a acidez Dornic, densidade, peroxidase, extrato se­
co total e desen ordurado segundo -PEREIRA 1980); crioscopia, através de crioscópio eletrônico semi­
automático Fun�e-Gerber; fosfatase alcalina, uti izando leit Merck (art. 15849); além disso foi determina­
da a temperatura das amostras na coleta e o seu·volume. 

As análises de contagem tota
. 

I de mic.roorganismos ae
. 
robios mesófilos, estritos e facultativos viáveis, 

número mais provável (NMP) de coliformes totais e fecais foram, conduzidas segundo a metodologia des­
crita por BRASIL (1981). 

RESULTADOS E DISCUSSÃO. 

Embora, na média geral, 55,6% das amostras estives&em com temperatura igual ou inferior a 100C, 
44,4% estavam acima de 10°C, demonstrando que ainda persistem no mercado temperaturas de comercia­
lização inadequadas. Isto contribui para a má conservação do produto, com redução de sua vida ótil, entre 
outros fatores, pelo favorecimento do desenvolvimento microbiano. 

Considerando o volume estabelecido (1000 ml + 10 ml), as amostras apresentaram-se de um modo ge­
ral dentro dos padrões, excetuando as marcas de nO 2 e 5, com 16 e 50% das amostras em desacordo, res­
pectivamente. 

A marca nO 5 também apresentou amostras em desacordo nas análises de densidade (33%), fosfatase 
(16%), extrato seco total (16%) e extrato seco desengordurado (67%), enquanto as demais mantiveram-se 
no padrão exigido pela legtsla�o. 

Os resultados da crioscoj.la merecem uma análise mais aprofundada, pois se não forem considerados 
os resultados da marca de n 3, todas as demais apresentaram resultados em desacordo com os padrões vi­
gentes, variando o percentual entre 14 e 80% das amostras. 

Os componentes do leite que interferem no seu ponto de congelamento são aqueles dissolvidos em so­
lução verdadeira (principalmente lactose e minerais), conforme WO.LFSCHO.O.N-POMBO. et aIii (1986), 
sendo já bastante conhecidos e estudados. Como, em termos de composição, a diferença básica entre os 
leites B e C está no teor de gordura, não se justifica a aplicação de padrões diferentes pela legislação. 

Com relação aos resultados das análises microbiológicas, pode-se observar que apenas uma marca 
apresentou contagem total superior à especificação vigente. 

Apesar da ausência da enzima fosfatase na quase totalidade das amostras, observou-se a ocorrência de 
amostras em desacordo com relação à presença d,e colüormes totais em todas as marcas analisadas e coli­
formes fecais em 3 destas. Isto pode sftr relacionado a contaminações posteriores à pasteurização, agrava­
do pelo fato de que todas amostras em desacordo apresentaram tem'peraturas de conservação superiores a 
10°C, O. fato demonstra que há necec;sidade de um controle mais ngoroso de higiene e conservação ade­
quada do produto. A ocorrência de uma amostra com resultado positivo para fosfatase indica também que 
podem estar ocorrendo deficiências na pasteurização. 

CO.NCLUSÃO. 

Pode-se concluir que apesar de todos os esforços da indústria e dos órgãos de inspeção, ainda se en­
contra no mercado um grande nómero de amostras em desacordo com a legislação, tanto em relação às 
características ffsico-químicas, quanto microbiológicas e temperatura de conservação, indicando a neces­
sidade de implementar recursos para oferecer um produto de melhor qualidade para o consumidor. 

BIBLIO.GRAFIA 

BRASIL. Leis, decretos, etc. Regulamento de Inspeção Industrial e Sanitária de Produtos de Origem 
AnimaI - RIISPO.A, aprovado pelo Decreto 30691 de 28/03/52, alterado pelo Decreto 1255 de 
25/06{l2. Brasflia, 1980. 

BRASIL. Leis, decretos, etc. Portaria nO 01 de 28/01/87 da Divisão Nacional de Vigilância Sanitária. Diá­
rio OficiaI, Brasflia, 12/02/87. Seção I, p. 2197. 

BRASIL. Ministério da Agricultura. Secretaria Nacional de Defesa Agropecuária. Métodos Anal/Ucos 
Oficiais para Controle de Produtos de Origem AnimaI e seus Ingredientes; Volume 1 . Métodos 
Microbiológicos BrasOia, 1981. 

PEREIRA, J.F. Anáílse de Leite e Derivados, Universidade Federal de Juiz de Fora, 1980, p. írreg. 
WOLFSCHOON-PO.MBO, AF.; KLOSTERMEYER, H.; BUCBERGER, J. Sobre a Criscopia do leite. 

Revista do Instituto de Latlclnlos Cândido Tostes, Juiz de Fora, 41(246):3-9,1986. 

Rev. Insl. ( ..alie. Cândido Tostes 

DETERMINAÇAo DE NITROG1tNIO EM LEITE 
PELO MÉTODO DE KjELDAHL 

Milk nitrogen determination by Kjeldabl metbod 

Pág. 29 

Paulo Henrique Fonseca da Silva (*) 
Mário César Lino de Carvalho (*) 

INTRO.DUÇÃO. 

o leite de vaca contém, aproximadamente, 5,3 g de nitro�ênio por quilograma, sendo que cerca de 95% 
ocorre como nitrogênio protéico (NP) e 5% como nitrogêmo não protéico (NPN). No leIte exposto ao ar, 
ainda encontra-se nitrogênio gasoso em torno de 15 mg por quilograma (Furtado, 1989). 

O. nitrogênio protéico pode ser convertido em teor de proterna, sendo que esse é de grande importân-
cia em laticínios, pois: 

I) é um dos parâmetros para pagamento de leite pela qualidade; 
Il)contribui para o valor nutntivo do leite; 
111) influenCIa o rendimento da fabricação dos derivados do leite, particularmente na produção de 

queijos. 
O. presente trabalho objetiva uma descrição do método de Kjeldahl, amplamente utiliZado para deter­

minação do nitrogênio no leite. 

FUNDAMENTO. DO. MÉTO.DO. 

O. método envolve a oxidação da amostra com ácido sulfórico e catalisadores à quente. O. nitrogênio 
presente nas moléculas de proteínas é convertido em sais de amônio, que permanecem no digerido. Gases 
como o dióxido de enxofre e dióxido de carbono são liberados durante a di�estão. O.S sais de amônio são 
então alcalinizados pela adição de hidróxido de sódio, resultando na formaçao de amônia. Essa é destilada 
por arraste de vapor e recolhida em solução de ácido ortob6rico adicionada de indicador misto (vermelho 
de metila e azul de metileno alcoólicos). Forma-se, então, metaborato de amônio que leva à mudan� da 
cor do indicador de roxo para verde. Por fim, o metaborato de amônio é titulado contra uma solu91o de 
ácido diluído (p.e. ácido clorídrico) até retorno à cor roxa. A quantidade de ácido gasta na titulaçao cor­
responde ao teor de amônia, que por sua vez representa o teor de nitrogênio da amostra. Esse pode ser 
usado para o cálculo do teor de proternas ou nitrogênio não protéico (NPN), pela multiplicação por um fa­
tor específico que relaciona gramas de proteína ou gramas de NPN por gramas de nitrogênio. 

CO.NVERSÃO. DE NITROG�NIO. PARA PRO.TEÍNA E NPN 

Para determinar o teor de proteína em qualquer composto orgânico é necessário o conhecimento pré­
vio 4a porcentagem média de nitrogênio p�ente nas moléculas da amostra em questão. A partir desse 
dado calcula-se um fator de conversão específico que permite relacionar porcentagem de nitrogênio e por­
centagem de proteína, chamado fator Kjeldahl. 

No caso do leite, o teor de proteína e nitrogênio não protéico é calculado a partir do conhecimento da 
estrutura primária das proteínas e da estrutura molecular dos com�tos nitrogenados não prote{cos. 
Frações, sub-frações, variantes genéticas e não-genéticas, nómero e localização de grupamentos fosfatos e 
glicfdicos nas froteínas devem ser considerados. 

A tabela apresenta fatores Kjeldahl de conversão de nitrogênio para algumas proternas lácteas e 
NPN. 

DIFERENCIAÇÃO. ENTRE PRO.TEíNA BRUTA E PRO.TEíNA VERDADEIRA NO. LEITE 

Na determinação de protefna no leite é importante diferenciar proteína bruta, a qual é obtida pela mul­
tiplicação do teor de nitrogênio total (N1) pelo fator IQeldahl, de proterna verdadeira, a qual é obtida pela 
multiplicação da diferença entre o NT e o nitrogênio do NPN pelo fator Kjeldahl. Esquematicamente te­
mos: 

Proteína Bruta == NT x 6,35 
Proteína Verdadeira == NT - N (NPN) x 6,35 

(*) Técnico em Laticínios, Farmacêutico Bioqurmico, Professor e Pesquisador da Empresa de Pesquisa 
Agropecuária de Minas Gerais, Centro de Pesquisa e Ensino - Instituto de Laticínios andido Tostes -
Rua Tenente Freitas, 116 - 36045 - Juiz de Fora MG. 
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A fração NPN é separada usando-se o método de Rowland, 1938, citado por F1L, 1980, no qual as pro­
teínas são precipitadas com ácido tricloroacético com concentração final de 12%. 
TABELA 1 - Fatores Kjeldahl de Conversão de Nitrogênio para Proteínas Lácteas e NPN (') 

Proteína/NPN % Nitrogênio Fator Kjeldahl 

Proteína Total 15,75 6,35 

Caseína 15,77 6,34 

Paracaseína 15,90 6,29 

Proteínas do Soro 15,50 6,45 

Soroprotefnas 15,87 6,30 

NPN 27,78 3,60 

(0) Calculada e adaptada de Karman & Boekel (1986) e van Boekel & Ribadeau - Dumas (1987). 

CONCLUSÃO 

O método de Kjeldahl para determinação do teor de proteínas no leite, embora extensamente aceito e 
empregado, apresenta algumas dificuldades: 

I) tempo de análiSe �avelmente longo; 
11) dificuldade de separação total das proteínas de outros compostos nitrogenados. 

O NPN, p.e., pode ser separado pela adição de ácido tricloroacético (TCA). Essa precipitação, entre­
tanto, não separa as proteínas associadas aos Ifpides, as quais são usualmente incluídas no nitrogênio pro­
teico (NP), já que compreendem apenas cerca de 0,2% do nitI'C?gênio total (N'D; 

IH) a variação do teor de nitrogênio nas diferentes proteínas, frações e sub-frações proteícas e varian­
tes genéticas e não-genéticas inviabilizam o emprego de apenas 1 (um) fator Kjeldahl de conversão univer­
sal' , 

lV)a obtenção de uma digestão rápida sem perda de nitrogênio. 
Apesar dessas dificuldades e de diferenças nas condições de trabalho de cada laboratório, o método 

continua sendo conside�do como de referência por apresentar resultados que são altamente confiáveis e 
reprodutfveis há mais de um século. 

PRODUÇÃO DE QUEQO MINAS SEMI-CURADO 
COM A UTILIZAÇAO DE FERMENTOS NACIONAIS 

Laurence BotinhOn ! 0j 
Kleber R. do Prado Moura •• 

Célia L. L. F. Ferreira •• 
O queijo Minas é um produto de coagulação enzimática, de ma ssa  crua moldado em forma cilfndrica 

de diâmetro cerca de duas vezes a altura �ando cerca de 1 kg. O tipo semi-curado apresenta crosta ama­
relada, sabor ligeiramente ácido com um fundo ligeiramente amargo devido a um início de prote6lise 
ocorrida durante a cura. A textura compacta apresenta algumas olhaduras mecânicas. A cultura lática uti­
lizada na fabricação deste queijo é constituída de microrganismos produtores somente de ácido, geralmen­
te por Lactococcus /acUs ssp. /actis (95%) e Lactococcus lactis S$f. cremom (5%). 

A cultura lática comumente utilizada pelas indtistrias de laticínios no país é praticamente toda impor­
tada. A existência de um banco de culturas selecionadas de uso industrial é uma necessidade. 

O Departamento de Tecnologia de Alimentos da Universidade Federal de Viçosa, tem isolado bacté­
rias láticas de diferentes regiões do Estado de Minas Gerais. Depois de caracterizadas e identificadas estas 
culturas 840 avaliadas tecnologicamente. Neste trabalho utilizou-se dois pares de culturas isoladas para ob­
ter fermentos do tipo 0, contendo Lactococcus /actis ssp. lactis, codificado como Hl AP5 (isoladas do leite 

( .) Bolsista do CNPq (Inic. Cient.) - Estudante de Eng. de Alimentos - UFV. 
(00) Professor Adjunto - Departamento de Tecnologia de Alimentos - UFV. 
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de vaca em natureza) e Laclococcus lactis ssp cremom, codificado como RIS e R16 (isoladas do soro de 
queijo artesanal (Pingo) coletado na região do Serro-MG). Utilizou-se como controle o fermento comer­
ciai empregado no Laticínios da Universidade Federal de Viçosa. Para a manutenção das culturas, foi uti­
lizado leite desnatado reconstituído (LDR) a 10%, submetido a 121°C/15' 'l.ue foi inoculado com 1% da 
cultura e incubado a JOOC por 20 horas. Utilizou-se como matéria-prima o leite pasteurizado coletado em 
latões de 50 lit�, d.esta matéria-pri�a foram. determina�os: a�idez titulável e pH. Do produto final foram 
avaliados os seguintes parâmetros ffslco-químlCos: pH, aCidez tnulável, % de gordura, % de cloretos, % de 
proteínas e extrato seco. (Quadro 1 e Quadro 2). 

QUADRO 1 - Análises Físico-Químicas do queijo produzido a partir do fermento Hlj RIS (0) 

Controle (comercial) 

Matéria-Prima 
Acidez e D) 18 (1,0) ..  

pH 6,15 (0,57) 

Queijo 
Acidez (%) 0,54 (0,01) 

pH 5,16 (0,06) 

Gordura (%) 23,3 (0,25) 

Proteína (%) 21,18 (0,30) 

Cloreto (%) 2,08 (0,10) 

Extrato seco (%) 49,52 (0,57) 

( *) Resultado é média de 3 repetições feitas em ocasiões diferentes 
( .. ) Desvio padrão 

Teste (Hl;RI5) 

18 (1,0) 

6,14 (0,56) 

0,39 (0,08) 

5,28 (0,07) 

23,5 (0,50) 

20,92 (0,43) 

2,03 (0,13) 

49,90 (0,35) 

QUADRO 2 - Análises Físico-Químicas do queijo produzido a partir do fermento AP5; R16" 

Controle (comercial) 

Matéria-Prima 

Acidez e D) 18,3 (0,58)" 

pH 6,43 (0,07) 

Queijo 

Acidez (%) 0,49 (0,07) 

pH 5,08 (0,06) 

Gordura (%) 23,3 (0,58) 

Proteína (%) 23,4 (0,64) 

Cloreto (%) 1,70 (0,25) 

Extrato seco (%) 50,89 (0,78) 

( *) Resultado é média de 3 repetições feitas em ocasiões diferentes (0 0) Desvio Padrão 

Teste (AP5; R16) 

18,3 (0,58) 

6,43 (0,07) 

0,51 (0,06) 

5,03 (0,07) 

22,7 (0,76) 

23,4 (0,70) 

1,83 (0,26) 

50,66 (0,65) 

A análise sensorial foi realizada através do teste de aceitação com a utilização de escala hedônica, sen­
do o resultado expresso no Quadro 3. 
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QUADRO 3 - Análise sensorial do Queijo Minas Semi-Curado produzido com fermentos nacionais. 

Fermentos 

H1;R15 - Teste 
- Controle 

AP5;R16 - Teste 
- Controle 

C') Média de 3 repetições. 

Valor Numérico (*) , 
(&cala Hedônica) 

7,10 
7,05 
7,90 
7,23 

Atributo 

Gostei Moderadamente 
Gostei Moderadamente 
Gostei Muito 
Oostei Moderadamente 

o queijo Minas semi-curado produzido com os pares de cultura isoladas nacionais, (H1;R15 e 
AP5jR16) resu

. 
Itou em um produto tão bom quanto o feito a partir de culturas tradicionais, adquiridas 

comercialmer.:e. Os parâmetros ffsico-químicos, dos produtos teste comparados com os controles, foram 
semelhantes aos citados na literatura não apresentando diferenças significativas entre si. A análise senso­
rial envolvendo 120 provadores corroborou os resultados indicando que ambos os queijos teste apresenta­
ram grau de aceitação semelhantes aos controles, numa escala hedônica com amplitude de nove pontos. 

As culturas empregadas na elaboração destes queijos encontram-se à disposição dos interessados 
no laboratório de culturas láticas, Departamento de Tecnologia de Alimentos, UFV. 

AVALIAÇÃO DE MEIOS À BASE DE SORO DE QUEJJO 
ULTRAFILTRADO SUBMETIDOS AO TRATAMENTO TERMICO 

IN1RODUÇÃO 

Ana Amélia Paolucci Almeida ( *) 
Magdala Alencar Teixeira (U) 

O soro é um subproduto do processamento de queijo, caseína e outros produtos de leite acidificado. 
Aproximadamente, de 75 a 85% do volume do leite destinado à fabricação de queijos é constituído pelo 
soro. 

O emprego de soro de queijo na formulação de meios de cultura para bactérias táticas tem sido pro-
posto por vários autors. 

No Brasil há facilidade do uso do soro de queijo como substrato para a produção de culturas táticas, 
uma vez que �penas parte do soro tem sido usada industrialmente, sendo o restante usado como alimento 
animal ou descartado em cursos d'água. 

Durante o tratamento térmico de meios à base de soro de queijo po4e ocorrer a desnaturação de pro­
teínas e um escurecimento não enzimático Fio mecanlsmo da reação ae Maillard. 

A cor de meios à base de soro de queiJo é um parâmetro importante usado como medida indireta na 
verificação da intensidade de reações de escurecimento não enzimático. 

A avaliação da cor de meios A base de soro de queijo, pode ser realizada usando o sistema Munsell de 
Cores. Este sistema se baseia em três {>arâmetros: o "hue", tonalidade (amarelo, vermelho, etc.), o "value" 
(claro ou escuro) e o "chroma", intensidade da cor. 

Este trabalho teve por objetivo avaliar a cor de meios com diferentes concentrações de extrato seco de­
sengordurado (ESD), reconstituído em água e em tampão de fosfato (pH 7,0) submetidos ao tratamento 
térmico. 

MATERIAL E MÉTODO 

Meios à base de soro de queijo ultrafiltrado (fator de concentla0 = 4) foram reconstituídos (1, 5, 8, 
10 12% ESD) com água e com solução tampão de fosfato (pH = 7,9 hidrofisado ou não com paea(na. , 

Os meios foram submetidos à tindalização e verificada a forma o de precipitado e a coloração nas di­
ferentes formulações. 

As alteraç6es visíveis na estrutura da proteína, após o tratamento térmico, foram obseIVadas e regis­
tradas como formações de grumos, meio coagulado e precipitação. A precipitaç!io foi quantificada, medin-

( ') EPAMIG/CEPE/ILCf 
(") DTMJFV 
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do-se o volume do sedimento obtido por centrifugaç!io, a 1252 g., por cinco minutos em tubos CÔnicos gra­
duados. A não-ocorrência de alterações visíveis foi registrada como sem precipitação. 

As alterações de cor dos meios foram registradas de acordo com uma escala de cores (linhas) que fo­
ram posteriormente comparadas com o sistema Munsell de cores. 

RESULTADOS E DISCUSSÃO 

O trabalho confirmou que as proteínas do soro são instáveis, quando expostas a temperaturas elevadas. 
As análises preliminares demonstraram que o tratamento a 121°C por 15 minutos promove a coagu­

lação dos meios à base de soro de queijo. 
A tindalização foi o tratamento térmico empregado em toda as formulações testadas. Foram observa­

dos o aspecto e a cor, veririficando-se que os meios com 10 e 12% de ESD, não-tamponados, apresenta­
vam-se totalmente coagulados após a tindalização. 

A solução tampão de fosfato, como diluente do CPSU (pH final 7,0), impediu a desnaturação das pro­
teínas: os resultados demonstram que com pH 7,0, as protefnas do soro são estáveis ao calor no meio com 
até 8% de ESD (2,55% de proteína). Nos meios com 10 e 12% de ESD, foi obseIVada precipitação corres­
pondente a 4% do volume medido após a centrifuga�o. 

O meio de CPSU reconstituído em diversos níveIS de ESD, tamponado, com proteínas hidrolizadas não 
apresentou precipitação. 

As alterações de cor dos meios foram tomadas como medida indireta na intensidade das reações de es­
curecimento ocorridas durante o tratamento térmico. 

CONCLUSÕES 

- O tratamento térmico a 121°C/15 mino promoveu a coagulação das proteínas. 
- Na escala laboratorial a tindalização foi o tratamento térmico recomendado. 
- Os meios não-tamponados apresentaram problemas de desnaturação de proteínas. 
- O tamponamento dos meios com solução tampão fosfato (pH = 7,0) impediu a desnaturação de proteí-

nas. 
- Nos meios tamponados com hidfÓlise de proteínas foi obseIVada uma reação de escurecimento não en­

zimático intensa. 
- O aumento do teor de ESD intensifica a reação de Maillard. 
- Para a produção em escala industrial o tratamento pelo sisema UHT deve ser considerado. 

UTILIZAÇÃO DE AGAR MODIFICADO PARA ISOLAMENTO 
DE CULTURAS IÁTICAS DO GENERO Streptococcus. 

Célia Lttcia de Luces Fortes Ferreira ( e) 
Aurora Pefia Rueda (U) 

No Brasil a quase totalidade de cultura tática utilizada na indóstria de laticínios é importada. O isola­
mento de culturas láticas nacionais é uma necessidade. No processo de isolamento podem ser emprepdos 
como matéria-prima os leites em natureza de várias es�es, assim como soro de queijos artesan81S (ex. 
"pingo" do queijo do Serro) feitos a partir de leite cru. Os isolamentos nesta experimentação foram feitos 
a partir de leite de cabra em natureza, empregando-se como meio inicial de isolamento o agar MRS (De­
Man, Rogosa e Sharpe-Difco) modificado pela adição de 0,1 % de sorbato de potássio (Vetec), denomina­
do MRS-S, com a finalidade de eliminar �rte da microbiota Gram negativa facilitando o isolamento da 
microbiota Oram positiva. As bactérias de interesse para laticínios são Oram positivas, catalase negativas. 
Iniciou-se o trabafho com uma contagem padrão em placas, em{>regando-:se agar APT (Ali Pu�e 1\ve­
en-Difco) do leite de cabra recebido em latões, do capril da Umversidade Federal de Viçosa (uFV) com 
finalidade de se verificar as diluições a serem empregadas nos isolamentos. Em se!s repetições feitas em 
ocasiões diferentes a média de unidades formadoras de colônias (ufc) foi de 3,6x1(YJ 12,2), resultadO$i ei­
ramente inferior aos encontrados ppr HARVECK et ali; (1981), no Chile (1 ,3d OS ufc/ml)i por -
LEIN (1988), na Austrália (1,5xHP ufc/ml)i e por OLIVEIRA (1987) no nordeste brasileiro (1,7x1 
ufc/ml), porém comparáveis aos encontrados PQr V ASA V ADA (1986) que em 36% de amostras analisa­
das no continente australiano encontrou 1,4x10'l- ufc/ml. A conta�em padrão em placas expressa o ntlmero 
de microrganismos mesófilos e no leite cru a utilização de um melO que pudesse reduzir parte da microbio­
ta indesejável aumentaria a possibilidade de isolamento da microbiota desejável. O quadro 1 indica os re­
sultados médios das determinações feitas em PCA e MRS-S, assim como o percentual de inibiç!io. 

( ') Departamento de Tecnologia de Alimentos Universidade Federal de Viçosa - MG 
(e ') Umversidade Nacional de Colombia Palmira - Colombia 
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De cinco amostras de leite de cabra inoculadas em agar MRS-S isolou-se 156 colônias para as quais de­
terminou-se a reação quanto a coloração de Gram, produção de catalase e morfologia conforme indicação 
no Quadro 2. 

QUADRO 1 - Média de Contagem Total em Agar PCA e MRS-S, de Amostras de Leite de Cabra "In 
Natura" e Percentual de Inibição. 

Amostra 
nO 

05 
Desvio Padrão 

UFC/ml em PCA 

3,1 x 104
04 1,7 x 1  

UFC/ml em MRS-S 

4,2 x 1õ3 
2,1 x 103 

% Inibição 

86,53 
2,86 

QUADRO 2 - Námero de Colônias Isoladas em MRS-S e Algulllas de Suas Características 

COLÔNIAS 
GRAMlMORFOLOGIA 

ISOLAMENTO CATALASB lEVEDURAS 
N° ISOLADAS COCCÚS BACILOS 

(-) (+) (+) (-) (+) (-) 

01 34 28 06 32 00 02 00 00 
02 32 32 00 32 00 00 00 00 
03 32 02 30 30 00 00 00 02 
04 30 11 19 27 01 02 00 00 
05 28 06 22 28 00 00 00 00 

TOTAL 156 79 77 149 01 04 00 02 

% 100 50,6 49,3 95,5 0,64 2,56 00 1,28 

Os resultados indicam predominância de cocos Gram positivos (95,5%), sendo a de Gram negativos 
0,65% e bacilos Gram positivos (2,56%) mínima. Os 79 cocos Gram positivos e catalase negativos foram 
submetidos aos testes de caracterização inicial, como teste de creatina, redução e coagulação de leite tor­
nassolado a 21 e 40°C, crescimento em agar MRS, MRS-S e MRS-S-T (MRS-S + 20 uglmI de tretracicli-
na) e crescimento a 10 e 45°C. . 

Após testes fISiológicos e bioquímicos e levando-se em consideração o Manual de Bergey (Buchanan e 
Gibbons) (1974); Savoy di GiOl)' et alii (1986), foram caracterizados 6 isolados do gênero Stfepctococcus 
(Lactococc!lS): (2) Lc!Oc<?ccus s�. (S<;3 e !iC3)i Lactococcus lactis ssp. lactis (4C7, SC7 e 6Ci) e (1) Lacto­
coccus lactts ssp. Lactts BlOvar Diacettlactts (6C2). 

Estes isolados encontram-se na col�o de culturas do Laboratório de Culturas Láticas, Departamento 
de Tecnologia de Alimentos da Universidade Federal de Viçosa. Estas culturas têm sido empregadas iso­
ladamente ou em conjunto na elaboração de diversos produtos lácteos fermentados. Este procedimento 
faz parte do protocolo da coleção de culturas do DTA, que mantém à disposição isolados de mteresse para 
a indástria de laticínios com informação sobre sua adequação tecnológica • .  

RESEARCH AND DEVELOPMENT PROGRAMS 
IN THE FRENCH FOOD INDUSTRY 

Patriek TailHez (*) 
INTRODUCTION 

First, I would like to thank Mr. Paulinelli, Dr. Vilela and Prof. Lopes-Vargas and lhe BPAMIG's team 
for inviting me to your Prof Stehling meeting. 

Today, I would like to present you with a general ovelView concerning the research and development 
programs in the french food industries and more particularly in the freneh dairy industries. 

("') Ministry of Agriculture Foreslry - Paris - France 
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· The french dairy industry is on of th� most organ�zed and dy.namic sectors amongst lhe french food mdustry. For aOOut 8 yea�, the compames, cooperatlves and pnvate firms, have put together financiai 
resources to develop collectlve research programs. 

The or�anization which is in charge of these programs is lhe Association for the Development of Res�rch m the Dairy Industry (Arilait). It was created in 1984 with the support of the Mmislry of Agnculture and Forestry. 
· 

The second organization whieh is involved in research and development programs for the dairy mdustry is the Teehnical Research Center for Gruyêre. Its activities concern more particularly the improvement of the quaJity of cooked cheeses. 
1'11 speack aOOut the activities of thcse two organizations in a few minutes. 

Ministries involved in the development of research programa for food industries in France 

· 
At first, I would like to present you with the two french Ministries, which are more particularIy involved 

10 the development of research programas for food industries: The Ministry of Agriculture and Forestry (MAF) and The Ministry of Researeh and Space (MRS). They encourage the development of research through two structures: lhe Sub-Division for Researeh, fnnovation and Regulation at the MAF and the Department of Food Industries at the MRS. 
Both these struetures work together to elaborate, with the collaboration of industriaJists and scientific eKpCrts, .the co��on res�reh and development progra� concerned with the quaJity of food, food teenologles, nutnhon and blotechnology. The research tOplCS are developped within three main programs called "Food for the years 2000+", "Ultra-clean Factory" and "Technical Jumps". 1'11 deserihe in detail two of these three programa al lhe end of my taIk. 
I would like to specity, in arder to expIain my presence here to day, that I work for a part of my time in the Sub-Division for Research at the MAF and more particularly on research programas concerning ihe dairy industry sector and the microbiological quality of food. 

Place of the food industry 

Food industries are placed between agriculture, industries producing intermediate food products and 
tecnological intredients, food engineering industries and, finally, consumers by the way of distributors. 

So, they have got to compromise with these differente partners. 

Food industry and agriculture. 

Agriculture in F�nce has always been strong on economical, social and political points of view. This aspect has had a real mtluence on the strueture of the food industries. . 
. Established 30 yeats ago, the agricultural poliqr of the Buropean Community gave more imp<?rtance to Yleld and to productivity than to the qualitative relationship between lhe agricultural raw matenals and the needs of f� industry. B�t, in.l96�, one of the main objectives in Burope was to become selfsufficient. 
. T�y, tbis state of.things 18 gomg to change: You may have heard ar read in the newspaper, aOOut the dlfficultles we have Wlth our fãnners concermog lhe new agricultural 'policy of the Community: less productivitiy and a better relationship hetween the quality of the agncultural raw-materials and the manufactured food-products have to take place now. It's a new deal for our (armers! 

Food industry and industry produciog intermediate food products 

The global market of additivies and techonological ingredients sueh as aromas, sweeteners colourings texturing ar oxidizing agents, emulsifying and preselVing agents, starter cultures and enzymes' is valued ai more than 10 billion of US$ and is inereasing at a leveI of lS to 20% per year. 
. .In France, only a few companies are produeing these intermediates. These companies only supply a bmued number of components and keep secret the aetual content of these components whieh are essential for . the manufacturing of drinks and food produets. This situation Jimits the diversity of the supplies avadable to the food industry and might result in the food industries heing dependent on these industries. They may loose their trade and become only "assembJing" industries 

This aspect must be taken inconsideration. . 

Food industry and food engineering industry 

Food engineering industries are important partners for the development of industrial innovations. 
Thert? are many ClC8mples of close connections between new food products and new processes ar new 
machmes as: 
- Snacks ar aperitif products and the cooking and extrusion process; 
- Frreeze dried coffee and the freeze drying process; 
- Ultra long preserved milk and the ultra high temperature treatment; 
- Ready eooked dishes under vacuum and aseptic packaging etc ... 

So, It's really important to take into secount the research in food technologies. 
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Food industry and consumem 

Following important modifcations to french socielY, conditions of preparalion and lhe nutrient content 
of food have changed greatly over lhe last 20 years. 

Families now benefit from convenience foods, ready-cooked dishes easily and rapidIy ealen, long life 
products and preparations for one or two persons onIy. 

At the same time, consumers are more and more sensitive to the safety of their nulrition and to lhe 
preselVation of their health. 

1\\'0 new concepts have appeared: 
- Modulation of nutrition depending on age and activities of lhe person; 
- Nutrilion for health, a vector for the nulrients such as vitamins, fibers and mineraIs ... 

Research and development programs for food industries: a necessity 

Situated between different partners, food industries must work within several contraints, including the 
use of more and more standardized ingredients and raw-materiaIs and well-know technologies to 
manufacture food products. But the food products should be different from those of the rival companies 
and should be attractive for the consumers. 

To ensure their own development, the companies can use two complementaI)' strategies. One consists 
of increasing the externaI growth of the company by achieving the criticai industnal size in order to occupy 
one or several segments on the market. They should aIso incrcase their marketing and commercial efforts 
by the development of trademarks and advertising. 

In this context, the main question i3 how many companies wiIl have lhe siz�, lhe resourccs, lhe procucts 
lhe tecnologies to become and to sta)' a leader in a speclfic market. 

The second strategy consists of mcrcasing the technological content of the food industry activities by 
the development fo new products and new technologies and by lhe colltinuous control of lhe quality of 
food. So, Research and Development programs seem to be important elements in contributing to lhe 
growth of the food industries. 

The necessity of increasing the national effort in research-development for food industries appeared 
clearly at the beginning of the eighties in France. A recent evaluation has produced evidence of the 
increased efforts of each partner involved in food research. 

The research efforts of the french food industries 

Since 1985, a significant growth of the research efforts has been obselVed in the food companies. For 
examples, the number of researches has been increased from 750 in 1985 to 1050 in 1988. The 
research-development budget of the french campanies was more than 250 million US$ in 1988. 

This budget is not really large if you compare it to the turnover of the companies. It represents only 
0.25% of the turnover. 

1\vo major causes can be at the origin of this low ratio: 
First,only 5% of the 4000 french companies have a research and development activity. 
Second, the development of the company by the increase of the research-development effort is 

completely obliterated by the externai growth needs and by lhe marketing and oommercial efforts. The 
budget of research-development alwa)'s represents less than10% of the total cost involved in putting a new 
food-producl on the market. This lS specific to the sectors such as data processing, electronic and 
pharmaceutical seclors. 

Collective research: a contribution from both techinical research centers and government authorities to 
develop research in small and middle sizd firms 

Most of lhe french food companies are small to middle sized companies. Only a few of them are able to support lhe costs of research-development programs. 
Ao association called ACTIA (A'lsociation for the Coordination of lhe Technical Research Centers) 

was created in 1983 wilh lhe support of lhe Ministry of Agriculture and Forestry, the Ministry of Researcfl and Technology, professional organizations and lhe French Foreign 'frade Center to improve the development of agro-food collective research centem in order to facilitate lhe transfer of basic research to 
small and middle sized firms. 

T�ay 14 technical research cenlers belo.ng to ACfIA and work t?gether ond government funded coordmated research programs. ACTIA and lts members represent a slgnifican! benefit for firms which 
are not table to develop research departments of their own. They can use lhe results of ACTIA research programs to develop new products and new processes which are necessary to sUlVive in lhe internaI european market. 

About 60 projects have been developed by this association and ware funded by lhe Minislry of Agriculture al a levei of 60% of lhe programs cosls. The collective character implies lhe same intercsts for cenlers, so the subjects havc often a general charncter "Quality" and "Process improvemenl" are largely represcnlcd as you CJln scc on lhis slicf,' 
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Collective research in the dairy industry sector 
'IDe programs of lhe Technical Research Instilute for Gruyerc 

As I told you in my introduction, two of lhe techinical research centers belonging to ACTIA are 
working particularly for the dairy industries: 

The Technical Research Institutc for Gruyêre is involved in techinical assistance for industries 
producing cooked cheeses. ITO has 4 laboratories, and employs about 50 persons. Its turnover is about 3.5 
million US$ per year. 

Collective Research in lhe dairy industry seclor 
The programs of Arilaite 

The second organization, called ARIlAIT, Association for the Development of Research in Dairy 
Industries directs the collective and scientific activity of research programs for the dairy industries. It tias 
no laboratory but coordonates programs defined by the finos and carried out by different laboratories 
belongin� to different research organization such as INRA, CNRS, Universistles etc ... 3 persons are 
working 10 this structure with an annual research budget of about 2 million US$. 

Research efforts of the public organizations 
For the last 5 years, the resourccs of the public organizations haven't becn increased but a better 

management of the 4 main arcas and of the 780 researchers involved in the food research programs has 
been obselVed: 

Paris and surroundings: 
Nutrition, Microbiology, Fermentation, Food technology and Safety of Food. 
Britania (West arca of France): 
Food science, Membrane technology, Nutrilion (carbohydrates). Research on milk, starch and 

seafood. 
Central area of France: 
Food Scienee, Nutrition (proteins), Food technology. Research on meat products. 
South arca of France: 
Plants products, Modelling and automation, Food science, Nutrition (lipids), Separation by membrane. 
The National lnstitute for Agronomical Research is involved in the four arcas. 

Effom on the french authorities to promote the research-development in the food industries 

The public funding for the development of research programs in food industries is about 40 millions 
US$ per year (1991). . 

Most of these funds are distributed in three main arcas of research: 
- 12.5 million US$ per year for innovations in food industries; 
- 12.5 million US$ per year for 7 years for oriented research programs. 'lbis amount represents 30 to 

50% of the total costs of the programs; 
- and 2.6 million US$ per year for 3 years for specific research programs such as lhe "ultra-clean 

factory" programo 1bis amount representes aOOut 40% of the total cost of the programo 

Effom of the french govemment authorities to promote the research-development in the food industries 

A - The oriented research programs 

The financiai support for the development of oriented research programs were established 7 years ago 
by the Ministry of Agriculture and the Ministry of Research. Six priorities were defined within the program 
called "Food for the years 2000"': 

- Quality of food products, 
- Technologies, 
- Nutrition, 
- Biotechnologies, 
- Marketing and products innovation, 
- Oriented use of agricultural raw materiaIs to non-food products. 
For example, in 1991, the Committee in charge of the program concerning the quality of food products 

received 58 project applications. 17 of them concerned the dairy industry sector and 11 of lhe 17 were 
accepted for financiai support by the Ministry of Agriculture for an amount of more than 1 million US$. 

B - The specific research programs 

The uultra-clean factory" program has becn in progress for 1 year. 9 firms belonging to 7 agro-food 
companies are involved. Every sector of lhe food industries (except the seafood processors and lhe ready 
to use vegetable produceI'B) participates in this programo TIle total budget is valued at about 20 million 
US$ over 3 years. The support from the Ministry of Research, the Ministry of Agriculture and the Ministry 
of Industry represents about 40% of lhe total cosls. 

arvoredoleite.orgdigitalizado por



/ 

Rev. Inst. Latic. Ciindldo Tostes Pág. 38 

The program ls shared in 3 sub-programs: 
- The sub-program specific to one firm only concerns for example, filtration and sterilization processes, 
water treatment. 
- The sub-program common to several firms concerns for example, the development of new sensors, 
ultra-clean operatlons and predictive mlcrobioloy. 
- The sub-program common to the whole group of firms concerns for example, the ultra-clean factory concept, in place sterilization of equipment and new techniques for rapid detection of microorganisms 
etc ... 

CONCLUSION 
So, I believe we have gone around the research development world of the french food industries. I have only omitted to speak about the Technical Jumps Program and the European Research Programs which 

are aIso important for our firms. 
The Technical Jumps Program concerns firms which would Iike to develop new concepts or new ways to manufacture foods. The European Research Program concerns firms which would like to collaborate with companies and research centers belonging to other countries in Europes on topics such as research concerning cheeses made with raw-milk. 
It only remains for me to thank you for your kind attention. . 

PROGRAMAS DE QUALIDADE EM INDÚSTRIAS DE LEITES 
FERMENTADOS E SOBREMESAS LÁCTEAS 

Dr. Marcelo Jorge Arat1jo (0) 

Um pro�ma de Qualidade deve ser estabelecido em consonância com a polftica de qualidade da em­presa, especificando todos os materiais, produtos, processos, serviços e sistemas a serem abrangidos. Todas as atividades do programa de qualidade devem ser planejadas, executadas e controladas de acordo com a estrutura organizacional estabelecida. O programa deve descrever essas atividades, indican­do com clareza, as responsabilidades e a autoridade das pessoas e seções envolvidas. Além disso, o pro­grama deve prever sua revisão periódica, após avaliação dos resultados alcançados pela alta administração, de forma que se constitua num documento sempre atual, de real utilidade para a obtenção da Qualidade desejada a menores custos. 
A implantação e gestão dos programas de qualidade deve ser realizada através de um órgão da quali­dade. Entretanto, o sucesso da implantação deve estar fundamentado na participação e comprometimento de toda a estrutura organizacional no esforço pela qualidade. 
O órgão que desempenha as funções relacionadas à qualidade deve ter suficiente autoridade e liberda­de na organização para identificar problemas de qualidade, iniciar, recomendar ou providenciar medidas para solucioná-los e aco�panhar a aplicação dessas medi�, até que produza� os efeitos desejados. Esse órgão deve estar subordmado ou reportar-se a um nivel hierárqUiCO da orgamzação que lhe proporcione autoridade e liberdade organizacional, inclusive com independência para sobrepor os interesses da quali­dade aos condicionantes de custos e cronogramas, fazendo prevalecer a Polftica de Qualidade da empresa. 0$ principais itens que integram os programas de qualidade são: 

• Avaliaçlo e seleção de fornecedores 
Para a indtlstria de alimentos em geral, pode-se usar como referência o manual para o Programa de Fornecimento com Garantia da Qualidade que está sendo emitido pela Sociedade Brasileira de Ciência e Tecnologia de Alimentos. Os tópicos abrangidos são: . 
• Histórico da Qualidade do Produto 
• Boas Práticas de Fabricação 
• Sistem� de Qualidade 
• Serviços 
• Establlidade Financeira 
• Preço 

. Esse manual permite quantificar cada tópico avaliado e fornece uma lista de pontos que devem ser ve­nficados de forma a reduzir a subjetividade da avaliação permitindo fornecer resultados semelhantes a partir de avaliadores diferentes. 
O histórico da qualidade do produto leva em consideração os dltimos S a 20 lotes recebidos, os quais 010 Poderio apresentar nenhum defeito crítico. O Sistema de Qualidade aborda os seguintes itens: 

($) Laticínios Poços de Caldas S.A - Danone 
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.. Organização do Sistema da Qualidade e Responsabilidade da Administração. 
.. Qualidade em Marketing e Vendas 
.. Qualidade no Sistema de Desenvolvimento do Produto 
.. Qualidade nas Compras 
• Garantia e Controle de Qualidade 
As Boas Práticas de Fabricação para Indtlstria de Alimentos são aplicadas aos itens: 
.. Projeto/Instalações 
.. Manutencão 
• Ordem e Limpeza 
.. Pessoal 
.. Controle de Pragas 
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• Prot�o a Produtos e Insumos 
As violações são subdivididas em Críticas, Maiores e Menores, agrupadas e quantificadas com auxfIio 

de tabelas gue reduzem a subjetividade. 
Os tópicos Serviços, Estabilidade Financeira e Preço devem ser avaliados em conjunto com o Depar­

tamento de Suprimentos. 

.. Documentação 

Todas as atividades relacionadas com a qualidade devem ser executadas obedecendo a documentos 
próprios, elaborados, analisados e aprovados quanto a sua adequação, preferivelmente pelo órgão da qua­
lidade, antes da sua emissão. 

Fazem parte dos documentos: especificações de matérias-primas, material de embalagem, processo, 
produto terminado; procedimentos de limpeza e desinfecção, controle de pragas, controle da documen­
tação, transporte e armazenamento, amostragem, análise de condições ambIentais, distribuição, auditoria, 
análise de reclamações! retilflda de produtos do mercado, métodos de anál� de t�os o� pa�metros es­
pecificados para maténas-pnmas, embalagem C; produto em processo e termmado, mIcrobIolÓgICOS, senso­
riais e aferição e calibração de equipamentos. E importante Implantar um controle da documentação exis­
tente para cada sistema ou produto, mencionando as respectivas edições em vigor. Essa relação deve ser 
atualizada permanentemente, prevendo medidas para garantir que os usuários utilizem todos os documen­
tos ou informações necessárias, nas suas versõeS atualizadas. Deve ser definido o destino a ser dado a 
edições substituídas. 

• Controle de Processos 
Todos os processos de produção, instalação e operação que afetam a qualidade devem ser controlados, 

obedecendo-se a requisitos e critérios que incluam: 
.. instruções de trabalho documentadas definindo métodos de produção e instalação; 
.. utilização de equipamentos testados e qualificados 
• ambiente adequado de trabalho quanto a limpeza, umidade, temperatura, etc. 
.. critérios de qualidade do trabalho, estipulados em normas escritas 
.. controle adequado do processo e das características do produto durante a instalação. 

• Inspeção e Ensaios no recebimento, processo e produto terminado 

As etapas de recebimento de insumos, processo produtivo e produto terminado devem sofrer ins­
� e ensaios que comprovem a sua conformidade com os requisitos especificados. A verificação deve 
ser feita de acordo com os planos de controle de qualidade e especificações. 

Amostras de insumos, produtos em processo e produto terminado devem ser guardadas por um perío­
do adequado que permita em caso de constataçlo de falha ou reclamação sua reavaliação. 

.. Identificação e Controle de Materiais 

Todos os materiais, produtos inter.mediários e produtos terminados devem ser devidamente identifica­
dos de forma a permitir sua rastreabilidade e visar especialmente o uso de materiais e produtos interme­
diários rejeitados durante as inspeções e ensaios. 

.. Controle de Instrumentos e Equipamentos 

Todos os instrumentos e equi�mentos devem ser aferidos e calibrados contra padrões certificados. 
Deve-se estabelecer a freqüência adequada para a calibração e uma forma de identificação através de se­
Ios, etiquetas, marcações e manter registro dessa calibração. 
.. Controle e Ação Corretiva sobre materiais não conformes 

Deve-se estabelecer e manter procedimentos para assegurar que o material ou produto não conforme 
não seja utilizado inadvertidamente. O procedimento deve incluir identificação adequada e se possível se­
gregação em área especffica. 

Também deve ser criado procedimento para investigar a causa da nAo conformidade e a ação corretiva 
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necessária para prevenir repetição, analisar os relatórios de qualidade e reclamações de consumidores pa­ra eliminar causas potenciais de problema, implantar controles que assegurem que as ações corretivas fo­ram tomadas e que as mesmas são eficientes. 
• Auditorias Internas de Qualidade 

�en�o um dos ';Dais importantes, esse critério estabelece a necessidade de um sistema abrangente de audltonas para venficar se todos os aspectos do programa de qualidade estão sendo cumpridos e se são eficazes. 
As auditorias devem ser conduzidas pelo órgAo da qualidade, com acompanhamento dos responsáveis �los setores aUditad?S. Devem ser ve�ficadas Boas Práti� d� Fabricação (manual SBcrA) e a confor­midade com as �peclficações e procedimentos. A� a audltoraa d�e ser elaborado relatório com as vio­lações e respectivas ações corretIVas propostas, prevaamente dISCutidas com o auditado e posterior acom­panhamento da implantação dessas ações corretivas. 

• Controle Estatístico de Processo 
o Controle de Qualidade durante o curso da fabricação pode ser efetuado com auxflio de cartas de controle �a.ra média e amplitude, as quais exig�� pequeno conhecimento de estatística. A grande vanta­gem da utdtzação das cartas de controle é permitir ao operador a tomada da ação corretiva antes que uma não conformidade seja configurada uma vez. que geralmente OS desvios na produção ocorrem gradualmente. 

SISTEMA DE ENVASE DE PRODUTOS 
ULTRAPASTEURIZADOS E PASTEURIZADOS TETRA PAI{ 

Luiz Guilherme C. Oliveira (0) 
A medida em que aumentam as distâncias entre áreas de produ�o e centro de consumo aumenta-se a demanda por produtos com longa vida. Diante deste novo quadro, aliado ao aumento dos ctistos de distri­buição, a embalagem Tetra Brik Aseptic tem crescido significativamente no Brasil. Nascendo da idéia que uma embalagem não deve custar maIS que ela economiza, o Tetra Brik Aseptic racionaliza a distribuição através de uma embalagem leve, totalmente cheia, que agrupada em módulos compactos facilita o manu­seio, empilhamento e distribuição nos pontos de venda. 
A fim de satisfazer as diversas necessidades dos mercados, a empresa desenvolveu outros sistemas de embalagem para produtos �teuriza?os: Tetra Rex, de todo erguido, lançado no Brasil no final de 1991. As embalagens Tetra Rex sao fornecidas sob a forma de unidades de cartíio espalmado pré-fabricado de­s�g��das cápsulas. �junta longitudinal encontra-se já colada. Uma das vantagens da Tetra Rex é a so;; fIe­Xlblhdad� que permlt� o envase e.m embalagens �e diferentes volumes, desde 100 ml até 2 litros podendo conter alimentos lfqUldos pasteurtzados, como leite, sucos, creme de leite iogurte' e semi-líquidos inclusi-ve com 'pedaços como sobremesas e iogurtes. ' "  
Basicamente existem dois processos de conseIVação de alimentos líquidos e semi-lfquidos' a pasteuri-zação e ultrapasteurização. . . 
No processo de pasteurização, o leite é aquecido a 72° C por 15 segundos sendo depois resfriado até 4° C. Neste processo são eliminados todas as bactérias patogênicas somente. O produto deve ser distribuído sob refriçeração, numa embalagem prática, higiênica, de boa apresentação e que mantenha a qualidade do produto malterado, protegida do ar e da luz até chegar ao consumidor. Na �Itrapast�urização, o leite é aquecido à temperatura de 1400 C por cerca de 4 segundos e em segui­da resfnado rapldam��te à 25°. C. Este processamento elimina todas as bactérias, inclusive os esporos e p�IVa o valor nutntlvo do leite que poderá ser armazenado e distribuído à temperatura ambiente por maIS de três meses. Nenhum conselVante ou aditivo químico com função de preselVar o leite é adicionado neste processo. Para se produzir leite longa vida, o laticínio seleciona leite de melhor qualidade porque um l<:i�e de má qpalidade não terá estabilidade proteica suficiente para o processamento. Recomenda-se esta­blhdade em AlcooI 74° OI. 
Diferentes equipamentos de esterilização têm sido utilizados no Brasil. Sistemas diretos como' Alfa Laval-V11C & APV e sistemas indiret� como Stork Sterideal e (tubular) Stheriterm Alfa LavaI a 'pI�cas. Existem entre eles, pequenas dIferenças de temperatura de processamento podendo vanar entre 137 e 150° C. 
Uma vez. ultrapasteurizado, o produto é envasado na embalagem Tetra Brik Aseptic composta de 7 camadas com diferentes funções: 

Polietileno Externo - que impermeabiliza a embalagem; 

(0) Gerente de Tecnologia de Produtos - Tetra-Pak 
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Papel duplex - facilita a impressão e eótrutura da embalagem; . . Alumínio - barreira para evitar troca�. gasosas com o ambiente e proteção das vltammas contra ação de luz 
e sela�em transversal; 

. Polietlleno interno (2 camadas) - selagem de emb�lagem e m�rte ao produto. . . O material de embalagem fabricado no Brasil é forneCIdo em forma de bobma. Vanam de 21.00 a 
24.00 embalagens cada, passam por um banho de peróxido de hidroçênio a 35%, em seguid� formam :um 
tubo de papel por onde sopra ar estéril evitando assim uma r�C<?ntammação. No !ubo de en��lmento ext�te 
uma resIstência elétrica que varia entre 440 e 660° C para ehmmar todo o peróxido e estenltzar o matenal 
de embalagem. . . 

A Tetra Pak oferece diferentes máquinas Tetra Brite para o envase crescente de uma diversidade de 
produtos. . .  . 

TBA/3 - nos volumes de 200cc, 250cc, 500cc, 50cc Slim e 1000cc podendo apresentar algumas va-
riações e capacidade entre 5600 a 4500 embalagenslhora. . TBA/8 - com sistema de PLC nos volumes de 355cc, 375cc, 500cc Shm, 500cc, 750cc e 1000cc com ca-
pacidade de produção de 6000 embalagenslhora. 

TBN9 - com sistema de PLC nos volumes de 125cc, 2OOcc, 200 SUm, 250cc com capacidade de pro-
dução de 6000 embala�enslhora. 

Máquinas que facilItam a distribuição também são oferecidas como: 
Tetra Tray - onde as embalagens são agrupadas em bandejas; 
Tetra Shnnk - onde as bandejas são envoltas por um filme termo-retráctil; 
Tetra Straw - que aplica canudinhos nas emb�lag�l,lS; . . . Tetra Multi Shrink - que agupra embalagens mdMduals de 3 em 3 ou 6 em 6, formando módulos IdeaIS 

para promoção. 
As mudanças demográficas, de padrão de vida e a conjuntura alteram substancialmente o mercado .. O 

mercado de massa que tinha hábitos de compras homogêneas e era fiel às marcas, acabou. A desmassifi­
cação chegou à se�entação da segmentação. O mercado. visou nichos mer��ol�g!cos, !Iue exigem uma 
crescente variedade de produtos para atender aos consumidores cada vez. mais mdlVlduahstas em suas ne-
cessidades e desejos. . . . . . � . Hoje em dia o Tetra Brik Aseptlc e Tetra Rex prOplC18m uma grande dlVerslficaçao de produtos taIS 
como: 
- leite integral, semi e desnatado; 
- creme de leite; 
- leite com sabor; 
- iogurte; 
- sobremesas, flãs, gelatinas; 
- leite condensado, fermentado; 
- leite com lactose hidrolisada; 
- polpas, purês, molhos e extrato de tomate; 
- catchup, mostarda; 
- sucos de frutas e vegetais; 
- chá; 
- pré mix para soIVetej 
• leite de coco; 
• á�a mineral; 
- Vinho; 
- sopas, molhos para saladas; 
- vitaminas; 
- suplementos alimentares; 
- bebidas à base de soja; 
- creme à base de gordura vegetal; 
- goiabada; 
_ alimentos infantis para diferentes faixas etárias; 

IMPACfO DA PRODUTMDADE NA COMPETITMDADE 
DO PRODUTO LEITE NO BRASIl, 

Alberto Duque Portugal (*) 

A consolidação de blocos econômicos e a internacionalização da economia estão entre os movimentos 
m\Uldiais que marcaram o final da óltima década e o início da década de 90. Nesses movimentos, competi­
Üvidade tomou-se um conceito importante, definindo a permanência ou não no mercado de setores e 
agçntes econômicos. No Brasil, estes movimentos encontraram eco na polftica adotada pelo governo que 

(-) Chefe do CNPGlJEMBRAP A 
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estimulou a competitividade, implementando o Programa de Qualidade e Produtividade, reduzindo alíquo­
tas de importação, desregulamentando as normas de mercado exterior e consolidando o acordo do MER-
COSUL. . 

O setor leiteiro sofreu forte influência dessas políticas e deu início a um processo de mudanças tec­
nolóBicas e estrutural em busca de competividade, que tende a ser dos mais profundos nesta década. 

Qualquer setor que queira ser competitivo terá que se posicionar no mercado com preço e qualidade. 
Qualidade deve ser enfocada dentro de um conceito amplo de <Jualidade total voltada para o mercado, que 
implica em características ffsico-químicas do produto, padromzação, embalagem, estabilidade de oferta, 
etc. . 

A competitividade de um produto no mercado, no que se refere a preço, vai depender de seu custo de 
produção. Quanto menor o custo, maior é a chance de reduzir o preço e competir, mantendo margens de 
luc�o que justi��u�m a permanência no mercado. Portanto, quanto maior a margem potencial de lucro, 
maior a competltlVldade. 

Assim a lucratividade (L) e, em conseqüência, a competitividade são funções de duas relações: (1) a �uantidade de produto (QP) sobre a quantidade de insumos (QI), que dá um índice de produtiviaade 
QP/OI); e, (2) o preço do produto (Pp) sobre o preço dos insumos (P9, que define a relação de troca 
PpIPI). Estas duas relações podem ser representadas pela seguinte equaçao: 

L 
= �_����!���_�_�_:_��_��_��_:} X _______ :���_�:��!�_��} ______ _ 

Quantidade de Insumos (QI) Preço de Insumos (PI) 

O aumento do lucro depende da melhoria das duas relações, ou seja, é preciso melhorar a produtivida­
de e a relação de troca. Entretanto, esta liltima, embora possa ser rapIdamente modificada, é diffcil de ser 
melhorada porque, de um lado há uma tendência da relação de troca ser fiesfavorável para o setor agrope­
cuário, em função da estrutura de formação de preços, ou seja, os preços dos insumos (PI) tendem a cres­
cer mais que os preços dos produtos agropecuários (Pp). De outro, porque ela é fortemente influenciada 
por fatores externos, fora do controle do setor, tais como: taxa de câmbio, política fiscal e tributária, custos 
de transporte e desempenho agrícola de países competidores. 

A produtividade, calculada pela relação QP/OI, embora mais diffcil de ser modificada, representa uma 
melhoria mais consistente, está sob controle mais direto dos produtores e apresenta grande potencial de 
crescimento por se encontrar em níveis baixos. Portanto, ainda que, as duas relações tenham uma profun­
da interação e ambas precisem ser melhoradas, a produtividade é o caminho mais seguro para o setor re­
duzir custos e aumentar lucro, renda e competitividade. 

Dados de fazendas produtoras de leite acompanhdadas pelo CNPGUEMBRAP A mostram que à me­
dida que aumenta a produtividade, diminui o custo total de litro de leite. Assim, fazendas com produtivi­
dade baixa menos de 5 litros/vaca/dia, têm um custo 28% maior do que fazendas com produtividade acima 
de 7 litros/vaca/dia. 

É sabido que os níveis médios de produtividade da pecuária leiteira nacional são baixos. Os dados indi­
cam que, até 1980, somente 19% do aumento da produção de leite era resultante de aumento de produti­
vidade. A década de 80 mostra uma situação diferente, com um crescimento significativo da produtividade, 
que respondeu por 48,5% do aumento da produção. 

São muitos os fatores Cjue condicionam, ou seja, retardam ou aceleram o aumento da produtividade e 
que podem explicar os índIces observados. Há fatores que criam as condições, e, portanto, são necessários 
e estimuladores, mas, não suficientes, tais como: estabilidade das regras econômIcas, reduzindo os riscos; 
funcionamento do sistema de preços; escala de produção; crédito adequado; competição de outros produ­
tos e regiões, disponibilidade, qualidade e custo de insumos e serviços. Outros fatores são essenciaIS e in­
fluem diretamente, a saber: disponibilidade de tecnologia; capacidade gerencial e qualificação de mão­
de-obra, influindo no nível de eficiência alocativa e técnica, e disponibilidade de recursos financeiros. 

Há um conjunto de fatos e tendências, comentados a seguir, que cão só �licam, como, certamente, 
condicionarão os níveis de produtividade de todo o setor leiteiro, no futuro próXImo. São eles: 

• Aceleração do processo de mudança tecnolóçica, principalmente nos extratos de produção, voltados 
para o mercado, pressionando a estrutura de pesqUisa e assistência técnica. 

. • Valorização da qualidade do leite e da escala de produção por parte dos compradores, como con­
dIção de se manterem no mercado. 

. • ;\celeração do processo de concentração de produção, em função das mudanças tecnológicas e dos 
cnténos de pagamento. 

• Caracterização nítida de um extrato de produtores voltado para o mercado, responsável por 70-80% 
da produção e de um extrato, representado pela grande maioria de produtores, mas com pouca partici­
pação no mercado. 

• Aumento da competitividade da pecuária nacional e aceleração do deslocamento da pequena pro-
dução, caracterizando um problema SOCial e econômico. 

• Diversificação de produtos industrializados. 
• Atuação de consumidores mais exi�entes �uanto a qualidade do produto e do meio ambiente. 
e Maior responsabilidade da indl1stna de laticínios pela qualidade do produto final no mercado. 
e Maior demanda por profissionais qualificados e !cializadOS em produção de leite. 
• Maior preocupação dos produtores com as rela es de troca de que com o preço do produto de­

mandando das organi7.aÇÕC8 melhores serviços e assist neia técnica, que reduzam custos e aumentem 'pro­
dutividade. 
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. • �tilização ��is eficiente do �ercado internacional, �e um lado importando insumos e produtos de 
laticíniOS para COibir abusos econômiCOS, de outro, taxando Importações subsidiadas. 

O processo de mudança tecnológica e polftico-insti�u.cional que se desenvolve no seto� leiteiro tende a 
se acelerar, tornando o setor mais prodUtlVO e competitivo. Deverão ocorrer conseqüênCIaS negativas re­
presentadas pelo afastamento de muitos produtores do mercado. Este é um desafio que merece uma análi­
se detalhada na busca de soluções inovadoras, capazes de reduzir os custos sociais das mudanças. 

USO RACIONAL DE ENERGIA EM LATICÍNIOS 

INTRODUÇÃO 

Ricardo Cerqueira MOUra ! $l Jaime AntÔnio Burgoa $ 
Cláudio de Oliveira Franco Latorre $ 

Marcos Isoni $O 
ç 

O Estado de Minas Gerais é o responsável por um terço da produção nacional de leite e seus deriva­
dos, ten�o atin$ido, na safra de 1988, o total de 11,1 milhões de litros de leite processados por dia. Este 
parque mdustnal gerava, naquela,época, 9.305 empregos diretos, participando, ainda, com 4.8% do total 
de energia elétrica consumida pelo setor industrial mineiro, atendido em tensão até 23,1 kV. ' 

Diante desta realidade, este estudo foi desenvolvido pela CEMIG em convênio com o Programa Na­
cional de Conservação de Energia Elétrica - PROCEL, com o objetivo de, at.ravés dos levantamentos dos 
potenciais de conservação de energia, propor medidas que visem à otimização do uso de energia nas indús­
trias de laticínios do Estado de Minas Gerais. 

Além da coleta de dados em todas as indlistrias do Setor no Estado, foram levantados, detalhadamen­
te, em laticínios de diversos portes, as instalações industriais tfpicas, os consumos específicos e os pontos 
críticos de desperdício de energia, sob a ótica da conservação, através da realização de 9 estudos de Otimi­
za�o Individuais e 14 Diagnósticos Energéticos. 

.Estão contid� neste trabalho, os principais resultados a nível de recomendações, visando à utilização 
raCIOnal de energia neste setor. 

RESULTADOS 

N<;> setor. de refrigeração da indlistria laticinista, está o maior potencial para racionalização do uso de 
energia elétnca. 

Em função da capacidade de produção, a participação do sistema de refri�eração cheça a ser de 35% 
do consumo glo�al de �nergia elétrica neste ramo indus!ria.l, conforme discrimmado a segUir. 

N? caso de m�li.stnas de peq�eno po�e, pod�-se atlI!gIr até 70% d� consumo! necessitando, portanto, 
de CUidados especIaIS, a elaboraçao do projeto, a mstalaçao e manutençao dos conjuntos frigoríficos. 

SIS1EMA 

Refrigeração 
Processo Produtivo 
Produção de Vapor e Água Ouente 
Iluminação 
Benefic18mento de Leite 
Outros 

PERCENIDAL 

35% 
30% 
15% 
11% 
7% 
2% 

Foi identifica�o, também, como grande potencial para conservação de energia, o setor de pasteuri-
7.açãO de leite, pnncipalmente em relllção ao aumento da taxa de regeneração dos pasteurizados, através 
do aumento do nlimero de placas do(s) equipamentos(s) existente(s) ou mesmo de sua substituição. 

Na operação de pasteurização, do reutiflzados de � a 80% do calor necessário ao equipamento. Com 
trocadores mais modernos, é possível alcançar até 90% de regeneração, com a diferença de apenas 2°C en­
tre as temperaturas de entraáa e saída do projeto. Unia regeneração de 90% indica que apenas 10% do ca­
lor necessário devem ser fornecidos por uma fonte externa ao equipamento. 

( .) C'.-ümpanhia Energética de Minas Gerais - CEMIG 
(. e) Serviço Apoio às Micro e Pequenas Empresas de Minas Gerais SEbRAE 

arvoredoleite.orgdigitalizado por



r 
/ 

_
R

_
��

_
.
_
In
_

s
_
t.
_

La
�

ti
_
c.

_
� __ 

n
_
d
_
id

_
o
_

�
_

m 
__ 

t� 
_____________________________________________ 

P
_
ág

_
. 

__ 44

'

� 
R�salte-se, também, que o aumento da taxa de regeneração implica, nos sistemas frigor1ficm, em eco­

nomia direta de energia elétrica na produção de água gelada necessár�a para o r�friamento do leite pas-
teurizado que será armazenado. . 

Naquelas indlistrias em que o seto{ de produção de leite em pó ocupa lugar de d�taque, a racionali­
zação de energia, no processo de concentração de leite, tem, C9mo base, o aumento do nlimero de efeitos 
de evaporação, além do uso de outras técnicas como a termo-compressão. A cada efeito de evaporação ou 
a cada termo-compressor adicionado, o consumo de energia é reduzido em 1/0 (sendo n o nlimero de efei-
tos ou de termo-compressores instalados), podendo-se obter a economia de 25 a 33%. 

. 

Outras tecnologias empregadas na concentração, como a mmose inversa e a concentração com recom­
pressão mec§nica de vapor, possibilitam, também, a diminuição do consumo �pecffico de energia, sendo 
ainda, pouco difundidas no Brasil. No processo de secagem de leite, a utilização de secador de leite f1uidi� 
zado permite economia de energia da ordem de 10 a 20%. 

�o âmbito da racionalização de energia, significativos resultados poderão ser obtidos pelas indlistrias 
do setor laticinista, através da adoção de medidas sugeridas por este �tudo, como: 
• Dimensionamento correto dos conjuntos frigoríficm; 
• Instalação do conjunto frigorífico em locais protegidos do calor; 
• Localização de compressor( es) em nível inferior ao do(s) evaporador( es); 
• Utilização de equipamentos e acessórios de linha como separador de Óleo, visor de lfquido, etc.; 

Instalação de instrumentação de controle como pressostato, termostato, etc.; 
• Programação de utilização das câmaras, evitando aberturas desnecessárias das portas; 
• Aumento da taxa de regeneração de pasteurização para cerca de 90%; 
• Regulagem e redução das perdas de calor do equipamento de geração de vapor; 
• Co�o de vazamento de vapor, manutenção de purgadores, desativação de linhas de vapor ociosas e 

co o ou implantação de redes de vapor, etc.; 
A a oção dessas medidas pode levar a economias de energia bastante &ignificativas no setor de refrige­

ração, e em relação às perdas em circuitos de distribuição e no total de energia térmica consumida pela 
indástria, que refletirão substancialmente no consumo total de energéticos da indt1stria. 

Além dos DiagnÓSticos Energéticos e dos Estudos de Otimização· Energética realizados, foi desenvol­
vida uma f..CS9uisa em todas as indástrias de laticínios do Estado de Minas Gerais, obtendo-se resultados 
de 122 umdades em relação a consumos específicos, tanto de energia elétrica como térmica. 

CONCLUSÃO 

Este estudo contém important� informações sobre o setor de laticínios, tais como: 
• consumos específicos; . 
• descrição do estágio tecnol6gico; 
• perfil ao consumo de energéticos; 
• recomendações sobre a coDselVação de energia, etc.; 

Os dados fevantados foram fundamentais para a adoção de futuros programas de conselVação de ener­
gia, selVindo como referência para fixação de metas num planejamento energético. 

Além disso, através da implementação simultânea das medidas recomendadas, com atenção es�l 
para· os conjuntos frigoríficos, grandes responsáveis pelo consumo de energia elétrica nesse tipo de mdt1s­
tria, pode-se concluir ser possfvel a obtenção de uma economia média de f7% de energia elétrica e de até 
12% de energia térmica (61eo combustfvel GLP, lenha). . 

CONTROLE DE QUALIDADE NA INDÚSTRIA DE SORVETES (*) 

HACCP - Uma nova ferramenta 

Carlos Alberto Guadagnoli (lU) 

A indllstria de Alimentos tem soflido muitas mudanças nos llltimos 20 anos, introduzindo máquinas 
com alta automação e velocidade de produção, muitas inovações em estocagens, formulações e sistema de 
distribuição. Em muitas circunstâncias os produtos são produzidos e quase que imediatamente distribuí­
dos e consumidos. 

Devido a esta rapidez no desenvolvimento e transformação de matérias-primas, a ·produção e distri­
bui�o de alimentos deve ser seguidamente con·trolada de modo que �te alimento tenha a sua segurança 
(ffSlca, química e microbiol6gica) garantida. Outros fatores ta,"bém tem contribuído 'para por em nsco es­
sa garantia. Mudanças têm Sido introduzidas para aumentar o tempo de vida dos ahmentos no mercado, 

( ') Adaptação do artigo de Howard Bauman - Food Technology (lU) Gerente de Controle de Oualidade - Kibon S.A. 
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tempo e temperatura de preparo são muito mais estreitos agora do que antes; alguns microorganismos que 
não eram consideradm ameaças agora são. 
HACCP - CONCEITOS 

Por essa razões, a preocupação com a segurança de um produto alimentício deve começar durante seu 
desenvolvimento; todo processo, matérias-primas e componentes desse pr<xJuto devem ser criteriosamente 
avaliados e conhecidos para daí se es.tabelecer quais serão os controles necessários para garantir que qual­
quer produto que sair para o mercado seja seguro. 

O sistema que possibilita a realização dessa avaliação criteriosa é o HACCP - Hazard Analysis and Cri­
ticai Control Points - desenvolvido pela Pillsbury Co. Essa busca pela segurança total do alimento come­
çou quando a PiUsbury foi procurada para desenvolver e produzir os primeiros alimentos para serem usa­
dos pela NASA em seus programas espaciais. 

Após extensa avalia�o chepram a conclusão que SÓ existe uma maneira de ter um produto o mais 
próximo possível de 100% garantido: ter as matérias-primas, o ambiente, o processo e as pessoas sob con­
trole. Usando esse princípio, o Sistema HACCP foi concebido. 

Esse sistema pode ser usado para controlar qualquer área ou etapa no processo de fabricação que ,POS­
sa contribuir para uma situação (te alto risco, quer causada por contaminantes ffsico-químicos, por mIcro­
organismos patogênicos, por cadeia de distribuição ou condição de estocagem. 

HACCP - CONCEITO DESENVOLVIMENTO E APLICAÇÃO 

A porção "Análise de Risco" do HACCP consiste na identificação de matérias-primas críticas, áreas 
críticas no processamento de alimentos ou matérias-primas, controle de pessoal, etc; fatores nos quais é 
possível identificar-se pontos críticos que devam ser monitorados para garantir segurança ao produto em 
processo. 

"Pontos Críticos de Controle" são áreas na cadeia de produção do alimento, das matérias-primas ao 
produto final, onde a perda de controle pode resultar em um risco inaceitável à segurança do produto. 

Para desenvolver a "Análise de Risco" do sistema, foi adaptado um sistema do exército americano 
chamado "Modelo de Falhas". Cada ingrediente usado é analisado separadamente durante cada etapa do 
seu processamento a fim de se determinar o que poderíamos esperar que viesse a acontecer quanto a pro­
blemas ao longo do fluxo de produção. A partir desta análise, corroborada por pesquisas na literatura, foi 
possível selecionar matérias-primas e áreas críticas que deveriam ser monitoradas de forma a prevenir ris­
cos na planta de processamento. 

Estas informações abrangeram desde riscos de contaminação por çáses e soluções refrigerantes até 
metais pesados, micotoxinas, resíduos �ticidas, etc. A lista de possíveIS contaminantes cresceu conside­
ravelmente conforme foram sendo avaliadas as várias matérias-primas utilizadas. Uma vez que o maior 
trabalho (separar os ingredientes em grupos) terminou, o processo é simples. Também foi analisado o 
processo de manufatura de modo a determinar quais áreas pOderiam contribuir para um risco à segurança 
do produto, como ao meio ambiente. Foi analisado também o produto final e determinado como o uso pe­
lo consumidor pode afetá-lo, bem como os efeitos da estocagem em pontos de venda. 
ELEMENTOS DO HACCP 

Muitas Companhias se surpreenderão ao notar que muitos critérios HACCP, já estão implantados em 
suas plantas, especialmente se possuirem especificações escritas e um bom sistema de controle da qualida­
de. A diferença primária é que ao invés de ter procedimentos isolados de controle da qualidade em vários 
pontos do processo é necessário considerá-los a todos num sistema. Os vários controles devem ser inter­
relacionados para que não seja possível '{ue o sistema saia fora de controle gerando um risco, pelo fato da 
informação não haver sido coletada por sIStemas de monitoração. 

Cada ponto a ser monitorado deverá ser checado e registrado por uma pessoa. A freqüência da moni­
toração deve ser definida; e cada vez que um determinado ponto for monitorado o inspetor deve registrar 
qualquer informação pertinente ao mesmo, mostrando que o ponto realmente foi inspecionado no local e 
tempo corretos. 

Como a Companhia se certifica que seu sistema HACCP é eficaz? É essencial haver um setor res­
ponsável por audltar se o sistema existe para todo produto e toda linha. Devem também incluir na verifi­
cação se a análise de riscos foi conduzida adequadamente e se nada foi esquecido. Também exame a dados 
de engenharia e microbiologia, equipamento e instalações usados, e se controles de segurança e sistema de 
monitoração apropriados estão implantados. Uma apropriada multidisciplinaridade das pessoas do setor 
da auditoria irá resultar num exame realista de dados e conclusões. 

D�de que toda informação crítica seja analisada através deste grupo é fácil que os vários problemas 
encontrados nos produtos/processos sejam generalizados. Como resultado, o que é aprendido em uma de­
terminada área pode ser extrapolado para outra. 

Outro elemento essencial é o COntrole de Riscos de Sistemas Físicos (PSHC)j o d�envolvimento e 
manutenção dos equipamentos ffslcos e acessórios usados na manufatura de um produto alimentício. Isto 
requer que toda linha na planta seja projetada da forma como será usualmente operada, mostrando inter­
relacionamento entre todos os equipamentos e suas funções. Isto também indica quais control� de moni­
toração são necessários e a freqüência e locais que deverão ser checados. Qualquer alteração na ope­
ração/�trutura d�te sistema/equipamento deve ser analisada pelo PSOC antes de ser implantada. 
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Até menores alterações podem afetar � materiais que você pode estar usando no s.eu produto, e você 
nAo pode assumir que se, a 2, 3 ou 4 anos Isto ve� ocorrendo sem problemas, o pr�xlmo batch tam�ém 
nAo os apresentará. Outro fator importante é o tremam�nto do pessoal de �boratóno. Devem �er trema­
dos seus procedimentos auditados. Mudanças nAo autonzadas na. �etodologla são as causas mais comuns 
de discrepâncias em laboratórios. Mudanças nAo podem ser permltldas sem testes de comparação adequa­
dos. 

Matérias-primas é um item i�portante a ser C?ntrola�o: Desde qu� C?ntrole adeq�ado � se� man­
tido sobre o aspecto matérias-pnmas para prevemr ?u ellmmar a posslb.il�dad� destes mgredlentes Virem !l 
tomar-se vetores de organismos ou resíduos potencialmente danosos, Vlgdâncla constante deve ser manti­
da sobre os mesmos. Portanto é necessário ser rígido e seletivo com os fornecedores de materiais e sua ha­
bilidade de fornecer com qualidade constante. Para assegurar isto, muitas vezes é necessário (trabalhar 
junto aos fornecedores auxaliando-os a implantar sistemas de controle. Pode n�o ser necessário testar "a 
fundo" um material que tenha sido fornecido por um fornecedor operando em sIStema HACCP. 

Especificações são um fator crítico num sistema aceitável. O Departamento de Compras deve evitar 
usar o parâmetro preço como ánico fator d�terminante da qu�lificação do fornecedor. Produtos rejeitad�s 
ou retirados do mercado por causa de defelt?s podem. ser mUlto custosos também. Embalage� podem Vir 
a ser um problema, desde que muitos usu�nos e fabncantes d�conheçam os componentes uttltzados nas 
mesmas, tais como: adesivos, tintas e resmas. Deve ser requendo um parecer claro acerca de todos os 
componentes das embalagens que comp�mos; � questão central é a segurança de cada comPO!l�nte �a 
embalagem. Isto permite. checar qualquer mgredl�nte us�do em qualquer e�balagem.:. Est� reqUlsltos sao 
também aplicáveiS a quaisquer aromas ou outros mgredlentes usados. Esta mformaçao é Importante num 
sistema de prevenção, pois possibilita eliminação rápida de um ponto de risco. 

Aspectos adicionais de um bom sistema consistem em se ter um sistema eficiente de retirada do mer­
cado. Entretanto demora nas decisões e na obtenção de informações podem im�ibi1itar a retirada de 
produto do mer�do. Logo a rapidez e eficiência proporcionadas pelo I1CCP $lio críticas. 

TERMO DE REFERÊNCIA 

o grupo de trabalho reunido durante a XXXIII Semana do Laticinista, representando a EMBRAP A, 
o ILCT a UFJF a UFMG e a UFV, estando interessado em um acordo de cooperação técnica com insti­
tuições francesa; objetivando a transferência de tecnologia para o Complexo Agropecuário e Agroindus­
trial do Leite através do estudo das cadeias de produtos e insumos dos derivados lácteos, propõe: 

O gruJ?o sugere que a transferência de tecnologia seja efetuada de modo integrado, através das diferen-
tes institUlções e diferentes aspectos do programa; . 

A permanência de especialistas franceses nas nossas instituições por penodos de longo, médIO e curto 
prazo ou a visita de especialistas brasileiros às instituições francesas, a I?articipação em cursos. de curta du­
ração na França ou a vinda de estudantes franceses para o desenvolVimento de trabalhos Visando a o�­
tenção de grau, ligados a diferentes aspectos do programa, são algumas das formas de cooperação sugen-
da. 

Nesta data, oportunidade em que o �po de tra�alho reuniu-se com Patrick Tailliez, as instituições 
representadas manifestaram suas respectIvas áreas de mteresse. 

1.0 UNIVERSIDADE FEDERAL DE VIÇOSA 
DTA - DEPARTAMENTO DE TECNOLOGIA DE ALIMENTOS: 
1.1 Treinamento a nível de Pós-Doutoramento; 
1.2 Cursos de curta duração; 
1.3 Professor visitante; 
1.4 Bolsas do tipo usanduiche" pa.ra trabalhos experimentais em programas de Doutorado; 
1.5 Recursos didáticos e material bibliográfico. 

2.0 UNIVERSIDADE FEDERAL DE JUIZ DE FORA - FFB - Faculdade de Farmácia e Bioquímica 
2.1 Cursos ou treinamentos de curta duração para recém gradUados de Bioquímica, dentro da opção 

de alimentos, de professores ou técnicos da UFJF; 
2.2 Treinamento aos níveis de MS e de Doutorado; 
2.3 Professor visitante; 
2.4 Recursos didáticos e material bibliográfico. 

3.0 UNIVERSIDADE FEDERAL DE MINN) GERAIS - UFMG 
ESCOLA DE MEDICINA E VETERINARIA 
3.1 Treinamento ao nível de Pós-Graduação e Doutorado; 
3.2 Bolsas do ti,p? usanduiche" para trabalhos experimentais em programas de Doutorado; 
3.3 Professor Visitante; 
3.4 Cursos de curta duração voltados para o recém-graduado, para professores; 
3.5 Recursos didáticos e material biblIográfico; 

Rc.."V. InsL l .alie. Cilndido Tostes 

3.6 Áreas de interesse; 
3.6.1- Tecnologia e inspeção de leite e derivados; 
3.6.2 Nutrição e manejo <1e raças leiteiras; 
3.6.3 Seleção e melhoramento genético das raças leiteiras; 
3.6.4 Sanidade animal: 

3.6.4.1 Controle de eclo e endoparasitas; 
3.6.4.2 Controle de hemoparasitos; 
3.6.4.3 Prevenção e controle de doen�s infectoconlagiosas: 
3.6.4.4 Controle e prevenção de mamltes; 
3.6.4.5 Prevenção e controle de zoonOSeB; 

3.6.5 Fisiopatologia da reprodução. 
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4.0 CENTRO NACIONAL DE PESQUISA DE GADO DE LEITE - CNPGL-EMBRAP A; 
4.1 Transferência de tecnologia que seja complementar ou aditiva ao programa (vinda ou ida de espe­

cialistas a curto, a médio e a longo PrazO)i 
4.1.1 Recepção de estudantes para desenvolvimento de teses no Brasil; 
4.1.2 Participação de cursos de curta duração na França; 
4.1.3 Treinamento de pessoal aos níveis de Pós-Doutoramento, MS e PhD em instituições france-

� 
sas; 

4.2 Areas de interesse: 
4.2.1 Sel�o de raças puras e seus cruzamentos; 
4.2.2 Avaliação das raças leiteiras e seus cruzamentos; 
4.2.3 Saáde animal: 

4.2.3.1 Carrapatos e doenças transmitidas por carrapatos; 
4.2.3.2 Endoparasitoscsi 
4.2.3.3 Mamlte; 
4.2.3.4 Diarréa de bezerros; 
4.2.3.5 Metodologia para detecção de resíduos no leite; 

4.2.4 Reprodução animal: 
4.2.4.1 Transferência dI! embriões; 
4.2.4.2 Técnicas para diminuir repetições de cios; 

4.2.5 Alimentação: 
4.2.5.1 Produção de leite sob pastejo; 
4.2.5.2 Produção e uso de forragens para vacas leiteiras de alta produção; 
4.2.5.3 Melhoramento e manejo de pastagens tropicais. 

4.2.6 S6cio-economia: 
4.2.6.1 Verticalização de sistemas intensivos de produ�o de leite; 
4.2.6.2 Informatização dos sistemas de produção de leite. 

S.O CEN1RO DE PESQUISA E ENSINO/INSTITUTO DE LATICÍNIOS CÂNDIDO TOSTES _ 

EPAMIG: 
5.1 Treinamento aos níveis de MS e Doutoramento; 

5.1.1 Recepção de estudantes para desenvolvimento de teses no Brasil; 

�t� ��;��K�g� �j� �=�l
d:o��r::e�u���gs���=�c, MS e PilD em instituições francesas. 

5.2 Treinamento de curta duração (6 meses) para técnicos de apoio à pesquisa; 
5.3 Professores e Pesquisadores visitantes na área de tecnologia de queijos; 
5,.1 Tratl'imento de eflucntes de ind'!.1strias de laticínios; . 
5.5 Trabalhos visando a definição d.e normas e padrões de identidade e quaHdade de leite e produtos 

derivadosi 
5.6 Produtividade c qualidade de le�te e produtos lác[e0� em 1\1inM Gemi!'>. 

Amaury Bellini 
CEPE/ILCf 

MÔnica Maria Oliveira Pinho Cerqueira 
UFMG/EV 

Luiz Aruiera 
CNPGljEMBRAPA 

Marco Antonio Moreira Furtudo 
UFJFIFFB 

Maria Cri�tina Alvarenga Mosquim 
UFV/DTA 

Braz dos Santos Neves 
CEPE/ILCT 

Terezinha P. Charles 
CNPGUEMBRAP A 

OtacOio Lopes Vargas 
CDLD/CEPE/lLCT/EP AMIG 

Juh de Fora, 21 de julho de 1992_ 
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Mônica Maria Oliveira Pinho Cerqueira 

Av. Dom. José Gaspar, 1062!201 

Coração Eucarístico - Belo Horizonte (MG) 

(031) 375-2714 - CEP 30550 

Marco Antonio Moreira Furtado 
R. EngO Morais Sarmento, 332!202 
Santa Catarina - J. Fora - MO . 
(032) 211-8703 - CEP: 36035 

Braz dos Santos Neves 
Rua Tenente Freitas - 116 
Juiz de Fora - MO 
(032) 224.3116 - CEP: 36045 

Maria Cristina Alvarenga Morfim 

Rua A - nO 178 - Condomínio Julia Molá 

Viçosa - MO 
(031) 891.2886 - Residência 
(031) 899.2225 - (DTA-UFV) 

Luiz Aruiera 
EMBRAPA - CNPOL 
Rod. MO 133- km 42 
36.155 - Coronel Pacheco - MG 

Pág. 48 

Paulo Henrique Alves da Silva 
Departamento de Tecn. Alimentos - UFV 

36570 - Viçosa - MO 
Fone: (031) 899.2285 

(031) 891.2545 (res.) 

Terezinha P. Charles 
EMBRAPA - CNPOL 
Rod. MO. 133 - km 42 
36155.000 - Coronel Pacheco - MO 

Otactlio Lopes Vargas 
CDLD/CEPE/ILCT 
Rua Tenente Freitas, 116 
Santa Terezinha 
Caixa Postal 183 
36045-560 - Juiz de Fora - MO 
Fone: (032) 224.3116 - ramal 111. 
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DE NOIA 
ENCON�BADO ALGO FORA DO COMUM 

, 

EM mDAS AS DTDUS�BIAS QUE on.ABA1VI 

PELOS EQUIPAlVlEN�OS BEGINOX: 

Qualidade nas instalações da BATAVO. 

A REGINOX é especialista nisso. . . . . -

A qualidade começa no desenvolvtmento do proJeto, passa pela fabncaçao 

do equipamento, chegando até sua instalação nas indústrias alimentícias. 

Em condições absolutamente sanitárias. 

Por trás de cada conexão, válvula, bomba ou tubulação que você vê nesta foto, 

tem a marca de qualidade REGINOX. 
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INDÚSTRIA MECÂNICA LTDA. 

Rua Hum, 690 - Centro Industrial de Guarulhos - CEP 07250 Guarulhos S - P I 
Tel . :  (01 1) 912. 1400 - Fax: 1 1  912.5606 - T�lex: 1 1  661 38 R��L
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HIGIENE PROGRA ADA NA INDÚSTRIA ALIMENTíCIA 

: ' :,� l�� �_'::U�s grogramas 
'yB " � ,}, Uei�_� � Higiene , B " 
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A Lever Industria l  põe à s u a  d isposição tod a  a exper iênc ia  adqu i r ida  e m  m a i s  
de  50 parses, com o objetivo de a u m e ntar seus rec u rsos e ,  pr inc ipa lmente, 
poss i b i l itar ma ior  segurança para a sua ind ústr ia ,  n a s  á reas  de l i m peza e 
h ig ien ização. 

Aprove ite tudo isto : 
• U m a  l inha  de produtos de q u al i d ade. 
• Sistemas programados de l impeza e 

des infecção, que combinam prod utos 
com equ ipamentos. 

• Tre inamento programado da 
mão-de-obra .  

• Assistênc ia  de nossos departamentos d e  
apo io. ' . 

• Visitas prog ramadas de pós-vendas, 
• U m a  equ ipe  d i r ig ida  e tre inada para 

estud a r  e recomendar  os s istemas mais  
econômicos e funcíonais .  

Lever Industrial 
Sistemas para a h ig iene 

D i v i são du H IV IU I1 U  Profl!:i5lUl1ü l  ddS  I ll dus t r l d b  GU5!:iY Luvur Ltd a .  
Av. de P inedo. 401 . Socorro · Sto. Amaro · São Pa u l o  - S P  - Te ! . :  (0 1 1 )  548·4322.  
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