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RESUHMO

Utilizando-se de uma produclio experimental de flocos de
milho verde, obtido através da desidratag¢io em secador de roios
da polpa integral de milho Nutrimaiz, foram produzidos ipgurte,
sorvete € queijo quarg sabqf milEo verde.

Fara a broducﬁo dos derivados do leite baseou-se em
fluxoéramas basicos de processos indicados na literatura, fazen-
do—-se as devidas adapta¢des para incorpovagio dos flocos.

Na obten¢Ho de icgurte e sorvete sabor milho verde os
flocos foram adicionados logo apds a pasteurizacio dﬁ leite ou da
calda, na fase inicial do resfriamento a 7@ ©C. Nessas condig8es
» 3
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gelatinizacio do amido.

No caso do queijo quarg a adig¢io foi feita a frio &
_massa base ou pré queijo, juntamente com o agucar.

No estudo das formulactes os melhores resultados, quan-—
to ao sabor e aceitabilidade, foram obtidos com a adig8o de 6% de
flocos ao iogurte e ao queijo quarg, € 4,5% ao sorvete. A adigio
de flocos, além de conferir sabor caracteristico de milho verde,
melhorou a viscosidade e/ou consisténcia dos produtos resultan-

tes.



SUMHARY

Using an experimental production of sweet corn flakes
obtained by dehydration of the whole pulp of a special sweet corn
( Nutrimaiz ) on drum dryer, yoghurt, ice cream and quarg cheese
with the‘taste of sweet corn weré produced.

For preparation of the dairy products, basic fluxograms
of tﬂe process indicated in the literature were used, making the
necessary adaptation for the incorporation of the flakes.

For obtaining yoghurt and ice cream with the taste of
sweet corn, the flakes were added Jjust after the pasteuriza-
tioq of the milk or mix, at the temperature of 7@ OC, inicial
mmE e - *1:i%~~ Tn zmugh zondibdimms mal anlg o cobdePacbavn
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dispersibility of the flakes but a pre~gelatinization of the
starch were obtained.

In the case of the quarg cheese, the addition of thg
flakes and the sugar to the pre-cheese was done at temperatufe of
refrigeration..

In the study of formulations, the best results in tevms
o¥.taste and acceptance were obtained by addition of 6% of flakes
to the yoghurt and to the quarg cheese, and of 4.9% to the ice
cream. The incorporation of the flakes in addition to transfering
to the producté a particular taste of sweet corn has also impro-

ved viscosity and/or consistence.



INTRODUGAD

0 milho no seu estadio imatuvro (milho verde) apresenta
um sabor bastante agraddvel ao paladar brasileiro, porém, sZo
poucos os produtos consumidos com sabor de milho verde. Esses
produtos se limitam ao curau, pamonha, sorvete e a prdpria espi—-
ga inteira cozida. |

0 milho \quando em combinacﬁo com o leite resulta num
produto cuja composi¢c&o de aminodcidos essenciais € de alto valor
nutricional, por esta razHo produtos & base de misturas leite-mi-
lho tém sido utilizados em programas de suplementa;ﬁo alimentar
rFara populaglo de baixa renda.em VArios paises como a africa do
Sul, india, Bolivia, etc., jd hd alguns anos ( Bressani, 1972 e
lrevder & wvan Ifiér Wart. 198m

Frodutos a base de leite como iogurte, sorvete e queijo
quarg possuem alto valor nutricional e s%o0 de grahde aceitac§0 no
mercado. Desses produtos, sd o sorvete ¢ encontrado com sabor es-—
pecifico de milho verde, e mais Preﬁuentemente, em sorveterias
artesanais que empregam em suas formulagfes curau de milho verde,
ainda éssim o sabor ¢ refor¢ado através da adicBo de avomatizan-
tes artificiais. Muito pouca bibliogvafia € encontrada reFérente
a formulagSes desses produtos com sabor de milho verde, restrin-
gindo-ge a.catélogos de fabricantes de aditivos, como no caso do
'sorvete.

‘Foi desenvolvido na Faculdade de Engenharia de Alimen-

tos-UNICAMF um processo para obtengio de flocos de milho verde

atraveés da secagem da polpa integral em secador de rolos (drum



-

dryer). O milhé utilizado € resultante de um programa de melhora-
mento genético e denominado Nutvimaiz. Esse novo cultivar apre-
senta um elevado teor de lisina e triptofano na proteina,.além de
outras caracteristicas que o difere do milho normal.

0 objetivo deste trabalho foi utilizar os flocos de mi-
lho wverde Nutrimaiz em formulagdes de produtos i base de_ leite
como dogurte, csorvete e queijo quarg na forma de aromatizante
desses produtos sem a utilizacBo de aditivos de qualquer tipo.
Além da vantagem nutvricional que os flocos apresentam em relacio
aos aditivos aromatizantes, para a qual esses nada contribuem, os
flocos apresentam facilidade de armazenamento e esti se propondo
0o desenvolvimento de novos produtos ainda nfo existentes no mer-

tado.



REVISA0 KIBLIOGRAFICA

0 MILHO NUTRIMAIZ

0 milho € uma das culturas mais estudadas tanto do pon-
to de vista da composicﬁo.quimiéa e valor nutricional quanto de
sua constitui¢lo genética. € um alimento importante como fonte de
calorias, de algumas vitaminas e de proteina, porém esta & de
baixa qualidade nutricional no milho comum. £ de grande consumo
em alimenta¢io animal e humana ( Sgarbievi et alii, 1982).

As pesquisas sobre milho foram bastante intensificadas

a partir_de uma descoberta relativa a hevanga genédtica das pro-

toinae vanmvtada noy Merty ot a3ii1 em 1YAA dyata—-ce de um asne
recessivo "opaque-2" (02), que promove uma diminui¢Xo no conteudo
de =zeina € ,a0 mesmo tempo, uma elevagfo proporcional de albumi-
nas, globulinas e glutelina 3 nos gridos, resultando em elevacio
dos aminoacidos lisina e triptofano. Outro gene descoberto foi o
tiro "sugary” (su), que provoca uma elevagf0 no conteddo de agu-
cares soluveis, uma elevaglo no conteddo de 6leo e decréscimo no
conteudo de amido do gr8o ( Silva & Teixeira, 1975 ).

Em 4978 Silva et alii, do Departamento de Genética e
Evolugio da UNICAMF, reportaram a obten¢fo de uma nova variedade
de milho doce dénominada Nutrimaiz, a qual contém os genes (su) e
(o2) em seu endosperma e apresenta um elevado valor nutritivo.

0 novo duplo-mutante com genotipo recessivo (su/o2) foi

produzido através do cruzamento entre uma variedade de milho doce

(4



cubano ( Fajimaca ) contendo o gene su no endosperma € uma varie-
dade de Maya Opaco~2, rvrepresentando respecfivamente, 87,54 €
12,94 da heranga genética ( Silva & Teixeira, 1975; Sgarbieri et
alii, 4977; Sgarbieri et alii, 1982; Schonhaus & Sgarbieri,
1983) .

Além de melhores caracteristicas nutricionais o Nutri-
maiz apresentou excelente comportémeﬁto agrondmico em relagfio. &
produtividade, adaptagfo ao clima e solo da regifo de Campinas, e
uma maturagio mais lenta,que permite a sua utilizacio como milho
verde por trés a quatro semanas, ouw seja, 20 a 40 dias apds a po-
linizag¢8o (¢ DAF ). Este periodo é superior ao de outvos cultiva-
res, como o milho comum, que & de 290 a 25 DAF (Bilva et alii,

ie78)

Uivine svbinne asnvecantam se nranorcdes doe componentec
anatdmicos, composi¢fo quimica e valor nutvitivo do novo cultivar
Nutrimaiz em dois estddios de maturacfo: 20 e 60ADAP que corres-—
pondem aos estadios de milho verde ( leitoso ) e completamente
maduro ( seco ), respectivamente. O0s valoves obtidos nos varios
estudos s¥0 sempre apresentados comparativamente a outros culti-
vares ( S8Schonhaus & Sgarbieri, 1983; Sgarbieri et alii, 1977;
Sgarbieri et al1ii,i982; Silva et alii, 1978; Rosenthal, i9é8 ).

Fara efeitos demonstvrativos sio apresentados alguns da-
dos comparativos ( Tabela i ) com o cultivar Maya Normal, que é o
chamado milho comum, largamente utilizado na industria & na ali-

mentacio animal.

0 Nutrimaiz conserva mais agua, possul menor propor¢iao de



TARELA 1 ~ Compara¢3o do Nutrimaiz com o milho comum aos 20 e 460
dias apés'a polinizac80 ( DAF ).
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NUTRIMAIZ COMUM
DETERMINACBES (%) e sl e e e .
2 60 2o 60
agua 67,4 ie,2 66,6 7,8
COMFONENTES (%ES)=x
proteina (N x 6,25) iz,o ii,0 iz2,o - 10,3
NNP‘(N X 6,25)xx 3,14 e,z 2,7 ,8
livdidine ﬁﬁ??i% =oo R R 3,8 5,0
cinzas - : i,8 1,6 i,8 4,5
agucares totais 8,9 5,5 5,9 ) 3,3
fibra crua 3,4 3,2 3,6 i,6
-polissacarideo 68,9 70,2 73,3 78,3

(diferenga)
Fonte: Sgarbievi et alii., 1982.
* ES = Fase Seca.

¥% NNF = Nitrogé€nio N&o Frotéico



endosperma, maior propor¢io de germe e pericarpo, nos dois esta-
dios de maturagio.

0s teores de nitrogénio n3o protéico ( NNF ), iipidios
totais e agucares totais s8o maiores no cultivar RNutrimaiz. O
teor de polissacarideos totais € menor no Nutrimaiz € o teor de
proteina € basicamente igual nos dois cultivares, nos dois esta-
dios de maturagfo ( Sgarvbieri et alii, 1982 ). ’ .

As difevengas com relagio as proteinas, favoriaveis ao
Nutrimaiz s3o:

Apresenta maior concentracio de albuminas, glutelina 3
e globulinas nos dois estiddios de matuwracio e conteddo muito bai-
xo0 de zeina, que & uma proteina muito desequilibrada em sua com-
posic@o de aminoacidos e, portanto, de baixo valor nutritivo. Es-
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mas no Nutvimaiz representa 3 a 6%, com isso o Nutrimaiz apresen-
ta maiores teores de lisina € triptofano, que s&o aminodcidos li-
_mitantes nos cereais em geral, e uma melhor relagio leucina/iso-
leucina ( o0 excesso de leucina em relagio a isoleucina parece
prejudicar a absor¢io de isoleucina, que € um aminodcido essen-
cial ) ( Sgarbieri et alii, 1982 ).

0 Hutrimaiz apresenta um teor de dleo 1,5 a 2 vezes su-
perior ao do milho comum, © que lhe confere Valor.energético mais
elevado, mas n#o apresenta diferenca na qualidade do dleo, uma
vez que nﬁo ha diferengas quantitativas na composicRo da fra¢fo
lipidica dos milhos ( lipidios neutros, glicolipidios, fosfolipi-

dios e acidos graxos ).



Quanto aos carboidratos, o Nutrimaiz apresenta menos da
metade do teov de amido presente no milho comum € um teor muito
elevado de polissacarideos soluveis em dgua ( fitoglicogénio ) e
de agucares. Os agucares sfo representados, quase que exclusiva-
mente, pela sacarose, glicose e frutose. 0 amido do Nutrimaiz
apresenté um teor ainda mais elevado de amilopectina do que de
amilose em relagio ao milho normal . Os teores de carotendides to-
tais e de xantofilas 80 mais baixos no Nutrimaiz, dai a sua

coloragio amarela ser mais clara ( Sgarbieri et alii, 1982 ).

0 valor nutritivo das proteinas do Nutrimaiz e do milho
comum aos 2@ e 60 ( DAF) foi estudado comparativamente quanto aos
valores de FER (quociente de eficifncia protéica), retengio de
nitrogéniol digestibilidade & valor bioldgico aparentes.Fela Ta-
‘bt:.'..‘l'c’l c TiCa& ts;.*j.duzuLE' GueE U UL Lildle ndau “.iu.'x tem prulelna cum va—
lor de FER bem mais elevado como seu valor praticamente nio muda

com o grau de matura¢lo. ConsideracBes semelhantes podem ser fei-

tas em relacio aos outros valores ( Schonhaus & Sagarbieri, 1983

Tendo em wvista as boas qualidades do milho HNutrimaiz
sob o0s pontos de vista nutricional e agrondmico, vérios'pesquiﬁa—
dores partiram para estudos sobre o aproveitamento industfial do
milho nos dois estddios de matura¢fo, conforme pode ser visto na
referéncia intitulada “Indu%tfializacﬁo do Milho Verde: HNovas
.Perspectivas para a Industria de Alimentos”, que contém um vesumo
dos estudos realizados até ent&o ( Sgarbieri et alii, 1988 ).

Um estudo sensorial comparou espigés cozidas das varie-

dades Nutrimaiz, normal, opaco € doce em dois estadios de matura-



¢80 leitoso ( 20 DAF ) e maduro ¢ 60 DAF ). Foram avaliados os
parametros numero de mastigadas, textura, sabor e preferéncia. Os
resultados obtidos ¥oram os seguintes: as 4 variedades nfo dife-
viram entre si em sabor e preferéncia, povém o Nutrimaiz apresen-
tou maiores médias. Na fase leitosa, o milho normal foi conside-
rado o mais duro e, portanto, o mais rejeitado, e na fase madura
0 Nutrimaiz apresentou melhor textura, diferindo signi*iﬁativa—
mente dos demais ( Morass, 1988 ).

A polpa de milho verde Nutrimaiz desidratada em rolos
secadores, denominada flocos de milho verde, foi testada quanto
ao seu uso na producio de bolos, pHes, biscoitos, formulados para
alimentaglo infantil, sopas instantﬁneas, etec. No presente traba-
lho, o uso dos flocos de milho verde nfo foi feito com a finali-
adane e c;nhc:i';i,i'n'ir Aalonm ITnavredlientes . mng «qm viga,nﬁn SUDIiATAY M
uso de um ingrediente que permitisse incorporar ao produto o sa-

bor de milho verde, além de incrementar o valor nutritivo.

io



TARELA 2 - Valor protéico do Nutrimaiz € do milho comum aos 20

e 60 dias apos a polinizagio ( DAF ).
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FARAMETROS NUTRIMAIZ COMUM

DETERMINADOS ~  —mmeeemmce e
20 60 ‘20 60

FER 2,7 2,6 £,9 i,2

retengio de

nitrogénio (g) 2,0 1,9 i,6 i,
djgt-‘-\«:i"lbj'i'ln:\nf;a €% RO, A A VR A : KACIN
valor bioldgico (%) 74,4 73,8 69,6 50,8

RSN S0 Resd ceh st e au Seme 4ets Goma Chee Sese Troe Gt Fims FEmL 004 SHeL SN Sees v eee 104 Sss SEGE Save Tear Sbes Sein Sest Sese S0t SIS Pamt Simr Sees Sese et St bate S4he Fhie Seer Svee beSe SHE A0S P Ges B4l SHS FUAS SES SHS St Smee Sems Sese Forw Sowe

Fonte : Schonhaus & Sgarbieri, 1983.
FER : Quociente de eficiéncia protéica

Nota: Valor de FER da caseina foi 2,9.
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FLOCOS DE MILHO VERDE .

0 milho verde é pouco comercializado no Brasil, sendo
quase que exclusivamente encontrado na forma enlatada. NR%o indus-—
trializado, o milho verde € consumido sazonalmente na regibes de
producio, sendo muito apreciado cozido ou assado. Eése consumo €
reduzido, devido ao curto periodo de tempo em que o produfo esta
disponivel ( Reyna et alii, 1984 ).

Alguns estudos mostraram ser possivel obter produtos
aceitaveis a partir da desidratagfo do milho verde, visando con-
servagiao do produto ( Jerger, Zoellner & Tischer, i953; Nelson et
alii, 1955 ). A maioria deles'utilizou secadores dg bandeja com

injeg¢dao de ar quente mas, segundo Watson et alii (1i979) podeviam

yecultar  om nerda de avams & haiwn Fawn ri@ vreidratacin do produ-
to.

Gutierrez (1978) estudou procéssos para.obtencﬁo de fa-
rinhas do milho Nutrimaiz em seu estado leitoso (milho verde)
uwtilizando "spray dryer” e secador de bandejas, combinando varios
processos de moagem de milho. Com uma caracterizacio quimica e
nutricional, o autor concluiu ser vidavel a produgfo de farinhas a
partir do milho verde Nutrimaiz e sugeviu maiores estudos‘em re-
léc5o a caracterizacio sensorial das farinhas obtidas, utilizagfo
do produto em formulagGes de sopas, sorvetes, pudins, etc, assim
como o estudo de novos processos de secagem.

"Reyna et alii (i1984) estudaram métodos de desidratacio
de milho verde para obten¢&o de farinhas e flocos que apresentas-

sem caracteristicas sensovriais, funcionais e nutricionais mais
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adequadas paré a formulacBo de produtos alimenticios. A matéria
prima utilizada foi o milho Nutrimaiz aos 20 DAF, que foi subme-
tido aos seguintes processos de desidratagfo: liofilizacﬁb, seca-
dor de rolos, atomizagifo (sprasvdrser) e secagem em tunel de cir-
culagio de ar quente. Os produtos obtidos foram analisados quanto
& composi¢&o centesimal, valor nutricional e vida de prateleira,
A conclus8o geral a que puderam chegar, embora ainda preliminar,
foi que ha grandes possibilidades de se obter produtos desidrata-
dos estdveis, com excelentes propriedades nutritivas & funcio-
nais, parvticularmente pelo processo de desidratagio em secador de
rolos. Fropuseram ainda que es5ses processos deveriam ser otimiza-
dos para oferecerem o mais alto vendimento industrial e melhor

preservar. as qualidades originais do produto.

Dnﬂﬁ?*ha! (4022) ggtudan um nroracan navs Avenscs o do-o
sidratacio da polpa de milho verde Nutrimaiz em secador de rolos
(drum dryer), a vida de prateleira do produto desidratado acondi-
cionado em sacos constituidos de um filme de polietileno especi-
ficado com base na permgabilidade a0 yaporldégua e procedeu a
uma andalise econdmica preliminar, envolvendo estimativas de in-
vestimento e custos necessérios para instalacdo e operacionaliza-
¢80 de uma unidade industrial para produ¢io de flocos.

A desidratagldo foi estudada como uma funcio de duas va-
riaveis operacionais independentes: pressio de vapor no intevior
dos vrolos e velocidade de rotagio dos rolos. 0 autor avaliou o
efeito desses dois parametvros no rendimento do processo € nas ca-

racteristicas nutricionais, sensoriais e tecnoldgicas do produto

obtido dentro de determinada faixa de valores dos parametros. Os

i3



produtos obtiaos das varias combina¢des entre pressio de vapor e
velocidade dos rolos foram chamados pelo pesquisador de “Flocos
de milho verde” e a recomendaclio foi que fossem utilizados “in
natura” ou na formulacio de alimentos.

No estudo foi utilizado um secadovr de rolos duplos es-
cala piloto, de i8 polegadas de comprimento e 18 polegadas de
didmetro. Os resultados obtidos mostraram que A velocidadeide ro-
tagio entre 2,5 e 3 rpm combinada com pressio de vapor entre S0
e 55 1b/pol2, alédm de resultar em valores de rendimento elevados,
também originou um produto com as melhoves caracteristicas nutri-
cionais (em termos de qualidade da proteina), sensoriais € tecno-
ldgicas, embora apresentasse umé queda nos valores em termos re-
lativos, para tocoferdis, carotendides e tiamina de 9%, 34,9% e

e,
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Os wvalores meédios de FPER e digestibilidade aparente do
produto desidratado foram 2,2 e 75,8%, respectivamente, e as ta-
xas de reducfo médias desses valores, com relagfo a matéria prima
foram 15,4 e 6,5%, respecﬁivamente.

0 estudo da embalagem revelou gque sacos de polietileno
de 64 micra de espessura e taxa de permeabilidade ao vapor dagua .
de 1,5 g de dgua /m® dia foi adequado para acondicionar 7090 g de
produto, evitando sua aglomeraclo e permitindo uma vida de prate-
leira de 180 dias. Apds esse periodo, foram detectadas elevagdes
nos indices de perdxido e acidez livre, sendp €855 Processos de-
teriorativos acompanhados pela piora do perfil de sabor do produ-

to.
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As principais etapas do processamento para obtengio de
flocos de milho verde desenvolvido por Rosenthal (1988) sio des-
critas a seguir.

Apos a colheita, as espigas foram despalhadas e limpas
manualmente, sendo a seguir submetidas a um branqueamento por 6
minutos em dgua fervente e posteriormente resfriadas com dagua X
temperatha ambiente. Em sgguida; procedeu—se ao debulhameﬁto das
espigas com facas, manualmente. A moagem dos grHos para obtencgio
da pblpa a ser desidratada foi feita em moinho de martelo e de-
'pois num moinho coloidal e, por fim, fez-se a retirada das fibras
em um aparelho despolpador tipo "finisher”. A desidratagio da
polpa foi realizada em um secador de volos duplos com dispogsiti-
vos reguladores de velocidade, espagamento entre os vrolos, pres—
edn de car-,tf\~:s;'t:a de vapny &m rada am oane ciirtndvyns Ao secadnr e
afastamento das facas destinadas a raspagem do material desidra-
tado. 0 filme de material desidratado foi peneirado a 30 mech e
embalado em sacos de polietileno.

Os flocos obtidos apds o estabelecimento das condig8es
de processo foram avaliados por Deliza (1988) € sua composigio
centesimal € apresentada a seguir: 4,4% de dagua, 412,7% de protei-
na (%N R 6,25), 6,94% de lipidios totais, 2,4% de cinzas, 4,4% de
fibras e 73,33% de carboidratos (por diferenga). 0O produto apre-—
sentou as seguintes contagens de microrganismos por grama: coli-
formes totais, b; Escherichia coli, @; Staphilococus aureus, 10 ¢
Salmonella, @ (em 25 g). Ds resultados indicaram que o processo
foi realizado em condi¢des de higiene satisfatdrias, estando den—

tro dos padrdes microbioldgicos da legislagHo brasileira.



LEITE E SEUS DERIVADOS

0 leite de vaca € o mais completo de todos os .alimen—
tos; contém quase todos os constituintes de importincia nutricio-
nal para o homem, tem proteina de alta qualidade e & fonte de.
cdlcio e riboflavina. &, contudo, comparativamente deficiente em
ferro e vitaminas C e I'. Diferente de outros alimentos de origem
animal, o leite contém uma quantidade significativa de carboidra-
tos na forma do dissacarideo lactose ( Buss & Robertson, 1978 ).

As 'proteinas do leite contém todos os aminodcidos es-
senciais, sAo fontes importantes de triptofano ¢ especizalmente
ricas em lisina; € a sua assimilagio na ingestfo é 5 a &% mais

completa que de outras proteinas em geral(Arbuckle, 1977).

noreire & nm liquidn & «nbh estn Farma. & nAvmalmente
utilizado como alimento. Todavia, por ser muito rico em princi*
pios nutritivos e em estado facilmente assimildavel, a sua conser-
vagao sem interven¢io tecnoldgica & praticamente impossivel, sen-
do, portanto, uma substincia altamente perecivel. Ao ser armaze-
nado em condi¢des ambientais, o leite sofre uma série de altera-
¢Oes devido, basicamenteh a a¢cidn dos microrganismos contaminan-—
tes. Tais alteracdes e/ou transformacBes levaram ao descobrimento
de varios derivados do leite, que passaram a ser uéilizados como
alimento. Foram assim desenvolvidas as diversas formas de preser-—
var e, consequentemente, aproveitar 0 eXCEesso de leite n3o consu-
mido dentro de algumas horas apds a ordenha. Desta forma, a coa-
lhada, o iogurte € o0 queijo s3o os principais produtos que surgi-

vram empiricamente, muito antes que a tecnologia fosse conhecida,
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e que se constituiram‘em variedades alimenticias de excelente va-
lov nutritivo, amplamente consumidas até hoaje ( Oliveivra, 1986 ).

Medeiros (4987) cita uma resolu¢cHo normativa da CaAmara
Técnica de Alimentos (portaria n® 204/EBsb, de 04/5 78), que clas-
sifica os gelados comestiveis de acordo com a composigio em: sor-—
vetes de creme, sorvete de leite, sorvete de baixo teor de_gordu—
ra, sorvete, gelados de frutas, "sherbets” e gelados. Os sorve-
tes, sem qualquer outra denomina¢io, s¥o preparados com leite e
produtos lacteos e/ou outras matérias primas alimentares, nos
quais os teores de gordura e€/ou proteina sfo, total ou parcial-
mente, de origem n&o lactea.

0 mesmo se aplica ao sherbet, que contém baixos teores

de govdura e proteina. Nos gelados e gelados de frutas nZo entram

legite o nvadatac Iacrtene

, & '1m. anrne . onipas Al Dedsrag Ao

frutas, agucares, aromatizantes, corantes, cetc.

Nas diversas bibliografias consultadas, derivados de
leite s3o produtos constituidos essencialmente por leite, o qual
sofreu alguma transforma¢Bo como: queijos, iogurte,manteiga, ke-
fir, leites fermentados, coalhada, leites em pd, concentrado,con-
densado, desnatado; ou por constituintes do leite como: creme
(fresco ou fermentado), caseina, soro de queijo fconcentrado- ou
em po) e lactose ( Lampert, 1975; Kosikowiski, 1978 ).

Existem wvarios produtos em cuja formulacfo & empregado
leite ou produtos lacteos, como no caso de sorvete, flans” (lei-
tes gelificados), chocolates, etc; que podem ser denominados por

produtos a base de leite ( Kosikowiski, 1978 ).
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Os‘pfodutos a base de leite e alguns derivados do leite
como  iogurte, leite fermentado e soro de queijo sXo encontrados
no mercado adicionados de polpa e pedacos de frutas, aromatizados
natural ou artificialmente, assim como leites achocolatados este-
rilizados, bebidas & base de soro de queijo no mais diferentes
sabores, além de queijos pastosos adicionados de legumes, ce-
reais, condimentos salgados & polpas de frutas. Desta Formﬁ tanto
os fabricantes de aditivos, polpas de frutas, condimentos e etc;
quanto os fabricantes de produtos lacteos, a cada ano abrem mais
o numero de op¢des para criar novos produtos e atrair o consumi-
dor ( Kirkpatrick & Fennvick, 1978; Jensen et alii, 1987 ). Den-
tro desse principio a pamonha e o0 curau podem ser considerados
como produtos & base de leite, uma vez que o leite € um ingre-
diente ),mons-rnﬁr; NAa &HA FOTMUIACAN. COMO DOAS &6y VISEO no 1ivro

3

de receitas culindrias " Com agua na boca ', de Fernandez (1986).
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IOGURTE

Uma defini¢fo de iogurte foi dada pela FAO/wHOY (1977
como: Jogurte € um produto de leite coagulado obtido pela fermen-
tagdo latica através da aglo de Lactobacrillus bulgaricus e Strep-
tococcus therawehilus, a partir de leite cru, pasteurizado .ou
concentrado, com ou sem adiglo de leite em pd, integral ou desna-
tado, soro em pod, etc. 0s microrganismos devem estar vivos € em
abundincia no produto final. Os ingredientes bdsicos do iogurte
s%0, entfo, leite e a microflora ( Rasic & Kurman, $978 ).

As bactérias do iogurte, crescendo simbioticamente sio
responsaveis pela fermentagio do leite, dando como resultado a

producio de dcido latico, compostos aromaticos, e a formagfo do

]
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As propriedades de um bom iogurte sf@o medidas por seu
sabor e aroma balanceados, acidez média adequada pava produzir um
sabor levemente &cido, consisténcia yiacosa, textura suave e li-
sa, sem presenga de bolha de gas e aspecto normal ( Davis, 1975
citado em Neivotti & QOliveira, 1978 ).

0 iogurte, nos wltimos anos, téeve um grande aumento de
producdo. Entre os fatores responsdveis por isso, pode-se citar
as qualidades ovganolépticas, adi¢glo de agucar e frutas, disponi-
bilidade de embalagens adequadas, possiveis qualidades tervapeuti-
cas, etc. As estatisticas mostram, contudo, que o iogurte com
frutas € o0 responsavel pelo rapido crescimento das vendas ( Gran-

di & Suazo, 1986 ).
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0 ‘pfocesso industrial basico para produgio de iogurte
come¢a com a padronizacBo do leite quanto a gordura e sdlidos nion
gordurosos do leite (SNGL), componentes que interferem na cremo-—
sidade e consisténcia do iogurte final; € dado entfo um tvatamen-
to térmico de 90 ©C por S minutos ou 85 OC por 20 a 30 minutos. 0O
leite € resfriado as temperaturas de 40 a 45 OC para inoculagko
de 2 a 3% de cultura caracteristica (5. Cheraophilus e L.Abulga~
ricus na proporcio de 1:4 ou 1:2) a fim de que ocorra a fermenta-
¢30 em 2,5 a 3 horas. 0 final dessa etapa € visto pela formacio
de um gel, e pode ser controlada pelo valor de pH 4,6 a 4,7 (pré-
Ximo do ponto isoelétrico da caseina) ou pela acidez tituldvel de
2,5 a 1,0% de Acido latico (AL). 0 iogurte &, entio, resfriado
rapidaments para inibir a atividade da cultura, e depois adicio-
narna dns 1ng;-pdvc\11r¢‘cz TRARDNNGAVATIS pR10 sabor € aroma. cais co-
mo: frutas, aromatizantes, corantes naturais ou artificiais, e
também agdcar, estabilizantes, etc ( Rasic & Kwurman, 1978; Tamine
& Deeth, 198¢; Tamine & Robinson, 1985 & Brand&o, 1987).

Esse tratamento térmico dadb ao leite tem por objetivos
destruivr os microrganismos patogénicos € grande parte da flora
ndo patogénica, destruir substincias inibidoras de crescimento
microbiano natwralmente presentes no leite. Prqmoyer uma desnatu-
ragido das proteinas do soro que se ligam a caseina aumentahdo o
poder hidrofilico da mistura (Rasic & Kurman, 1978; Tamine & Ro-
binson, 1985).

'Se apropriadamente produzido, o iogurte n8o requer adi-
¢R0 de estabilizante devido ao fato de que codgulo macio e firme,

com elevada viscosidade € conseguido naturalmente. No entanto,
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para a prodﬁcgo de iogurte batido adicionado de fruta ou polpa,
os estabilizantes s3o0 normalmente adicionados para se evitar si-
nerese, melhorar a firmeza e a viscosidade, e propovcionar uma
sensagcio gustativa apropriada. Entre os estabilizantes empregados
em iogurte estio o alginato, carragenato, gelatina e amido de mi-—
lho pré-gelatinizado ( Tamine & Robinson, 1985; Erandio, 1987 ).

0 iogurte € por definig¢fo, um produto resultante :da
coagulagio eésencialmente do leite pela cultura carscteristica
mas, had diversos trabalhos que estudam a influéncia da adi¢fo de
produtos nfo lacteos ao leite antes da etapa de  coagulacfo no
processamento de iogurte.

Grandi & Jaimes (i986) estudaram a influfncia do agdcar
de cana na composi¢cio da flora microbiana e na fermentacio ldtica
'. te & V.o‘..i..w‘%(o ue LOSWIle. CieS palLilam d& 1elcte em po  re-
constituido a 12,5% de sdlidos totais, adicionaram aglcar a dife-
rentes porcentagens antes da pasteuwrizag®o (20 minutos em vapor
fluente), inocularam 2,5% de cultura de iogurte e incubaram por 4
-horas. Os resultados foram os seguintes: verificaram uma influén-
cia positiva no fator de ﬁultiplicacﬁo dos microrganismos quando
o acucar foi adicionado em até 9% em peso, nio houve influéncia.
quando adicionado nas concentracgdes de 12 a iSX, Qorém observaram
uma menor produ¢io de dcido quando da adigio de 15% de agucar a
partir de 3,5 horas de incubag¢Zo.

McGregor & White (4986 € 1987) em dois trabalhos ava-
liaram o éfeito‘de adogantes na aceitabilidade, na viscosidade, €
no sabor e aroma final do iogurte, no que sé refere & producio

dos principais compostos voldateis. A mistura base era composta de

21



1,5% de gordura, 12% de SNGL, 9,35% de gelatina, ©,2% de amido
modificadb é diferentes adog¢antes (sacarose e xarope de frutas)
adicionados a niveis de @, 2, 4 e &% em peso; o iogurte era mis-
turado com 18% de polpa de fruta que continha S0% de sacarose. 0Os
resultados obtidos indicaram preferéncia pela adigfo ao nivel de
4%, que o tempo para a mistura alcangar pH 4,4 aumentou s;gnifi~
cativamente com o aumento no téor dos agucares, que a sacarose
aumenta a viscosidade € que had um aumento significativo nas con-
tagené do numevro de Lactobacillus e total. NHo foi observado di-
ferenga significativa na produgio de compostos voldteis (acetona,
diacetil & acetaldeido) que compdem o sabor e aroma caracteristi-
cos de iogurte.

.Em dois trabalhos publicados em 1987, Viana et alii ob-

PEH

Cmmeenrose o qun o ouhobibpdigBSe Ao BAY o Ads mrabadan de lgite nar onvas
teina de soja na obten¢Ro de iogurte nfo afetou a capacidade de
crescimento e produglo de acidez dos microrganismos 5. thsrmophi-
lus e L. burgaricus. & citado ainda que o uso de isolados protéi-
cos de soja pode sﬁbstituir os estabilizantes empregados visando
a melhora na consisténcia e redug8o da sinerese do iogurte. Fode-
mos entio considerar que a adiglo de uma proteina que nZo a do
leite, mas de origem vegetal, a mistura de iogurte antes da fer-
mentacio resulta num produto final que ainda pode ser considerado
iogurte, levando-se em conta mais uma vez andefinicﬁo de iogurte.

Existem basicamente doic tipos de processamento de io-
gurte e os produtos finais s&o chamados “set vyoghurt” ( ioaurte

inteiro ) e "stirred yoghurt” ( iogurte batido ). Os processos

sa0 descritos por Rasic e Kurmann (i978), como se segue:
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Fara o iogurte inteiro o leite clarificado € com o con-

teddo de sdlidos ajustado & aquecido a 92 -~ 95 OC por 15 a 2@ mi-
nutos, resfriado a 48 - 45 OC, inoculado com 4 a 3% de cultura de
iogurte, a qual é bem misturada ao leite. Segue-se o enchimento

das embalagens definitivas, incuba¢®o em camara a 41 - 43 OC por
2 a 3 horas e resfriamento na mesma camara ou numa cémara. fria.
Alternativamente a incubacﬁo er resfriamento podem ser feitos
através de dgua, em forma de banho-maria. Fara o iogurte batido,
as efapas de tratamento térmico até a incubag¢3o ocorre no tanque
encamisado, o resfriamento pode ser feito no mesmo tanque ouw num
resfriador seguido pela etapa de enchimento das embalagens. Nesse
tipo de iogurte promove-se um tratamento mecanico no gel formado

apos a coagulagio; ha uma quebra do gel por meio de agitador aco-

-:-\1-w-ln “mobkmnanan . AnaAe o maibtacino A dnnuavte & tyonanortadn ot o 2
macquina de enchimento por meio de bombas e tubula¢gdes. HNesse
Processo, muita aten¢gio deve ser dada ao tipo de agitador, seu

formato, velocidade de agitacgfo, dimensbes da tubulacio, tipos de
bombas usadas e a vazio do iogurte até a maquina enchedora porque
um tratamento mec@nico muito intenso provoca uma queda na visco-
sidade.

Nos dois tipos de iogurte ocorvem as mesmas reagoes
bioquimicas durante a fermenta¢io, assim a dnica real diferenga
entre eles & a propriedade reoldgica do codgulo. O gel formado no
iogurte inteiro estda na forma de uma massa continua semi-sdlida,
enquanto gque o iogurte batido € resultado da quebra da estrutura
do gel apds o periodo de incubagfo, (ocorre uma quebra nas liga-

¢O0es secundadrias e pontes de hidrogénio das moléculas)tornando-se
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um fFluido seﬁiwsélido. A medida fisica que se obtem do iogurte
inteiro € consisténcia, obtida por um penetrémetvro, ja do iogurte
batido o que se mede € a viscosidade usando um viscosimetfo ( Ta~
mine & Robinson, 1985 ).

Um idogurte de boa consisténcia e estrutura também tem
boa viscosidade. 0Os fatores mais importantes que afetam a_visco—
sidade s80: teor de sdlidos totais, tratamento térmico, tempera-
tura de agitacio do gel (deve ser abaixo de 40 °C), velocidade e
tempo de agitagfo, velocidade de resfyiamento apds a comgulagfio e
temperatura de armazenamento do produto final. A viscosidade de-
cresce com a agitaglo e a consisténcia/viscosidade aumentam nova-
mente quando as forgas de "cisalhamento” cessam. 0 maior aumento

e Yeri?icado 24 horas apods o processamento, tornando-o quase
nokanto (D“céc,& Wivmann, {978 Tamine R Tieoth .  19H0)

A adi¢io de aglcar, principalmente nos tipos adiciona-
dos de fruta, tem o propdsito de melhorar o sabor do produto e
mascarar sua acidez. Se essas substdncias adicionadas n&o conti-
verem agucar, este deve sevr adicionado antes do tratamento térmi-
co do leite. O agucar mais empregado na producfio de iogurte € a
sacarose, que @ adicionadg 3-4% no "iogurte natural com agucar” e
8~-12% nos iogurtes com fruta (Rasic & Kurmann, 1978).

[os iogurtes aromatizados encontrados no comércio, os
mais comuns tém sabor de frutas € podem ser aromatizados € colo-
ridos artificialmente, ou conter a prdpria fruta . 0Os sabores
mais consumidos s&o0 morango, abacaxi, magad, uva, cereja, pe€sseqo,
salada de frutas, laranja, etec. A fruta pode ser adicionada na

forma de puré ou polpa , geléia ou xarope , congelada ou desidra-
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tada; essa variacido ptoporciona uma grande diversificacfo de pro-
dutos. S3o encontrados também iogurtes sabor de mel, canela , ce-
noura e baunilha. Nos EUA sfo também encontrados os sabores: ca-
cau, chocolate, café, caramelo e os adicionados de avel3, nozes,
castanhas, améndoa e misturas de cerveais (trigo integral, flocos
de milho, aveia, etc). Existem ainda iogurtes com vegetais como
pepino, couve-flor, tomate, ou com temperos como: cebola, salsio,
manjevrona, manjevicio, salsa e pimenta, que sio usados como mo-
lhos para saladas, aperitivos e entradas. Os temperos podem ser
adicionados ao natural, em forma de preparados, extratos ou oleos
(Rasic & Kurmann, 1978; Tamine & Robinson, 1985; Farr & Spilman,

1983; Speck & Hansen, 1983).



SORVETE

E muito dificil estabelecer a origem do sorvete, ja que
o conceito do produto sofreu sucessivas modificacdes & medida em
que ocorréu o avan¢o da tecnologia, a generalizagfo do seu consu-
mo e as exigéncias dos consumidores. 0 sorvete deve ter evoluido
de bebidas e sucos de frutas, coﬁgelados com gelo € neve, e leva-
dos por corredores das montanhas até a corte do imperador HNero,
no sééulo I ( Fonseca, 1986 ).

Como se pode observar, o sorvete em sua origem nio era
um produto lacteo, e sim mais ligado a frutas. Com o corver dos
tempos, o emprego de ingredientes X base de leite foi se amplian-
do, tornando-se constituintes bdsicos das formulagbes ( Fonseca,
-‘lr\r\) [N .

Segundo a CAamara Teécnica de Alimentos do Conselho Na-
cional de Sadde, resolugio normativa n2 4/78 ( ABIA, 1988 ), ge-
lados comestiveis sRo produtos obtidos a partir de uma emulsio de
gordura e proteina, com ou sem adi¢cio de outros ingredientes ou
substancias ou de uma mistura de dagua, aglucares € outros ingre-
dientes & substdncias que tenham sido submetidas ao congelamento,
em condi¢gdes tais que garantam a conservagio do produto, no esta-
do congelado ou parcialmente congelado, durante a armazenagem,
transporte € até a entrega ao consumo.

Os gelados comestiveis (sorvetes) podem ser classifica

dos de acordo com sua composigfo, que € mostrada na Tabela 3.
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Tabela 3 ~ ComposicHo média dos gelados comestiveis (%>

...._-...._.._......_..—....-...._._._......._..............._........-..-......u.......—-.-..._.-——...—--......—.-...—--——.-.--—.——._—-—-—.__........-...—--—_-.._.

SNGL GORDURA ACUCAR ST
ICE CREAM G-i4 10-20 13-17 35-414
ICE MILK 14,5-14 3-6 13-14 29-34,5
SHEREET 1-3 1-3 2635 28-364 .
WATER ICE - - 26-35 26-35

.—._..——....._.—.._..,.....—....._.-.-.......—.......-—.—......-—..—...—..-.........—--...-._.—.-——....-—._....-._._.-—_—-—..-_-...-—..—.-—.........._....-—_..

(Fonte: Avbuckle, 1977)

ICE CREAM: sorvete A base de creme
ICE MILK: sorvete a base de leite
SHERBET - ém-vnfp e Fruufa & iecrre

WATER ICE: sorvete de suco de fruta e dgua

Os componentes de uma mistura base para sorvete s3o
leite, leite em pod, creme de leite, gordura vegetal hidrogenada,
aglicar, xaropes, estabilizantes e emulsificantes; os 2 dltimos
Juntos devem compor o maximo de 9,5%. A essa base é que se adi-
ciona polpas ou sucos de frutas, aromatizantes, corantes, choco-
late, etc ¢ Lipéch, 1986 ).

‘0 processamento consiste em adicionar os ingredientes
solidos aos liquidos, estes pré-aquecidos a 50 ©C, sob agitacio;

em seguida, a mistura € homogeneizada a 60-70 °C, pasteurizada e
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rapidamente resfiriada a 4-6 °C, para a etapa de maturagfo ou des-
canso, que bode levar de 8 a 24 horas, sob agitagio lenta. Nesse
peviodo ocorre a solidificagfo da gordura, hidratacfo dos sdli-
dos, mudan¢gas no comportamento da proteina, aumento da viscosida-
de, melhora do corpo e textuwra e aumento da resisténcia a fusHo.
A etapa seguinte € o congelamento, que constitui uma das mais im-
portantes operagdes na fabticacﬁb de sorvete, pois do congelamen-
to dependerda a qualidade, palatabilidade e rendimento do produto
final ( Fonseca, 1986 ).

0 congelamento pode ser dividido em duas etapas. FPri-
meivro a mistura & rapidamente congelada, enquanto € agitada a fim
de promover a incorporagao de ar. Depois, o sorvete parcialmente
congelado € retirado da sorveteira, embalado e transferido para
CrEmoene Prdae éhde o congelomento & ~ anduvecimantn cBn camnlobao
dos sem agitacio ( Arvbuckle, 1977 ).

A textura do produto sera, em grande parte definida
nesta fase, e é caracterizada pela presen¢a de cristais de gelao,
células de ar e material n8o congelado. 0 sorvete € um sistema
trifdasico, apresentando uma fase liquida, uma sdlida £ uma gacso-
sa. Os cristais de gelo se dispersam na fase liquida, bem como a
lactose, gldbulos de gordura solidificados, células de ar e pro-
teinas ( Fonseca, 1986 ).

As sorveteiras podem ser descontinuas ou continuas: as
primeivas s3o hais usadas em processos artesanais, onde o tempo
médio de congelamento € de 7 minutos e a temperatura de saida do
produto €& de -4,5 a -3 OC e as conginuas, usadas para grandes

producdes, congelam em 24 cegundos € a temperatura de saida € de
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-6 OC ( Nielsen, 1986 ).

A incorporacfo de ar em geladés durante o processo de
congelamento € conhecida pelo nome de aeracio (overrun),.a qual
se define como o volume da mistura. 0 valor da aeracio é expresso
em porcentagem e deve ser regulado para proporcionar corpo, tex~
tura e palatabilidade necessaria a um sorvete de boa qualidade.
Uma incorporagio de ar muito grande ird resultar num sorvetée mui-
to leve, como neve, sem corpo; enquanto que, muito pouco ar, darad
um sorvete encharcado e pesado. Geralmente, misturas com alto
teor de sdlidos totais justificam a incorporagfo de uma maior
porcentagem de ar do que em mistgras com menos sdlidos totais. A
quantidade de ar que deve ser incorporada depende da composicio
da 'mistura e do processamento tecnoldgico. Um sorvete & base de
Toits « .

.~ e T AV mimada & aemmm e e e e
iR e ..l : ~ TF LR A )

i

modm BEA . OAY miem [kt elulakake

artesanal, enquanto que, num processo industrial, pode ser de
1024 ou mais, interferindo divetamente no rendimento do produto
final ( Arbuckle, 1977 ).

Todos os componentes da mistura contribuem para a qua-
lidade do sorvete, dentro de determinadas propor¢oes.

Os estabilizantes s30 adicionados para reter grande
quantidade de Agua, que ndo se cristaliza pelo resfriamento, dZo
corpo € textura suaves ao sorvete pois retardam a formaglo de
cristais de gelo durante as oscilagdes térmicas, além de dar uni-
formidade e resisténcia & fuslo ( Lipsch, 1986 ).

‘0Os emulsificantes s8o usados.pela habilidade em atuarem
na interface gordura/dgua, evitando a separacio de gordura duran-

te a maturagcfo e sua liberagfo durante o batedura na sorveteira.
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Contribuem tamﬁém para aumentar a aeva¢io do produto e acelerar o
batimento, aleém de originar um produto mais seco, mais uniforme e
de melhor corpo ( Lipsch, 1986 ).

Segundo Arbuckle (1977) um excelente sorvete pode ser
feito, e quantidades considevaveis sfo feitas, sem o0 uso de esta-
bilizantes ouw emulsificantes. Uma vez que o leite e os produtos
lacteos contém naturalmente componentes que desempenham estas
?uncﬁes, como as proteinas do leite, gordura, lecitina, fosfatos
e citratos. Uma mistura de composi¢cHo balanceada e processamento
tecnoldgico corvreto podem ser estabelecidos para que oS componen—
tes do leite ajam como estabilizante e emulsificante.

Na revista Food Technology (vol 44, n8 40, pag. 161,
1987) ha. uma propaganda de um produto para substituir o uso de
Sit:bi!izﬁﬁ‘”fi?'?W%’“i?ihahtﬁc am emvuste  Qua ramnneicio & K%
sdlidos nZo gordurosos do leite, vendido sob o nome de "Enrich” e
produzido pela Stauffer-Milk Froteins de Westport-U.S.A.

0 sorvete sabor milho verde € bastante apreciado e pro-
duzido basicamente por sorveterias artesanais. As informagdes
quanto a formulag8o de sorvete sabor milho verde foram consegui-
das em catalogos de Fabricantes de aditivos ou produtos para sor-—
vete, ou ainda através de informagdes pessoais de fabricantes de
sorvetes artesanais.

Em uma apostila da "Centrogel Inddstria e Comércio Lta-
da”, que fornece informagdes sobre todas as fases de elaboragio
de sorvete artesanal, encontram—-<se algumas formulagBes de sorvete
de milho wverde. Numa delas, para cada litvro de calda base s3o

adicionados 10g de Aromagel Milho Verde e 1509 de curau de milho
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verde. S50 dadas diversas formulacOes de caldas base compostas em
geral por leite, leite em pd desnatado, agucar, creme de leite e
gorduré vegetal hidrogenada. Fode também ser adicionado Emulgo
(0,4%), que & uma mistura de estabilizante e emulsionante neutro,
super concentrado, para producio de sorvete pasteurizado & base
de leite, ou Neutrogel, para quando o sorvete € elaboradoré frio
( sem utilizacBo de pastewrizador). 0 Aromagel € um pd aromati-
zante que confere ao produto Final'aroma, sabor, cor e fragidncia
desejadas.

Um fabricante de sorvete em Campinas, através de infor-
magBes pessoais, afirma usar somente curau de milho verde em sua
formulagfio. Citou 3 fornecedores de curaw, que contém em méedia
30% . de sélidos totais & s8o compostos de milho verde e agucar. O
‘curau E AUiCLONAado & 1594 NE TOrfuieeds us sw L&, a&zsomolhonds
se a quantidade utilizada na formulag&o da Centrogel.

Um outva informa¢cioc pessoal de um fabricante de sorvete
_artesanal do interior de SXo Faulo fala sobrve a utiliza¢fo de um
"pd de milho" ( n3o forneceu a marca ), que € uma mistura de.aro-

matizante e corante, na produgio de seu sorvete de milho verde.
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QUEIJO QUARG

Quarg € um queijo ndo maturado obtido pela coagulacgZo
dcida promovida por cultura ldatica mesofilica e feito geralmente
com leite desnatado. Tem coloragio leitosa, textura macia € & es-
palhdvel. Seu sabor ¢ levemente 3cido, n%o deve aparecer dgua ou
soro e nem ter aparéncia ressecéda ou granulosa. ( Kosikéwiski,
i978; Kroger, 198¢ e Fuhan & Gallmann, 1980 ).

0 queijo quarg € originario da Alemenha e muito consu-
mido em toda a Europa, utilizado divetamente como um queijo cre-
moso, ou em culinaria no preparo de bolos, tortas, etc. No EBrasil
€ ainda pouco difundido,sendo os queijos cremosos frescais mais
conhecidos os tipos "petit suisse” e o requeijﬁo ( Gillies &
'TI-‘-sI.'I! § 04O o lJ'.::vn [Igndc_ﬂ_-‘ et =l 11{ 49K )

Alguns autores referem—-se a este queijo pelo nome de
quark (com k), isso € devido a sua origem alemi e pode ser consi-

:

(queijo fresco). Apds sua

T

derado uma abreviagfo de "Speisequark

introdugdo nos Estados Unidos, o crescente numero de trabalhos e
estudos sob_vérios aspectos vEm chamando-o de queijo quarg (com
g} ( Lang & Lang, 19746 e Kroger, 1980 ).

Lang & Lang (1974) dizem que os queijos frescos éﬁp en-
contrados em formas variadas e sio conhecidos em diferentes pai-
ses por diferentes nomes: "cottage cheese”, quarg (k), “fromage
frais” na Franéa, “Tvaroh"” na Checoslovaquia e “"Tvorog"” na Unido
Soviética, sendo o tipo de queijo mais popular no mundo, consumi-
do na forma natuwral, variando na quantidade de gordura e tambénm

adicionados de frutas, adogcantes ou condimentos.



No Erasil, um queijo bastarite popular € que mais se as-
semelha =ao quarg é o requeijlo cremoso, por épresentar um sabor
ligeiramente dcido, =agraddvel ao paladar, um aroma caracteristico
de produto fermentado por bactérias ldticas € massa bem homogénea
com cremosidade e untuosidade tipicas. A obten¢fo da massa para
requeijfio segue 0 mesmo processo do quarg porém, apos a dessora a
massa sofre os processos qe desacidificacfo e fusfo ( Oliveira,
1986 ).

Alguns estudos dizem gque o grande aumento do consumo €
avanco tecnoldgico conseguido na Europa nos dltimos vinte anos
deve-se a variagBes no sabor do queijo quarg através da adig&o de
frutas, agudcar, ervas ou condimentos ( Kroger, 1980; Lang, 1989;
Vanlender et alii, 1985 ).

I} prarecsen  de Fabvicacan mare tranicional tem inirin
com a adigBo de fermento latico ao leite desnatado, pasteurizado
e resfriado a 20-39 °2C. 0 desnate do leite evita a perda de gor-
dura durante a dessora, pois ocorve uma separagio Ha gordura du-
rante a coagulagio. A cultura empregada € a acidificante comumen-
te utlizada para queijos frescos ou entfo de manteiga. 0 processo
de fermentagio pode ser de dois tipos: lento, com duraglo de ié6 a
20 horas & temperatura de 20 a 24 9C e adi¢fo de 1 a 2% de indcu-
lo; ou rapido, com duracfo de 5 a 7 horas & tempevatura de 30 OC
e adigio de 9% de indculo. Nos dois processos, apos o leite atin-
gir pH 6,3 em cérca de 1,5 horas de incuba¢lo, pode ser adiciona-
do renina ( 1:190.000 ) em pequenas quantidades ( 4 a 2 ml/ 100 1
de leite, no miximo ), a qual contribui para uma boa coagulacdo,

e melhora a separacio do soro no corte € durante a dessoragem. O
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final da coagulagdo corresponde a um pH 4,6 a 4,7 ou acidez de 89
a 990 °n, o que equivale a 45-50 O no soro limpido. Para a drena-
gem do soro, o coagulo € cortado em cubos de 1@ a 15 cm, quebra-
dos por meio de agitaglo e depois colocados em sacos de panos es-—
terilizados que s30o pendurados em suportes ( Gillies & Dahl,
1969; Kroger, 1980; HMeis, 1974 e Vanliender et alii, 41985 ).

0 produto assim qbtidoAé 0 queijo quarg desnatadb pPYon-—
to para o consumo, apresentando um teor de umidade de ate 82¥%
e de iO a 49% de gordura no extrato seco, dependendo da quantida-
de de creme adicionada. 0 tempo de durag¢io do produto fresco
estocado sob refrigevaglio (5 a 1@ 9C ) varia de 15 dias a 30
dias ( Vanlender et alii, 1985 ).

) LA relativa simplicidade de fabricagfo e a grande varie-
Andn de avadubas Aue podem eor ahtidns deates onelin APGNATana An
com adi¢io de cveme, conferem ao queijo quarg um grande potencial
a ser explorado na inddstria de laticinios ( Lang, 1980 ).

0 processo descrito anteriormente € um processo em ba-
telada que ¢ demorado. O desenvolvimento de uma centrifuga conti-
nua separadora de soro promoveu uma maior producfo deste queijo
em menoy tempo, sendo esse processo agora extensamente usado em
varios paises onde a sua produgio tornou-se altamente mecanizada,
envolvendo o uso de tanques de coagulaglo, vesfriadores, mistura-
dores, bombas e mdquinas embaladoras, permitindo o total controle
do processo. As duas maiores produtovras de equipamentos para fa-
bricaclo de quarg sdo: Westfalia Separator AG ( Alemanha QOciden-

tal ) e Alfa Laval ( Suécia ); as duas té&m representantes no Bra-

sil ( Lang & Lang, 1976 e Kvoger, 1980 ).
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Hd diversos estudos que visam aumentar o rendimento
deste queijo e todos se baseiam no aproveitamento das proteinas
do sovro. Verificou-se que o leite ou o soro aquecido a 95'— 98 OC
por 3 mminutos provoca uma co-precipitacio das alfa-lactoalbumi-
nas e beta-lactoglobulinas aumentando o vendimento em 1€ a i5%,
além de melhorar a consisténcia € o valor nutritivo. Um. outro
processo bastante estudado ultimamente e que ja& se encontra .em
utilizag8o € a ultrafiltracfo que concentra o leite retendo as
proteinas inclusive a do soro, sem a necessidade de agquecimento
para desnatura-las.

0 processo descrito acima refere-se a um sistema conti-
nuo para producdes em grande escala. No sistema de batelada ge-
ralmente ~se usa uma maquina trituradora-homogeneizadora Stephan,

P IS bomdmm mm Sdmmiammd b
Faten PG RO [ G R A

on = &i3mn mictuvasdme an mocma fomnn van-—

Iender et alii, 1985 ).

Na industria a formulagfo final do préduto pode sev
feita por meio de agitadores estaticos, que s3o tubulacgles com
hélices intevnas e dosadoves distribuidos pela tubulag®o. Frimei-
ro sdo misturados o creme € a massa base (queijo quarg desnatado)
que sio bombeados para um tanque, apos o gual, pelo mesmo sistema
de misturador estdtico sfo adicionados e misturados polpa de fru-
ta (com agucar), aroma € covrante. 0 produto final €& bombeado para
a maquina embaladora (informagio pessoal).

Como Jja foi dito o queijo quarg assemelha-se muito ao
queijo tipo "petit suisse” & da mesma forma pode sev encontrado

em variados sabores como no caso do iogurte.



MATERIAIS E METODOS
MATERTIA FRIMA

Leite

Nos processamentos de iogurte foi utilizado leite pasg-
teurizado tipo A, marca “"Da Granja”. Nos processamentos de sorve-
te utilizou-se leite pasteurizado tipo R, marca “"Shefa". Nos pro-
cessamentos de queijo quarg utilizou-se leite cru, tipo A, com-
prado diretamente da granja leiteira "Fazenda S%o0 Quirino”. 0O
leite passou por um desnate resultando em leite desnatado e cre-
me .

-As  caracteristicas fisico-quimicas médias dos leites

Lad . . 2 4 Rl
V

. ’ . A
"8 e a2z s - sl - Y Lo s - W I o= 22 e
PRFSL-RFRW LS EW LR B = 2 o B ™ 2 R X e L R S A %Y "f.

@l i
Flocos de Milho Uérdq

Os flocos de milho verde Nutrimaiz foram obtidos atra-

vés do prajeto " Cultivares de milho n® 292 - FUNCAMF/FINEF, sob

coordena¢io do professor In. Valdemivo C. Sgarbiéri. 0s flocos

foram embalados & vdcuo em sacos pldasticos, em por¢des. de 5009 e

armazenados em geladeira.

Culturas Laticas
Nos processamentos de iogurte empregou-se uma cultura
mista composta de Streptococcus thermophilus e Lactobacillus bul-
garicus, reativada de cultura liofilizada marca “Labor Wiesby"” do

laboratodrio Wiesby Gmb H. & Co.KG, adquirida na Casa do FPadeiro
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TARELA 4 - Valores médios das medidas fisico-quimicas dos leites
utilizados nos processamentos de iogurte, sorvete e

queijo quarg.

S0 S0 6T Sme 6u 450s s Srts et st Gan ke et i e e Geee Seee e ks Sam Emts faes mte The Tt Gvee Get Gwwe eum Seee SemS Fees et Soet eat Seiw SeeE Guee SHeY S Fore teve mee Soe e ove Aow Sees $MmS e Sme Sars W Amee vt 4mem em See emes Seee mae same beve e

MEDIDAS IOGURTE SORVETE QUEIJO QUARG
LEITE A LEITE E LEITE CRU LEITE DESN. CREME
pH 6.6 6,60 é.64 0.0 6.64
acidez (OI) 16,3 i5,0 16,4 16,4 -
gordura (%) 3,5 3,3 3,5 0,1 43,75
densidade i,0302 i,0305 1,0300 - -
EST (%) ¥ i2,e0 11,85 11,99 - 53,10

G SIS Smn il e Gime TS DA MSS VS GG St et G T SR SFES GEGn it Gee Gemw Gee SeGS THee mis eSS M PMe ESr Gum SHES MMew i S6e GeN SN e Sers ams Seme Tete S0 SEm SHEs eit Stea Sere SSes e e St et eed FER SASS SESS MMMy Saw G See i S e s

¥ EST = Extrato Seco Total
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a Avenida . Washington Luis, 6 em Campinas-SF. A reativagido foi
feita em leite em pod desnatado reconstituido a 10% p.v. e esteri-
lizado em autoclave a 1241 OC por 15 minutos. A manute¢Zo da ati-
vidade da cultura era feita através de vepicagens sucessivas em
leite esterilizado, inoculando-se 2% de cultura e incubando-se a
43~-45 9C por cevca de 2,5 horas.

0 fermento adicionado zao leite para a producho do io-
gurte foi preparado com leite em pé_desnatado reconstituido a 10Y%
p.v., aquecido até inicio de fervura, resfriado a 45 OC aproxima-
damente e inoculado com 2% de cultura ativa, a incubagfo era a

45 OC ate coagulagio ( 2,5 a 3 horas ).

Tanto a cultura como o fermento foram armazenados em
geladeira  até a hora do uso. 0 t&ﬁpo maximo de armazenamento do
fermentn ova de P4 havaa

Nos prgcessamentos de queijo quarg empregoque uma cul-
tura mista composta de Sfreptococcus lactis e Stfaptococcas cre-
moris veativada de cultura liofilizada, marca "Labor Wiesby"” do
laboratorio Wiesby Gmb H. & Co.KG. A manuten¢io da atividade da
cultura e o preparo do fermento seguiram o mesmo esquema para io-
gurte, com as seguintes diFerencas: Os leites foram inoculados
com iX% de cultura, a temperatura de incubagfo foi. de 88~84.°C e o
tempo de coagulacXo foi de 16 a i8 horas.

Foram feitos cotroles das culturas por observacﬁo em
microscopio das proporciies de 4 Streptococcus para i Lactobacil-
lus ( na cultura de iogurte ), da quantidade de microrganismos e
atraveés de testes fisico-quimicos dos Fermentos, cujos resultados

estido na Tabela 5.



Outros
As demais matérias primas utilizadas foram: aglcar re-

finado, leite em po integral "Ninho" e leite em po desnatédo "Moo

lico".

ABELA 5 - valores medios de pi & acldez 00% TErmENtos UCLlizados
nos processamentos de iogurte e queijo quarg.

MEDIDAS IOGURTE QUEIJO QUARG
pH 4,65 4,47
acidez (OD) 68,5 74,4
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FROCESSAMENTO DE IOGURTE, SORUETE E QUEIJO QUARG

Ensaios preliminares que visaram o estudo da viabilida-
de da produ¢gio de iogurte, sbrvete e queijo quarg basearam-—-se em
fluxogramas de processamento desses produtos, encontrados na li-
teratura especializada. 0 objetivo primeiro foi a familiavizacHo
¢ dominio das principais etapas de processamento desses pfodutos
e a adaptaclo das mesmas as condigOes de trabalho e aos produtos
finais desejados.

Como nos processamentos dos trés produtos o volume de
leite wusado era pequeno, utilizou-se entio como meio de aqueci-
mento um foglo e a agitaclo citada nos Ffluxogramas, sem qualquer
outra especificaglon, refere-se a agitaclo manual que foi feita
oam o ecnlhey e ﬁn{q

Os fluxogramas basicos de processamento dos trés produ-
tos e a descricioc dos mesmos com as devidas adaptagOes sfio apre-

sentados a seguir:
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ITogurte

0 processamento badsico de iogurte € apresentado no Flu-
Xograma 1.

0 produto obtido por esse processamento corresponde ao
"set yoghurt”, que foi aqui denominado de iogurte inteivo porque
ndo se provoca a quebra do codgulo; o leite coagula j3d na gmbala—
gem definitiva. _ ‘ | .

Nos processamentos de iogurte inteirvo tvabalhou-se sem-
pre com pequenos volumes de leite ( 2 a 10 litros ), ent3o utili-
Zou-se 0s meios mais simples de manuseio, o aquecimento até 95 OC
€ indicado por Tamine & Deeth ( 1980 ), o resfriamento até 45 OC
foi feito em banho-maria e sob agitag¢fo.

0 enchimento dos copos plasticos de 200 ml ( marca

.

“HyYnehnlandat 3 ¥ni manual & a3 selnaem Fni1 Fortn com tamnae de
aluminio na termoseladora manual "Selopar II". Essa etapa era
feita por duas pecssoas e cada 10 copos selados eram postos juntos
na estufa, procurando—-se evitar que a temperatuwra da mistura bai-
Xasse.

A mistura era posta para coagular em estufa a 43-45 OC
e a coagulag3o era interrompida quando a mistura atingia uma con-
sisténcia firme. 0 ponto final da incubag®o era controlado colo-
can-—se em um bequer de vidro uma porg¢Ho da mistura para iogurte.
Terminada a incuba¢fo, os copos evam postos para resfriar direta-

mente na geladeivra onde eram armazenados a 6-8 °C.
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lL.eite

y
Aquecimento ateée 95 ©C, sob agitacio

y
Resfriamento a 45 °C

4
Adiglo0 de fermento latico (2%)

|
Enchimento de copos plasticos

e selagem dos copos

Incubacﬁo em estufa a 43-45 °C / 2,5 a 3 h

b

Coagulagio

Iogurte

1
Resfriamento

4
e Armazenamento sob refrigevragio (4-8 °C)

FLUXOGRAMA 1 — Processamento basico de iogurte ( Rasic & Kurman,

19278)
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Sorvete

0 processamento basico de sorvete € mostrado no Fluxo-
grama 2 € as adaptagbes feitas para produgio em planta piioto s3o
descritas a seguir:

I'a mesma forma que no processamento de iogurte, traba-
lhou-se com pequenos volumes de leite e utilizou-se dos mesmos
meios de aquegimento e agitaglo.

Os ingredientes sdlidos eram agucar e leite em pd que
eram misturados previamente e depois adicionados ao leite aqueci-
do a 5@ O9C. A mistura com todos os ingredientes chamada calda,
sofreu uma pasteurizaglo, que & um aquecimento até 2¢ OC seguido
de resfriamento.

A maturaglo deveria ocorvery a 4 9C, por um periodo de 2
-:'::b':".":f"’;:”"x Mo drobolble medbdem o mabocasfa cn oo o

- s

6-8 9C, por cerca de 24 horas.

Utilizou-se uma sorveteira " Inadal DS 3", num processo
em batelada com um minimo de 2 Kg e um maximo de 3 Kg de calda
por batelada, com o tempo.de pre~congelamento variando de 7 a 1¢
minutos; ao final do qual o sorvete era colocado num rvecipiente
plastico e em seguida levado para congelamento final em "freezer"”
a =18 OC. Os recipientes utilizados para acondicionar o sorvete
eram antes mantidos no "freezer"” por um tempo para evitar promd—

ver o derretimento da mistura pré-congelada.
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Mistura dos ingredientes liquidos

|

Inicio do aquecimento

Adigio dos ingredientes sdlidos

quando a mistura liquida atinge S@ ©OC

4
Aquecimento até 9@ °C

1

Resfriamento a & ©C

Congelamento em sorveteira

|

Armazenamento em freezer a —-i8 ©C

FLUXOGRAMA 2 ~ FProcessamento basico de sorvete ( Arbuckle, 1977).
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Queijo Quarg

0 Fluxograma 3 mostra um esquema do processamento de
queijo quarg natural e a descri¢do do processo € feita a seguir:

0 leite cru filtrado era aquecido a 45 ©C para facili-
tar a separacfo de gordura durante o desnate. Fara o desnate uti-
lizou-se uma centrifuga de pratos descontinua “Alfa Lavalf, conm
capacidade para 100 litrvos por Hora. D creme separado no desnate
era pasteurizado para depois sev incorporado ao queijo.

0 tratamento termico dado ao leite desnatado ¢ o mesmo
dado =20 leite na produ¢lo de iogurte. Deu-se preferéncia ao pro-
cessamento longo, no qual a comgulaglo do leite ocorve em 4146-48

horas a 22 ©C com adigfo de 1% de cultura ldtica mista de Sfrep-

2

repfococcus Ccremoris.

5

fococcus lactis e 5

N ravrte d

13
"

osaula £

]

1 Ffeitan cem ocenatu

i

8 de arn dinnv o
depois de alguns minutos, o coadagulo era revolvido lentamente pa-
ra facilitar a dessora. Essa "coalkada”" foi colocada em saco de
pano esterilizado, o qual ficou pendurado por 6-8 horas a 15 ©C,
para que ocorresse a dessora. A cada 39 minutos o saco era agita-
do para que a massa n3o grudasse no tecido & formasse uma crosta
que prejudicaria a dessora. A dessora era acelerada torcendo-cse a
parte superior do saco para aumentar a pressfo. 0 final do tempo
de dessora era dado pelo da elimin¢&o de soro e pela consisténcia
da massa. A coalhada dessorada que constitui o queijo quarg natu-

ral foi aqui denominada massa base.



Leite cru filtrado

4
Aquecimento a 45 9C

y

lesnate
Leite desnatado ‘ Creme

4 . 4

Aquecimento a 925 9C Fasteuriza¢lo (78 OC/2min)
| )

Resfriamento a 25 ©OC Resfriamento
| ’

Adiglo de fermento latico (i%) Armazenamento

] e [ R,

Incubacio a 22 9C/16-418 h

1 .
Corte do coldgulo e agitagio lenta

r
Coloca¢gio em saco de pano

J

Dessova a 1S 9C/6-8 h

:

Massa base

Armazenamento em geladeira

FLUXOGRAMA 3 - Frocessamento de queijo quarg ( Kosikowiski,i978 »
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DETERMINACGES ANALITICAS

Foram utilizados equipamentos e vidrarias comuns de la-
boratdrio de contvole de gualidade de alimentos e as determina-

¢Oes feitas, para os 3 produtos foram:

Densidade
A densidade do leite foi determinada com termolactoden-

simetro de Quevene, como indicado em LANARA-XIV-3 (1981)

pH
Leitura do pH do leite, do iogurte, da coalhada, da

massa base e do queijo quarg foram feitas em potencidmetro Micro-

== a2 L mArE L w2k

T i R Ry T B SR &

- P T R T momim R e -
Forien MO Pt . Pt A ltril o

MRS ol iN

ISH

~ oAb AAn

eletrodos no produto.

Acidez

No leite foi determinada através de titulagio de 10 ml
de leite com Hidrdxido de sddio N/9 ( solugHo Dornic ) e o resul-
tado expresso em graus Dornic ¢ O ). Seguiu-se metodologia des-
crita em LANARA-XIV-2 (1981).

No iogurte e na coalhada a acidez foi determinada atra-
vés de titulagBo de 109 de iogurte/coalhada com hidrdxido de sdé-
dio @,iN até o ponto de viragem da fenolftaleina. O resultado foi
expresso em porcentagem de acido latico (% AL), segundo o cidlculo

descrito em LANARA-XIV—-2 (41981).
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Gordura
As porcentagens de gordura encontrada no leite integra
e desnﬁtado foram obtidas pelo método de Gerber descrito em LANA-
RA-XIV-4.2 (1981).

'A gordura do creme foi determinada pelo método de Koh-
ler~Funke, descrito por Furtado ( 197%5), utilizando o butitémetro
para creme. | |

Fara a massa bdsica € queijo quarg, empregou-se o méto-
do butirométrico Van Gulik-modificado descrito por Wolfschoon-

Fombo (1989).

Solidos Totais
‘Fara o leite utilizou-se o disco de Ackermann, a partir
dos VALOres (€ Gensidade & gordur &, sefuidt wreana-XIV-T.0 L7003
Para o sorvete foi feita uma adaptagio do método des-
crito em IS0 3728 (4977): Fesou-se 3g de amostra e colocou-se em
placa de petri com i1¢g de areia tratada
Fara o© queijo quarg empregou-se a metodologia descrita

em IDF Standar E 4A.(i988); a amostra foi colocada em placa de

petri contendo Sg de areia tratada.

Viscosidade
A medida de viscosidade aparente‘do iogurte foi feita
utilizando-se um viscosimetro "Brookfield-Syncro-Letric Viscosi-
meter” séguindo orientacfo do catdlogo do aparelho. Os melhores
resultados foram conseguidos usando velocidade =.6 e "spindle” =

4. A medida era feita com a amostra a 8 OC e acondicionada em co-
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pos plasticos de 200 ml com cerca de 9 cm de altura.

0 idogurte inteivro, coagulado divetamente no copo, era
quebrado antes de sevefetuar a medida utilizando-se uma colher de
sobremesa. A colher inclinada era inserida verticalmente,i0 ve-
zes dentro do copo,'percorrendo todo o perimetro do copo. Esse
procedimento foi adotado por Ribeivo ( 1989 ).

A leitura do viscosimetro foi convertida em centipoise
( cF ) pela multiplicac¢io dos valores obtidos pelo fator 100,
conforme recomendacio do fabricante do equipamento.

A medida no iogurte batido era feita diretamente, sem

agitagio..

_ Controle da Cultura Latica

Comanaimantn  ors Foiba o mab"ﬁen:ﬁc da atdiuvidade dae
culturas de iogurte & queijo quarg através de repiques em tubos
com leite desnatado esterilizado, controlando-se o tempo de coa-
gulacio, exame em microscdpio para controle da propor¢io de
Streptococcus:Lactobacillus € do numero total de células, usando-
se 0 metodo de coloragio de Gram.

Eram feitas detérminacﬁes de pH e acidez nos fermentos
preparados para os processamentos de iogurte e queijo quafg. Os
fermentos também eram provados a fim de se detectar possiveis al-

teracBes de sabor.

deragio
A aeragio ( “"overrun'") é uma medida importante no sor-

vete e indica a capacidade de incorporaglo de ar pela mistura du-



4

rante o seu pré-congelamento nz sorveteira. 0 valor & dado em
porcentagem e o método empregado foi descrito por Avbuckle(i977)-
Fesa~se a mistura liquida e o sorvete coletado na saida da sorve-
teira, em um recipiente tarado, sem apervtar e sem deixar espagos
livres. Dessa forma o volume das duas por¢fes € mantido constante
e a diferen¢a de peso entre elas corresponde ao ar incorporado no
sorvete. 0 cdalculo da porcentageﬁ de aeraglo de sorvete é o se-~

guinte:

peso da mistura - peso do sorvete

A AETACRD T —mm e e e e e e e ‘X ieo
peso do sorvete



ANALISE SENSORIAL

Iogurte

0 treinamento dos provadores foi feito, em forma de me-
sa redonda, com iogurtes comerciais de tré&s mavcas diferentes;
pedindo-se aos provadores que observassem os produtos quanto a
consisténcia, acidez e apaténciaigeral. A equipe formada era com-
posta de 8 provadores semi-treinados.

Os testes sensoriais para avalia¢fo dos atributos que
influem na aceitagfo de um iogurte, se deu em laboratdrio apro-
priado, com cabines individuais,segundo metodologia descrita por
Moraes (i983); e eram realizados 24 horas apds o processamento de

uma partida.

-

Ittt trvmit—ace 0 mg.}

g

nedn de kerals NAA Fatygturads de @ em
Os atributos avaliados foram: Aparéncia ( Homogeneidade e Cor ),
Sabor, Consisténcia, Acidez e Impressfo Global. & ficha utilizada
¢ mostrada no Apéndice {. Amostras de 20 ml de iogurte foram ser-—
vidas em béquers codificados,acondicionados em suporte de iéopor
para mater a temperatura.

Os atributos referentes a aparéncia foram avaliados fo-
ra da cabine, sob luz natural.

Na avaliacio do atributo Homgeneidade era observado
presenca de granulos, dispersfo de flocos e separagio de soro. No
atributo Cor coﬁsiderou—se 0 que cada provador esperava de um io-
gurte de milho verde. 0 atributo Sabor mediu o quanto caractevis-
tico era o sabor de milho verde. Fara os atributos Con§isténcia e

Acidez, tomou-se como padrio os produtos comevciais do treinamen-



to. 0 atributo Impressio Global indicou o quanto os provadores
gostaram ou desgostarm do iogurte. -
0 delineamento aplicado foi de blocos ao acaso, com @&

seguinte distribuigcio de amostras:

A . E c 0
213 213 213 213
138 132 132 132 .

As letras representam as partidas processadas e os nu-
mevos vepresentam os iogurtes com diferentes quantidades de flo-
cos adicionados.

A andlise estatistica dos resultados foi feita por and-
lise de variancia univariada com duas fontes de variacﬁo: iogur-

tes com diferentes porcentagens de flocos e a interagfo iogurtex-

-

nartida vieandea debtocrtar o Uaviacia intovatrtius ontve soccoe dmic
fatores.- As diferengas significativas foram medidas a 1% e 5%,

seguindo os calculos iﬁdicados poY Gacula (1984); de onde se ti-
rou os valores de F € q para o Teste de Tuckey.

Na analise sensorial de iogurte batido, uma dnica amos-
tra era apresentada ao provador duas vezes seguida, em cada ses-
sﬁo.'Ds atributos avaliados.Foram 0s mesmos anteriovrmente mencio-
nados, porem a aparéncia passou a ser avaliada dentro da caEine.
A ficha utlizada € mostrada no Apéndice 2.

Utilizou-se o método de Escala Nfo Estruturada de 9 cm.
A andlise estatistica dos resultados foi feita por andlise de va-
ridncia univariada com duas fontes de variagHo: partida e tempo

de armazenamento; como indicado por Gacula (i984).



Sorvete

O0s testes preliminares feitos com sorvete se deram em
forma de mesa redonda, com a mesma equipe de 8 provadores de io-
gurte e mais 7 pessoas.Ao final dos testes formou-se uma nova
equipe de 8 pessoas e selecionou-se trés amostras para o proce-
auimento dos trabalhos.

Realizou-se um teste sensorial em laboratdrio ap?oPria—
do, com cabines individuais, para avaliar os seguintes atributos:
Aparéncia, Sabor, Corpo e Textura, e Impressio Global. A ficha
utilizada € mostrada no Apéndice 3. Amostras de 20 ml de sorvete
eram postas em béquers codificados, acondicionados em isopor &
mantidas no "freezer"” até a hora de sevem servidasi

.No atributo Aparéncia foi observada a presenga de cris-
tais e asin. ':-1 dic\om-qﬁn ffas Finrns & N ;agpmricq amval it arring-
to Sabor. indicava o quanto este era caracteristico de milho verde
No atributo Corpo e Textura mediu-se a sensagio causada quando o
sorvete era colocado na boca e pressionado entre a lingua € o céu
da boca, & a arenosidade do sorvete..No atributo ImpressSo Glo-
bal, todos os atributos eram reunidos e media-se o quanto os pro-
vadores gostavam do produto. _ .

0 delineamento aplicado foi o gquadrado. latino cdm uma

répeticﬁo, com a seguinte distribui¢io de amostras:



A B C
C A &
B C A
A B C
C A B
E C A

Cada duas linhas eram servidas num preriodo diferente
do dia.

A analise estatistica dos fesultados foi fTeita por ana-
lise de varifncia univariada com duas fontes de variacSo; sorve-
tes com diferentes porcentagens de flocos e linha , segundo o mo-
délo dado por Gacula (i984). Nos cdlculos, empregou-se a média

das notas dos 8 provadores.

e b P S o P e R R s I - - v
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70 pessoas entre professores,>alunos e Funcionérios‘da FEA. As
pessoas davam uma nota de 4 a 19 ao sofvetg, senao que a nota 4
-equivalia a desgostei muitissimo eAa nota 1@ a gostel muitissi-
mo. A nota final atribuida ao produto correspondeuw ® média arit-
mética das 70 notas. 0 sorvete foi acondicionado.em vasilha de
isopor € envolto em gelo e éervido as pessoas em copinhos plasti-

cos de 90 ml e pazinha de madeira.

Queijo Quarg

‘0 treinamento dos provadores. foi feito com queijos tipo

"petit suisse” comevciais, em forma de mesa redonda com a mesma

equipe que provou o sorvete. Foi chamada a atengfo principalmente



para aparéncia e consisténcia.

Realizou-se um testevsensorial com queijos sabor milho
verde contendo diferentes niveis de adig¢80 de flocos. Utilizou-se
o método de Escala NZo Estruturada de 9 cm e a ficha empyegada
esti no Apéndice 4. Os atrbutos avaliados foram: Aparéncia, ‘Sa-
bor, Consisténcia e Impressio Global.

As consideracBes feitas em cada atributo foram as mes—
mas que para iogurte. 0 delineamento aplicado foi o quadrado la-

tino, para 4 amostras, com uma repetigio, como mostrado a seguir:

A kB C D

D A B C

. C n A E

’ 8 C oL
- A B.C D

I A RB.C

C D A R

E C I A

A andlise estatistica seguiu o mesmo procedimento usado
para sorvete.

Fara a conclusfo do trabalho féz-se um teste piloto de
consumidor com 355 pessoas, em laboratdrio com cabines indivi-
duais. Utilizou-se o método do Escala Hedbnica de 9 pontos. A&
ficha utilizada € mostrada no Apéndicehs. A nota final consideva-

da foi a média aritmética das notas dos provadores.

L)
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RESULTADIOS E DISCUSSAD

ESTUDO DA DISFERSAO DOS FLOCOS EM LEITE

A proposta deste trabalho foi o emprego dos flocos de
milho wverde Nutrimaiz em produtos lacteos visando conFeri}-sabor
de milho verde. Inicialmente pensod—se em estudar o comportamento
dos flocos quando adicionados ao leite. Observou-se o .compovrta-
mento dos flocos quanto a dispersfo, reidratacfo e formacio de
gel, uma vez que os flocos contém cerca de 25% de amido que quan-
do em solugio aquosa € sob aqqecimento sofre o Processo de gela-
tiniza¢io aumentando a viscosidade da mistura. Fara isso, prepa-

.

rou—se  uma miétura de 1v% ae t+10cos em 1gite qQue foi dividiaa em
5 porges. Uma porgio foi mantida a temperatura ambiente ( 269C )
e as outras quatro foram aquecidas a 45, 69, 70 = 90°9C, deixadas
resfriar a temperatura ambiente e depois aSIS por¢oes foram arma-
zenadas em geladeiva ( 89C ». A priméira observa¢io feita Toi =a
de que os flocos se dispersaram facilmente em leite. Apds 24 ho-
vas, os flocos precipitaram nas porgBes n¥o aquecidas € na aque-
cida a 45 °OC, embora tenha ocorrido reidratacfo pois retifando o
sobrenadante notava-se a formagio de uma pasta homogénea no fun-
do; a 6@ Op formou um gel muito fraco que se liquefez quando so-
freu uma leve agitacdo; & 70°9°C formou um gel firme e de aparéncia
cremosa enquanto que & 20°C formou um gel muito firme

Tendo em vista que o aumento da viscosidade é uma pro-

priedade desejavel nos produtos ldcteos propostos para estudo co-



mo sorvete e iogurte, sem que haja entretanto a formacfo de um
gel muito Firme, temperaturas prdximas a 7@ OC apresentaram os
resultados mais promissores.

Foi observado que os flocos devem ser adicionados aos
poucos e o leite deve estar sob agitacio, o que facilita a dis-
PeVvsao evitando aglomevragfo. O tempo de mistura varia com a quan-
tidade de flocos adicionada, com o volume de leite & com a velo-
cidade de agitagifo. EBons resultados foram obtidos gquando se usou
um liquidificador, com o leite a 7@ 9C. Quanto mais flocos maior
deve ser a forga do agitador devido mo aumento da viscosidade da
mistura.

Os Fflocos apresentaram aroma bem caracteritico de milhko

verde gquando dispersos em leite, & o sabor de milho verde foi

realicandn roam a adicAn de acieav n mictines



ADICAD LE FLOCOS AD IOGURTE

Um dos produtos lacteos propostos neste trabalho com o
objetivo de conferir sabor de milho verde empregando flocos de
milho verde Nutvimaiz foi o iogurte.

Foram feitos varios testes preliminares para determinar
em que fase do processamento e dé que forma seria mais adequada a
adi¢8o dos flocos. Nesses testes, adotou-se, aleatoriamente, a
adicﬁé de 5% de flocos ao iogurte, pois nfo se possuia nenhuma
informag3o a respeito do assunto, e foi verificado que a adigZo
de 1% no leite promoveu um sabor muito forte.

Fara realizagfo dos pocessamentos seguiu-se o Fluxogra-
ma ’i e 0 processamento basico de iogurte mostvrado em Materiais e
WAk e |

Nio se sabia como seria o comportamento dos floccs
quando adicionados diretamente ao iogurte ja pronto. Assim, ini-
cialmente os flocos foram incorporadqs a0 iogurte de tvrés manei-
ras: adi¢Ro direta, adi¢fo dos flocos dispersos em leite a2 razio
de 19% ou & 25% em leite, o que dava origem a uma pasta.

A adi¢ido direta dos flocos ao iogurte pronto apresentou
problemas porque a agitagio que se fazia necessaria para disper—
sa~los promovia uma diminui¢fo na viscosidade do iogurte, além do
que a dispersfo nunca chegou a ser satisfatdria. Quando a agita-
¢80 cessava num ponto em que a viscosidade era considerada boa,
os flocos ainda evram visiveis. Fensou-se entfo em primeivro dis-
solver os flocos em leite e depois adicionar a mistura ao iogur-

te. 0 produto final resultante da mistura de iogurte com os flo-



cos dispersos em leite a 1{9% apresentou uma viscosidade muito
baixa e os flocos dispersos em leite a 25% formouw uma pasta muito
grossa , dificil de ser misturada ao iogurte.

Como a adi¢&o dos flocos ao iogurte pronto nio deu bons
resultados, tentou-se adicionar os flocos ao leite antes da adi-
¢do da cultura lética,.ou seja, antes da fase de coagulagio do
leite. Os flo;os foram adiocionados apds o tratamento térmico, .na
fase de resfriamento quando o leite atingia 70°C. NZEo se adicio-
nou os flocos logo no inicio do processo para evitar o aquecimen—
to a 90°9C usado no tratamento térmico do leite pois, como j& dis-—
cutido, =& essa tempevatura ha formaglo de um gel muito firme, o
que era indesejavel.

A adigido dos flocos antes da coagulagfo do leite resul-

re
0
0
i
(8

bimme voculbsdog uma vrz aue o nvadubs Final anvecseanton-
se com boa aparéncia, bem homogénea e com completa dispersio dos
flocos.

Em fun¢glo desses resultados, na continuagfo dos traba-
lhos com iogurte optou*sg pela adi¢i0 dos flocos antes da coagu~
lag&0, sendo que nessa fase foi processado o iogurte inteiro, ou
seja, sem quebra do coégulo, doravante simplesmente denominado
iogurte. .

Um fator importante a se considerar quanto a adi¢&o dos
flocos ao leite antes da coagula¢do no processamento de iogurte,
€ que 0s mesmos nlo exercem influéncia inibitdria sobre a cultura
latica, pois o tempo de coagulacfo, em todos os testes, esteve

dentvro dos limites encontrados na literatura, que € de 2,5 a 3

horas ( Rasic & Kurmann, 1978 ).



Na produc8o de iogurte sabor milho verde foram feitas
algumas adaptagdes. Foi adicionado 8% de agucar em rela¢io mo vo-
lume de leite, na fase de aquecimento, quando o leite atingia
?09C e sob agitacfo. Os flocos foram adicionados na fase de res-—
friamento, quando a mistura leite e aglcar atingia a temperatura
de 7009C. Fara dispersfo e mistura dos flocos ao leite utilizou-se

um liquidificador por 2 a 3 minutos.

Otimiza¢80 da Forcentagem de Flocos no Iogurte

Nos estudos preliminares trabalhou-se com a adig3o de
9% de flocos ao iogurte e o resultado foi um sabor agradavel de

‘miZhQ Ve UE O1 Uity Yue & adigdu uw 1eX de Flotus au 1wite re-
sultou num sabor muito forte, embora naquele momento nio havia
sido adicionado agucar e nem ocorrido fermentagio, sendo portanto
um produto diferente.

fissim, definido o processo éara producio de iogurte sa-
bor milho verde, partiu—-se para a etapa de otimizagH%o da porcen-
tagem de flocos a ser adicionada ao iogurte.

Baseado nos estudos preliminares foram feitas adicﬁes
de 3, 6, 9 e 12% de fTlocos. A porcentagem foi calculadz em rela-
¢i20 ao volume da mistura leite mais agucar. E para que a dnica
diferenga entre'os iogurtes fosse a porcentagem de adic%o de flo-
cos, todo o volume de leite ( 8 litros.) era aquecido e adiciona-

do de agicar, conforme procedimento ji descrito. Terminado o tra-

tamento teérmico a mistura era dividida, ainda a quente, em por-
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¢Bes de 2 litros & mantidas em banho-maria a 7@0°C. A cada uma
dessas porgoes era entfo adicionado os flocos nas porcentagens
definidas e mistuvrados em liquidificador; depois era feito o res-
friamento a 45°C e recebia a cultura latica; em seguida enchia-se
copos pldsticos de 200 ml que evam selados termicamente e postos
imediatamente em estufas para incubacﬁo e levados para a gela-
deira logo apds a coagulacio, onde eram armazenados.Todos bs pro-
cessos eram feitos em série procurando-se obter o maximo de
igualdade de procedimentos nas varias etapas.

A fim de se ter uma idéia da aceitaglo dos iogurtes com
3, 6, 9 ¢ i2% de flocos, foi feita uma avaliacio preliminar com
cerca de 10 pessoas entre alunos e funcionarios acostumados a
provar iogurte. As pessoas opinaram quanto ao sabor, consistén-
cia. acionez. aceitacfio e auantidade oe acdcar.

Foi observado que 0os iogurtes com 9 e i2% de +flocos
apresentaram aparéncia grosseira, consisténcia pesada e dspera, €
sabor acentuado de amido lembrando a um mingau. Essag nopinides
foram undnimes e portanto essas duas ﬁorcentagens foram descarta-
das. As preferéncias ficaram divididas entre os iogurtes com 3 ¢
6%, 0% quais apresentaram sabor de milho verde bastante agradavel
e caracteristico, com consisténcia € acidez dentro do espetado,
sendo a quantidade de agucar bem aceita por todos.

A otimizagHo final da porcentagem de flocos a ser adi-
cionada ao iogﬁrte foi feita através de uma avaliac@o sensorial
realizada em laboratdrio apropriado e com provadores semi~treina-

dos .
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Pafa. essa avaliagRo decidiu-se incluiv o nivel de 4,5%
na adig¢3o de Flocos,vvalor £5SE intevmediériolaos limites 3 e &%
Ja definidos preliminarmente, visando com isso uma aproximagio
maior da quantidade de flocos a ser adicionada.

Foram entfo processadas 4 partidas de iogurte com 3,
4,5 e 6% de flocos, procurando-se manter, dentro do possivel, as
mesmas condi¢Oes de processamento € formas de manuseio. Eh-to@as
as partidas fbram feitos testes fisico-quimicos pavra a cavacteri-
zagho tecnoldgica dos iogurtes e avalizgOes sensoriais wvisando
caracterizar 2 aceitaglo do produto, além da defini¢fo do porcen-

tual de flocos a ser adicionada ao iogurte.

~ . [P A . r . e - e . F e - A e o M
LUMPLE LaiiiEniLy U LOyuiiLe LUrailteE O mridEeEiamsitewe

Com o objetivo de observar o comportamento do produto
com diferentes porcentagens de flocos e identificar uma provavel
interferéncia dos flocos nos iogurtesrdurante um periodo de 4 se-
manas de armazenamento,.Foram realizadas determinacdes de  pH,
acidez tituldvel, sdlidos totais, viscosidade aparente e observa-
¢Oes quanto a dessora e aparéncia. A periodi;idgde dos testes
foi: @ ( 24 horas apds o processamento), 4, 2, 3 € 4 semanas de
armazenamento sob refrigeracfo ( 89C ). 0 periodo maximo de 4 se-
manas de armazenamento foi adotado baseando~-se no prazo de vali;
dade de iogurtes vendidos no comércio, que € de um més.
Os resultados de pH s3o apresentados na Tabela &4, onde

se observa que os valores de pH estfo bem abaixo do esperado que,
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segundo a literatura, € de 4,5 a 4,6, e ainda hd uma queda du-
rante o armazenamento; isso ocorreu em todas as partidas , sendo
que a maior queda foi observada durante a primeira semané.Entre—
tanto, houve uma pequena tendéncia do pH inicial (apds 24 horas)
aumentar com o aumento na porcentagem de flocos.

Inicialmente, foram também vealizadas determina;ﬁes da
acidez tituldavel em todas as partidas, entretanto os resultados
obtidos n3o se mostraram coerentes € nem confidveis porque quanto
maior a porcentagem de flocos mais acentuada era a cor amarela do
jogurte, e isso interferia na visualizagBo do ponto de viragem do
indicador no método de titulagio empregado no trabalho.

A& porcentagem de solidos totais foi determinada em la-

boratorio.-nos iogurtes com diferentes adigoes de flocos, incluin-

do o ieguvito zim flzzzs compostc zomonto do loife 2 OV Ae oo
car. Os resultados obtidos foram os seguintes:iogurte sem flocos
= 48,52% , com 3% = 20,77%, com 4,5% = 24,80% e com &% = 22,87%.

Um fato bastante discutido na literatura & o aumento da
consisténcia e/ou viscosidade do iogurte com o aumento do teor de
sdlidos no leite através de concentracfo ou da adigio de sdlidos
como leite em pd integral ou desnatado, ou Soro em pd. No presen-—
te trabalho foram tomadas medidas de viscosidade dos diferentes
iogurtes nas diferentes partidas e verificou-se o aumento na vis-
cosidade Jjuntamente com o aumento na porcentagem de flocos adi-

cionados ao iogurte, conforme pode ser verificado na Tabela 7.
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TABELA &6 - Variac@o nos valores de pH de 4 partidas de iogurte
adicionado de diferentes porcentagens de flocos, du-

rante o armazenamento.
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A 4,20 4,14 4,08 4,é5 3,99
E 4,23 4,08 4,09 4,07 3,95
3 c 4,02 3,99 4,01 3,97 3,94
I 4,15 4,09 4,05 3,98 3,93
) média 4,15 4,08 4,06 4,02 3,95
A : 4,25 4,42 4,05 4,014 4,05
B 4,33 4,11 4,12 4,12 3,96
4,5 c 3,99 4,05 4,04 3,99 3,93
I 4,414 4,05 4,01 3,97 3,99
média 4,17 4,08 4,05 4,02 3,98
A 4,26 4,15 4,10 4,05 4,06
E 4,22 4,09 4,15 4,12 3,98
6 c 4,06 4,04 4,01 3,98 3,89
I 4,20 4,12 4,07 4,014 3,97
media 4,18 4,10 4,08 4,04 3,98
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TARELA 7 - Valdres de viscosidade aparente ( cPF ) de iogurte sa-

bor milho verde apods é4 horas de processamento.
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Pa;a. iogurte inteiro, o correto seria ter medido a co-
sisténcia do produto, usando um consistdmetvo, como foi exposto
na Revis3o FRibliografica. Como nfo se dispunha do equipamento
adequado fez-se uma adaptaglio para usar um viscosimetro, conforme
descrito em Materiais e Métodos.

A viscosidade aparente do iogurte sem adi¢io de flocos
(com 8% de agucar) processado numa partida diferente dasi'acima
citadas apresentou o valor aproximado de 1100 cF, indicando assim
um real aumento da viscosidade pgla adi¢io de flocos, quando
comparado com o valor médio das 4 partidas.

Nas observa¢des quanto a dessora e aparéncia, os resul-
tados indicaram que os iogurtes das partidas A e B apresentaram-
se ligeivamente grumosos e nos iogurtes das partidas C e I houve
Sama Teve nnqs:t.'n';"-\ A DAYt IY da receivAa aAmAanA fAe armarenamentn  NA
iogurte com 6% de flocos ocorreu uma leve precipitac8o dos flo-
cos,apenas nas partidas A e B, isso n8o ocorreu com os outvros ni-
veis de adi¢¥o. Essas pequenas falhas foram atribuidas a defi-
ciéncias no processamento, principalmente na etapa de mistura dos
flocos, e que portanto foram objeto de maiores cuidados em pro-

cessamentos futuros.

Avaliaglo Sensorial do Iogurte
"Além dos testes fisico-quimicos foram feitas avaliagdes

sensoriais dos iogurtes de 4 partidas, 24 horas apds cada proces-—

samento. Os atributos avaliados e o procedimento seguido sfo des-
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critos em Haéefiais e Métodos.

Nos resultados apresentados na Tabela 8, encontram-se
as médias dos atributos por partida e por percentual de flocos
provenientes dos oito provadores e em seis repeti¢Ses. Felos re-
sultados vé-se que as amostras apresentaram sabor de milho verde
caracteristico e que se tornou mais caracteristico quanto maior
era a porcentagem de flocos.

Na analise estatistica do atributo sabor as amostras
diferiram entre si a 5% de significl@ncia e a amostra com sabor
maic caracteristico ¢ a amostra com 6% de flocos, cuja médiz das
partidas foi igual a 6,7. A intera¢ldo nio foi significativa.

No atributo consisténcia as amostras diferiram entre si
a i% de signific3ncia em todas as partidas, esse foi o udnico
atributo em cu'.le:‘o caiculu da 1nteVaedd Loyurie X par Liua uéid Oi-
ferenga significativa. Fode-se notar na Tabela 8 que a média das
partidas aumentou com o aumento da porcentagem de flocos. A amos-
tra com 6% de flocos tem a média geral mais proxima de 4,5 que
seria a nota para uma consisténcia i&ea?, ou seja, a consistén-
ciadesse iogurte ficou bem prdxima da consisténcia do iogurte
usado como padr3o no treinamento dos provadores

As notas para o atributo acidez estiyergm bem abaixo de
4,5 (ideal), correspondendo aos baixos valores de pH da Tabela 6.
NSo houve diferenga significativa entre as amostvras, entio pode-
se dizer que os flocos nAo mascaram a acidez dos iogurtes.

"No atributo homogeneidade as amostras ndo diferivam en-
tre si significativamente. As partidas A € B que apresentaram as

menoves notas nas 3 amostras, corvespondem as partidas que resul

67



ial de iogurte com dife-
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TABELA 8 - Resultados da avali
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taram em produfos grumosos, comentado anteriormente.

As amostras diferivam significativamente a 5% no atri-
buto cov. 0 iogurte com &% de flocos apresentou a maior Média em
todas as partidas, logo, quanto mais flocos mais forte é o tom de
amarelo. As notas estio abaixo do que se considera ideal para um
produto de milho verde (curau, pamonha, etc), esse fato pode ser
explicado porque o milho Nutrimaiz tem menos carotenéidesAque_ o
milho comum € por isso € bem mais claro.

No atributo impress3o global nfo houve diferenga signi-
ficativa entre as amostvas,porém o iogurte com 6% de flocos obte-
ve a maior nota em todos as partidas e, portanto, a maior média,
sendo uma boa media, o que permitiu concluir que o produto foi
bem acecito.

l:nmn'n. inanrte de milho verde € um produto comeietamen=
te novo e inexistente no mercado, os provadores nfo tinham um
controle ou padr&o para que pudessem se basear durante & avalia-
¢80 sensorial,principalmente quanto ao atributo sabor. FPode-se
notar pela Tabela 8 que as notas aumentaram de uma partida para
outra, o gque pode ser resultado de uma familiarizaclo com o pro-
duto. Também chegou-se a essa conclusfo observando que a parti-
da I, que foi a dltima produzida, obteve as me]hores notas em to-
dos os atributos.

Felos resultados da avaliagio sensorial pode-se con-
cluir que o iogurte com &% de ¥Iocos apresentou as melhores mé-
dias nos étributos sabor caracteristico, consisténcia e impressio
global, sendo portanto o percentual escolhido para a producfo de

iogurte sabor milho verde através do uso de flocos de milho HNu-
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trimaiz.

Conforme foi observado, o processamento de iogurte inteiro mos-
trou ser de dificil contvole, haja visto os problemas com relagio
a dessora, presenga de grumos, desigualdade na consisténcia e na
homogeneidade, & mesmo o0 excesso de acidez. Devido a esses varios
fatores negativos propds—se uma mudanga que permitisse um maior
controle do processo e consequentemente a obten¢Bo de um produto
de melhor qualidade. Nesse sentido, optou-se pela obten¢io do io-

gurte batido, que sevra discutido adiante.



Froduglo de Iogurte Ratido

A proposta de produglo de iogurte batido vem do fato de
se ter malior controle sobre as etapas de processamento e decssa
forma podermos verificar se os fatores negativos encontrados até
agora foram devidos ao produto ou ao processo.

As principais diferecaé entre o0s processamentos dos io-
gurtes inteiro € batido s%0 que no iogurte batido toda a mistura
é poéta para coagular num unico recipiente e depois o codgulo é
quebrado logo apds a coagulagfo.

No processamento de iogurte batido foi adicionado &% de
flocos, que foi o percentual que obteve as melhores médias.

Fara o processamento de iogurte batido de milho verde

-

1

B mmmird A s memememe Abamne Ao ARboanerSe Ae daacauvbe demboiva Ao
N - T - PO 1O 44 2% & VR R SRS A - - - e W N : b

milho verde até a fase de inoculagfo, quando entfo comegam as di-
ferencas:

Toda mistura de leite, 8% agucar, 6% flocos e 2% indcu-
lo foi acondicionada num udnico recipiente provido de tampa e le-
vado a estufa para incuba¢cio a 44-45 OC,até a coagulagio ( 2,5 a
3 horas ). Esse procedimento permitiu um melhor contvole do ponto
final de incubag¢lo e, consequentemente, um melhor contyole da
acidez.

Apds a coagulagio o iogurte era imediatamente resfriado
em banho de gelo até 20 ©9C, e durante esse resfriamento o coagulo
eva quebrado com muito cuidado, promoyvendo-se lenta agitagZo. Ao
atingir 2@ °C o iogurte era batido através de um agitador elétri-

co por cevca de §{ minuto para eliminar grumos, tornando o produto
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homogéneo sem,.entretanto, prejudicar a viscosidade pela agitagio
€M €XCEess0. :

Apos o batimento seguia-se o enchimento e selagem dos
copos plasticos, que eram levados para uma geladeira onde ocor-
ria o final do resfriamento € o armazenamento do produto.

Nessa fase dos trabalhos foram processadas quatro par-
tidas de iogurtes batidos com 6% de flocos, ao lado de iﬁgurtes
sem flocos utilizados como padrZo, aos quais foram feitos os mes-
mos testes e observacdes realizados com iogurte inteiro, ou seja:
pH, acidez titulavel, sdlidos totais, viscosidade e observagtes
quanto a dessora e aparéncia, € dentro de um mesmo periodo, isto
€é: © ( 24 horas apos o procqssamento Y, i, e, 3 e 4 semanas de
armazenamento.

n m.vmpnrn nAa DAY eesnraaem Mg c;r’m“ll‘in'oq rotalas nn inanTr e
devido a-adicﬁo de flocos pode ser vista pela Tabela 9.

Os resultados de pH e acidez titulavel sfo apresentados
nas Tabelas 1@ e 1{1. Observa-se que 24 horag apos o processamento
(tempo @) o0s valores de pH estfo bem proximos do desejado ( 4,4 )
tanto no iogurte de milho verde como no padrfo. Nos dois produtos
hodve uma queda de pH durante o armazenamento logo isso ¢ um fa-
tor n3o relacionado aos flocos.

Ja com relagfo & acidez tituldvel a diferenga em rela-
¢2o ao padrso foi bem mais marcénte ( Tabela ii ), diferen¢a essa
.atribuida principalmente ao efeito da cor no iogurte de milho
verde. Nota-se que nos dois produtos houve aumento de acidez du-

rante o armazenamento; esse comportamento jid era esperado para o
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TARBELA 9 ~ FPorcentagens de sdlidos totais de iogurte sabor milho

verde e padrio, em 4 partidas.
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ferivam no comportamento da acidez durante o armazenamento.

Nao ha muita variaglo dos valores de pH e acidez titu-
lavel entve uma partida e outra, desse modo pode-se dizer que o
processamento de iogurte batido permitiu um maior controle da
acidez do produto.

A Tabela 12 apresenta os valores de viscosidade das 4
partidas de iogurte batido de milho verde e padr3o, durante o ar-
mazenamento. Esses valores foram colocados na forma de grafico e
s80 apresentados na Figura 1.

Fela #igura i, observa-se que ha uma similaridade muito
grande nas curvas de comportamento da viscosidade,durante o arma-
zenamento, dos iogurtes de milho verde e dos padrBes para 4 par-

tidas. Também pode-se observar o aumento da viscosidade devido a
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viscosidade
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FIGURA { - Curvas de viscosidade aparente de 4 partidas de ioguwr-

tes batidos de milho verde e padrio,

namento, por até 4 semanas.
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TABELA 10 - Valores de pH de 4 partidas de iogurte batido de mi-

lho verde € padrio durante o armazenamento, por até 4

semanas
ARMAZE~ MILHO VERDE FADRAD
NAMENTD === e e e e e e e e e e e
A B c D A B C D
o 4,33 4,37 4,37 4,49 4,34 4,34 4,35 4,38
] a a4 ’ a i a a A a. 3 4, @y a.q2y 4 . 2r
2 - 4,25 4,27 4,28 4,32 4,29 4,28 4,26 4,30
3 4,22 4,24 - 4,25 4,28 4,25 4,28 4,25 4,c8
4 4,20 4,23 4,24 4,26 : 4,22 4,20 4,25 4,25
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TABELA ii - Valores de acidez titulavel de 4 partidas de iogurte
de milho verde € padrio durante o armazenamento, por

ate 4 semanas.
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2 1,02 1,06 1,05 1,07 9,84 0,82 0,92 0,93
3 1,08 1,08 {,07 i,ie@ 2,84 0,84 0,97 0,94
4 1,14 41,09 1,08 1,14 o,aé 0,87 41,00 0,97
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adi¢io de flocos.

& importante ressaltar a minima diferen¢a existente en-
tre os valores de viscosidade aparente ( Tabela 12 ) nas quatvo
partidas a cada tempo de armazenamento para os dois produtos. Eg-
ses resultados mostraram a boa reprodutividade do processamento
de iogurte batido.

Ngov € correto uma comﬁaracﬁo entre os valores da Tabe-
las 7 e i2, apesar dos valores nfo estarem muito diferentes para
24 hbras apds o processamento, porque sendo o iogurte batido um
liquido, a medida com o viscosimetvro foi correta mas, para o io-
gurte inteivo deveria ser feito medida de consisténcia. Como nZo
se dispunha do aparelho adequado foi feita uma adaptaglo.

-

.Quanto as observagfes visuais, os iorgutes nfo apresen-—

-
in)

L R e R Ll i SR PPy -
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tes com +locos apresentaram um pouco de grumos; além disso os
flocos apresentaram boa dispersfo, n3o ficando visiveis.

Os resultados obtidos para acidez, viscosidade, aparén-
cia e dessora mostraram que s6 houve vantagens na adogio dovpro—

cessamento de iogurte batido pois se conseguiu anular os aspectos

negativos apresentados pelo iogurte inteivo.
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TABRELA 12 -~ Valores de viscosidade aparente ( ¢FF ) de 4 partidas
de iogurte batido de milho verde e padrfo, durante o

armazenamento, por até 4 semanas.

SRS S G008 5400 Sree comt G Cmd GRS TSN (e Gat Febe SIS SeER Mar SRSP G0N 4GP 0u 0SS Fere TS Seme SESe Seas Gem G SS Seet Sest Sese $e0e Sus 00 GESe Mea Bess Foft PG Gst Sems Paim MOed GERS Sore S80S Sae Se SSE Shie e o0s e Sama S S04 S0ee e tems Asse Fees BAm G ewdw

ARMAZE ~ MILHO VERDE FADRAOD
NAMENTOD = e mmmm e e e e e e e
A E C I A E C 0
(7 DPROG Y71/ - 1% Y7 SRS PR P Y7 1P00 1950 R 517 1970
i 2700 2500 2680 24600 1300 icoo 1300 1400
2 24600 2450 260¢ 2550 ieSe 1140 i300 1350
3 2550 2400 2500 2450 iio0 i2eo 1250 1309
4 2500 2400 245¢ 2400 1009 iice i2ee i3ee

S S05a 040 mes Gt Hite SYee Snm et Gaas et Seet FrEs S GVe Seus SeSN SASe OsS EMS GO MY b St Gebu Gebe Tes W WEGY SRS aime Soew Sevs Geet Sies S PSS Smim SMer Seam Jars tems Hes S804 Gete Se Tee Feve Smas Sees Seme Mom s Was dste SHMS Wer 4res Tees Sere Se mm e eies e
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Avaliacio Sensorial de Toaurte Batido Inuwante o Armazenamento

Ao lado dos testes fisico-quimicos, pensou—~se em fazer
um estudo do comportamento do iogurte batido de milho verde du-
rante o armazenamento do ponto de vista sensorial.

As quatro partidas ( A, B, C e I ) processadas foram
avaliadas 24 horas apds cada processamento e com 2 e 4 seménas,de
armazenamento. Os atributos avaliados foram homogeneidade, cor,
sabor, consisténcia, acidez e impressio global..A Tabela i3 mos-
tra a média das notas de oito provadores e duas repetigfes para
cada partida e uma média geval das partidas para.cada tempo de
armazenamento. 0s resultados das analises de varifncia dos diver-
sos atributos sio discutidos a seguir:

N('Z."ni'\l..ll‘ll atributo apresentou alrterenca signiticariva en-—-
tre as partidas, logo esse processamento teve boa reprodutivida-—
de. |

As médias do atributo cor foram maiores que para iogur-—
te inteivo com &% de flocos. A diferenga deve—-se ao fato de que a
observagiao, desta vez, foi feita dentro de cabines sob luz arti¥
ficial, o que interferiu nos resultados.

Houve difevenga signi?icatiQa a 1%, durante o armazena-
mento, entre as notas dos atributos sabov, acidez e impressio
global. o
'As nbtas do atributo sabor diﬁinuiram com o tempo poO-
rém, a menor média, obtida apds 4 semanas de armazenamento, & se-

melhante a média obtida pelo iogurte inteiro 24 horas apos o pro-

cessamento e esta foi considerada satisfatdria, desse modo n3o se
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pode considerar essa queda nas médias como um fator que desquali-
fique o produto. .

és notas do atributo impressio global também cairam du-
rante o armazenamento povém a média da quarta semana estid acima
das médias obtidas pelo iogurte inteiro com 24 horas de proces-—
samento & que foram cbnsideradas boas.

Houve uma diminuig¢®0o nas médias do atributo acid;z, in-
dicando o auménto da acidez com o tempo, o que também foi verifi-
cado nas medidas de pH e acidez tituldvel ( Tabelas 10 e 14 ).
Esse aumento de acidez pode ter interferido negativamente nas méeé-
dias dos atributos sabor e impress@o global.

Os resultados dessa avaliag3o sensorial foram bastante

animadores pois mostraram que o iogurte batido de milho verde se

- ers s oo * fon o Beoo  m o A - D
LR S IE LW R S WL ] WLt A

& O crmaceunaniEiitd, 3&m SGUEdAR  GCENtUdua  ua
03 ~ . - *»e

qualidade; pode~se confirmar mais uma vez que a adogao do proces-—

samento de iogurte batido foi uma boa op¢io & também que € plena-

mente wviavel do ponto de vista tecnoldgico a produgfo de um io-

gurte de milho verde wtilizando os flocos do Nutrimaiz.
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TABELA 12 - Resultados da avalia¢Bo sensorial de iogurte batido

de milho verde durante o armazenamento, por ate 4 se-

manas.
ATRIBUTOS
FARTIDA s e e e
HOMOGEN.. COR  SAEOR  CONSIST. ACIDEZ  IMFFR.GL.
24 HORAS
A 7,0 3,9 7,1 4,0 4,3 7,4
E 7,0 4,1 7,4 3,9 4,5 7,3
C 7,3 4,2 7,1 4,2 4,5 7,5
D 7,3 4,2 7,8 4,4 4,5 7,6
média 7.4 4,1 7,4 4,1 4,4 7.4
2 SEMANAS
a 7,0 4,2 6,8 4,3 3,6 7.4
E 7,8 4,2 6,7 4,2 3,7 7,2
C 7,3 4,4 6,8 4,5 3,7 7,4
I 7,4 4,14 6,8 4,6 3,9 7,3
média 72 4,2 6,8 4,4 3,7 7,2
4 SEMANAS
A 7,2 4,3 6,8 4,3 3,6 6,9
B 7,8 4,2 6,4 4,8 3,6 6,8
c 7,4 4,4 6,6 4,1 3,7 7,0
D 7,5 4,2 6,6 4,3 3,7 7,2
média 7,3 4,3 6,6 4,2 3,6 7,0

$UBS WTS S et 4SS CLL 4R4 St SEne cem Sh SORS N WE A SIS A GAAG GR S WG G e S S Gees MR G GGn e b S e SmM Gain St MO MM Sm A Sme S SeaS Gwes SH oS e S Ve MS Sm e W PGP e M e e e Same e e s da b
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SORVETE SAROR MILHMO VERDE
Estudo de FormulagcXo do Sorvete

0 inicio dos trabalhos com sorvete se deu com um estudo
de formulacio de sorvete de milho verde onde estipulou~se.os se-
guintes valores de composicHo: 34-36% de sdlidos totais, 18% de
s6lidos nfo gordurosos do leite e 45% de agucar sem se prender a
valores fixados pela literatura. Foram elaboradas 4 Formulacﬁes‘
com diferentes niveis de adig¢Bes de flocos, os quais foram de
3,6,9 € 12%. Frocurou-se manter os sdlidos totais das formulagoes

dentro da faixa acima estipul;da, para isso, o0s Flpcos adiciona-

dos foram descontados dos demais ingredientes, mesmo assim houve

-

wvariacan para tﬁ:—n’c;. Princioaimentes a 1RY% d.a Flocons ., Ac lTahelae 14
e 130 mostram o balan¢o dos ingredientes e os respectivos percen—
tuais.

Nas caldas com 9 e i2% de flocos foi usado leite em PO
desnatado na tentativa de manter os sdlidos ni¥o gordurosos do
leite em um mesmo nivel em todas as formulacBes, sem promover um
desequilibrio para mais dos sO0lidos totais das caldas. Mesmo as-—

sim a calda com i2% de flocos caiu bem fora do limite maximo es-—



TARELA 14 - Quantidade de ingredientes das caldas para sorvete

com diferentes % de flocos

S0 e er aene amma Gase Gase Sase Geas ms vt 4900 WG SO TeY S SIS v e Sece Shst Sae Sue Wes Beee S BOs $050 Mes TeGn e Sbus Sass Taee S0e SHG SR (EUe 40NS FSS S90S SO0y Surs Fere Bins Ges Gmbe MmSe Seds Sods Ee E% SO SHGS GBS e aas Sems Aas Sese Pece Som Bute Fres mes

INGREDIENTES (g) = s—ee——e———— e
3 é 9 12
Flocos 69 i29 180 249
agucanr 300 300 300 300
leite fluido 1500 1430 1400 1340
1e1te om pr"\ 'II'\;'J;?E!\"Z‘:i T4aa : LR Yo - -
leite em pd desnatado - - i1i8,5 ip4,7
TOTAL (g) 2004 2002 1998,5 2004,7

83



TARBELA 1% - Composi¢cfo das caldas para sorvete com diferentes

povcentagens de flocos de milho verde

U ot Geee G mee ane San b ot Sean Bevs S00s F0e bute Seiw s GHGn SGr Ehas Ses Seet Game SeN St Seve Sews Semv bemm Sese Seem Asee Abse oar Aate THIY Seis Feie Fes S SISt Shb S6 o 04S om ebve beve Sem Srer Same e Seee 0L S0vE S0 S0NS A4 S4es SETE TR Sees Saw sems wman see

COMPONENTES (g e e o e s e et S S By i ot e e

3 b 9 i2
SNGL* 11,8 14,75 i2,ee 10,35
gl_:\wdu”l_we a a A’A = I <] bl
acucar - - 15,0 i5,0 i5,0 15,0
gT** 34,0 37,0 37,0 39,0
¥ GONGL = Sdlidos Nio Gordurosos do Leite

x*

x
1]
-
]

Solidos Totais
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tipulado inicialmente..

Realizou—-se um tesfe sensorial preiiminar com sorvetes
contendo 3, 46, 9 € 12 % de flocos para se avaliar as caraﬁteris—
ticas de textura, arenosidade, incorboracﬁo de ar e aceitacfo dos
sorvetes. Foram descartados os sovvetes com 9 e i2% de flocos,
pois ambos tinham aparéncia grosseira, textura daspera € uma massa
muito Tpesada” e apresentaram baixa incorporacio de ar durante o
congelamento na sorveteira em comparaglo com as outras formula-
c8es, além de sevem rejeitados pelos provédores pov apresentarem
uﬁ sabor muito forte.

No prosseguimento dos trabalhos fez-se uma modificagio
na formulacio tentando aproximar—-se ao que gevalmente se adota na
inddstria. Assim, formulou-se uma calda base composta de leite
.Pluido, lei1te em po € agUCaYry, PrOoCUrando ObTET Wi Wi me s w LU
15% SKNGL, 34-35% ST e 15% de agulcar. A essa calda base adicionou-
se flocos de milho verde a 3; 4,5 & 6% (relagio peso dos flo-
. cos/peso da calda base). Na Tabela 16 sBo mostrados os valores da
composicio das caldas bases de 4 processamentos, esses valores
foram obtidos teoricamente (por célculo); tendo~se a povcentagem
jde gordura do leite fluido usado no procéséamento. Os resultados
de porcentagem de sdlidos totais dos sorvetes de milho verde e
calda base obtidos em laboratdrio, corvespondentes ks 4 partidas

da Tabela 15, s3o apresentados na Tabela 17.



TABEILA 16 - Composicio da calda base

O e Gmow 00 v wbe 4Hes Gaan GHS Gde AMES Seve MMM SBad mds bems Svad AGSE Se0S SOJ6 G0N SON 0AS SOw WSe SO0H MEAS Teie Suse Cese Geee 0N Fest S ISNe s Seed S0GS Tece Semt Eee Gare $mee Sdos SEed oS Gese Gass GRS 4Oas Vave BSTE e SeNs el Fede Emdn $40S Seb MMSS e mem mes Amvs Pess

FORMULAGCGES
COMFONENTES (%) T e e
i 2 3 4
acdcar i5 i5 i3 13
gordura ' . 5,2 4,8 5,8 5,8
SNGL % . i4,2 i4,8 18,5 15,4
enlidne tntaig R4 .Y 14 . A 4.3 <4 .~

e (et anoy 4ats s 4ot aads Bpms Eme Ghd Gams See G008 Gae WS Gean 4005 Saas Aioe Gece FRON S e Mese S0es POMS $50s Ea SsS Sete Geem oue S0t Sese Sems Lot Gue Fasu 0ws Suee Bers Fase Cefs SHSE SIS Sius Reed Sebe Fele PYES GIGe Sewe SH oS P Femd HIO PHd a6 Savs cetm aas sues doeb

* SNGL = Solidos N3o Gordurosos do Leite
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Aidaptagcio do Frocessamento

Iefinida a.formulacﬁo, passou~se A fase de adaptag@o do
processamento bdsico de sorvete descrito em Materiais e Metodas e
esquematizado no Fluxograma 2, para a produg¢io de sorvete de mi-
1ho verde.

A principal modificagfo feita a fim de produzir sorvete
de milho verde foi a adig¢io dos flocos na etapa de resfriamento,
quando a calda chegava a 70°C, apds a pasteurizaglo da mesma;
assemelhando-se ao processo usado para iogurte.

Apds a pasteurizagfo, a calda ainda quente foi dividida
em lotes de 2kg, aos quais foram adicionados os flocos. A mistura

foi . feita em liquidificador durante 2 a 3 minutos, o tempo sufi-~

. . : 1 —_— -~

ciente para Yyug ub TIULUD ww Wabwwas v Soom = 0

oR
13

)
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foanndn AL

n

veis.
A partir dagui todos os sorvetes foram processados com

as mudangas citadas.

Testes Fisico-Quimicos , .

Os teste fisico-quimicos feitos com o soryete foram ae-
.racﬁo e sdlidos totais, a partir destes podia-se confirmar os va-
lores obfidos através de cdlculos tomando-se por base as porcen-
tagens de gordura e_sélidos totais do. leite fluido usado no pyo-

cessamento.



Foi dificil um controle exato das povcentagens de s6li-
dos totais 'e gordura na calda, como se v& na Tabela 17, porque
apesar de se usar leite fluido sempre da mesma marca, este apre-
sentava pequenas variagdes quanto a composi¢io de um dia para ocu-
tro. Poder-se-ia fazer uma padronizaglo do leite fluido uszndo
creme de leite, mas isso implicaria no uso de um homogeneizador;
o qual n&o se dispunha, além de.ser mais um fator a influEHCiar
no preparo da formulagio. Como o dbjétivo principal do trabzlhko
era éaber se 05 flocos de milho podeviam ser utilizados para ob-
tencio de sorvete sabor milho verde, nio se fez um estudo =ais
aprofundado de formulagdes.

Como se pode observar na Tabela 16 € muito dificil ti-

rar conclusdes com respeito da relag®o aeracfo/solidos totais.
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sorveteria artesanal, nio houve repetibilidade nos vesultados. Um
fator que teve muita influéncia nessa variaglo foi a tgmperatura
ambiente elevada, em torno de 27-39 OC, enquanto se enchia o copo
para determinar a aeragio, o sorvete ja dervetia um pouco. Outro
fator foi a dificuldade no controle do ponto final do cdnge]aman—
to, uma vez que o dispositivo destinado a ajudar na determinacido

do ponto ( amperimetro ) estava avariado.
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TARELA 17 - Valores de aevaglo e solidos totais de sorvete com

diferentes povrcentagens de flocos de milho verde

O oot Gote s meme oae Som S00t Soke Sete Saem (v Sotw G0 0% Gu Soud Set Sems S Ceen Somm SESH GRee O SeMe FeHS Sem Sow Ees S00 S0eS St $OUS b $0mt S40e S04% S4ed Soms fese sese mm Smke G4 PAES Amte S Sure Sems Geve Soes Seme St Somw SHeS Soem e Mo so rae o S e e

SOLIDOS TOTAIS (%)

oes i oy vy s Seat B 20t et o S S S S Sate S s S e o b ——

% DE AERACAD (%)
FLOCOS — —=m—m—mmmem e
1 2 3 4
0 52,1 45,8 55,8 57,9
2 sa,0 23,2 54,7 -

22,74

37,98

37,314

36,93

37,8

0o0s Sams mome Seve sees Sese Seeu seve Leas Sems Mrve evs MMte e GBS Sd Sebt e $400 edu S6MS SAeY TMS 400 Ao T Fn PO HE SIS SAs SaEs <ass SS90 HMa MHSS PO uaG e SO Siee S TN PSS SeSe TS WSS M Stwe Mea P SHS Ghw ShwS FeMe G40 WA ete Meen e Sous ety om e ot
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Analise Sensorial de Sorvete de Milho Verde

Um teste éensorial foi ?eitb em forma de mesa redonda
com os sorvetes com 3, 4,3 e 6% de flocos € incluiu também o sor-
vete de leite (feito a partir somente da calda base). 0 objetivo
foi apresentar os produtos e discutir a qualidade deles quanto a
sabor, corpo, textura, arenosidade e aceitaglo. Frocurou-se ob-
servar se algum defsito nos sorvetes de milho verde era devido
aos flocos ou ndo, quando comparado com o sorvete de leite

0 sorvete de leite foi considerado muito bom, mas um
pouco mais arenoso que os sorvetes de milho verde. [os 8 provado-
res do iorgute, um rejeitou o sorvete de milho verde e por isso
foi substituido na equipe. A preferéncia ficou entre os sorvetes
CORE S & T,0 W@ T i iiD . L s fiimw et Gi cwudls W8 M OVadu: 88 consn
ram os sorvetes muito doces, pof isso, nos processameﬁtos seguin-—
tes a povcentagem de agucar baixou de iS pPara 13%.

A arenosidade no sorvete de leite pode ter sido uma fa-
lha no processamento somente desse produto ou os flocos encobri-
ram essa falha nos sorvetes de milho verde pois, éendo os flocos
um produto desidratado eies absorvem rapidamente a adagua livre’
evitando a forma¢io de cristais grandes de gelo, agindo como es-
tébilizante.

0. passo seguinte foi fazer uma andlise sensorial so com
os sorvetes de milho verde, em cabine, em que se avaliou os atri-
butos considerados importantes na aceitagio de um sorvete, que
foram: aparéncia, sabor. corpo e textura, € impressiao global. A

disposi¢i0o das amostras apresentadas aos provadores e o delinea~-



mento usado sio descritos em Materiais e Métodos.

As‘ médias das notas dadas por 8 provadores com 6 repe-
ticBes sHo mostradas na Tabela 18.0s sorvetes nio diferiram sig-
nificamente nos atributos aparéncia e corpo e textura, nos quais
as notas foram muito boas. No atributo sabor o sorvete com 6% de
flocos diferiu dos demais a L% de significi@ncia, obtendo a maior
nota moétrando,que este apresenfava o sabor mais caracteristico
de milho verde. 0 sorvete 4,5% de flocos diferiu significamente a
S dés demais no atributo impressio global, obtendo a maior mé-
dia, indicando que foi o preferido pelos provadores.

Baseado nesse resultado estabeleceu-se que a adigio de
4,5% de flocos era a mais indicada para produgfo de sorvete sabor
milho verde.

Um somont

P e e,

PN

ric boctants frequants nae Fichae, Fai1 anbre
o gosto de leite em pd, que estava um pouco marcante, mas nio in-
terferiu nos resultados, como se pode concluir pelas notas do
atributo de sabor caracteristico de milho verde. Como a porcenta-
gem de agucar foi diminuida apds o teste sensorial preliminar,
para manter o teor de sdlidos totais da calda, a dnica op¢Ho foi
adicionar mais leite em pod. 0 teor de sdlidos totais de um sorve-
te pode ser aumentado pela substituig@o de parte do agucar usado
(sacarose) por glicose que € um agucar menos doce € por isso nio
prejudica o sabor, ou pela adi¢Ho de creme, manteiga. Outra opgHo
¢ diminuir o teor de sdlidos totais da calda base e assim corri-
giv o problema do sabor acetuado de leite em pod. Isso implica num

estudo mais profundo de formulagfo que nio € o objetivo desse

trabalhko.
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0 desfecho do trabalho se deu com a realizagio de um

teste sensorial piloto de consumidor, com o sorvete com 4,5% de
flocos de milho. Das 79 pessoas que provaram o sorvete, entre
professores, =alunos € funcionarios, dando notas de 1 a 10; a mé-

dia foi 8 (média aritimética), considerada muito boa, mostrando a
bos aceitagio do produto. Esse resultado estd muito proximo da
média obtida em laboratdrio, o que € bastante positivo e permite
concluir que os flocos ae milho Nutrimaiz se prestam plenamente

para a produ¢lo de sorvete de milho verde.

TARBELA i8 - Resultados da andlise sensorial de sorvetes com di-

ferentes porcentagens de flocos de milho verde

e 2000 svas Svs Seme e Saon Sema Peas Sbee sabe TRt mie Sets Sem Srts b= S6at Seaa Geee Sews eive S Sein Sme SOwv $AN Sesd oas G4Se S0ss Sem S6Se Sase S Sobe S Tee =040 Shet Ges Soi SHee S as Sre eme Fewm Sve Geul S04 Sees Teas GE SR fem e Sees et i sver meo G i it

ATRIEBUTOS ) e o ottt e o o
3 4,5 &
aparéncia 7,9 7,9 7,8
sabor 5.3 6,9 7,9
corpo € textura 7,9 7,9 7,7
impressio global 7,6 8,1 7,4
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QUEIJO QUARG SAROR MILHO VERDE
Froducfo da Massa Base

Na producfo de queijo quarg sabor milho verde o primei-
ro grande desafio foi a produgio da massa base, que corresponde
ap queijo natural desnatado. Essa dificuldade deveu—-se as poucas
informacGes bibliograficas descrevendo detalhadamente as etapas
do processamento e & falta de uma defini¢Ho clara das caracteris-
ticas do queijo.

Apds varios processamentos preliminares chegou—-se ao

Fluxograma 3 que € apresentado em Materiais e Hétodos.

Fetudn de Eavrmulacia

No inicio dos estudos de ¥ofmulac§0 dé queijo quarg,
tomou-se amostras comerciais de queijo "petit suisse” de 4 marcas
comerciais diferentes, para se ter uma refer@ncia de como deveria
ficar o produto final formulado, quanto a aparéncia, consisténcia
e teor de sdlidos totais. Iéso porque o queijo "petit suisse” tem
um processamento e o aspecto muito semelhantes. =ao do 'queijo
qﬁarg.

As amostras de queijo "petit suisse” encontradas no co-
mércio apresentaram grande varia¢fo na consisténcia e no teor de
sé[idos totais (X5T), como se pode observar pelos valores apre-

sentados na Tabela 19.



Tabela 19 ~ Forcentagem de sdlidos totais de amostras de queijos

"petit suisse” comercizis.

P09 TP SUSE SSSR S444 BR0% 000 6 SA e Shm G GMis S SR St T S G0 SHe0 Seve e Seer Sese 0048 Sees Soes Sere Sees Seap baan Gase See Sees Gem Sams Sese Sams S0t 4iee $008 SIS Sabn SH0e Shee aesd Gmee Forw TeRs Gees 00w Sme S See bet Sier Sees Seas aems aane Same Sess Sers Sams tome

MARCAS COMERCIAIS %ST
Chambinho (Nestlé) ' 31,87
Danoninho (Danone) 32,05 ) .
Yoplinho (Yoplait) . 37,52
Batavinho Mais (Ratavo) 32,214

S90S SIS S Ga00 Gewh GHS VA Cria S M SHES SISO R0ss Sk @St 6406 Seet TIes Sers THOS GN% et CeSe MPES 04e Sute Sate Seet Seee e Gmee EAee Seee Sees Sear Mbes ToES Seee Seve Sies Sss ~het MG ake covs Mev Shie Same Sm SMee S e Saee s St et send Sem S mam Peve seve some sorm aos

.Baseando-se na melhor aparéncia e consisténcia dos pPro-

dutoc comoveoda poncov=en am oahbos am o svedutn Pinal coam 26Y Ao
so6lidos - totais coﬁposto de massa base, creme, flocos de milho
verde e agucar.

A idéia inicial foi mistufar massa base e creme, atra-~-
vés de cdlculos de balango de massa, baseados na porcentagem de
sdlidos totais de cada componente, para que a mistura resultante
tivesse 30% de sdlidos fotéis. Foi adicionado agua aos flocos. e
ao agucar até que estes contivessem também 30% ST. |

Os flocos foram adicionados a niveis de 3, 6, 9 e i2%
em relagfo ao peso da mistura creme € massa base, sem considerar
a agua. 0 agucar foi adicionado a 9%, nas mesmas bases de calculo
dos flocos.

Feito os calculos das ?ormulacﬁes, passou—-se para a fa-

se de estudo da forma de mistura dos componentes do queijo quarg



sabor milho verde. Numa primeira tentativa misturou-se o creme,
agucar € agua manualmente e depois juntou-se a massa base, agi-
tou-se com um misturador elétrico por cerca de 2 minutos até se
obter uma mistura homogénea que Toi dividida em porg¢fes. A cada
por¢so foram adicionados os flocos a 3, 6, 9 e 12% pré dispersos
em dgua a 70 OC.

A mjstura final foi feita a temperatura ambiente com. um
misturador elétrico. 0 resultado foi que a mistura ficou liquida,
sem corpo ou consisténcia e incorporou muito ar, ficando seme-
lhante a um "chantily”. 0 sabor de creme ficou bem acentuado,
mesmo com i2% de flocos e ndo ocorreu absov¢io da dgua.

Uma falha nesse processo de mistura ?oi_a variagio de

dois pardmetros: os flocos de milho € a quantidade da mistura
oreme o maees hace  nais ananka maoioy 3 noyocentagem de  Florne,
maior a adi¢io de agua e portanto menor € a proporg¢io do queijo

(massa base e creme). Nio houve um parﬁhetro Fixo‘para compavracio
entre os produtos.

Numa proxima tentativa, aboliu-se entfo a idédia da rei-
dratacio (adi¢Hio de dgua). No balanco de massa baixou-se a por-
centagem de sdlidos totaié da mistura massa basetcreme para 25%,
para que a porcentagem de sdlidos totais do produto, apés-a adi-
cgo dos flocos se aproximasse de 30%. b agucar foi adicionado a
9% em relag8o a mistura € os flocos a 6 e 9%. Empregou—-se apenas
essas duas adigdes para efeito de teste.

‘0 processo usado foi: primeirvo misturou-se o creme,
aglcar e flocos manualmente até obter uma mistura homogénea com

os flocos e agucar bem dispersos. Essa mistura foi adicionada a



massa base, usando um agitador eletrico. O produto final foi man~
tido em gelédeira para observa¢io na manhi seguinte. 0 resultado
foi um produto com muitos grumos, seco, € em alguns pontos pare-
cendo manteiga. 0 que pode ter ocorvido foi uma competigZo maior
dos flocos e do agucar pela dgua do creme diminuindo sua incorpo-
racio pela massa. A hélice do agitado n¥o era adequada para mis-
turas desse tipo e pode ter provécado uma quebra da emulsfo (cre-
me) separando a gordura, semelhante ao que ocorre na producfo de
manteiga.

0 misturador usado até entfo nfo tinha poténcia sufi-
ciente para misturar o queijo com esse teor de sdlidos totais
quando se trabalhava com quantidades acima de 4 kg aproximadamen-

te. -
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va maneira de misturar os ingredientes. Frimeivo juntou-se a mas-
sa base com o creme para obter 25% ST. A mistura foi manual e a
massa resultante, denominada MI, foi mantida em geladeira por
cerca de 20 horas. lepois foi feita a adicfo de agucar (9%) e
flocos (3,6,9 e i2%) pré misturados. A mistura final foi feita em
batedeira planetaria com um tipo de batedor (ou hélice) mais
apropriado. No inicio da mistura o queijo aparentou uma massa pe-
sada e firme, semelhante a uma massa de pRo, porém durante o ba;
timento comegou a ficar brilhante e cremoéa, semelhante a uma
maionese; os flocos se dispevsaram bem ers grumos da MI diminui-
ram em tamanho € numero. O tempo de batimento foi o suficiente

para que o queijo fique com a aparéncia desejada, porém a con-

sisténcia estava ainda muito firme quando comparado com os produ-
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tos comerciais, que estavam disponiveis para comparagio.
0 passo seguinte foi seguivr o mesmo esquema de formula-

¢80 acima, porém, com a massa MI contendo 23% de sdlidos totais e

0os resultados foram excelentes.
Resultados Fisico-Quimico

Na Tabela 20 sio apresentados os resultados de testes
fisico-quimicos do leite coagulado e da massa base, obtidos em 5
partidas. Os resultados obtidos com os queijos formulados a dife-

rentes porcentagens de flocos de milho verde est8o na Tabela 21.
. Analise Sensorial do Queijo Quarg

Inicialmenta realizou—-se um teste sonsorial preliminar
com queijos comerciais.

No teste sensorial em cabine, as amostras continham 3,
6, 9 e 12% de flocos. O método e o delineamento usados s8o expli-
cados em Materiais e Métodos. Os atributos avaliados foram: apa-
réncia, sabor, consistén;ia e impress®fo global. As médias obtidas
de 8 provadores e 4 repeticOes slo apresentados na Tabela 22.

Na andalise estatistica dos resultados da andalise senso-
rial, os resultados obtidos foram os seguintes: as amostras ndo
apresentaram diferencas significativas no atributo aparéncia, as
médias obtidas foram boas, logo as medidas tomadas quanto a ma-
neira de misturar os ingredientes devram bons resultados.

No atributo sabor as amostras diferivam significativa-
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Tabela 2@ - Resultados de testes fisico-quimicos do leite coagu-

l1ado © da massa base em 5 partidas.

s wase soe base twas sass Pabe bows Saae Aren Seve Fre S Sei v ANMS MSei e GS W RS Fime SE mbe Ceod SOvs G0 S0 e RS SIS TOSS SN Sms Puoe Peb ete S SMe GEet GuSS SENS G00S M Thim Gure SO0 S0ds Seea Sm Grde SEE SENP CALS MEes Goid Feee Sy e e Gase v Fee S e

FARTIDAS
DETERMINACBES e
i 2 3 4 S5
LEITE COAGULADO
PH | - 4,66 4,44 4,50 4,55 4,48
Cacidea {70 | mA,22 o eaea 746,40 75,30 47 .0

tempo d& coagulag¢Rolh) 16,50' i8,00 17,00 17,50 17,00

MASSA EASE

pH 4,53 4,34 4,38 4,42 4,40

so0lidos totais(X) 21,14 16,34 16,54 18,45 ig8,03
rendimentos (%) 17,29 25,009 24,00 23,50 23,89
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Tabela 21 - Resultados dos testes fisico-quimicos de queijo quarsg

com diferentes porcentagens de flocos de milho.

e Sate Pm Suet Seee Svm S04s bews GG Sem 200 Sem Seee Sed GadS S0P Gees S4eS Sius SHee Sad Sors 440 SEmE Suve SHS 4w $0e0 Som S0Ns S4P See Sem Amee Temm Mam Sare Sees Gewe Gt Sdee FoUT HH0S 400L Geu VSt Se Sees Seed Goes s ame S0is Ser BEGE S0SH Sast $Oet Pees Sum e Sewt sbed i

FARTIDAS ' e o e £ e e e
) ol*) 3 6 9 12
pH 4,41 4,57 4,57 4,59 4,63
. i} ST(%) 29,87 28,52 28,469 29,17 29,04
Gordura(%) 13,89 i2,4%5 412,30 42,20 411,80
4 ST(X) 295,45 - 34,35 35,83 -
) Gordura(y®) 141,495 - i0,35 10,20 -
pH 4,40 4,55 4,57 4,57 4,60
3 ST(X) 25,32 32,90 34,51 35,97 37,45
Gorduvra(¥%)} 2,095 8,20 8,45 8,05 8,00
pH 4,43 4,60 4,460 4,70 4,70
4 ST(%) 23,17 31,03 32,27 34,02 35,54
Gordura(X) 5,95 5,50 5,39@e - -
pH 4,42 - 4,60 - -
S ST(%) 22,98 - 31,96 - -
Gordura{%) 6,30 - 5,80 - -

anae v Aama som Mot 400s S0a0 voe S0am e Vovs brms Seiw $S0H SarY PN S SENS N VO Sare Ee PUE W SeSe SIS SO e Sae S SH SH e RGN e SIS Sete SSGE Seab et SOei SEs $OR RS ShmS Sk Sea eGP Sass Saed SHSF SER S G Mg T So S G e sbm ave: Fim e s

(%) = O% de flocos representa massa baée+creme=ﬁ1
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Tabela 22 -~ Resultados da andlise sensorial de queijo quarg sabor

milho verde com diferentes porcentagens de flocos.

. o G Gat $00s Ghen Wims Save S e Wt G4a0 SO S0 Sets MW Bme Seiu AN Vme Gw TS Sl WS Gou Sed Thee GHS IS e et SR SRS a4 oM o4 SO0 SMb TS SSG SYSE Sai GEN Se0 NS Mo SI0H Aees SHNE S0P SSE S0 4O BN SOw SES Sute ESd Shem e SR e e fere s

ATRIBUTOS e e

3 ) ? i2
aparéncia 7,5 7,5 7,3 7.3
sabor : 5,8 6,2 6,5 7,0
con§isténcia 4,5 4,7 5,14 6,5
“improscio olokal 5,9 7,9 LR a =

- ot Smta Sast Sras Ems 4042 S4ts Smir Ee Svew Frew MY Stes PSS S SIS Md 448 TAmn 4Gn Gfms SMMA ed Mame Gess Gme Gace Gais Cse Gubn Sewe eSO Gece GO G000 M0 Sed Geas WGe SAS SOms G4 Gese Gase SSe Sasd e MeS ate Sre Tae GMe G4 SN SN See 0w Gass dant deas Mare Loew sase
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mente a 3%; a amostra com 3% de flocos teve a pior média e a
amostra com 12% de flocos teve a maior média. Em geral plde-se
observar que sabor milho verde esta bem caracterizado em todas as
amostras e a nota aumentou juntamente com a porcentagem de flo-
cos. \

A amostra com 2% de Tlocos diferiu das demais a 1% de
signific@ncia nos atributos consisténcia e impressio global,ob-
tendo a maior e a menor media, respectivamente.

0 queijo com &% de flocos obteve a maior média no atri-
buto impressfo global, a média da consisténcia estd bem proxima
da considerada ideal, que é 4,5, e apresentou médias para aparén-

cia e sabor bastante satisfatdrias; por isso foi a amostra sele-

cionada para continua¢io do trabalho.

-

e 4

Cam N ansiin ram A% de Filnrna +n1 ¥ei1to um tecte balntna
de consumidor. em cabine e uUnico atributo avaliado foi impressio
global. A média aritimética das notas foi 6,54. A nota a ser con-
siderada, entfo & 4, que corresponde na escala a "gostei regular-
mente' .

A média obtida foi menor que a do teste sensorial fei-
ta com os ii provadores, porém, tendo uma média maior ou igual a
S J(indiferente), pode—-se dizer que o produto foi aceito -pelas
pPESS0AS .

Egse ¢ um produto completamente novo, pois os "queiji-
nhos" s3o normalmente encontrados com sabores de frutas e bastan-
te aromatizados artificialmente, além disso, foda a propaganda €

“marketing” s3o dirigidos para as crian¢gas € neste trabalho todos

os provadores evam adultos.
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CONCLUSGES

Os resultados obtidos no presente trabalho permitiram
chegar as seguintes conclusSes:

O0s flocos de milho Nutvrimaiz apresentaram aroma bem ca-
racteristico de milho verde quando dispersos em leite, e o sabor
foi real¢gado pela adi¢8o de agucar & mistuwra.

A melhor forma de adicHo dos flocos ao leite foi & 7000
sob agitag®o. A mistura apresentou uma boa dispersibilidade €
apos o resfriamento resultou na formacfo de um gel.

Resultados bastante positivos foram obtidos no proces-—
samento de iogurte ao se adicionar os flocos ao leite & 709C, lo-
90 ;pés o trﬁtamento térmicn & antes da inarntacia cam culbaea
ldatica. -

Fode-se wverificar, através de testes em laboratdrio e
sensorialmente, que os flocos provocaram wm aumento de viscosida-
~de no iogurte.

0 iogurte sabor milho verde conservou a sua qualidade,
quanto as caracteristicas tecnoldgicas e sehsoriais, durante um.
periodo de armazenamento de até quatro SEManas.

Na obten¢io de sorvete sabor milho verde, os flocos fo-
ram adicionados & calda base & 70°C, na fase de resfriamento,
apds o tratamento térmico. O sorvete resultante apresentou exce-
lentes carécteristicas de corpo, textura e sabor.

No processamento de queijo quarg sabor milho verde, os

melhores resultados foram obtidos com a adi¢io dos flocos ja mis-

io2



turados ao agucar a massa base adicionada de creme. Uma boa homo-
geneidade do produto sé foi conseguida através de uma agitacZo
apropriada.

Os testes sensoriais indicaram de forma significativa
que os produtos pesquisados apresentaram sabor bem caracteristico
de milho verde, e que tiveram uma boa aceitabilidade quando foi
adicionado 6% de flocos no iogurte € no queijo quarg, e 4,5% .no

sorvete.
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AFENDICE
AFENDICE 4 - Ficha para avalia¢cio sensorial de iogurte.
IOGURTE -~ SAROR MILHO VERDE

L

Frove as amostras e avalie cada atributo conforme as escalas
abaixo.

AFARENCIA
HOMOGENE IDADE
amostra Ruim Excelente
COR
amostra Muito claro Ideal Muito forte
SAROR L
amostra Nio caracteristico Caracteristico
CONSISTENCIA
amostra Muito mole Ideal Muito firme
ACILEZ
amostra Muito &acido Ideal ' Fouco acido
IMFRESSX0 GLOEAL
mostra Desgostei muitissimo Gostei muitissimo
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* caae s seam tem o o woes Sau Seue s Pae Seee MGt dmmn e wm b S She WS Suse Tees Sad St Tee SN TSP 4O e s i Sewe wem G006 U S by Samd FNS VGRS SIS See Mew SOF Semr e S e Heme Lo bees aeew e
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AFENDICE 2 - Ficha para avaliaglo sensorial de iogurte durante o
armazenamento.

IOGURTE - SAROR MILHO VERDE

T mn 40 sase s e 40n G40h Goee Gt Gem PRS oM Hims e Gmas Geas S0e wee SSae A0S oGt S4e beue Geas 2000 Bems Fmms Seae Sabe SOGe Bme Fows 0N Sein Sae 4om S0e memt Gee Sace Sete ke e Sate o A et R T

Frove o iogurte e avalie cada atributo conforme as escalas abai-
X0 .

AFARENCIA

HOMOGENEIDADE

amostra Ruim Excelente
COR

amostra Muito clavo Ideal Muito forte
SAROR

amostra N&o caracteristico Caracteristico
CONSISTENCIA

amostra Huitd mole Ideal Muito firme
ACIDEZ

amostra Muito acido Ideal Fouco acido
IMFRESSAD GLORAL

amostra Desgostei muitissimo Gostei muitissimo

- o oans o G aons meea o e Sarm oas sane 40t bews sace samm Sene Gve sets e ees 4een Same Gree Sme Soee et Sem SHes SMS b cmem e Seas Meee Fam Se SO L S A Sem e

TS e et Mt G ey s Se00 M e e e G0es o e e fass e €S et See 4at et Tewe s Mema 40D m S S S St W e Smoe S0 S EMS See Ema oS K4S Mevs i Sue S AEE ek Wt e Sae S e
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AFENDNICE 3 - Ficha de andlise sensorial de sorvete.
SORVETE —-SABUR MILHO VERLDE

Frove os sorvetes e avalie cada atributo conforme as escalas
abaixo.

APARENCIA

amostra Ruim Excelente
SAROR

amostra N&o caracteristico Caracteristico

B ] o G0 S0es as S00e we sete em Sese Gesu mm Geai beas Seah Seas Shwn aee Sves Sel Fmes Soum Seee Sese Sem GHMS Gams SHAS SSE s Subs vet Thes Seme Seee Seve bev
oty it e vt s000 o e ~ e s e a4es ohe vy et ot ete v Seet Gvee Gews Svas Gave Saee MMes LS Sase Gher Sar Suv Sese bem Cuas Seme Sare Wes Mees Sese Gees S64S BEt saes Ted chet

CORFO E TEXTURA

amostra Nio caracteristico Caracteristico

o ame e cove ems tae 2o POm G emem Gese Soee Seus Gt Mmt S0es G4es Gote Geme Bese Soms Saes St Tee Sete Sur Srwe Samp Saus Sems Tete See Sree Sem SaME Ede St et ats b e o e

IMFRESSAO GLOERAL

amostra Iesgostei muitissimo Gostei muitissimo

v ve o e v aee e e as ate Geve S Saae vae G Save came Sows Sate sees Sacw Sebe Geme Sets o Mbw Sam Smie Bare S SPee Sees bere Svin ene emp Pets Seas bees Gase e M
o e amt 4000 Seue ceee ees Swes same ate Seee Seeb Seem Svew e Sme Swes S0 Seee WHOG Sade Sew es Srve SgRe S00s Sen 204 Swes Gar Beee Seds Sass Geee Mas wsed ear Sewe

. e e man e Gaa Haes $00e WES Ht SO STt et W e iee Sce Save Gami Vave SIS G0e Smse 0ot Mas Seme vt Fube Seve Soeb Mase Sase Gan was SHs Sve e $900 e e betw GEme e S48 heve Ge Sete Sase rams S T W o
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AFENDICE 4 ~‘Ficha de analise sensorial de queijo quarg.

QUEIJO QUARG - SABOR MILHO VERDE

* et e oo vare oo e cove s ou .

For favor, prove cada amostra e dé a sua'opiniﬁo sobve aparéncia,
sabor, consisténcia e preferéncia, usando as escaalas abaixo. Se
desejsr, faca outros comentarios. .

AFARENCIA

amostra Muito pobre : Muito boa

e e sees mees vata veer v €000 000 20ee vme teee Tues Sace Sews s ite G0N TOes Seeb Soue Seve Svmr e Sme Sie S SSE SMIS MGk SHee Sade Siee meet Seie Gmee Seee Sem bety e Sve Sens Som
oo b vs bone nase wwor S chat emee G aar Geam 4ess Seee ose Suee Gaie Gas Save Yes wees Sees Gee Sece Gmap Sean Tmas SMP 40 v Sors Seet M SR 4eet Sebe e v veve mmee ovas was
o v ey tass aem wer o @uin Gte caes Gae 2000 G tuos Gese 4000 doce See Sues Seee Sere Gese Tess Sems e SHee St Set Gew Sees St AEee Sves Saee Mees S o4 WS beve bete abee meme Semn

e e o ana e e G Shew s St Gbem S04 mis Gt dmee Sece Ses Sa0e =4 00t Beee Sewt e Pes SO Feve S it Sare 408 RO SR HSS Saia Smve beus wam

SAROR

amostra Nao caracteristico Caracteristico

b hate bvoe wons o ons . Y i S s Sdt 004 e Sees $SS Seet Geas Sere Sewe ae Gete Suie TAes Gect Gete Gaet Gase et FeSe Mse Sese Suce Asas e A4S Snbe BeE FeRs Sate Ter Soms awe

- s onre et e oo 504 0000 @te cuse Geve Sees Gute wem Baes 2006 Sw Sbw Mben Sers Foes ee 004 S0m Gwes 4SS Ghse Shea SHST e 48e Sete Sm G0N TS0 Fmbe Som e Sems iaas avet see

CONSISTENCIA

amostra Muito mole _ Muito firme

R €000 Sous oo wiow wome ote Sout Hve Sece bem Seen Moes Gaes mas Sees Maw seee Seem et Sest Sess Gmms edn Shas Sese Seer Sems e bms S MM MEE e et i e

e e s s e mre e s S Saan Gaan Game G Sk ate Sie Sen Guet Tetm e Sete Sits Seew 4oie beee Smkw Sup mied Satm ame it Sees S0 Bes Sem ers mar Seee mame Tsy Sers Svee

IMPRESSAO GLOBAL

amostra Ilesgostei muitissimo Gostei muitissimo
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G am at Sote e G G e et ae WAt SO SO GMw SESS SEM GO Shem Sew Seen S GNP SN GO Yo Sous S Seeh Gmte B S SU GAME GE 0 Seal See SHM Se OSSN i Mk 000 T 008 S bere S e S e
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AFENDICE 5 e Ficha para teste piloto de consumidor de queijo
quarg.

QUEIJO QUARG - SAROR MILHO VERIDE

Frove este queijinho & em seguida indique, na escala
abaixo o guanto vocé gostou do produto.

Gostei muitissimo
Gostei muito

Gostei

we- Gostel regularmente
Indifereﬁte

4__ . DNesgostei regularmente
3.._.. Desgostel

2 Desgosteil muito

DesSgosStel MUuitissimo

COMENTARIOS :

- e bvs e 4ot et dem Sess ses Seme Seve T Seve Fee SeES Sse mb ews o0a Movt Gece Aes Game Sere FEe Fese Teed Seme Seet Soee SNS GaG Sas M Sewe S0es Saee Waee Bie 0em Geew P Seen 4w 4w S48¢ Toem Shew Abs Sup des same
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