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RESUMO

O leite, um alimento de importancia capital para o ser humano precisa para
manter e aumentar seu consumo, atender as exigéncias fisico-quimicas e
microbiologicas e ter um sabor caracteristico e agradavel de leite, entretanto, a
maioria dos leites disponiveis em mercados menos desenvolvidos apresenta
defeitos de sabor. Este trabalho teve como objetivos, implementar a metodologia
da "American Dairy Science Association” para avaliagao de sabor do leite, pelo
treinamento de um painel de julgadores para reconhecimento e pontuacao de
defeitos de sabor do leite, através do uso de fichas de avaliagdo para leite. Foi
também objetivo deste trabalho, implementar metodologias de preparo de defeitos
de sabor e avaliar o desempenho do painel treinado através do julgamento de
amostras comerciais de leite pasteurizado tipo A e B. Foram preparadas vinte e
uma amostras de leites com defeito de sabor de acordo com as metodologias
recomendadas por Nelson & Trout (1964), Shipe et al., (1978) e Bodyfelt (1988). O
painel foi composto inicialmente por vinte membros e treinado durante dezoito
semanas consecutivas para reconhecer e pontuar defeitos de sabor. A etapa de
treinamento foi dividida em trés fases. A primeira fase teve duracdao de nove
semanas e consistiu no treinamento em grupo para reconhecimento de defeitos de
sabor. A segunda fase durou quatro semanas e o treinamento foi individual
usando cabines do laboratério de analise sensorial, onde foi feito reconhecimento
de defeitos de sabor e pontuacao de sua intensidade. A terceira fase durou cinco
semanas e consistiu no treinamento em grupo para pontuacdo de intensidade e
avaliacdo de amostras comerciais de leite. Apds o treinamento, dez amostras
comerciais diferentes de leite, com varias repeticoes foram avaliadas pelo painel
remanescente de dez individuos, durante quatro semanas. Os defeitos de sabor
oxidado pela luz solar, oxidado por metal e lipolizado foram os mais intensamente
trabalhados durante o treinamento, devido a dificuldade apresentada pelos
membros do painel em identifica-los e diferencia-los.Os defeitos de sabor aguado
e oxidado pela luz solar foram os principais defeitos encontrados nas amostras
comerciais de leite. A melhor uniformidade de pontuacao do painel foi encontrada

xviii



com as amostras classificadas como ‘“satisfatéria” ou “bom”. Amostras
Classificadas como “pobre” apresentaram maior variagdo na pontuacdo entre os
membros do painel. A analise estatistica feita pelo Teste de Média de Tukey
mostrou diferenca significativa a 5% de significancia entre as duas melhores
amostras e a pior amostra, concordando de maneira geral com a classificacao
atribuida pelos julgadores.
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ABSTRACTS

Milk, a foodstuff of capital importance for the human being, needs, in order to
maintain as well as to increase it's consumption, in addition to attend the physical,
chemical and microbiological requirements, to have the characteristically pleasant
milk flavor. However most milks founds in less developed markets present flavor
defects (FD). This research had the objectives of to implement the ADSA
methodology for milk flavor evaluation, by means of training a panel of judges on
recognizing and grading milk flavor defects, and in the use of the ADSA Score
cards. Also were objectives, to implement the methodologies for the flavor defects
preparation, and to evaluate the panel performance through the judging of
commercial milk samples. Twenty-one different milk flavor defects were prepared
according to Nelson &Trout (1964), Shipe et al., (1978) and Bodyfelt (1988)
recommended methodologies. The panel, initially constituted by 20 individuals,
was trained during 18 weeks, on FD recognition and grading, in three phases. The
first phase lasted nine weeks, and consisted in the group training on the FD
recognition. The second one lasted four weeks, and consisted on individual training
on the FD recognition and intensity grading, using individual booths of a sensorial
analysis lab. The third phase lasted 5 weeks and consisted in the group training on
FD intensity grading and commercial milk samples evaluation. Following the
training ten different commercial brands with several replicates were evaluated, by
the remaining panel of ten individuals, during four weeks. The panelist had more
difficulty on the recognition and differentiation mainly with light induced oxidized
flavor, metal induced oxidized flavor and lipolized flavor, which were as
consequence the flavors more intensively worked during the training. Flat flavor
and light induced oxidized flavor were the main defects found on the commercial
samples. The best panel grading uniformity was found with samples classified as
fair or good. Poor samples presented larger discrepancies on grading among the
panel members. The statistical analysis by the Tukey Median Test showed
significative difference at 5% level among the two best and one worst sample in
general agreement with the grades attributed by the judges.



1- INTRODUGAO
O leite integral normal € um liquido branco, opaco, constituido por agua,
lipides, carboidratos, proteinas, vitaminas e sais, possuindo gosto levemente
adocicado e odor pouco acentuado, néo apresentando nenhum gosto estranho ou
residual que possa retirar-lhe a sensagéo agradavel percebida quando o mesmo é
degustado.

O leite pode ser analisado pela sua composicao quimica, flora microbiana,
conteudo de vitaminas, atividade enzimatica, cor e propriedades fisico-quimicas,
porém, essas determinagdes nao predizem o sabor do produto.

O sabor do leite inclui todas as sensagbes percebidas pelo consumidor
quando o produto € colocado na boca. Essas sensagdes incluem desde a dogura
da lactose, o gosto salgado dos sais inorganicos e a cremosidade da gordura,
além de outros compostos que contribuem para o sabor, como os alcoois, ésteres,
lactonas e compostos produzidos pelo tratamento térmico. Embora esses
compostos possam ser medidos por métodos analiticos, avaliagdes sensoriais dos
atributos de aroma e sabor do leite sdo fundamentais no julgamento e
classificacao do produto.

Sendo o leite de vaca a matéria-prima de origem animal mais
industrializada no mundo como um todo, nos paises mais desenvolvidos, além do
controle de qualidade fisico-quimico e microbiolégico, atengao importante também
foi dada desde o nascimento da industria de leite, ao controle de qualidade do
sabor do mesmo. No entanto, no Brasil, produtores e industrias ainda ddao uma
importancia relativamente menor ao sabor do leite, muitas vezes nao percebendo
que o aumento no consumo de leite fluido depende da sensagio agradavel e
delicada do sabor deixado pelo produto na boca do consumidor.



Sabe-se hoje, que um dos maiores problemas relacionados a producao e
venda de leite € a presenca de defeitos de sabor no mesmo (‘off-flavors”™) bem

como a sua correta identificacdo e implantacao de medidas para elimina-los.

Paises altamente desenvolvidos como os Estados Unidos da América, onde
a qualidade do leite fluido pasteurizado é reconhecida como de alta exceléncia,
preocuparam-se com a questdo da avaliagao do sabor do leite desde ha muitos
anos. Fouts & Weaver (1934) ja apresentam uma sugestao de ficha de avaliagao
(“scorecard”) para julgamento de qualidade de sabor e defeitos de sabor do leite.

A “American Dairy Science Association” (ADSA) tem sido uma das
entidades que tem atuado intensamente neste sentido. Shipe et al (1978)
apresentam o trabalho do comité da ADSA, que buscou estabelecer uma
classificacdo pratica para os defeitos de sabor de leite e métodos para produzir
alguns dos defeitos mais comuns, e finalmente, apresentar uma bibliografia
compreensiva de cobertura do assunto, com o objetivo de ajudar no treinamento
de pessoas para area de pesquisa e controle de qualidade de leite, esperando

obter uma terminologia mais uniforme sobre o assunto.

A pratica do julgamento de qualidade do leite por julgadores treinados e
com o uso da metodologia de fichas de avaliagdo e pontuagao (“scorecards”)
resulta na possibilidade de registro histérico de avaliagao de qualidade, a partir de
um processo facil de implementar e que teve como conseqiiéncia de sua adog¢ao
nos Estados Unidos, a melhoria da qualidade do leite fluido do mercado neste
pais.

Neste trabalho foram produzidos alguns dos defeitos de sabor mais comuns
do leite e uma equipe de julgadores estudantes foi treinada para identificar estes
defeitos e julgar leites fluidos comerciais, utilizando fichas de avaliacao, propostas
em metodologias recomendadas pela “American Dairy Science Association”
(ADSA)




2 - OBJETIVOS

Com base em metodologia proposta pelo comité da ADSA, cumprir as
seguintes atividades:

a) Implementar metodologia de treinamento de um painel de estudantes
para deteccéo de defeitos de sabor em leite fluido:

b) Implementar metodologia de treinamento de um painel de estudantes
para avaliar através de uma escala definida, o sabor do leite, com base no uso de
fichas de avaliac3o;

¢) Implementar metodologia de preparo de defeitos de sabor em leite;

d) Avaliar o painel treinado, através do julgamento de leites pasteurizados
comerciais da regido de Campinas.



3 - REVISAO BIBLIOGRAFICA
3.1 - Consideragdes sobre o leite

O Regulamento de Inspecéo Industrial e Sanitaria de Produtos de Origem
Animal (RIISPOA) define leite como sendo o produto normal, fresco, integral,
oriundo da ordenha completa, ininterrupta e higiénica de vacas sadias, bem
alimentadas e descansadas sendo considerado leite normal, o produto que
apresente caracteres organolépticos (cor, cheiro, sabor e aspecto) normais,
padrées fisico-quimicos (temperatura, lacto-filtracao, densidade, acidez, gordura,
exrtrato seco total e desengordurado, indice de refracdo no soro cuprico e indice
crioscopico) e padroes microbiolégicos (prova de redutase, fosfatase, peroxidase,
contagem microbiana e teste de coliformes) dentro dos limites ja estabelecidos
pela legislacdo (BRASIL - MINISTERIO DA AGRICULTURA, 1997,1980).

O leite € um fluido secretado pela fémea de todas as espécies de
mamiferos com a funcdo primaria de atender as exigéncias nutricionais do recem-
nascido. E composto por gordura, proteina, lactose e em complementacao a esses
constituintes principais contém diversos constituintes menores como vitaminas,
jons metais e compostos de sabor que apresentam um maior impacto nas
propriedades nutricional, tecnolégica e sensorial do leite e seus derivados (FOX &
McSWEENEY, 1998).

Varnam & Sutherland (1996) definem leite como um fluido biolégico
complexo onde sua composigdo e caracteristicas fisicas variam de espécie para
espécie de acordo com a necessidade nutricional do recém-nascido. Seu maior
constituinte é a agua, contendo também lipides, proteinas, carboidratos e
minerais. O sabor insosso do leite € uma consequéncia da estrutura da emulsao,
enquanto o gosto suavemente doce e salgado resulta de um balanco entre a
lactose e os minerais. O gosto e o aroma sao conseqiéncias de um balango




envolvendo um grande numero de compostos, muitos dos quais estao presentes a
um nivel inferior do limiar de detecgao.

Segundo Veisseyre (1988), o leite se caracteriza como um liquido branco,
opaco, mais viscoso que a agua, de sabor ligeiramente adocicado e de odor pouco
acentuado, sendo considerado como uma emulsdo de gordura em solugdo
aquosa, contendo numerosos elementos, uns em dissolugdo e outros em estado
coloidal, onde a agua € o elemento preponderante.

De acordo com Wong et al (1988) o leite € um produto secretado por todas
as espécies de mamiferos para nutrir e conferir protecdo imunolégica ao recém-
nascido, devido a uma grande quantidade de compostos distintos presentes no
mesmo. Entram na sua composicao agua, lipides, carboidratos, proteinas, sais e

outros constituintes.

Walstra et al (1987) definem leite como sendo a secre¢ao elaborada das
glandulas mamarias das fémeas de mamiferos para nutrir suas crias, sendo um
liquido complexo que contém muitos componentes em diferentes estados de
dispersao e que a sua composicao determina sua qualidade nutritiva € seu valor
como matéria-prima para fabricar produtos alimenticios. Com relacao ao sabor do
leite, os autores descrevem que o leite refrigerado de boa qualidade, cru ou
pasteurizado a baixas temperaturas apresenta um sabor suave, porém
caracteristico e que a percepg¢ao sensorial que se origina esta determinada
fundamentalmente pela sensagao agradavel produzida na boca devido a sua
constituicao fisica, por ser uma emulsao de glébulos de gordura em uma fase
aquosa protéica coloidal e por um ligeiro gosto salgado-doce resultante dos sais e

lactose.

O sabor natural do leite € pouco percebido, ainda que seja agradavel e

levemente doce, sendo o seu sabor resultado de uma combinagcdo de dogura,



originaria da lactose, e o salgado derivado dos cloretos e talvez citratos e outros
sais minerais presentes (LAMPERT, 1965).

As condi¢bes higiénico-sanitarias do local da ordenha e dos animais, a
manipulagao e conservagao do produto apos a ordenha, estacdo do ano, estagio
de lactacao, raga, variacao individual e tipo de alimentagao fornecida sao fatores
que estao intimamente relacionados com a qualidade e sabor do leite (AZARRA &
CAMPBELL, 1992, BODYFELT et al, 1988; NELSON & TROUT, 1964).

Urbach (1989) num estudo sobre o efeito do alimento no sabor de produtos
lacteos conclui que o sabor do leite pode ser influenciado pela alteragao da
alimentagcado do animal ordenhado, mesmo que por poucos dias. O autor relata
ainda que tipo de alimento e o efeito das estagbes do ano sobre as gramineas
influenciam o sabor do produto, ressaltando que leite de vacas alimentadas com
pastagem verde € menos susceptivel a oxidagao que o leite de vacas que se
alimentam de alimentos secos e que o uso de silagens e outras ervas produzem

defeitos de sabor no leite devido a transmissao direta.

Henderson (1971) aborda a questao do valor nutritivo e a integridade do
leite que sao controlados largamente por leis que definem um minimo de gordura,
sOlidos totais nao gordurosos e o maximo de conteido bacteriano, entretanto para
gosto e aroma nao ha definicao legal e regulamentagcado. O autor comenta ainda
que para manter o consumo de leite, 0 mesmo deve permanecer palatavel dia a
dia e relata que o gosto primario do leite somente pode ser observado quando o
mesmo esta livre de sabores adquiridos, como aqueles absorvidos pelo leite
oriundo do alimento ingerido pela vaca ou de odores absorvidos apés o leite ter
sido ordenhado.

O gosto doce do leite € devido a lactose, e sua riqueza se deve a gordura e
seus constituintes associados. Isto causa um agradavel gosto, livre de sabores e
odores estranhos (MILK INDUSTRY FOUNDATION, 1957).




Roadhouse & Henderson (1941, 1950) fornecem uma definiczo legal para
leite, referindo-se ao mesmo como a uma secrecao lactea fresca, integral, obtida
por ordenha completa de uma ou mais vacas sadias, excluindo aquele leite obtido
quinze dias antes e cinco dias depois do parto ou se necessario um periodo maior
para fornecer um leite livre de colostro. Os autores ainda descrevem sobre o gosto
primario do leite, que somente pode ser observado quando o mesmo esta livre de
sabores adquiridos, como aqueles oriundos do alimento ingerido pela vaca e/ou
aqueles que sao absorvidos pelo leite ou de odores absorvidos apos o leite ter
sido ordenhado. Outros defeitos como lipolizado e aqueles resultantes da

oxidac@o também mascaram o gosto primario mais delicado do leite.

Desde ha muitos anos a questao da qualidade do leite tem sido discutida,
principalmente pelos paises desenvolvidos. Harding et al (1918) relatam que por
muitos anos o “Official Dairy Instructors Association” entdo transformado em
“American Dairy Science Association” tinha mantido um comité responsavel pela
ficha de avaliagao oficial (“scorecard”) de produtos lacteos, onde jaem 1912 esse
comité reconheceu a necessidade de um “scorecard” diferente para avaliar a
qualidade do leite que era produzido em condigbes bastante inferiores e formou
naquela época um comité para estudar este problema.

Fouts & Weaver (1934) relatam a preocupagao com o estudo da questao do
defeito de sabor do leite, onde esforgos na formulacdo de guias e cartas para
pontuar leite com relagdo ao sabor vinham sendo feitos por muitos autores como
BabcocK & Leete (1929) e Lucas (1929). Na opinido dos autores, os beneficios do
uso da carta de pontuagdo seriam os seguintes: padronizagcdo de pontuacéo,
estabelecer diretrizes de julgamento, melhorar a diferenciacao da qualidade,
padronizar uma nomenclatura, aumentar o compromisso com a seriedade do
julgamento de sabor, ajudar a desenvolver a consciéncia de defeito de sabor junto
aos produtores e aos profissionais da area de laticinios, registrar as informagées
permanentemente e finalmente ja ter provado seu valor no julgamento de leite.



3.2 - Situacao da industria Lactea no Brasil

Na classificagdo mundial dos principais paises produtores de leite no ano
de 2000, o Brasil ocupou o sexto lugar, ficando atras dos Estados Unidos, Russia,
india, Alemanha e Franga. No Brasil, até o ano de 2001 a producao de leite estava
estimada em 20.819 (milhdes litros/ano), com um total de 17.630 (mil cabecas)
vacas ordenhadas com uma produtividade de 1.180 (litros/vaca/ano) (IBGE, citado
em CENTRO NACIONAL DE PESQUISA DE GADO DE LEITE / EMBRAPA,
2002a). Isto corresponde a uma producao de 4 2 litros / dia / vaca, levando em
consideracdo um ciclo de lactagao de 280 dias.

A produgdo de leite no Brasil vem crescendo a taxas significativas,
superiores as taxas de crescimento da demanda, embora o abastecimento interno
ainda ndo seja atendido pela producao domeéstica. Existem dois tipos de mercado
de produtos lacteos, ambos de grande expressao economica conhecidos como
formal e informal, cuja diferenca entre eles € a presenca, ou nao, da inspecao
sanitaria e higiénica do governo. O mercado formal esta sob inspec¢ao e o informal
ndo, tendo este Ultimo crescido mais que o formal, representando risco para a
saude da populagdo. A comercializagdo no mercado formal é feita por meio de
cooperativas ou industrias particulares e o informal funciona de varias formas
desde a venda de leite cru e derivados a domicilio até o leite com pasteurizacao
lenta (GOMES, 2001).

No ranking de produgao anual de leite por Estado no Brasil no ano de 2000,
os cinco maiores estados produtores sao: Minas Gerais com 5.865 (milhdes litro),
Goias com 2.194 (milhdes de litro), Rio Grande do Sul com 2.102 (milhées de
litro), Sao Paulo com 1.861 (milhdes de litro) e Parana com 1.799 (milhdes de litro)
(IBGE, citado em CENTRO NACIONAL DE PESQUISA DE GADO DE LEITE /
EMBRAPA, 2002b).




A quantidade de leite (mil litros / més) adquirida pelos estabelecimentos de
laticinios sob inspegao no Brasil em 2001 foi de 13.266.216 e a quantidade de leite
industrializada pelos estabelecimentos de laticinios sob inspecdo no Brasil no
mesmo ano foi de 13.157.526 (IBGE / DPE / DEAGRO, citado em CENTRO
NACIONAL DE PESQUISA DE GADO DE LEITE / EMBRAPA, 2002c).

No ano de 2001 as doze maiores empresas / marcas de laticinios no Brasil
em recepcao de leite (mil litros / ano) foram: 12 Nestlé (1.393.000); 22 Parmalat
(919.483); 32 Itambé (773.000); 42 Elege (760.239); 5* Paulista (512.687); 62
Batavia / Agromilk (272.775); 72 Grupo Vigor (229.629); 82 Leite Lider (206.568);
9% Centroleite (174.902); 102 Laticinios Morrinhos (146.200); 112 Fleischmann
Royal (139.914) e a 122 Danone (:i 30.210) perfazendo um total de 5.658.607 (mil
litros / ano), de 114.450 produtores com uma producao média diaria de 135 litros /
produtor (CASTRO & NEVES, 2001).

As importagoes brasileiras de leite in natura, de janeiro a agosto de 2001
totalizaram 33.524.8 (toneladas), tendo como paises de origem Argentina, Chile,
Paraguai, Uruguai e outros (SECEX / DECEX, citado em CENTRO NACIONAL DE
PESQUISA DE GADO DE LEITE / EMBRAPA, 2002d).

O consumo brasileiro de leite fluido no ano de 2000 foi totalizado em 5.200
(milhGes de litro), classificados em UHT, tipo A, tipo B e tipo C (incluindo o leite
reidratado. O consumo per capita de leite fluido no ano de 2001 no Brasil foi de
74.40 Kg / pessoa /ano (ABPLB, citado em CENTRO NACIONAL DE PESQUISA
DE GADO DE LEITE / EMBRAPA, 2002e).

3.3 - O uso dos érgaos dos sentidos no julgamento e pontuagio de produtos
lacteos

Nelson & Trout (1964), relatam que alguns pesquisadores consideram o
julgamento de produtos lacteos uma arte, mas ao contrario, o julgamento de

produtos lacteos esta baseado grandemente em principios cientificos. Segundo



estes autores, todos os cinco sentidos; tato, olfato, gosto, audi¢cao e visao sao
usados em julgamento e pontuagdo de leite e produtos lacteos. O olfato
provavelmente tem a fungdo mais importante no julgamento de produtos lacteos,
exercendo grande influéncia nas decisdes do julgador com relagédo ao sabor do
produto.

Segundo Bodyfelt et al (1988) odor e gosto, combinados com a percepgao
bucal, resultam em um conceito global de sensagao denominado sabor, o qual tem
sido definido como a somatoria total das percepgdes sensoriais quando um

alimento ou bebida é colocado na boca.

De acordo com Smith & Margolskee (2001) sabor € uma complexa mistura
de percepcdes sensoriais compostas de gosto, odor e sensagéo tactil do alimento
quando mastigado, e descrevem a percepgao do gosto humano em termos de
quatro qualidades: salgado, acido, doce e amargo. Alguns pesquisadores,
entretanto, tem sugerido a existéncia de outra categoria de gosto, denominada

umami, sensacgao obtida pelo monoglutamato de sédio.

O tato é utilizado na classificagao de produtos lacteos, através da pressao
feita com a lingua, palato e dente sobre a amostra, podendo determinar a
presenca de sais insollveis ou lactose cristalizada. A audigao € algumas vezes
usada no julgamento de produtos lacteos, principalmente para detectar o tamanho
relativo e distribuicdo de olhaduras em queijo suico, o que se faz através de um
suave golpear com os dedos do lado externo do queijo (NELSON & TROUT,
1964).

3.4 - Sensibilidade para perceber sabor e aroma
Segundo O'Mahony et al (1979), na avaliagdo de diferencas

perceptivelmente grandes em produtos lacteos, podem ser empregados métodos

escalares, entretanto, para diferencas perceptivelmente pequenas a falta de

10




habilidade do julgador em estimar essas diferengas pode criar variagao suficiente
para obscurecer diferencas ténues que possam ocorrer. De acordo com Nelson &
Trout (1964) a habilidade de um individuo julgar produtos lacteos a partir de sua
habilidade em perceber gosto e aroma ja era uma preocupagao intensa, visto que
ja tinha sido relatado por King (1937) a existéncia do limiar de detecgcdo de um
individuo para gostos e aromas especificos e a incapacidade de reconhecer
determinados gostos e aromas ja tinha sido relatada por Blakeslee & Fox (1932).

Nelson & Trout (1964), citando Judkins (1943), apresentam as principais
razbes responsaveis por erros cometidos no julgamento de produtos lacteos,
apresentadas a seguir:

1- falha do individuo na habilidade de detectar certos sabores,

2 - a preconcepgdo e incorreta terminologia de certos defeitos de sabor,

3 - variagbes na sensibilidade individual, relacionadas com a quantidade de sabor
que precisa estar presente no produto para o individuo detecta-lo;

4 - falta de interesse, memdria pobre ou atitude mental pobre relacionada ao
experimento;

5 — forgas que se contrapbem tais como estado do individuo, saude, condic&o
geral do individuo no dia do julgamento.

Judkins acreditava que os julgadores poderiam ser agrupados em trés
categorias, de acordo com suas habilidades para julgar sabor de produtos lacteos,

sendo elas:
1 -aqueles que sempre acham o produto satisfatério;
2 - aqueles que podem achar o produto insatisfatério, mas ndo sabem dizer por
que;
3 - aqueles que sdo capazes de selecionar produtos satisfatérios, bem como,
detectar um produto insatisfatério e dizer o por que.

Meilgaard et al (1987) também coloca como importante que os individuos
selecionados para participarem de painel de treinamento tem que ter condigdes
para tal, ndo podendo, por exemplo, ter escalas de horarios incompativeis,
problemas com viagens ou problemas de salde, recomendando testes de selegao
de candidatos, que determinam a diferenca de habilidade para discriminar as
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diferengas de carater entre produtos e discriminar a diferenga de intensidade na

caracteristica.

No que se refere ao treinamento de panelistas para testes descritivos,
Meilgaard et al (1987) apresentam em complementacao, os critérios pessoais
necessarios a pre-selecao dos candidatos pelo lider ou treinador do painel, citadas
a seguir:

1 — Interesse na participagdo total, no rigor do treinamento, na pratica e
andamento das fases de trabalho de um painel descritivo.

2 — Disponibilidade para participar em 80% ou mais de todas as fases de trabalho
do painel. Conflito com carga de trabalho, viagem ou mesmo com o supervisor do
candidato podem eventualmente levar o membro do painel a retirar-se durante ou
apdos o treinamento, desta forma perdendo um membro de um ja pequeno nimero
de 10a 15.

3 - Sadde geral boa e ndo apresentar doenga relacionada com as propriedades
sensoriais que estdo sendo avaliadas, tais como:

a) Diabetes, hipoglicemia, hipertens&do, resfriados crbnicos ou sinusite, ou
alergia a alimentos, naqueles candidatos para anélise de sabor e/ou textura de
alimentos, bebidas, produtos farmacéuticos ou outros produtos de uso interno.

b) Resfriados crénicos ou sinusite para analise de aroma de alimentos,
fragréncias, bebidas, produtos de cuidados pessoais, farmacéuticos ou produtos
domésticos.

c¢) Desordem do sistema nervoso central ou sensibilidade nervosa reduzida
devido ao uso de drogas que afetam o sistema nervoso central, para analises
tacteis de produtos pessoais de cuidados com a pele, tecido ou produtos
domeésticos.

3.5 — Desenvolvimento de habilidade para degustagao

Segundo Nelson & Trout (1964) os provadores desenvolvem uma alta
proficiéncia no julgamento de produtos lacteos nao devido a um aumento de
sensibilidade ao estimulo, mas primariamente devido ao conhecimento de quais
estimulos devem ser percebidos e o que esses estimulos indicam. No treinamento
de estudantes em julgamento de produtos lacteos nao é essencial comegar com

produtos lacteos, e o progresso mais rapido pode ser obtido fornecendo aos
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estudantes certas solucées de concentragdes conhecidas de compostos de gostos
basicos bem definidos.

Trout & Sharp (1937) citados por Nelson & Trout (1964) encontraram que
provando solugdes puras de varias concentragbes, as mesmas revelam ao
iniciante alguns dos estimulos que ajudam a demonstrar 0s principios
fundamentais dos julgamentos de sabor. Os autores usavam para este fim,
solugcbes de cloreto de sadio, sacarose, lactose, acido lactico e sulfato de quinina
em concentragdes variadas. Para produzir solugbes, emulsées ou suspensoes
aromaticas, muitas substancias odoriferas disponiveis eram utilizadas, como:
baunilha, menta, agua de rosa, cebola, querosene, gasolina, benzol, aménia,
benzaldeido, acido citrico, acido acético, acido butirico, ésteres de frutas e outras

substancias de odor detectavel.

De maneira similar Bressan & Behling (1977) relatam também o uso de
substancias puras no treinamento de panelistas, para implementagao de testes

discriminativos.

Zamorra & Calvino (1996) discutem testes de selecdo de julgadores
baseados na habilidade de reconhecimento de gostos basicos a partir de
substancias como sacarose, acido citrico cloreto de sédio e cafeina. Ja na
identificacdo de odores foram utilizadas substancias odoriferas como: baunilha,
coco em po, acetona, café em pd, esséncia de limao, esséncia de doce de leite,
canela, acido acético, etanol, esséncia de morango e amoniaco.

3.6 — Aspectos praticos da avaliagio sensorial

Para se tornar um bom julgador de produtos lacteos, & necessario um
entendimento de procedimentos de avaliagdo sensorial e o uso de técnicas
apropriadas. O uso eficiente do tempo para avaliar uma sequéncia de amostras, é
importante, pois resulta em mais tempo para posterior verificacéo e reclassificacdo

das amostras se necessario. A tranquilidade e concentracdo mental sio
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caracteristicas necessarias ao avaliador para uma melhor acuracidade durante o
julgamento (BODYFELT et al, 1988).

Segundo Nelson & Trout (1964) e Bodyfelt et al. (1988), para que um
julgador seja capaz de usar o tempo e energia para aumentar a concentragao e
ganhar autoconfianga em avaliagdo efou pontuacdo de produtos lacteos, ele

devera seguir dezesseis regras que o auxiliarao.

Dada a importancia dessas regras e por permanecerem atuais, as mesmas

serao apresentadas a seguir:

I - Ter condigbes fisicas e mentais para avaliagdo sensorial
Esta condig&o implica um bom estado de saude, conforto fisico e mentai.
Uma alimentag8o pesada antes da avaliag&o tende a tirar o apetite e diminuir o
entusiasmo para provar a amostra, reduzindo a sensibilidade a degustagdo.

ApGs a ingest&o de certos alimentos, um sabor residual pronunciado pode
aparecer e confundir o avaliador em sua capacidade para perceber notas de sabor
mais delicadas. Portanto um julgador nunca deverd fazer uma refeigdo pesada
antes do julgamento, como também né&o ingerir produtos de sabor intenso como

pimenta, alho, cebola e algumas ervas.

A sala usada para avaliagdo devera ser clara, bem ventilada e com

temperatura adequada para propiciar o conforto fisico ao avaliador.

Alguns individuos podem necessitar de 4gua para enxaguar a boca antes
de provar as amostras. O uso de gomas de mascar antes do julgamento pode ser
benéfico para formagdo da saliva e preparagdo da lingua e palato para provar as
substancias, como também para promover um efeito calmante, o que muitas vezes
é necessério para o julgador estudante que participa pela primeira vez de uma
competicdo de juigamento.

O uso de tabaco antes do juigamento é questionado e debatido, sendo

comumente detrimental para o desenvolvimento e aumento da sensibilidade do
julgador para a percepgdo de aromas e sabores.
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Il - Conhecer a ficha de avaliacdo e/ou as caracteristicas sensoriais ideais
para cada produto

A ficha de avaliagdo é provavelmente a mais importante ferramenta
disponivel para o julgador de produtos lactecs. O avaliador devera aprender e
memorizar vérios itens e categorias de uma ficha correspondente a um produto
lacteo especifico, e ser capaz de reconhecer e marcar um valor numérico para
cada item de acordo com critérios rigorosamente estabelecidos.

Il -Aprender as caracteristicas sensoriais importantes de cada produto e a
faixa de Intensidade dos defeitos

Isto implica num profundo estudo de sabor e muitos defeitos relacionados
ao sabor de cada produto, observando quais sdo desejéveis ou indesejaveis. Para
avaliar um dado produto é necesséario conhecer o que € esperado como
caracteristicas proprias deste produto.

IV - Ter amostras em temperaturas apropriadas
Caracteristicas de sabor e aroma, corpo e textura podem ser melhor
determinadas quando os produtos estdo numa temperatura ndo muito fria e n&o
muito quente, sendo que cada produto tem uma temperatura 6tima para ser
Julgado. O sorvete apresenta temperatura ideal em tomo de 15°C a 12°C
negativos e a manteiga, o quejjo e o leite apresentam temperatura ideal em torno
de 15°C.

Se as amostras a serem avaliadas estiverem muito frias, podera causar
uma anestesia temporaria nos botdes gustativos, tendo como consequéncia uma
ndo detecgdo de alguns dos sabores mais delicados. Em contraposigcdo se as
amostras estiverem muito quentes, algumas caracteristicas sensoriais ficam mais
dificeis de serem percebidas e avaliadas, especialmente o corpo e a textura.

V - Porcao representativa da amostra a ser avaliada

A amostragem devera ser acuradamente tomada para fornecer uma
porgao representativa do produto. A amostra obtida devers apresentar uma
superficie de corte lisa. Com relag&o ao uso da ferramenta de amostragem, esta
deve ser manuseada de forma a formecer um corte perfeito e uma amostra
apresentando a superficie lisa. Para garantir porgbes representativas do produto,
deve-se evitar pegar amostra perto da extremidade do mesmo. No caso de
produtos liquidos, como leite ou creme de leite, o avaliador devers estar certo que
0 produto foi bem homogeneizado antes da amostragem.

15



VI - Observar o aroma imediatamente apos ter obtido a amostra

Este é um hébito importante no julgamento e deve ser formado
precocemente em experiéncia de avaliagdo sensorial. Alguns aromas tornam-se
menos intensos e desaparecem em parte quando expostos ao ar. O melhor
momento para cheirar a amostra é quando a superficie de corte esta fresca e
exposta. Se o aroma ndo for imediatamente observado, sua verdadeira
intensidade pode nunca ser notada. Outras qualidades do produto podem ser
examinadas apés a avaliagdo do aroma, uma vez que eles permanecem
praticamente sem alterages todo o tempo.

Uma observagdo de julgadores experientes & que invariavelmente, a
maioria dos avaliadores cuidadosos e conscienciosos observa o aroma antes de
provar a amostra. Avaliadores devem sempre ter em mente que O olfato &
substancialmente mais sensivel que a gustagdo. Uma pequena fragdo de parte por
bilh&o (ppb) de um composto voléatil odorifero pode ser detectada por um receptor
olfatério humano, por outro lado, via de regra para ser capaz de perceber um
estimulo, um receptor gustativo requer maiores concentragbes de compostos
quimicos.

VIl - Introduzir dentro da boca um volume suficiente da amostra para
degustar

H& uma tendéncia entre os julgadores iniciantes de ndo observar este
requerimento ao degustar a amostra. Algumas vezes, julgamentos sensoriais sao
feitos, sem que o produto seja degustado adequadamente. A amostra a ser
provada devera ser suficientemente grande, de maneira que, notas delicadas de
sabor possam ser detectadas, porém deveré ser suficientemente pequena para
permitir facil manipulagdo dentro da boca. O provador n&o devera ter pressa em
expectorar a amostra, ela devera ser devolvida completamente liquida e aquecida
a temperatura do corpo antes da expectoragdo. Cada amostra devera ser retida
pelo mesmo tempo dentro da boca, respeitando o tipo de produto. As amostras
testadas sdo raramente engolidas, a ingestdo ocorre somente em ocasioes
especificas. O avaliador também devera tomar nota das sensacbes bucais
associadas a amostra.

VIIl - Fixar “qualidade ideal” apropriada
O reconhecimento da chamada ‘qualidade ideal” pode ser melhor

realizado, trabalhando-se prioritariamente com uma amostra ou amostras que s&o
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reconhecidas como tendo qualidade Superior. Se um julgador iniciante est4
trabaihando com um Julgador experiente, ele podera cuidadosamente perceber as
qualidades das amostras que merecem uma alta pontuagdo. O iniciante devers
repetidamente sentir o aroma e provar amostras de alta qualidade até aquelas
qualidades de sabor serem definitivamente fixadas em sua mente. Ele devers
aprender a reconhecer quando e em que aspecto as amostras falham quando
comparadas com o “ideal’, pois sem a continuidade deste guia ou padrdo mental,
0 mesmo n&o ira dispor de meios para avaliar outros produtos. T&o logo o iniciante
torne-se um proficiente Jjulgador de produtos lacteos, ele teré adquirido o
reconhecimento das chamadas “qualidades ideais” do produto.

IX - Observar a seqiiéncia de sabores

O avaliador deverd, para uma dada amostra de produto, observar
particularmente os primeiros sabores e odores que sdo sentidos e notar se eles
permanecem ou ndo durante o tempo de avaliagdo. A reagdo sensorial para um
dado estimulo de sabor deve ser a mesma, devendo ser esperada como resuftado
na préxima vez em que o estimulo entrar em contato com os receptores
sensoriais. O julgador iniciante deveré lembrar-se dessas sensagbes e
correlaciona-las com o sabor especifico, anotando a descrigdo do mesmo. Apbs
expectorar, o julgador deverd observar o tempo relativo passado antes da
sensagdo de gosto desaparecer ou, por contraste, quanto tempo ele persiste.

X - Enxaguar a boca ocasionalmente

A boca deverd ser enxaguada a intervalios durante a degustagéso,
especialmente apés o julgador ter examinado uma amostra com um defeito
intenso de sabor. Isto pode ser feito satisfatoriamente pelo enxague da boca com
4gua filtrada morna ou solugdo salina mora. Alguns preferem condicionar a boca
pela ingest&o de frutas firmes como uma maga, péra ou uva. O recondicionamento
da boca através do enxéagile com dgua filtrada ou solugdo salina moma ¢é
satisfatério apés degustagéo de leite e sorvete. O uso de solugéo salina moma ou
frutas mostra-se melhor para recondicionamento da boca apos a degustagdo de
manteiga ou quejjo. Outros produtos como creme de leite, cuituras lacticas, creme
de leite acido ou iogurtes, parecem ser condicionadores por eles mesmos, sendo
aconselhavel enxaguar a boca ocasionalmente com agua filtrada morna para
ajudar na preparagdo da mesma para detectar sabores suaves,
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XI - Praticar a introspec¢ao

A introspecgédo é feita pelo fechamento dos olhos e mente para 0 mundo,
concentrando-se unicamente na degustacdo. Cada avaliador devera voltar-se para
o interior de sua prépria mente e fazer anotagbes mentais e determinagbes de
varias percepcdes de odor e gosto presentes em cada amostra do produto. Em
outras palavras, o julgador iniciante deverd inicialmente concentrar-se na amostra
que esta sendo avaliada, excluindo de sua mente qualquer outro tipo de estimulo.
O avaliador deveré praticar a concentragéo durante a avaliagdo da amostra até o
processo tornar-se um hébito. Os julgadores deverdo relaxar brevemente apos o
término da avaliagdo de cada amostra, até que a concentragdo possa ser
restabelecida.

Xl - Ndo ser muito critico

Julgadores iniciantes devem evitar a tendéncia inicial de encontrar sabores
indesejaveis, que podem néo estar presentes. Isto ajuda pouco a aumentar sua
habilidade pessoal de julgamento, levando a um habito incorreto de suspeitar da
presenga de sabores e aromas indesejéveis em todas as amostras (que pode ou
ndo ser o caso). Entretanto, o iniciante deveré ter certeza que a amostra foi
completamente examinada para determinar se os defeitos estéo presentes.
Julgadores inexperientes s&o aconselhados a dar & amostra o beneficio da duvida
e acima de tudo, manter e abrir a mente para o julgamento.

XHI - Uma vez feito o julgamento, nao muda-lo
Julgamentos vacilantes levam a conjeturas. De fato, um julgador iniciante
ou contestador estd conjeturando. Experiéncias mostram que a ‘primeira
conjetura” é mais provével estar correta que as conjeturas subseguentes.

XIV - Checar sua propria graduag¢ao ocasionalmente
Isto pode ser feito melhor, comparando os sabores de duas ou mais
amostras idénticas e observando se as amostras sdo pontuadas consistentemente
para sabor e aroma. Uma boa checagem na consisténcia da pontuagdo pode ser
feita por uma re pontuacdo de diversas amostras sem conhecimento de suas

identidades, podendo isto, ajudar a desenvolver autoconfianga e equilibrio mental.

XV - Ser honesto consigo mesmo
Fazer o uso de julgamento independente, julgar a amostra por si mesmo,
néo ser influenciado por um nome, marca comercial ou por uma pontuagdo prévia,
feita em um produto similar de um processador particular. Os produtos feitos por

18




algumas plantas podem ter certas caracteristicas distintas que podem revelar a
identidade comercial da amostra. Dispense toda precaugdo para proteger a
identidade da amostra. Um julgador n&o deveré tentar identificar as fontes das
amostras disponiveis para avaliagdo e sim, concentrar-se no Julgamento das
amostras que tem em mé&o, para caracteristicas sensoriais especificas exibidas.

Julgadores estudantes dever&o particularmente evitar tentar serem os
‘julgadores dos julgadores”, e dever&o pontuar conscientemente o produto,
usando seus julgamentos independentes. Avaliadores deverSo manter uma
postura correta, evitando telegrafar mensagens intencionalmente para outro
Julgador. Um avaliador competente faz suas proprias decisdes, e ap6s chegar a
uma conclusdo, ele acredita em seu préprio julgamento.

XVI - Reconhecer de fato que a pratica e a experiéncia sdo essenciais para o
desenvolvimento da habilidade de julgamento

Estar seguro que para desenvolver a habilidade para degustar e distinguir
0s delicados sabores e aromas de produtos lacteos é necessario praticar
constantemente. Ndo se desencorajar facilmente, sendo importante acreditar que
cada um de nés tem habilidade e sensibilidade adequadas para julgamento de
aroma e sabor de produtos lcteos. Concentragéo, perseveranga e pratica
continuada podem trazer resuitados importantes em termos de performance de

Julgamento.

3.7 - As fichas de avaliagao (“scorecards”) e suas aplicagoes

Segundo Nelson & Trout (1964), a ficha de avaliagio consiste de uma lista

onde se encontram tabulados fatores de qualidade de um produto, no qual se
efetiva a marcagdo de um valor numérico para cada fator. Esses fatores sio
usualmente arranjados na ficha de avaliagdo em ordem de importancia. A soma
dos valores numéricos ou avaliacdes de todos os fatores essenciais, que fazem
teoricamente um produto perfeito, € sempre 100. A ficha de avaliacao torna-se
assim, um padréo numérico pelo qual a qualidade de varios produtos lacteos &

medida.

Bodyfelt (1981) descreve que pontuagdo € um método frequentemente

usado pela inddstria lactea para testar sensorialmente alimentos com relacao a
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qualidade, e que a diversidade e aparente simplicidade das fichas de avaliagao
sdo as razdes primarias para o seu amplo uso. Essas fichas fornecem um padrao
numérico, e nelas, diversos parametros de qualidade podem ser medidos.
Julgadores iniciantes conseguem estabelecer habilidades de julgamento mais
consistentes, seguindo uma rotina definida e ordenada pela aplicagdo das
mesmas. As fichas de avaliacdo fornecem as seguintes vantagens: educam,
desenvolvem melhoria nos procedimentos e habitos de julgamento, minimizam
erros mecanicos na pontuagdo, economizam tempo, melhoram registros
permanentes, e servem como um guia para manutencdo e melhoria da qualidade
dos produtos lacteos. Os fatores usados para avaliar a qualidade de um produto
sao normalmente arranjados na ficha de avaliagdo em ordem de preferéncia ou
também por ordem alfabética. A ficha de avaliagao fornece um padrao numerico
pelo qual a qualidade de um produto pode ser medida.

As fichas de avaliacéo fornecem uma sistematica definida de chegada a um
valor numérico do produto que esta sendo avaliado. Ha fichas de avaliagao
disponiveis para quase todos os produtos lacteos. Essas fichas de avaliagao sao
retidas como registro permanente de avaliagdo do produto, portanto deve-se
minimizar ou eliminar as rasuras. Os fatores tipicos para a pontuag¢éo ou avaliagao
de produtos lacteos incluem: sabor, corpo e textura, cor e aparéncia. Outros
fatores podem ser incluidos, como; aparéncia da embalagem, caracteristicas de
derretimento (para sobremesa lactea congelada), aspectos microbioldgicos e etc
(NELSON & TROUT, 1964; BODYFELT et al, 1988).

Um dos sistemas de testes sensoriais mais frequentemente usados € a
pontuagao, pela sua diversidade, simplicidade aparente e a facilidade de analise
estatistica, tendo sido estes métodos de pontuacao usados extensivamente pela
indUstria lactea desde o final do século XIX (AMERINE et al, 1965).

Fichas de avaliacdo tem sido utilizadas nao apenas em industrias lacteas,

mas também em induastrias de vinho, café, carne, entre outras.
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Segundo Amerine & Roessler (1983) a qualidade de um vinho é
tradicionalmente determinada por um especialista treinado através de padrées de
qualidade desenvolvidos por escolas tradicionais de enologia ou associagdes de
degustadores profissionais. Esta avaliacdo é feita utilizando-se um sistema de
pontuagao (“scorecards”) e esta pontuacao varia desde a escala logaritmica até a
escala numéricade 0a 10,0a200u 0 a 100, levando em consideracao aspectos
de aparéncia, aroma, sabor e caracteristicas de textura encontradas na bebida.

Amerine et al (1982) relatam que é comum dar um valor numeérico para
cada vinho testado em muitas situagbes e que com pratica e experiéncia é
possivel dar uma pontuagéo precisa e correta apos perceber a aparéncia, bouquet
€ aroma e o sabor do vinho e suge;em um “scorecard” de vinte pontos para avaliar
aparéncia, cor, aroma e bouquet, acidez volatil, dogura, corpo, sabor, amargor,
adstringéncia e impressdes gerais, onde para cada caracteristica é atribuido um
peso e através dessa pontuacgio classifica-se o vinho em superior, padrao, abaixo
do padrao e inaceitavel.

Amerine & Singleton (1977) apresentam um “scorecard” simples que atenda
aos provadores de vinho e para fazer comparagdes entre provadores de uma
mesma vinicola, citando ainda como vantagens no uso do “scorecard”, o fato de
obrigar o julgador a examinar o vinho sistematicamente, nao esquecendo de
nenhuma de suas caracteristicas e sugerem um “scorecard” simples de vinte
pontos como os europeus, onde se faz a avaliagcao de aparéncia, cor, aroma e
bouquet, vinagrado, acidez total, dogura, corpo, sabor, amargor e adstringéncia e

qualidade geral.

Rankine (1986) apresenta um “scorecard” desenvolvido na Faculdade de
Enologia do Colégio de Agricultura de Roseworthy (Australia) sendo mesmo
apropriado para o ensino da avaliagdo sensorial de vinho. O mesmo, segundo o
autor, também tem aplicabilidade na industria do vinho. Relata o autor que a

industria Australiana de vinho esta familiarizada com um “scorecard” de vinte
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pontos e conclui ser Util o sistema de pontuacao para o treinamento de estudantes

no julgamento da qualidade do vinho.

A “Terminologia Padrao Modificada de Aromas em Vinho® popularmente
conhecida como roda de aromas em vinho, desenvolvida por Noble et al (1987)
constitui um esforgo de padronizagédo dos termos empregados para descrever e
quantificar aromas em vinho com o objetivo de fornecer a equipe sensorial, antes
da etapa de desenvolvimento de terminologia descritiva, referéncias de aromas
universalmente encontrados em vinho e de tornar mais comparativos 0s
resultados obtidos por pesquisadores de varios paises. Um mesmo esforco na
area de leite foi feito por Shipe et al (1978) que também buscaram desenvolver
uma classificagdo pratica para defeitos de sabor de leite e estudar meétodos para
produzir alguns desses defeitos de sabor com o objetivo de ajudar no treinamento
de pessoas para area de pesquisa e controle de qualidade, buscando uma

terminologia mais uniforme.

Ough & Winton (1976) fizeram uma avaliagdo de vinho atraves de
“scorecards Davis”, desenvolvido pelo Departamento de viticultura e enologia da
Universidade da Califérnia e também através de um painel de membros “experts”.
As respostas do painel de julgadores “experts” foram medidas durante quatorze
anos, sendo testadas as habilidades para distribuir pontos em um “scorecard” nao

balanceado e um “scorecard” balanceado.

Cabezudo & Llaguno (1972) descreveram o treinamento de um painel de
provadores de vinhos espanhéis envolvendo pontuacao pelo do uso de dois tipos
de “scorecards’, o “scorecard” 1 era o utilizado pela Universidade da Califérnia e o
se “scorecard” 2 era o utilizado pela Associagao dos enologos italianos. O trabalho
mostrou que o primeiro tipo foi Gtil no treinamento de provadores para expressar
as sensagdes numericamente e o segundo permitiu uma maior precisao na

descrigao das percepgdes mais discretas.
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Kwan & Kowalski (1980) fizeram a comparacao entre um “scorecard” de
vinho modificado (obtido a partir do “scorecard” para vinho de Davis) e analise
quantitativa descritiva, para vinhos de Vitis vinifera var. Pinot noir franceses e
americanos com um painel de dezesseis julgadores, tendo encontrado que a
aplicacdo da analise fatorial de componente principal e graficos bidimensionais
mostraram-se como uma ferramenta importante para determinar a consisténcia de
um provador e a uniformidade do provador dentro do grupo. Os autores
concluiram que o uso das técnicas por eles estudadas pode aumentar a
comparabilidade e a confiabilidade nas determinacoes subjetivas de avaliacao
sensorial.

Asselin et al (1983) desenvolveram um “scorecard” para avaliagdo de
vinhos tintos, utilizando vinte e dois critérios sensoriais diferentes e um painel
formado por dezenove provadores. O “scorecard” e o procedimento de selecdo do
painel sado reproduzidos e o método pode ser usado ndo somente para
comparacao de vinhos de regides totalmente diferentes, como também para
selecao de painel de provadores.

Ewart & Brien (1986) discutiram avaliagdo sensorial de vinho com o uso de
“scorecard” de vinte pontos, usado na Australia, com énfase na pontuacao dos
julgadores nos testes sensoriais.

Ashok (1986) propés um “scorecard”, onde varios parametros e
caracteristicas que podem ser utilizadas no julgamento de qualidade de ovo foram
testados e descritos. O “scorecard” foi distribuido num total de 100 pontos entre

oito caracteristicas.

Janzen et al (1982a) num estudo sobre a relagio da atividade da protease
na vida-de-prateleira de leite desnatado e leite integral, determinaram a vida-de-
prateleira do produto através de avaliagbes sensoriais, utilizando pontuacao para
sabor da “American Dairy Science Association”.
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Janzen et al (1982b) no estudo de vida-de-prateleira de leite pasteurizado
em funcao da idade do leite cru, utilizaram para avaliacdo de sabor de todas as
amostras (cru e pasteurizado) pontuacdo de sabor da “American Dairy Science
Association”. As amostras para avaliagdo de sabor foram codificadas e avaliadas

por dois julgadores experientes de produtos lacteos.

Langlois & Rudnick (1969) estudaram a manuten¢do da qualidade de
produtos lacteos, como leite homogeneizado, leite desnatado, leite semi-
desnatado, leite achocolatado, creme de leite batido e meio a meio em
embalagens cartonadas compradas no varejo Os autores utilizaram um
“scorecard” de estudantes desenvolvido pela “ADSA” para avaliagdo de sabor.
Uma pontuagao de sabor de 36 por;tos ou menos dada ao produto foi considerada
pelos julgadores como sendo o mesmo improprio para 0 consumo, considerando
que produtos com 36 pontos ou menos podem ser comestiveis, mas certamente

nao sao agradaveis.

Duthie et al (1977) propuseram uma padronizagdo de “scorecard”
para iogurtes aromatizados com o objetivo de utiliza-lo na pesquisa, no
desenvolvimento laboratorial e no controle de qualidade de produtos acabados. O
“scorecard” proposto é similar ao do “ADSA” e foi usado por um painel treinado
para avaliar uma variedade de iogurtes aromatizados preparados

experimentalmente.

Duthie et al (1980) desenvolveram e descreveram um “scorecard” para
avaliar sabor em amostras comerciais de queijo mussarela. O “scorecard” foi
usado por trés julgadores experientes de produtos lacteos para avaliar nove
amostras comerciais. No desenvolvimento do “scorecard” de mussarela os autores
utilizaram varias fontes de referéncia como a “ADSA”; Duthie et al (1977);
Nieradka et al (1979) e Nelson & Trout (1964) para obterem a descrigao ideal dada
pelos padrées de classificagdo de mussarela, categorias de “scorecards”, defeitos

e intensidade de defeitos.
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Olarte et al (2001) fizeram analise sensorial de amostras de queijo de cabra
estocado em varias condigoes de embalagem com uso de atmosfera modificada,
tendo conduzido o experimento usando uma metodologia de “scorecards”
especialmente desenvolvida para este propdsito, envolvendo um painel de dez
membros treinados. O método proposto provou com sucesso as facilidades de

avaliacdo, sendo as amostras avaliadas em trés secoes.

Horimoto & Nakai (1999) apresentam um estudo sobre “off flavors” de leite
pasteurizado com o objetivo de comparar a avaliagdo sensorial e cromatografia
gasosa dindmica de espaco de cabega. A andlise sensorial foi realizada a partir
defeitos de sabor produzidos segundo as recomendagdes da “American Dairy
Science Association” ADSA descritas por Shipe et al (1978). Para o
desenvolvimento do trabalho sensorial, o treinamento e as avaliagcbes foram
adaptadas do “scorecard” da ADSA, conforme proposto em Bodyfelt (1988), tendo
sido oferecido aos provadores uma amostra de referéncia do leite padrao. Os
autores concluem que a analise sensorial ndo pode ser totalmente substituida pela
analise instrumental para o controle de qualidade do leite e que a avaliacao
sensorial continuara sendo necessaria para determinar a aceitabilidade de
amostras na regiao de pequenas diferencas de sabor.

Em um estudo de qualidade e segurancga de produtos lacteos fluidos, Boor
(2001) avaliou através de pontuagdo sensorial (“scorecard”), os leites
pasteurizados “HTST” no Programa de Melhoramento de Qualidade do Leite no
Estado de Nova York , onde os mesmos foram avaliados numa escala de 1a10,
sendo atribuido para “nenhum defeito detectado” valor 10: “bom” de 8 — 10;
“satisfatorio de 6 a 7,9 e inaceitavel um valor menor que 6.

Na industria carnea, Arciaga (1982) avaliou a qualidade sensorial (textura,

aroma e sabor) de carne de cabra curada frita, com o uso de “scorecard” através

de um painel composto por dez julgadores.
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3.8 — Avaliagdes qualitativas e quantitativas

Painéis laboratoriais com uma faixa de treinamento alta ou baixa,
freqiientemente sdo usados na industria e pesquisa de alimentos para medir
diferencas nas propriedades sensoriais entre tratamentos, estabelecer a
intensidade das caracteristicas sensoriais ou determinar novamente a qualidade
de um alimento (BODYFELT, 1981).

Stone & Sidel (1993), relatam que tradicionalmente “qualidade” tem
implicado em “grau de exceléncia”. Usado nesses termos implica um critério
universal, objetivo, absoluto e livre de contexto para estabelecimento e julgamento
de qualidade de um produto. Exemplos de padrao de qualidade s&o representados
pelos procedimentos de escala de qualidade de dleo, fichas de avaliacao
(“scorecards”) de manteiga e sorvete, padrées governamentais para carne e
outros. Por outro lado, a aceitagdo do consumidor e posterior compra, que sao 0s
fatores que impulsionam o mercado, nao implicam em nenhum desses padroes,
sendo segmentado, subjetivo, variavel e dependente do contexto. A nogao de que
a opinido de um especialista, sobre o que constitui um produto excelente ou de
alta qualidade, ira invariavelmente refletir a aceitagdo do consumidor, nao deve
mais ser uma questdo, concluem os autores. No entanto, Young (1966) em
trabalho acerca do tema de organizagéo e regulagao do comportamento heddnico,
discute a diferenga entre um processo heddnico e um processo discriminativo.
Segundo o autor, existe abundante evidéncia de processos discriminativos que

nao revelam preferéncia.

Mac Bride & Hall (1979) estudaram a dicotomia entre a avaliagao por
pontuacao através do uso de “scorecard” feita por especialistas versus o estudo
de aceitabilidade por consumidores, para o caso particular de avaliagao de queijo
tipo Cheddar. Na opinido dos autores, a avaliagdo de um alimento por humanos
pode ser ao mesmo tempo tanto um processo cognitivo como um processo
afetivo, podendo o primeiro ser realizado por uma pessoa treinada resultando em

uma avaliacdo estritamente analitica, enquanto o segundo caso ao ser realizado
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por uma pessoa nao treinada € o resultado de um processo afetivo e hedénico.

Segundo eles, estes processos de avaliacdo sao simplesmente diferentes e cada
um tem suas aplicagdes apropriadas.

Amerine et al (1965) referem que a intensidade sensorial geralmente nao é
de dificil determinagéo, entretanto, “qualidade” apresenta uma consideravel
dificuldade no estabelecimento de um molde de referéncia, definicao, medida e
interpretag@o. O uso especifico do produto, a condigéo do teste, e o padrao de
referéncia do julgador sdo importantes fatores que determinam os padrdes de
qualidade. Pontuagao (facilitados por fichas de avaliagao padronizadas) é um dos
numerosos tipos basicos de estudos laboratoriais ou painéis empregados num
esforgo de realizar avaliagbes qualitativas e quantitativas de alimentos.

Quando um painel de avaliagéo sensorial é treinado, padrbes de referéncia
tém um importante papel no desenvolvimento de terminologia apropriada,
estabelecendo variagéo de intensidade e mostrando a agio de um ingrediente. O
uso de padrGes de referéncias reduz o tempo de treinamento e ao mesmo tempo
fornece documentagdo para terminologia. Os padroes de referéncia sao
ferramentas Uteis no treinamento de um painel de avaliacao sensorial porque
ajudam a desenvolver terminologia para descrever apropriadamente um produto,
ajuda a determinar intensidade, diminuem o tempo de treinamento, documentam a
terminologia, identificam importantes caracteristicas de produtos para programa de
garantia de qualidade da planta e fornecem ferramentas de discussées Uteis para
serem usadas como projeto para desenvolvimento de novos produtos,
manutencdo e melhoramento de produtos e programa de reducdo de custos
(RAYNEY, 1986).

A industria de alimentos tradicionalmente viu a avaliacao sensorial no
contexto do especialista da industria, que acumulava anos de experiéncia e era
capaz de descrever os produtos da inddstria e os padrées fixos de qualidade.

Como exemplos desses especialistas, tém-se os provadores de café e cha,
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mestres cervejeiros, endlogos e graduadores de manteiga e queijo. Nos estagios
iniciais da industria de processamento de alimentos, onde havia competicdes de
carater regional, os especialistas foram muito Uteis. Em muitas inddstrias, os
especialistas criaram uma variedade de fichas de avaliagao (“scorecards”) para
servir como base de manutencao de registro e apresentacao de um processo mais
cientifico. Essas fichas de avaliagdo logo se tornaram padrdes, como exemplo, as
fichas de avaliacdo de manteiga, vinho, escala de dleo, todos tendo pontuagoes
especificas que denotavam nivel de aceitagdo do produto (STONE & SIDEL,
1993).

Sidel et al (1980) relatam que a avaliagdo sensorial € uma disciplina
cientifica onde os principios e métodos tém ampla aplicagdo em uma larga faixa
de produtos. Uma variedade de testes de procedimentos esta disponivel para
medir diferencas de produto, caracteristicas percebidas, qualidade e
aceitabilidade. Cada procedimento é desenhado para fornecer diferentes tipos de
informacao sobre os produtos, onde cada um apresenta seu ponto forte e seu
ponto fraco. Entretanto nem todos pesquisadores concordam em como usar
melhor esses testes de procedimentos. Os testes de procedimentos sao
classificados em quatro tipos: teste afetivo, teste de discriminacao, teste descritivo
e teste de qualidade. A classificagdo dos testes sensoriais dentro destas quatro
categorias depende do objetivo do teste, do critério para resposta de selecao e da

tarefa especifica requerida.

Bodyfelt et al (1988) relata que os objetivos da avaliagdo sensorial ditam o
tipo de painel mais apropriado. Em alguns casos o treinamento € necessario, em
outros casos & primordial que o painel ndo seja treinado. Para os painéis de
consumidores, os participantes nao sao treinados. Nos painéis de discriminagao,

individuos diferentes sao selecionados para produtos diferentes.

A técnica de Analise Descritiva Quantitativa, que possibilita tracar o perfil

sensorial de um produto é largamente utilizada no desenvolvimento de novos
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produtos, na descricao de mudancgas sensoriais durante a estocagem (LEINO et
al,1991) e no controle da qualidade, associando caracteristicas sensoriais do
produto & sua formulagdo e variaveis do processo (STONE & SIDEL, 1985:
MEILGAARD, 1987; DAMASIO & COSTELI, 1991).

Stone & Sidel (1993) questionam a avaliagao de produtos alimenticios por
um especialista, principalmente com respeito a mesma ser uma medida das
atitudes dos consumidores, ja Bodyfelt et al (1988) apresenta o argumento que o
sistema de pontuacdo teve uma performance muito boa ( nos Estados Unidos)
para a melhoria da qualidade dos produtos lacteos por muitos anos e que tem sido
tradicional na industria Lactea (americana) o uso de especialistas individuais para
avaliacao de leite, sorvete, produtos fermentados, bem como queijo e manteiga. O
autor relata ainda que para o queijo e manteiga sao definidas “classes” baseadas
no julgamento sensorial de julgadores certificados pelo “United States Department
of Agriculture” — USDA.

No Brasil, Regulamento da Inspecao Industrial e Sanitaria de Produtos de
Origem Animal também ja utilizou, uma escala de 100 pontos para servir de base
para a classificagdo das manteigas, onde as mesmas eram controladas pela
Inspecao Federal. A escala pontuava sabor e aroma (maximo de 55 pontos e
minimo de 35 pontos), textura e consisténcia (30 pontos), salga (5 pontos),
colorag@o (5 pontos) e apresentagao (5 pontos), sendo as mesmas classificadas
quanto a qualidade em: manteiga extra, manteiga de primeira qualidade e
manteiga de segunda qualidade (MINIISTERIO DA AGRICULTURA, 1980).

3.9 — Julgando e graduando leite
3.9.1 - A ficha de avaliagdo do leite
Uma das fichas de avaliacdo utilizadas pelo Departamento de Agricultura

dos Estados Unidos para julgar leite e creme e aprovada pela ADSA (“American
Dairy Science Association”), é mostrada nas Figuras 01 e 02. Esta ficha de
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avaliagao foi muito Util na avaliacdo de leite de bebida com a finalidade de
melhorar sua qualidade. Esta ficha, assim como a da manteiga, queijo e sorvete
apresenta uma soma total dos itens de 100 pontos. O valor dado ao sabor € de 45
pontos, © mesmo mencionado em outros produtos lacteos, porque este item e
considerado o mais importante. Independente da importancia de uma contagem
bacteriana baixa, auséncia de sedimentos, aspectos sanitarios da embalagem e
fechamento da embalagem, o leite devera ter um bom sabor e aroma para
merecer aceitacdo continua pelo consumidor (NELSON & TROUT, 1964).

O iniciante devera estudar a ficha de avaliagao de leites comerciais
cuidadosamente, anotando os itens e seus valores e a dire¢cao especifica para a
pontuacdo. O registro da contagem bacteriana e a temperatura sao procedimentos
de rotina laboratorial sendo inteiramente mecanicos, ja a avaliacdo do sabor e
aroma, sedimento, embalagem e fechamento da embalagem requerem muita
pratica e experiéncia se a proficiéncia no julgamento de leite for requerida
(NELSON & TROUT, 1964).

Ao longo do tempo, as fichas foram apresentando algumas diferengas ou
variagées na forma ou disposigcao do seu contetido, sendo o formato grandemente
dependente do uso feito pela mesma. As fichas oficiais da “American Dairy
Science Association” — ADSA listam os possiveis defeitos alfabeticamente, sendo
esta forma eficiente para localizar o termo para descrever o defeito notado nas
amostras, mas nao otimiza os beneficios de seguranca qualitativa e educacional
da ficha de avaliagdo. Estudantes de julgamento de qualidade poderao se
beneficiar mais (e provavelmente desenvolver mais rapidamente suas habilidades
e competéncias no julgamento de qualidade) se 0s defeitos dados forem

organizados por tipo ou categoria (BODYFELT et al,1988).
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3.9.2 - Técnicas de pontuagao de leite

A preparacdo de amostras de leite embalado para julgamento depende
grandemente do tipo de julgamento a ser feito e também do nimero de julgadores
participantes na pontuagdo. Uma rotina de avaliagdo capacita o iniciante a fazer
um eficiente uso do tempo, desenvolve concentragio, fazendo ainda comparagao
entre as diferentes amostras com relagéo a alguns dos itens da ficha de avaliacao.
A ordem de avaliagao das amostras devera ser a seguinte; sedimento, fechamento
da embalagem, embalagem e sabor (NELSON & TROUT, 1964).

A graduacéo do leite para sabor e aroma é feita somente apos os outros
itens terem sido julgados. A temperatura do leite devera ser alta o suficiente no
momento da pontuacdo de maneira que qualquer odor presente possa ser
detectado rapidamente vindo da embalagem, e suficientemente baixa para que
possa subir pela cavidade retro nasal quando a amostra é colocada na boca. A
temperatura de 15,5°C a 21°C, tem sido considerada uma faixa satisfatéria para
pontuar leite. O julgador devera estar certo que o leite foi bem homogeneizado
antes da amostragem (NELSON & TROUT, 1964).

3.9.3 — Pontuando sabor: 45 pontos

O sabor e o aroma do leite integral normal é agradavelmente doce, nao
apresentando nenhum sabor estranho ou residual que comprometa sua riqueza
natural (BASSETTE et al., 1986; NELSON & TROUT, 1964). De acordo com
Nelson & Trout (1964), alguns iniciantes cometem um erro ao esperar que uma
amostra de um bom leite deva ter um gosto em particular. O iniciante deve lembrar
que quando um leite possui um gosto, ha normalmente algo errado com o sabor
do mesmo. Ele deve ter sempre em mente que um bom leite & agradavelmente
doce e deixa somente uma clara e agradavel sensagao apos a amostra ter sido
expectorada. Fox & McSweeney (1998) sdo mais taxativos ao especificarem
literalmente que “espera-se que o produto de leite fluido fresco tenha um gosto
limpo, adocicado e essencialmente sem aromas: qualquer desvio deste pode ser
considerado como um defeito de sabor”.
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3.9.3.1 - Colocando amostras dentro de grupos de sabor

O iniciante devera, logo que desenvolva confianga em sua habilidade para
julgar leite, aprender a colocar as amostras dentro de um grupo geral de sabor e
aroma, nomeados como: excelente, bom, satisfatério e pobre. Apods isto, o proximo
passo é classificar a amostra dentro do grupo e pontuar numericamente a mesma.
Ao sabor nunca € dada uma pontuagao perfeita de 45 pontos. A faixa normal de
pontuacéo de sabor de leite de mercado varia de 31 a 40 (NELSON & TROUT,
1964).

A pontuacdo e classificagdo sugeridas sdo mostradas na Tabela 01,
apresentada a seguir.

Tabela 01. Guia geral para pontuagao de sabor de leite.

Classe do Leite Faixa de Descri¢cao especifica

quanto ao sabor pontuagio do sabor

Excelente 40 - 45 Sem criticismo

Bom 38-39,5 Adstringente, Falta de frescor e Salgado : Suave,

Cozido, Alimento e Aguado : de Suave a Definido

Satisfatorio 36-375 Vaca e Oxidado : Suave;
Adstringente e Salgado : Definidos;
Falta de Frescor : Definido a Pronunciado
Cozido e Aguado : Pronunciado

Pobre 3550u < Muito &cido, Rango e Sujo : de Suave a Definido
Curral, Amargo, estranho, Cebola/Alho, Maltado e Metalico : Suave, Definido ou pronunciado;

Adstringente, Alimento e Salgado : Pronunciado

Invendivel Sem pontos  Acido, Rango e Sujo : Pronunciado

Leite normal: 31 a 40 pontos
Fonte: Nelson &Trout, p. 96 (1964).

3.9.3.2 - Avaliagado de defeitos de sabor (“off-flavors”)
Segundo Nelson & Trout (1964) o leite apresenta um defeito de sabor se
tem um aroma, um gosto estranho ou sabor residual, ou se nao deixa a boca com

sensacao limpa, doce e agradavel apos a degustagao.
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Algumas amostras podem ter mais de um defeito de sabor. A descricao
desses defeitos pode ser encontrada mais freqlientemente no julgamento de leite
comercial, sendo eles: adstringente, curral, amargo, aquecido, cozido, vaca,
alimento, aguado, estranho, alho/cebola, acido, sem frescor, maltado, oxidado
pela luz, oxidado por metal, rango, salgado e sujo (BODYFELT, 1988: SHIPE et al.
1978; NELSON & TROUT, 1964).

3.10 - Defeitos do leite

A correta identificacdo dos defeitos de sabor € um dos maiores problemas
relacionados frente aqueles que trabalham com sabor. Uma nomenclatura para
sabor foi apresentada pelo comité da “American Dairy Science Association”
(ADSA), onde o mesmo propds sete categorias de defeitos em leite, baseados em
termos descritivos, associativos ou termos relacionados a causa dos defeitos,
conforme apresentado na Tabela 02. Esses defeitos de sabor incluem: aquecido,
induzido pela luz, lipolizado, microbiano, oxidado, transmitido e miscelaneo. O
Comité reconheceu que as causas de alguns defeitos ndo eram conhecidas e que
esses poderiam ser colocados na categoria de miscelania até as causas serem
identificadas (SHIPE et al., 1978).

Tabela 02. Categoria de defeitos para leite.

Causas Termos Associativos ou Descritivos

Aquecido aquecido, caramelizado, queimado

Induzido pela luz luz, luz solar, ativado

Lipolizado ranco, butirico, amargo*, caprilico

Microbiano acido, amargo*, frutado, maltado, putrido, sujo

Oxidado papel, papelao, metalico, oleoso, peixe

Transmitido alimento, erva, vaca, curral

Miscelania absorvido, adstringente, amargo*, giz, quimico, aguado, estranho, sem

frescor, salgado
* O sabor amargo pode ter varias causas diferentes. Se a causa especifica nao é conhecida, €
devera ser classificado como miscelania.
Fonte: Shipe et al. (1978)




3.10.1- Defeito de sabor aquecido

A pasteurizagao provoca um suave sabor cozido ou sulfuroso no leite. O
defeito € mais pronunciado se temperaturas maiores sao utilizadas. Os grupos
sulfidrilas contribuem significativamente no aparecimento do defeito cozido (BOYD
& GOULD, 1957). Segundo Fox & McSweeney (1998) o tratamento pelo calor tem
um importante impacto no sabor de produtos lacteos, tanto positivamente quanto
negativamente, sendo o sabor a cozido resultado de tratamento térmico severo
originario da formagéao de grupos sulfidrilas livres que no extremo podem chegar a
serem liberados na forma de H,S.

De acordo com Shipe et al (1978) o tratamento térmico do leite exerce um
efeito no seu sabor e aroma, produzindo defeitos de sabor e o tipo e a intensidade
desses defeitos depende do tempo e temperatura empregados no tratamento
termico. Quatro tipos de alteragdes de sabor podem aparecer no leite, induzidas
pelo calor, sendo elas: cozido ou sulfuroso, aquecido ou rico, caramelizado e
queimado. Segundo Bodyfelt et al (1988) o defeito de sabor cozido ou sulfuroso se
desenvolve no leite quando o mesmo € aquecido acima de 76° C e apds a
dissipacao da nota sulfurosa o sabor que permanece é descrito como aquecido ou
rico. Segundo Scalan et al (1968) o diacetil, produto da reacao de Maillard que
pode ser produzido em leite aquecido, contribui para a nota do sabor aquecido ou
rico e que um numero de compostos induzidos pelo calor, incluindo metilcetonas,
vanilina, benzaldeidos, furfural, fenilacetaldeido, 3-lactonas, maltol, benzotiazol e

acetofenonas podem também estar envolvidos.
Segundo Scanlan et al (1968) os defeitos de sabor cozido, aquecido ou rico
e caramelizado desenvolvem-se no leite, quanto mais severo for o tratamento

térmico.

Leite exposto a tratamento “UHT” apresenta inicialmente uma forte nota
sulfurosa que desaparece apos diversos dias de estocagem (METHA, 1980).
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O defeito de sabor queimado pode resultar de uma quantidade
excepcionalmente grande de deposicdao de constituintes do leite sobre as
superficies de troca de calor nas unidades de pasteurizagao e esterilizacao. Este
defeito pode ocorrer em leite em pé integral submetido a um processamento

anormal de temperatura elevada (SHIPE et al., 1978).

Segundo Azzara & Campbell (1992) uma seqiiéncia de mudangas de sabor
ocorre durante a estocagem de leite UHT, sendo que inicialmente, se desenvolve
uma nota cozida ou sulfurosa que se dissipa durante os primeiros dias de
estocagem. Apo6s a dissipacdo da nota sulfurosa, o defeito que permanece €
descrito como aquecido. A nota aquecida ou rica & entao substituida pela oxidagao
e defeito rangoso e finalmente os defeitos de sabor lipolizado e amargo surgem
devido a atividade das enzimas termo estaveis.

3.10.2 - Defeitos de sabor induzidos pela luz

Leite exposto a varias formas de energia radiante desenvolve defeitos de
sabor (PATTON, 1954; SMITH e McLEOD, 1955; WONG et al., 1988; FOX &
McSWEENEY, 1998).

A oxidacao lipidica do leite tem como causas a variagao ambiental, fatores
fisicos, processamento, condicdes de estocagem, constituintes quimicos
endogenos e exégenos e enzimas. Esses fatores influenciam a quantidade e a
extensdo da oxidagao lipidica no leite e produtos lacteos. As variagdes incluem o
oxigénio, luz, metais exdgenos e endogenos, anti-oxidantes, acido ascorbico,
tocoferois, carotenodides, tiois, proteinas e enzimas, produtos de reacao de
escurecimento, constituintes da membrana do globulo de gordura do leite,
temperatura de estocagem e atividade de agua (FOX & McSWEENEY 1998;
DEETH & FITZ-GERALD 1995; ALAIS & LINDEN, 1991; WALSTRA & JENNESS,
1987).
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Os defeitos induzidos pela luz sdo de importancia pratica quando o lejte &
exposto a luz solar, luz fluorescente ou luz do dia difusa. O problema se manteve
em foco quando produtos lacteos eram distribuidos em embalagens de vidro e
deixados na porta das casas dos consumidores. Os fatores que contribuem na
intensidade do defeito sdo o comprimento de onda e intensidade da luz, tempo de
exposicao, transparéncia da embalagem, niveis de acido ascorbico e riboflavina
(BASSETTE, 1976; SMITH & McLEOD, 1957).

Aurand et al (1964) afirmam que o defeito induzido pela luz tem dois
componentes distintos, sendo um, a nota luz ativada atribuida a degradacao de
proteina e o outro, € a nota oxidada que é atribuida a oxidacao lipidica foto

induzida.

O componente da oxidagao lipidica do defeito de sabor induzido pela luz,
contém indubitavelmente alguns dos mesmos compostos carbdnicos volateis que
estdo nos defeitos oxidados tipicos. Devido a diferenca na taxa de
desenvolvimento dos dois componentes do defeito, o sabor do leite exposto a
radiagao muda com o tempo. A degradagao protéica ocorre mais rapidamente,
sendo que no inicio a nota luz ativada predomina, mas apés dois ou trés dias, a
nota oxidada torna-se mais pronunciada (SHIPE et al., 1978).

Bassete (1976) comparou leite pasteurizado homogeneizado exposto a luz
solar com ou sem homogeneizacao, e encontrou que o nivel de n-pentanal foi trés
vezes maior que n-hexanal no leite homogeneizado e somente 2/3 maior em leite
nao homogeneizado. Todos ou outros compostos carbonilicos foram menores no
leite homogeneizado.

O metional formado pela degradagio de metionina livre contribui para o
componente do sabor ativado (ALLEN & PARKS, 1975). O sabor ativado pela luz,
descrito como queimado resulta da degradacéao da proteina do soro. A reacao é
catalisada pela luz, que é absorvida pela riboflavina (ALEN & PARKS, 1979). A

riboflavina ativada interage com aminoacidos sulfurados (FLAKE et al., 1940:
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FINLEY & SHIPE, 1971; DIMICK, 1976), especialmente a metionina que é oxidada
a metional (ALLEN & PARKS, 1975), via degradacao de Strecker (SAMUELSSON
& HARPER, 1961) e a outros compostos bastante odoriferos como dimetilsufeto,
dimetildisulfeto e metanotiol (FORSS, 1979).

Barnard (1973) relata que o aumento do uso de embalagens plasticas para
leite tem aumentado a ocorréncia do sabor induzido pela luz. Exposi¢éo do leite
em embalagens plasticas termoformadas em géndolas com luz fluorescente tem
resultado no desenvolvimento de sabor oxidado (induzido pela luz) em cerca de
80% das amostras.

Fox & McSweeney (1998) relatam que a riboflavina € um potente
fotosintetizador e catalisa varias reagbes oxidativas no leite, como as proteinas,
através da formagao de 3-metil tiopropanal da metionina que € responsavel pelo
defeito de sabor induzido pela luz, e ressalta que o leite e produtos lacteos
deverdo ser protegidos da luz por uma embalagem e a sua exposi¢ao a luz

ultravioleta também devera ser minimizada.

3.10.3 — Defeito de sabor lipolizado

Este defeito é causado pela hidrélise dos acidos graxos da gordura do leite
pela enzima lipase (IDF, 1980).

Herrington (1954) ja fornecia uma compreensao da bioquimica da lipase do
leite, discutindo sobre a possibilidade de existirem diversas lipases no leite, e sua
atividade ser influenciada pelos trigliceridios e pela composigao do leite e que 0
defeito lipolizado pode ser afetado pelo mecanismo de ativagao enzimatica
chamado rancidez “espontanea”, pela agitagdo excessiva, homogeneizacao,

separacao ou clarificagao e variagédo de temperatura.
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A lipdlise induzida tem como causas a agitacao com formagéo de espuma,
homogeneizagdo, temperatura de ativacao e congelamento. Ja a lipdlise
espontanea apresenta como causas, as caracteristicas individuais dos animais
como, estagio de lactagéo, alimentacdo e estado nutricional, produgao e estacio
do ano. Outros fatores também determinam a lipdlise espondnea, como os
aspectos bioquimicos de atividade da lipase, vulnerabilidade do globulo de
gordura, fatores de ativacdo e fatores de inibicdo sendo o balango dois dois
ultimos os mais importantes (FOX & McSWEENEY 1998, DEETH & FITz-
GERALD 1995; ALAIS & LINDEN, 1991; WALSTRA & JENNESS 1987).

Devido & composigao tnica de acidos graxos da gordura do leite, a rancidez
hidrolitica &€ um defeito tipico encontrado em produtos lacteos quando ocorre
descuido no seu manuseio. Em condigdes inadequadas, os triglicérides da gordura
do leite podem ser parcialmente hidrolizados, como resultado da acao catalitica da
lipase (SCANLAN et al., 1965).

O defeito lipolizado é causado principalmente por acidos graxos de cadeia
curta C4 a C12, embora o sabor amargo possa ser devido em parte aos gliceridios.
Os acidos graxos de cadeia longa C14 a C13 tem pequena contribuicao no defeito
de sabor. J& os acidos graxos Cig a Cqp S30 responsaveis pela maioria dos
defeitos de sabor lipolizado do leite, como sujo, amargo e sabao (FOX &
McSWEENEY 1998; DEETH-FITZ-GERALD 1995; AL SHABIBI et al., 1964).

Willey & Duthie (1969) relataram dois tipos de defeito lipolizado: “mistura”,
resultante da mistura de leite cru com leite homogeneizado, associado com
agitacao intensa e aquecimento da mistura ou flutuagao de temperatura; e “sujo”,

resultante da formacao de espuma ou lipélise espontanea.

Muitos termos descritivos tém sido utilizados para descrever este defeito de
sabor. O termo “rango” mais comumente usado é ambiguo, pois € usado também

para descrever o defeito de sabor resultante da oxidacao lipidica. Termos
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descritivos como “sabdo”, “cabra” e “butirico” tem sido muito usado. Outro termo
descritivo, “amargo”, € ambiguo, pois resulta da degradacao da proteina. Lipases
secretadas por microrganismos contaminantes no leite podem produzir defeitos de
sabor, normalmente acompanhados de amargor, resultante de uma concorrente
degradacgao protéica. Deste modo, a hidrélise dos trigliceridios, catalizada pela
lipase, € comumente denominada de “lipdlise”, sendo recomendado que o termo
“sabor lipolizado” seja usado para nomear o defeito de sabor no leite fluido,
induzido pela lipase (BODYFELT et al., 1988; SHIPE et al., 1978).

Deeth & Fitz-Gerald (1995) considera dois tipos de lipolise separadamente.
A lipolise induzida, como resultado da ativagao do sistema lipase principalmente
por fatores fisicos e quimicos e a lipolise espontanea, que ocorre no leite que nao
sofreu nenhum tratamento, somente sendo resfriado logo apos a ordenha. A
mastite e a contaminagao microbiana também podem contribuir para a rancidez
hidrolitica no leite. No geral, a lipdlise é causada pela lipase endogena do leite,
entretanto, em alguns produtos lacteos estocados as lipases bacterianas

apresentam um maior significado.

As causas mais comuns de ativacdo da lipase sdo: agitagdo excessiva,
alternancia de aquecimento a 32°C e subsequente resfriamento, formagéo de
espuma ou incorporagdo excessiva de ar, homogeneizagao de leite cru e adi¢ao
de leite cru ao leite pasteurizado, particularmente leite homogeneizado (FOX &
McSWEENEY 1998: DEETH & FITZ-GERALD 1995; BODYFELT, 1988).

3.10.4 — Defeito de sabor de origem microbiana

Alguns defeitos sérios de sabor em leite cru e pasteurizado sao resultantes
do acumulo de produtos liberados pelo metabolismo bacteriano, sendo produzidos
por um complexo sistema de enzimas de microrganismos contaminantes nos
constituintes do leite (MORGAN, 1970).
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Segundo Deeth & Fitz-Gerald (1995) as lipases extracelulares produzidas
por bactérias psicrotréficas tem um potencial consideravel para causar rancidez
hidrolitica em leite e produtos lacteos sendo que as principais bactérias
responsaveis por essas lipases sdo as Pseudomonas, principalmente
Pseudomonas fluorescens e Pseudomonas fragi.

Os constituintes do leite fornecem uma excelente fonte de nutrientes para o
crescimento microbiano e sua multiplicagdo. Praticas sanitarias rigorosas sao
requeridas para limitar a contaminagéo inicial do leite durante a sua producgao.
Resfriamento rapido e estocagem a 4,4°C ou menos para inibir a multiplicacdo de
possiveis contaminantes, é imperativo, se deseja-se manter a qualidade do sabor
do leite até a pasteurizagdo. Embora a pasteurizacao seja capaz de destruir todas
as bactérias patogénicas e uma alta porcentagem de bactérias nao patogénicas
no leite, defeito de sabor de origem bacteriana podera se desenvolver antes da
pasteurizagao, e uma vez desenvolvido, este nio sera afetado grandemente pelo
processo, nao podendo também ser removido completamente por qualquer dos
tratamentos comerciais a vacuo empregados (SHIPE et al., 1978).

Segundo Cousin (1982) mudangas bioquimicas suaves ocorrem na fase
preliminar de crescimento de bactérias psicrotréficas em leite, resultando em falta
de frescor ou um sabor velho, sendo o desenvolvimento desses defeitos de sabor
e odor, normalmente o resultado de protedlise efou lipdlise pelas bactérias
psicrotroficas.

As bactérias psicrotroficas estao amplamente distribuidas na natureza e
sdo comumente encontradas como contaminantes em leite. Embora esses
microrganismos sejam destruidos pela pasteurizagao, eles podem produzir lipases
termo resistentes e proteases que sobrevivem a temperatura de pasteurizagao. A
contaminagdo pos-pasteurizagdo por bactérias psicrotréficas € comumente
responsavel por defeitos de sabor em leite pasteurizado. (AZZARA & CAMPBELL,
1992; KRAFT, 1992).
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3.10.4.1 — Defeito de gosto acido

Devido & distribuicdo do Lactococcus lactis subsp. lactis no ambiente de
producdo de leite, muitos desses leites apresentam contaminagao destes
microrganismos logo apds a ordenha, e se o mesmo nao for resfriado
imediatamente a 4,4°C ou menos, ele podera eventualmente desenvolver um
gosto acido devido a proliferagéo destes microrganismos e a conversao da lactose
em acido latico. A velocidade com que este defeito se desenvolve estéa relacionada
com o grau de contaminagdo e a historia da temperatura do leite (AZZARA &
CAMPBELL, 1992; SHIPE et al., 1978).

O acido lactico puro tem um gosto acido, e devido a sua baixa pressao de
vapor, nao apresenta odor. Entretaﬁto, o desenvolvimento do acido lactico no leite
é acompanhado por um odor normalmente descrito como “azedo”, estando isto
relacionado com a produgdo de uma pequena quantidade de acido acético e
propidnico (AZZARA & CAMPBELL, 1992).

O Lactococcus lactis subsp. lactis & destruido pela pasteurizag@o, nao se
observando o desenvolvimento de gosto acido apés o tratamento térmico. A
pasteurizagéo, entretanto, nao podera melhorar o sabor do leite cru se a acidez ja
tiver se desenvolvido (SHIPE et al., 1978).

3.10.4.2 - Defeito de sabor maitado
sabores que no passado foram descritos como cozido, queimado,
caramelizado e maltado podem se desenvolver em leite cru como resultado do

metabolismo do Lactococcus lactis subsp. maltigenes (SHIPE et al., 1978).

Jackson & Morgan (1954) mostraram que o aroma produzido por culturas
de Lactococcus lactis var. maltigenes no leite, era devido primariamente a
produgao de 3-metilbutanal a partir da leucina e isoleucina e que o aroma se torna

mais intenso quando a acidez do leite aumenta.
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Embora os compostos volateis produzidos pelo Lactococcus lactis subsp.
malfigenes incluam um nimero de aldeidos e alcoois que sao derivados dos
aminoacidos, as caracteristicas de aroma e sabor, sao devidas primariamente a
producdo de 3-metilbutanal a partir da leucina. Estes microrganismos sao
destruidos pela pasteurizagdo, porém os produtos volateis de seu metabolismo
ndo sao afetados por este processo nao podendo ser removidos por nenhum
processo de tratamento & vacuo correntemente usado no melhoramento do sabor
do leite (SHIPE et al., 1978).

3.10.4.3 - Defeito de sabor frutado

Morgan (1970), descreve o aroma que pode ser desenvolvido em leite
pasteurizado e outros produtos lacteos processados como resultado do
metabolismo de Pseudomonas fragi, tendo sido descritos como maca, éster e
frutado.

Pseudomonas fragi € uma bactéria psicrotréfica muito difundida em
ambientes lacteos, sendo sensivel ao calor e sua presenca em produtos
pasteurizados € devido a contaminagao pés-pasteurizagdo. O aroma frutado
produzido no leite pela Pseudomonas fragi é devido ao etilbutirato e etilhexanoato.
As Pseudomonas elaboram uma lipase que libera acidos butiricos e caproicos dos
lipides do leite, e uma esterase que esterifica esses acidos com o etanol. Cepas
de Bacilus tem sido isoladas de leite contendo caracteristicas similares aquelas
produzidas por Pseudomonas e sdo capazes de produzir defeitos similares ao
frutado. Esses microrganismos podem ser a causa de defeitos em leite esterilizado
embalado assepticamente e em produtos de leite fluido pasteurizado (SHIPE et
al.,1978).

3.10.4.4 - Defeitos de sabor sujo, putrido e gosto amargo
Esses defeitos sao freqiientemente causados pela atividade de
microrganismos psicrotroficos em leite pasteurizado. A presenca de lipases termo

estaveis e proteases antes da pasteurizagdo ou como resultado de contaminagao
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pos-pasteurizagdo pode levar ao desenvolvimento desse defeito microbiano de
sabor. Populacao de psicrotréficos maior que 10° celulas /ml leva a ocorréncia de
uma mudanca detectavel de sabor (KRAFT, 1992; COUSINS, 1982).

Este defeito é freqiientemente causado pela protedlise de alguns peptideos
e aminoacidos que resultam em gosto amargo e decomposi¢do de aminoacidos
que produzem odores putridos. Em leite fluido, a protedlise é causada pelas
proteases microbianas, sendo que a atividade natural das proteases do leite €
suave. O gosto amargo pode ser causado pela lipdlise e por certas ervas. Um
alcaloide também pode ser a causa do amargor, pois a maioria € amarga. A causa
especifica do amargor ndo pode ser identificada, pois o amargor € apenas um
sinal do problema (SHIPE et al., 1978).

Um puro gosto amargo pode ser detectado pelo gosto somente, sendo
percebido na base da lingua e a sensacdo pode persistir por um tempo
relativamente longo. As causas do amargor podem ser: componentes de um
defeito lipolizado, ingestao de ervas de sabor amargo, ou produzido por algumas
bactérias psicrotroficas (BODYFELT et al., 1988).

3.10.5 — Defeito de sabor oxidado por metal

A oxidacao lipidica do leite leva a formagao de hidroperdxidos, porém estes
compostos nao possuem sabor e aroma. O defeito resulta de produtos formados
na quebra de hidroperoxidos, ou de radicais livres envolvidos na reagdo. A
presenca de hidrocarbonos, alcoois, acidos, aldeidos e cetonas tem sido relatada
na quebra destes hidroperoxidos ( DAY & LILARD, 1960; FORSS, 1964; LILARD &
DAY, 1961; FOX & McSWEENEY, 1998).

Este defeito indesejavel é freqiiente em leite fluido e resulta de uma reacao
entre oxigénio molecular e lipidios. Os acidos graxos poliinsaturados nos
fosfatideos da interface do glébulo de gordura do leite sdo considerados os
precurssores do defeito (SHIPE et al., 1978).
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O defeito de sabor oxidado tem sido descrito como papeldo, metalico,
oleoso, peixe, tinta, cabra e seboso (BODYFELT et al., 1988; SHIPE et al., 1978).

Esses defeitos resultam de diferentes compostos quimicos produzidos
durante a auto-oxidacao da gordura do leite, que envolve a conversao de acidos
graxos insaturados, na presenca de oxigénio, para hidroperoxidos que se
decompOem em varios compostos aromatizantes (AZZARA & CAMPBELL, 1992).

O leite e os produtos lacteos apresentam uma ampla variedade de ions de
metais de transi¢ao pré-oxidantes, em particular de Cu e Fe. O papel dos metais
pro-oxidantes (cobre, ferro, hemiproteinas) na promogao da rancidez oxidativa é
sua capacidade de catalizar a decomposig¢ao de hidroperéxidos pré-formados para
iniciar nova reacao em cadeia. A oxidagcao espontdnea é influenciada pela
hereditariedade, estagio de lactagao e praticas alimentares (FOX & McSWEENEY
1998; O’ CONNOR & O’ BRIEN, 1995; ALAIS & LINDEN, 1991; WALSTRA &
JENNESS, 1987).

O leite apresenta uma variacao individual na susceptibilidade para
oxidacao em fungao do animal ordenhado. A maior causa de oxidagao € a
presenca de metal catalisador como cobre e ferro nas superficies de contato do
leite. Baseado em sua susceptibilidade para oxidar, o leite é classificado em: leite
espontaneo, que desenvolve um defeito oxidado sem a presenga de cobre ou
ferro; leite susceptivel, que nao desenvolve defeito oxidado espontaneamente,
mas podera desenvolver se ocorrer contaminagao com cobre ou ferro; e leite nao
susceptivel, que nao desenvolve defeito oxidado mesmo na presenca de ferro ou
cobre (AURAND et al., 1959; BRUHN et al., 1976; SHIPE at al.,1978; BODYFELT
et al., 1988; DEETH & FITZ-GERALD, 1995; FOX & McSWEENEY, 1998).

A homogeneizacao inibe o desenvolvimento do defeito de sabor oxidado
(SMITH et al.,, 1962). Segundo Fox & McSweeney (1998) esta inibicao pela
homogeneizacgao é devido a redistribuicao dos lipides e pro oxidantes susceptiveis
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da membrana do glébulo de gordura, entretanto, aumenta a susceptibilidade para
rancidez hidrolitica e para o defeito oxidado pela luz solar (devido a produgao de
metional via metionina). A pasteurizagao em temperaturas elevadas também inibe
o desenvolvimento do defeito oxidado (SHIPE et al., 1978).

3.10.6 — Defeitos de sabor “transmitidos”

Defeitos de sabor transmitidos tém sido descritos como alimento, erva, vaca
e curral. Sao causados pela transferéncia de substancias na alimentacdo e
ambiente das vacas para o leite no Ubere. Essas substancias ou produtos
derivados sao transferidos do aparelho respiratério e/ou digestivo para o sangue e
leite. Alimentando ou inalando alimentos ou ervas fortes antes da ordenha pode
ocasionar o aparecimento de defeitos de sabor, transmitido (AZZARA &
CAMPBELL, 1992; SHIPE et al., 1978; DOUGHERTY et al., 1962).

A seguir, cada um desses defeitos transmitidos sao discutidos:

3.10.6.1 — Defeito de sabor de “alimento”

Quando vacas consomem ou inalam muitos alimentos comuns de odor forte
(silagem, forragem verde, etc.) entre duas e quatro horas antes da ordenha, o leite
podera ter gosto doce e aromatico, e o odor pode ter caracteristica de alimento. O
sabor de alimento frequentemente esta associado com mudangas abruptas de
racoes secas no inverno para uma ragao incluindo pastagem verde (SHIPE et al.,
1978).

Segundo Urbach (1989) vacas que se alimentam de silagem de qualidade
pobre e varias ervas produzem defeito de sabor no leite devido a transmissao
direta. O autor ressalta ainda que residuo de frutas e vegetais apresentam um
efeito deletério no odor e sabor do leite se os mesmos sao ingeridos em grande
quantidade antes da ordenha, como por exemplo alimentacao a base de citros que

resulta em sabor anormal no leite




O sabor de alimento & identificado no leite pela presenca de aromas e
sabores de alimento. A baixas concentragbes, o sabor de alimento pode
apresentar um suave gosto doce que pode nao ser considerado um sério defeito,
porém em concentragées mais elevadas, o sabor pode tornar-se indesejavel
(AZZARA & CAMPBELL, 1992).

3.10.6.2 - Defeito de sabor de “ervas”

Muitas espécies de ervas quando consumidas pela vaca implicam em
serios defeitos de sabor no leite. Um dos mais comuns e reconhecidos defeitos de
erva é aquele causado pelo consumo de alho/cebola. Os componentes do defeito
de sabor de algumas ervas sao relativamente ndo volateis e ndo séo eliminados
rapidamente do sangue das vacaszpelos pulmoes, com isso, eles podem afetar o
sabor do leite até eles serem excretados ou metabolizados, o que pode levar
cerca de doze horas (SHIPE et al., 1978).

3.10.6.3 — Defeito de sabor “vaca” e “curral”

Estes defeitos sao caracterizados por fortes odores e um desagradavel e
residual sabor apés a ingestdo. Defeito de sabor de “vaca” tem sido associado
com vacas acometidas de cetose ou acetonemia (BODYFELT et al.,1988:
TOBIAS, 1981).

A natureza dos defeitos “vaca” e “curral” nao esta claramente distinguida,
entretanto o defeito “curral” ocorre quando as vacas inalam odores fortes em um
estabulo sujo e sem ventilagdo. Um estabulo seco, limpo e bem ventilado é
fundamental para prevencdo de um defeito de sabor de curral (SHIPE et al.,
1978).

Os defeitos de sabor no leite identificados como vaca e curral sdo
freqlientemente descritos como sujo (BODYFELT et al., 1988).
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3.10.7 - Defeito de sabor “miscelaneo”

A categoria de defeitos de sabor “miscelaneo” inclui aqueles que nao
podem ser atribuidos a uma causa especifica ou especificamente definidos em
termos sensoriais, sendo que em alguns casos como o defeito, “estranho”, ha uma
variedade de tipos e causas (BODYFELT et al., 1988; SHIPE et al., 1978).

3.10.7.1 — Defeito de sabor “absorvido”

Os odores transmitidos do ambiente para vaca e da vaca para o leite ou
diretamente para o leite, levam a defeito de sabor por absorgao (SHIPE et
al.,1978).

3.10.7.2 — Defeito de sabor “adstringente”

A adstringéncia em leite tem sido associada a altas temperaturas de
processamento e nestes casos a adstringéncia tem sido atribuida a proteinas do
soro e em menor extensao , a sais do leite (HARWALKER, 1972).

A adstringéncia pode ocorrer em leite cru fresco, mas a causa nao tem sido
elucidada (SHIPE et al., 1978).

A adstringéncia envolve a percepgao bucal, sendo melhor percebida
quando a amostra é passada pela lingua seguida de expectoragao (BODYFELT et
al, 1988).

10.7.3 — Defeito de sabor a “giz”

Este € um defeito percebido pelo tato, similar a adstringéncia, sendo
descrito como uma sensacdo semelhante a presenga de particulas insoluveis
finamente divididas, sendo sugerido que a causa pode ser a homogeneizacao e
tratamento térmico elevado (AZZARA & CAMPBELL, 1992).
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3.10.7.4 - Defeito de sabor “quimico”

Este defeito de sabor é causado pela contaminagdo do leite com
substancias quimicas relacionadas a limpeza, sanitizagcdo e desinfecgao
(BODYFELT et al., 1988; SHIPE et al.,1978).

Compostos a base de cloro e iodo s30 os mais freqlientes contaminantes,
ja os compostos fendlicos derivados de desinfetantes e pesticidas sao
encontrados ocasionalmente em leite em pequenas quantidades e causam defeito
de sabor (SCHEILEGEL & BABEL, 1963).

3.10.7.5 — Defeito de sabor “aguado”

Defeito que denota usualmente um falta de sabor e uma consisténcia fina e
aguada. Esta sensacao pode ser simulada pela diluicdo do leite, sendo que a
adicao de pequena quantidade de cerca de 3 a 5% de agua pode produzir este
defeito. Algumas pessoas sentem que o tratamento a vacuo do leite produz um
sabor aguado no produto (SHIPE et al., 1978).

3.10.7.6 - Defeito de sabor “estranho”

Todos os defeitos de sabor que nao podem ser identificados pela causa ou
pela natureza quimica sdo classificados neste grupo, sendo algumas vezes
referidos como defeitos anormais (SHIPE et al.,1978).

As caracteristicas sensoriais desse defeito de sabor diferem do agente
causal. Os possiveis contaminantes sio medicamentos mamarios, desinfetantes,
sanitizantes, inseticidas, gasolina e outros compostos usados na fazenda ou na
planta de processamento (AZZARA & CAMPBELL, 1992).
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3.10.7.7 — Defeito de sabor “falta de frescor”
Este termo é usado para descrever leite que ndo tem o sabor completo e
agradavel de um leite fresco de alta qualidade. O termo devera ser usado somente

quando um defeito mais especifico ndo pode ser identificado (SHIPE et al., 1978).

3.10.7.8 — Defeito de gosto “salgado”

Este defeito & facilmente identificado pela degustagao, sendo encontrado
mais comumente em leite de vacas de final de lactacao e ocasionalmente de
vacas com mastite (SHIPE et al., 1978).

Este defeito & detectado pelo sabor e deixa na boca uma sensagdo de
enxague (BODYFELT et al., 1988).

3.11 - Amostras de leite para identificacdo de defeitos

Através do ato de degustar uma série de amostras preparadas
exclusivamente para provocar certos defeitos, pode-se obter a confianca do
julgador na avaliacao do leite. As amostras devem ser provadas por quem as
preparou, antes de serem submetidas ao painel para exame do defeito. Deve-se
ter cuidado para que as mesmas sejam fornecidas a mesma temperatura. @)
objetivo principal do exercicio & notar as peculiaridades de cada defeito, através
da repeticdo da degustacao até os defeitos serem identificados com seguranca.
Quando algum defeito for muito intenso, ele pode ser diluido com o mesmo leite
de alta qualidade utilizado no preparo inicial. Apés cada amostra ter sido provada,
o juiz podera embaralha-las e repetir a degustacao do lote inteiro. Para dar um
contraste as amostras preparadas, pode-se entremear ao grupo amostras de leites
comerciais (NELSON & TROUT, 1964).

O propésito de cada amostra preparada € simular os defeitos atuais, ou
varias texturas, corpo, cor e aparéncia de produtos lacteos. Esses defeitos sao
geralmente causados por uma mistura de compostos de sabor, 0s quais sao

dificeis, quando nao impossiveis de serem reproduzidos artificialmente. Para o

50




objetivo de treinar reconhecimento de defeito de sabor, nao é necessario
reproduzir exatamente uma dada sensacao de sabor, entretanto ha um risco de
identificacdo imprépria de sabor se um “padrao atipico” é utilizado (BODYFELT et
al., 1988).

Shipe et al (1978) aconselham preparar muitas das amostras de leite
‘falsificadas” com 24 a 48 horas de antecedéncia do treinamento, pois muitos
defeitos requerem este periodo de tempo para se desenvolver (ex: oxidado por
metal, lipolizado e alguns defeitos microbianos).

As amostras de leite sdo preparadas e apresentadas aos participantes em
recipientes de tamanho que variam com o numero de Julgadores envolvidos no
treinamento. Os recipientes mais utilizados sio garrafas reutilizaveis de vidro
limpas e secas ou garrafas plasticas, sendo as garrafas de vidro mais
convenientes e disponiveis em muitas salas de aulas e laboratérios, além de
apresentar as vantagens de facilidade para temperar em banho de 4gua; limpeza:
marcagao e nao originar odores (BODYFELT et al., 1988).
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4 - MATERIAL E METODOS
4.1 — Matéria-prima
4.1.1—-Leite Cru

Foi utilizado leite de vacas previamente selecionadas, ou seja, com um bom
controle higiénico-sanitario, com uma alimentagao regular (silagem de milho e
capim Napier no inverno e cevada, polpa citrica e capim Napier no verao) da raca
Girolanda, obtido por ordenha mecanica, armazenado e resfriado a 4°.C, em
tanque de expansao na propriedade rural Fazenda Santa Irene, localizada na
Estrada Municipal Norma Manson, Km 7, municipio de Sumaré — SP.

No processo de definigao do fornecedor de leite cru para esta pesquisa, as
amostras de leite cru foram avaliadas por dois especialistas em laticinios,
conhecedores da metodologia da “American Dairy Science Association” para
julgamento de defeitos de sabor do leite, tendo o leite deste produtor se
apresentado como um leite isento de defeitos.

O leite cru foi dividido, e uma parte foi reservada para ser o leite “padrao’”,
ou seja, o leite considerado de boa qualidade para servir de referéncia durante o
treinamento de reconhecimento de defeitos. A outra parte do leite foi utilizada para

se fazer o preparo das amostras com defeito de sabor.

O leite utilizado para preparo dos defeitos (exceto o leite a ser utilizado para
o preparo do defeito lipolizado) e o reservado como leite “padrao” foi tratado
termicamente por aquecimento em banho-maria, em recipientes de aluminio com
tampa e capacidade para 5 — 6 litros cada. O binédmio tempo x temperatura
utilizado no processo foi de 72° C a 73° C durante 2 minutos (SHIPE et al., 1978),
sendo os mesmos verificados através de termdémetro de mercurio e cronometro

digital respectivamente.

Apds o tratamento térmico, o leite foi envasado em frascos de vidro

transparentes reutilizaveis, sendo 08 frascos de 600 mL, 02 frascos de 1000 mL e
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02 frascos de 2000 mL. Os frascos de maior capacidade (2000 mL) foram
utilizados para armazenar o leite “padrio” e os demais foram utilizados para se
colocar as amostras preparadas com defeito de sabor, revestidos com folha de
aluminio.

Para cada dia de processamento foram utilizados de 12 a 14 litros de leite
cru, dos quais 4 litros foram reservados para serem fornecidos como leite “‘padrao”
ou referéncia. As amostras foram processadas duas vezes por semana, durante
dezoito semanas consecutivas, sempre um dia antes do treinamento do painel.
Todas as amostras foram provadas por dois especialistas em laticinios antes da
apresentacao para verificagao da presenca dos defeitos preparados.

O processamento das amostras foi realizado na Planta Piloto de Leite e
Derivados da Faculdade de Engenharia de Alimentos da Universidade Estadual de
Campinas — Unicamp.

4.1.2 - Leite pasteurizado

Os leites pasteurizados tipo A e B foram obtidos refrigerados no comércio
de Campinas e Regido, dentro do prazo de validade. O transporte até a planta
piloto foi feito em caixas isotérmicas e o armazenamento em geladeira. Estes
leites foram produzidos por dez processadores diferentes, conforme Quadro 01

apresentado a seguir.
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Quadro 01. Caracterizagao dos leites pasteurizados comerciais.

Processador | Tipo de Tipo de Tipo de | Cidade de Volume de Numero de
Leite |Estabelecimento |Inspegcéo| Origem Produgéo Fornecedores
(Litros/dia)
A B Usina SIF Aguai 25.000 L 80
B B Usina SIM Itapira 2.000L 01
C B Usina SIF Jaguariina 25.000L 25
D B Usina SIF Socorro _ _
E B Usina SISP | E.S. Pinhal 4.000L 01
F B Usina SIM | Mogi-Guagu _ _
G B micro-usina SIM E.S. Pinhal 1.200 L 01
H B mini-usina SISP Jaguariuna 2.500 L 04
I B Usina SIF S.S. Grama 10.000 L 65
J A Granja leiteira SIF Mogi-Mirim 20.000 L 01

Os leites pasteurizados comerciais foram adquiridos embalados em filme de
polietileno de baixa densidade pigmentado sendo utilizados na etapa de
julgamento, realizada ap6s o treinamento do painel, para o reconhecimento de

possiveis defeitos de sabor pelos julgadores.

4.2 - Formagao do painel de julgadores de defeitos de sabor no leite

O painel foi composto por um grupo inicial de 20 estudantes de graduacao
e pos-graduagdo na area de Engenharia de Alimentos da Universidade Estadual
de Campinas - Unicamp e do Centro Regional Universitario de Espirito Santo do
Pinhal. A formagao se deu por convite, levando em consideragao o interesse, a
disponibilidade de tempo, o empenho e compromisso de cada participante com o
projeto.

4.3 - Preparo das amostras com defeito de sabor
4.3.1 — Sabor aquecido

Este defeito de sabor foi produzido segundo metodologia recomendada por
Shipe et al (1978), através do aquecimento do leite a 95 °C por um periodo de 10 a
15 minutos. Apos este periodo, a amostra era envasada e resfriada em banho de

agua gelada e levada a camara fria (4°C).




4.3.2 — Sabor caramelizado

O leite foi envasado em latas de metal (300 x 406) recravadas e colocado
em autoclave a 121°C durante 15 minutos. Apdés a autoclavagem, as latas
permaneceram por um periodo de 10 minutos na autoclave para que a pressao
retornasse, quando entao, foram retiradas e resfriadas em agua gelada. Este leite
foi diluido com leite “padrao” para obtencao da intensidade adequada, colocado
em frasco de vidro e levado a camara fria, de acordo com metodologia
recomendada por Shipe et al (1978).

4.3.3 — Sabor queimado

Segundo metodologia recomendada por Shipe et al (1978), quantidade
suficiente de leite foi colocada para cobrir o fundo de um béquer de vidro e levado
ao fogo, protegido por tela de amianto, até a agua evaporar e o residuo de leite
adquirisse uma cor amarelo ouro ou queimada. Depois, um tergo do béquer foi
completado com leite “padrao”, fervido, coado e apos isto, foi adicionado mais leite
‘padrao” até completar o volume de 600 mL do frasco de vidro, sendo depois
resfriado em banho de agua gelada e levado a cAmara fria (4°).

4.3.4 — Sabor induzido pela luz solar (oxidado pela luz)
O padrao foi obtido segundo metodologia recomendada por Bodyfelt et al
(1988), expondo o leite envasado em frascos de vidro (600 mL) a luz solar direta,

num periodo de tempo de exposigao que variou de 5 a 20 minutos.

4.3.5 — Sabor induzido por metal (oxidado por metal)

Para se provocar este defeito de sabor, foi seguida a metodologia
recomendada por Bodyfelt et al (1988) onde uma solucdo 1% de CuS0; . 5H,0 foi
preparada e mantida refrigerada. Quando do preparo da amostra, quantidades de
0,76 mL; 1,2 mL ou 1,8 mL, da solugao reserva de CuSQ, foram adicionadas em
600 mL de leite pasteurizado, dependendo da intensidade desejada para o defeito,
e depois o leite foi homogeneizado durante 2 minutos em homogeneizador
centrifugo, colocado em frasco de vidro e levado a camara fria (4°C).
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4.3.6 — Sabor lipolizado/ranco

Utilizando a metodologia recomendada por Shipe et al (1978), foram
aquecidos 600 mL de leite cru a temperatura de 37°C e depois agitado por um
periodo de 5 minutos em homogeneizador centrifugo sendo levado a estufa de
37°C durante 30 a 45 minutos. Apds este periodo na estufa, o leite sofreu um
tratamento térmico em banho-maria, sendo aquecido a 72°C durante 2 minutos,

resfriado em banho de agua gelada e levado a camara fria (4°).

4.3.7 — Gosto acido (azedo)

Este defeito foi produzido segundo metodologia recomendada por Shipe et
al (1978) adaptada pela variagdo na cultura utilizada. Foi feita adi¢do de 0,05 g de
cultura de Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus em 600 mL de leite
pasteurizado, sendo levado a estufa 37°C durante 4 a 6 horas, controlando-se o
processo de acidificagdo,evitando-se a coagulacao. Apos a obtencao do defeito o

mesmo foi mantido em camara fria (4°C) até o momento do treinamento.

4.3.8 — Sabor maltado

Segundo metodologia recomendada por Bodyfelt et al (1988) 15 g de flocos
de milho (cereal matinal) foram adicionadas em 100 mL de leite pasteurizado por
um periodo de 20-30 minutos. Apds este periodo, a mistura foi peneirada em
peneira de malha de nylon fina de uso doméstico e adicionada em 600 mL de leite

“padrao”, sendo mantida em refrigeracao a temperatura de 4°C.

4.3.9 — Sabor frutado

Este defeito foi preparado seguindo-se a metodologia recomendada por
Bodyfelt et al (1988), onde uma solugao reserva de 1% de hexanoato de etila foi
feita, sendo utilizada nas quantidades de 1mL ou 1,25 mL em 600 mL de leite
pasteurizado de acordo com a intensidade desejada do defeito. A amostra

preparada foi mantida em camara fria a temperatura de 40°C.
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4.3.10 — Sabor de racao / erva (silagem)

Conforme metodologia adaptada da recomendada por Bodyfelt et al (1988),
foram utilizadas cerca de 2-3 g de silagem de milho no lugar da alfafa
recomendada por este autor (a qual ndo é muito comum em nossa regiao). A
mesma foi adicionada a 100 mL de leite pasteurizado e deixada em repouso por
um periodo de 20 minutos. A solugdo foi peneirada 3xvezes em peneira de malha
de nylon fina de uso doméstico e depois sofreu um tratamento térmico de 70-72°C
durante 10 minutos. Com a solugo pronta, foi adicionado 20-30 mL da mesma em
580 mL de leite pasteurizado, de acordo com a intensidade desejada do defeito e

a amostra foi mantida em refrigeragéo a temperatura de 4°C.

4.3.11 — Sabor cebola / alho

Para o preparo destes defeitos foram utilizados 0,15 g de cebola ou alho em
flocos (desidratados) em 600 mL de leite pasteurizado, conforme metodologia
recomendada por Bodyfelt et al (1988). A amostra foi mantida em camara fria a
temperatura de 4°C.

4.3.12 — Sabor aguado

Para a obtengao deste defeito de sabor, foram adicionados 80-100 mL de
agua filtrada em 520 a 500 mL de leite pasteurizado conforme a intensidade
desejada, seguindo metodologia recomendada por Bodyfelt et al (1988). A

amostra foi mantida em refrigeracéo a temperatura de 4°C.

4.3.13 — Sabor vaca / curral

Segundo metodologia recomendada por Nelson & Trout (1964), 20 gotas de
acetona foram adicionadas em 500 mL de leite pasteurizado e a amostra resfriada
a temperatura de 4°C.

4.3.14 — Gosto salgado
Para a produgao deste defeito de sabor, uma solugao saturada de cloreto
de sddio foi preparada com 46 g de sal em 100 mL de agua destilada. Foram
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utilizados 10 mL da solugdo em 600 mL de leite pasteurizado, segundo
metodologia recomendada por Nelson & Trout (1964). A amostra foi mantida

refrigerada a temperatura de 4°C.

4.3.15 — Gosto doce

De acordo com a metodologia descrita por Nelson & Trout (1964), foram
utilizadas 3 colheres de cha rasas de sacarose em 600 mL de leite pasteurizado,
fazendo-se a homogeneizacgao e levando a refrigeracao (4°C).

4.3.16 — Sabor sujo
Este defeito de sabor foi produzido de acordo com a metodologia
recomendada por Bodyfelt et al (1988), através da selegao de leite pasteurizado

comercial com prazo de validade expirado em 4 dias, mantido em refrigeracao
(4°C).

4.3.17 — Sabor estranho (quimico — cloro)

Conforme metodologia descrita por Bodyfelt et al (1988), este defeito foi
produzido pela adigéo de 5 mL de Hipoclorito 10% (sanitizante comercial) em 600
mL de leite pasteurizado. Este defeito foi preparado no mesmo dia do treinamento,
pois de um dia para o outro a substancia quimica se tornava imperceptivel. Foi
recomendado aos participantes do painel somente cheirar a amostra e nao

degustar.

4.4 — Preparo de diluicdes das amostras com defeito de sabor
4.4.1 - Aquecido definido: 2 frascos de 600 mL de leite eram aquecidos a 95°C /

10 minutos segundo metodologia ja descrita anteriormente. Um frasco era mantido
integro para ser fornecido como o defeito aquecido definido. O outro era utilizado

no preparo das diluigbes seguintes.

4.4.1.a - Aquecido moderado: Adicdo de400 mL do leite aquecido definido em 200

mL de leite “padrao”.
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4.4.1.b - Aquecido suave: Adicdo de 300 mL de leite aquecido definido em 300 mL
de leite “padrao”.

4.4.2 - Caramelizado definido: Esta intensidade era produzida, utilizando-se 150

mL de leite autoclavado conforme metodologia ja descrita, para 450 mL de leite
‘padrao”.

4.4.2.a - Caramelizado moderado: Adicao de80 mL de leite autoclavado em 520
mL de leite “padrao”.

4.4.2.b - Caramelizado suave: Adi-géo de 30 mL de leite autoclavado em 570 mL
de leite “padrao”.

4.4.3 - Queimado definido: Para esta intensidade utilizava-se o defeito original

descrito pela metodologia de Shipe et al (1978), sendo preparados dois frascos de
600 mL.

4.4.3.a - Queimado moderado: Adicao de 300 mL do defeito definido em 300 mL
de leite “padrao”.

4.4.3.b - Queimado suave: Adi¢cdo de 150 mL do leite queimado definido em 450

mL de leite “padrao”.

4.4.4 - Oxidado pela luz solar definido: Feito conforme metodologia de Bodyfelt et
al (1988) atraves da exposicao de dois frascos de 600 mL de leite “padrao” a luz
solar entre onze horas e meio-dia, durante 30 minutos.

4.4 4 a - Oxidado pela luz solar moderado: Adicao de 300 mL do leite oxidado pela

luz solar definido em 300 mL de leite “padrao”.
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4.4.4b - Oxidado pela luz solar suave: Adigcao de200 mL do defeito oxidado pela

luz solar definido em 400 mL de leite “padrao”.

445 - Oxidado por metal definido: Este defeito foi provocado segundo

metodologia de Bodyfelt et al (1988) através do preparo de uma solugao reserva
de CuSO4 1% e adicdo de 1,2 mL desta solugado em 600 mL de leite, seguido de
dois minutos de agitacdo. Foram preparados dois frascos de 600 mL por vez.

4.4.5.a - Oxidado por metal moderado: Adigao de300 mL de leite oxidado definido

em 300 mL de leite “padrao”.

4.45b - Oxidado por metal suave: Adicdo de200 mL do defeito oxidado definido

em 400 mL de leite “padrao”.

446 - Lipolizado definido: Obtido conforme metodologia de Bodyfelt et al (1988),

através do aquecimento do leite a 37°C, agitacdo durante cinco minutos em
agitador elétrico e manutencdo em estufa 37°C durante 30 minutos. Apds este
processo, pasteurizagdo em banho-maria a 72°C durante dois minutos. Foram
feitos dois frascos de 600 mL do defeito original para se fazer as diluigées.

4.4 .6.a - Lipolizado moderado: Adigao de 300 mL do defeito lipolizado definido em

300 mL de leite “padrao”.

4.4.6.b - Lipolizado suave: Adicao de 200 mL de defeito lipolizado definido em 400

mL de leite “padrao”.

4.4.7 - Maltado definido: Feito conforme metodologia de Bodyfelt et al (1988), pela

adicao de 15 g de flocos de cereal matinal em 100 mL de leite “padrao,
permanecendo em repouso por 20-30 minutos, apds os quais fazia-se a coagem,
e adicionava-se esse filtrado a 500 mL de leite “padrao”. Eram feitos dois frascos
de 600 mL para obtengao das outras diluicoes.
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4.4.7 a - Maltado moderado: Adigao de 300 mL do defeito maltado definido em 300
mLde leite “padrao”.

4.4.7.b - Maltado suave: Adigao de 200 mL de defeito maltado definido em 400 mL
de leite “padrao”.

448 - Silagem definido: Dois frascos de 600 mL eram feitos, segundo
metodologia de Bodyfelt et al (1988). A partir destes fazia-se as diluigbes
moderada e suave.

4.4.8.a - Silagem moderado: Adigio de 300 mL do defeito silagem definido em 300
mL de leite “padrao”.

4.4.8.b - Silagem suave: Adi¢ao de 200 mL do defeito silagem definido em 400 mL
de leite “padrao”.

4.4.9 - Frutado definido: Esta intensidade era obtida seguindo a metodologia de

Bodyfelt et al (1988), através do preparo da solugao 1% de etilhexanoato e adicao
de 1,2 mL desta solugdo em 600 mL de leite “padrao”. Foram feitos dois frascos
de 600 mL para diluicdo do defeito.

4.4.9.a - Frutado moderado: Adicao de300 mL do defeito frutado definido em 300
mL de leite “padrao”.

4.4.9b - Frutado suave: Adicido de 200 mL do defeito frutado definido em 400 mL
de leite “padrao”.

4.4.10 - Acido definido: Preparado conforme metodologia de Bodyfelt et al (1988),
pela adicao de 50 mg de Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus em 600 mL de

leite, levando-se a estufa a 37°C durante 3-4 horas, obtendo-se desta maneira o
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defeito de intensidade definida. Dois frascos de 600 mL foram preparados para as

diluicbes necessarias.

4.4.10.a - Acido moderado: Adicao de 300 mL de leite acido definido em 300 mL

de leite “padrao”.

4.410.b - Acido suave: Adicao de 200 mL de leite acido definido em 400 mL de
leite “padrao”.

4411 - Aguado definido: Preparado segundo metodologia recomendada por

Bodyfelt et al (1988), pela adicdo de 80 a 100 mL de agua de boa qualidade em
500 a 520 mL de leite “padrao”.

4.4.11.a - Aguado moderado: Adicdo de100 mL de agua de boa qualidade em 500
mL de leite “padrao”.

4.4.11.b - Aguado suave: Adicdo de 80 mLde agua de boa qualidade em 520 mL
de leite “padrao’.

4.5 — Treinamento do painel de julgadores de leite fluido

O treinamento do painel de julgadores de leite se deu em trés fases. A
primeira fase consistiu no treinamento em grupo e apresentacao dos defeitos aos
provadores ja identificados, com inicio do registro em fichas de avaliagdo. A
segunda fase foi feita individualmente em cabines de analise sensorial e
constituiu-se do reconhecimento dos defeitos pelos provadores sem a
identificacdo prévia e o uso da ficha de avaliagao. A terceira fase do treinamento
foi realizada em grupo novamente e caracterizou-se pelo reconhecimento dos
defeitos preparados pelos provadores sem a identificacao dos mesmos € com 0

uso de fichas de avaliagao.
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O treinamento foi realizado duas vezes por semana, sempre nos mesmos
dias e no horario pré-estabelecidos por todos os participantes. Os dias da semana
reservados para o treinamento do painel foram quarta-feira e sexta-feira e o
horario escolhido foi das dez as onze horas da manha, de acordo com a
disponibilidade dos participantes e levando em consideracao também, ndo ser
feito imediatamente apés as refeicoes e nem muito longe das mesmas. Outro
aspecto considerado foi ndo exceder mais que uma hora de treinamento, ja que os
provadores tinham outras atividades a desenvolver, ndo podendo dedicar mais
tempo ao treinamento.

O numero de amostras apresentadas ao painel variou de acordo com a fase
de treinamento, sendo oferecido uma menor quantidade de defeitos nos primeiros
dias, com a finalidade de nao causar confus@o, o que provavelmente aconteceria

se varios defeitos fossem apresentados de uma sé vez.

A ficha de avaliagéo, apresentada na Figura 3, continha o nome do julgador,
a data, uma coluna com vinte defeitos listados, colunas para julgar nove amostras
e legenda de intensidade de defeitos, que podiam ser classificados como
leve/fraco (+); moderado (++); definido/preciso (+++); e forte/pronunciado.

A medida que os defeitos apresentados iam sendo percebidos com mais
facilidade e rapidez, novos defeitos iam sendo introduzidos junto com os ja
reconhecidos, com o objetivo de nio se perder a memoria dos ja identificados,
bem como, motivar o painel no reconhecimento de um novo defeito.

As amostras, preparadas anteriormente, foram mantidas em camara fria, e
no dia do treinamento foram oferecidas ao painel em uma faixa de temperatura
que variou entre 10 a 15°C, pois foram mantidas em recipiente com agua gelada

durante o treinamento sendo acompanhadas pelo leite “padrao” e pao.
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AVALIACAO SENSORIAL DE LEITE FLUIDO - SABOR

Nome: Data:
1 2 3 4 [ 6 7 8 9

IAmostra

Defeitos de Sabor
Acido
(Adstringente
Curral

IAmargo
Caramelizado
Cozido

Vaca
|Alimento
Frutado
Aguado
Estranho
Alho/ cebola
Sem frescor

Maltado

Oxidado pela luz

Oxidado por metal
Lipolizado
Queimado

Sujo

Legenda de intensidade de defeitos: + = leve/fraco, ++ = moderado; +++ = definido/preciso, ++++ = forte/pronunciado
Figura 03. Ficha de avaliagao sensorial utilizada no treinamento do painel.

Fonte: Adaptada de Bodyfelt (1988).

O treinamento do painel desenvolveu-se com a participagé@o ativa do lider
de treinamento, que atuou como referéncia para padronizacdo da nomenclatura,
caracterizagao de defeitos de sabor e pontuagdo da intensidade do defeito
apresentado. O processo conforme a etapa era pro-ativo e interativo no sentido
introduzir e acrescentar informacdées e obter um retorno dos membros do painel
acerca de suas percepgoes de sabor e impressoes. Neste sentido, o lider atuou

também como um mediador, motivador e organizador de discussoes da equipe.




4.5.1 — Primeira fase do treinamento do painel

Durante esta fase, que durou nove semanas, o painel foi treinado em grupo,
no Laboratério de Leite e Derivados da Faculdade de Engenharia de Alimentos da
Unicamp, onde as amostras foram servidas em copos plasticos descartaveis com
capacidade para 30 mL, sendo colocada uma quantidade aproximada de 20 mL da
amostra a ser provada.

A escolha da amostra foi feita de forma aleatoria, porém, teve-se o cuidado
de nao fornecer primeiro uma amostra de defeito mais intenso que poderia

mascarar e prejudicar o reconhecimento dos defeitos seguintes.

O provador, sempre que désejasse, poderia provar mais da amostra, na
tentativa de reconhecer o defeito proposto. Junto com o fornecimento das
amostras com defeito, um copo de 100 mL de leite “padrio” era servido para que o
julgador pudesse ter uma referéncia com um leite de boa qualidade, estando este
leite disponivel sempre que o mesmo necessitasse. Também foram oferecidas
fatias de pao aos julgadores para ajudar na limpeza da boca, retirando o gosto
residual da amostra anterior antes da degustagdo da proxima amostra. Na sexta
semana de treinamento foi introduzido o uso de fichas de avaliacao.

4.5.2 — Segunda fase do treinamento do painel

Nesta fase, que teve um periodo de duragdo de quatro semanas, o
treinamento foi individual e foram utilizadas as cabines de analise sensorial. A sala
de analise sensorial utilizada foi a do Departamento de Tecnologia de Alimentos
da Faculdade de Engenharia de Alimentos da Unicamp, composta por 6 cabines,
que foram preparadas colocando-se a ficha de avaliacdo, lapis, borracha, um copo
de leite “padrdo”’, uma fatia pdo e uma seqiiéncia numerada de amostras
(normalmente 9 amostras). A cabine foi mantida com a luz vermelha acesa, para
mascarar qualquer efeito de aparéncia das amostras. O provador fazia sua
analise, identificava o defeito e classificava-o de acordo com sua intensidade,

fazendo o registro na ficha de avaliagdo, sem ter contato com os outros
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participantes. Nesta fase, o resultado da avaliagdo nao foi discutido ao final de
cada sess3o. O inicio do treinamento de intensidade dos defeitos das amostras se
deu nesta fase, onde as mesmas foram preparadas e oferecidas em trés
intensidades diferentes, sendo elas, suave, moderada e definida. Os defeitos
aquecido, caramelizado, queimado, oxidado por metal e oxidado pela luz foram os
trabalhados neste periodo. Para variar a intensidade de cada defeito foram feitas
diluicées conforme descrigdo anteriormente feita nos itens 4.3.1,4.3.2,4.3.3,4.3.4
e4.3.5.

4.5.3 — Terceira fase do treinamento do painel

Esta fase do treinamento teve uma duragdo de cinco semanas, onde o
painel voltou a fazer o julgamento das amostras em grupo, no Laboratério de
Tecnologia de Leite e Derivados da Faculdade de Engenharia de Alimentos da
Unicamp, onde as amostras foram servidas em copos plasticos brancos
descartaveis com capacidade para 30 mL cada, sendo servido aproximadamente
20 mL de cada amostra com defeito. Junto ao fornecimento das amostras foram
servidos um copo com aproximadamente 100 mL de leite “padrao” e p&o. Para
cada participante foi dada uma ficha de avaliagdo de defeitos para registro dos
dados.

Todas as amostras oferecidas nesta fase foram preparadas com trés
variagdes de intensidade de sabor (suave, moderado e definido). Amostras de
leites comerciais entremeadas as amostras com defeito de sabor também foram

introduzidas nesta fase.

Nas duas ultimas semanas do treinamento foram introduzidas amostras
comerciais de leite para serem avaliadas pelos participantes. As amostras
comerciais de leite oferecidas ao painel foram compradas conforme item 4.1.2 um
dia antes do treinamento. Os avaliadores provavam as amostras preparadas e as
amostras de leites de mercado, faziam seu julgamento individual sem

comentarios.




Na ultima semana dessa fase de treinamento foi apresentada ao painel a

nova ficha de avaliagao, apresentada na Figura 4, a ser usada na préxima etapa,
de julgamento de amostras de leite de mercado. Nesta ficha os julgadores

deveriam registrar os defeitos de acordo com sua intensidade e pontua-los,

através da retirada de pontos por defeito(s) apresentado(s) e ao final dar uma nota

e classificar a amostra quanto ao sabor (excelente, bom, satisfatorio, pobre).

Data

Avaliagao Sensorial de Leite fluido/ Ficha de Avaliagao

Julgador:

Amostra

Sabor

sabor | pontos | Sabor | pontos sabor | pontos

sabor

pontos

sabor

pontos

Acido

Adstringente

Curral

Amargo

Cozido

Vaca

Frutado

Aguado

Estranho

Sem frescor

Alho/cebola

Oxidado pela luz

Oxidado por metal

Ranco

Queimado

Caramelizado

Salgado

Doce

Sujo

Maltado

Alimento

Total de pontos por amostra

Nota total por amostra

Classe do leite quanto ac
Saboroma

*Leite normal: 31 - 40 pontos

Observagdes e Comentarios:

“Intensidade para defeitos de sabor: + suave/ ++definido/ +++ pronunciado

Figura 04. Ficha de avaliagao sensorial utilizada no julgamento de amostras

comerciais de leite.

Fonte: Adaptada de Bodyfelt et al (1988); Nelson & Trout ( 1964).
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Para auxiliar os julgadores a fazer a pontuacao e classificacao das
amostras, foram utilizados dois guias, sendo que um era um guia geral para
pontuar sabor de leite com relagdo a classe, conforme ilustrado na Figura 02,
mostrada anteriormente no item 3.9.3.1 e o outro era uma sugestao de pontuacao
para defeitos de sabor de leite com intensidades designadas, conforme Tabela 03

apresentada a seguir.

Tabela 03. Sugestao de pontuacdao de sabor para leite com intensidades
designadas de defeito.

Defeitos de sabor/ Flavor criticism Intensidade do defeito  Intensidade do defeito Intensidade do defeito
Suave/Slight Definido/Definite Pronunciado

Adstnngente 385 37 35
Curral 35 33 31
Amargo 35 33 31
Cozido 39.5 38 36
Vaca 36 34 31
Alimento 39 38 35
Queimado 38 37 36
Caramelizado 39 385 375
Aguado 395 38 37
Estranho 35 33 31
Cebola/Alho 35 33 31
Muito acido 33 31 *
Sem frescor 38 37 36
Maltado 35 33 31
Doce 38 37 36
Metalico 35 33 31
Solar 36 34 31
Rango 34 31 *
Salgado 38 36 34
Sujo 33 31 *
Frutado 35 33 31

*Produto improprio para venda
Fonte: Adaptada de Nelson & Trout (1964).

A Tabela 03 adaptada de Nelson & Trout (1964) foi feita baseada na Tabela
que sugere a pontuacao para leite com intensidades designadas de defeitos. A
adaptacao se deu pela introducao dos defeitos, alho/cebola e doce (Nelson &
Trout, 1964; Bodyfelt, 1988)), caramelizado e frutado (Shipe et al., 1978) que nao
estavam presentes na mesma e que foram utilizados no treinamento do painel. A
pontuacdo dada para as diferentes intensidades desses defeitos foi feita baseada
na pontuagdo de alguns defeitos de mesma categoria, sendo adotado para o
defeito “doce” uma pontuagao de 38 para intensidade suave, 37 para definida e 36
para um defeito pronunciado. O defeito “alho/cebola” recebeu uma pontuacao de
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35 pontos para defeito suave, 33 para definido e 31 para um defeito pronunciado.
O defeito “caramelizado” seguiu pontuagao préxima ao defeito “cozido” com uma
pequena variagdo em sua pontuacdo, sendo dado 39 pontos para um defeito
Suave, para uma intensidade definida foi dado 38,5 pontos e 35,5 para um defeito
pronunciado. Ja para o defeito “frutado”, foi dada a mesma pontuagao do defeito
“‘maltado”.

4.6 — Julgamento de amostras comerciais de leite

Ao final do treinamento do painel, foi realizada uma avaliacao do mesmo,
através do julgamento de amostras de leites comerciais de dez processadores
diferentes da regido de Campinas com varias repeticoes. A identificagdo das
amostras, numero de repeticdes, tipo de leite, tipo de estabelecimento, tipo de
inspecao e origem podem ser observados nos dados apresentados no Quadro 02,

mostrado a seguir.

Quadro 02. Amostras comerciais de leite julgadas.

Amostras Numero de Tipo de leite

comerciais repeticao
A 3 B
B 5 B
C S) B
D 5 B
E 4 B
F 3 B
G 4 B
H 4 B
I 5 B
J 2 A

O julgamento foi realizado em grupo duas vezes por semana, durante
quatro semanas consecutivas, mantendo o mesmo horario da fase de treinamento,
que foi das dez as onze horas. O local do julgamento foi 0 Laboratério de Leite e
Derivados da Faculdade de Engenharia de Alimentos da Unicamp. Cada julgador
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possuia uma ficha de avaliagdo que continha os seguintes dados: data, nome do
julgador uma coluna com vinte e um defeitos e outra coluna com uma sequéncia
de cinco amostras, onde no espacgo reservadc; para cada amostra, havia mais dois
espacos para se fazer a marcagao da retirada dos pontos relativos ao(s) defeito(s)
apresentado(s). A ficha de avaliagdo possuia na parte inferior um local para
registro de pontos retirados por amostra, local para registro da nota final da
amostra e outro espaco reservado para classificacéo do leite quanto ao sabor. No

rodapé da ficha havia uma legenda para intensidade dos defeitos, outra para
classificacao para leite “normal” (31 a 40 pontos) e um local para observacao e

comentarios, conforme ilustrado pela Figura 05, mostrada no item 4.5.3.

As amostras de leites comerciais foram servidas numa faixa de temperatura
que variou entre 17°C e 21°C. O leite foi mantido em sua embalagem original,
colocados em suporte para embalagens plasticas. Antes da abertura da
embalagem a mesma foi lavada em agua corrente e depois cortada em uma das
extremidades.

As amostras de leite foram servidas em copos plasticos descartaveis
brancos, em quantidade aproximada de 50 mL por copo. Para o
recondicionamento da boca foram utilizados pdo e agua. Nesta etapa, o leite
“padrao” nao foi oferecido aos julgadores. Foi mantida a regra de nao se fazer
comentarios sobre a avaliagdo das amostras. O julgador degustava as amostras,
registrava o(s) defeito(s) presente(s), dava sua nota e classificagao e entregava a

sua ficha de avaliacao.
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5 - RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 - Leite

Utilizou-se leite de um fornecedor para o leite padrao e leite de dez
fornecedores para leite pasteurizado.

5.1.1 - Leite padrao
A busca de um leite “ideal”, ou seja, de gosto levemente adocicado, rico e
que nao deixasse na boca nenhum gosto residual apos a sua degustacao foi a

primeira preocupagao neste trabalho.

Esta foi uma das dificuldades encontradas para a realizacao do
treinamento, pois a maioria dos leites crus disponiveis e com caracteristicas fisico-
quimica e microbiolégica normais podem apresentar defeito de sabor. Tendo em
vista estas dificuldades, o leite considerado “ideal” ou “padrao” utilizado durante o
treinamento foi obtido de produtor de Sumaré — SP, onde foram escolhidas as
vacas sadias, em boas condigdes higiénico-sanitarias, ordenhadas
mecanicamente e com uma alimentacao relativamente regular para fornecerem o
leite necessario ao desenvolvimento do treinamento, conforme descrito no item
411.

O leite escolhido como de “qualidade ideal”, apesar de todos os cuidados
tomados na sua escolha, processamento e manuseio, algumas vezes apresentou
variagao de sabor que foi percebida pelos participantes ao longo do treinamento,
entretanto, esta variagdo néo foi acentuada a ponto de prejudicar o preparo das

amostras com defeito de sabor e a utilizagdo do mesmo como referéncia.

O uso de leite “padrao” como referéncia para os panelistas faz parte da
metodologia de julgamento de leite da “American Dairy Science Association’-
ADSA, porém ele é também utilizado na aplicacao de outras metodologias de
Analise Sensorial. O’ Mahony et al (1979) utilizaram o leite ‘padrao” na aplicacao
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de deteccdo sensorial de defeitos de sabor de leite na medida de deteccao de
“Short -Cut Signal”.

A dificuldade em se obter um “padrao” de caracteristicas ideais &€ também
descrito na literatura. Stone & Sidel (1993) comentam a ocorréncia desta
dificuldade na execucdo da técnica de Analise Descritiva que também pode usar
como padrdo matéria-prima, e assim como feito neste trabalho, comenta que esta
dificuldade ndo deve retardar o prosseguimento do mesmo.

5.1.2 — Leite pasteurizado

Conforme Quadro 01 apresentado no item 4.1.2 foram utilizadas dez
amostras comerciais de Ieite de dez processadores. De dois processadores nao
foi possivel obter os dados de volume de produgao e numero de fornecedores.
Dos outros oito produtores, quatro deles (B, E, G e J) sao estabelecimentos que
processam leite préprio, cuja caracteristica € de uma propriedade que possui uma
unidade de pasteurizacdo de leite, em geral com um numero de funcionarios
dedicados a operacdo de processamento variando entre um e dois, com excecao
do produtor J (granja leiteira) que possui um nimero maior de funcionarios. Ja os
outros quatro processadores (A, C, H e |) caracterizam-se por processar leite de
varios fornecedores, em geral com um nimero de funcionarios variando entre trés
e quatro. Em particular, os processadores A e | recebem leite de 80 e 65
fornecedores com uma média por fornecedor de 312,5 e 153,9 litros /dia
respectivamente.

Para as situagbes acima descritas, observa-se a dificuldade que se teria
para implantar um programa de reducao de defeitos de sabor do leite, no primeiro
caso pelo reduzido namero de funcionarios envolvido no processamento € no

segundo caso pelo elevado numero de fornecedores.

Conforme dados apresentados anteriormente no item 3.2 apenas para as

doze maiores empresas brasileiras do setor, a analise de defeitos de sabor do leite
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que deveria ser feita pelo menos a cada dois ou trés dias, se feita para os 114.150
produtores que abastecem essas referidas industrias implicaria em
respectivamente 57.075 ou 38.050 avaliages diarias.

5.2 - Treinamento do painel por um lider

De acordo com a metodologia descrita no item 4.5 foi eficiente a sistematica
de treinamento pela agéo do lider, pois 0os membros do painel nao possuiam o
conhecimento dos defeitos de sabor do leite e nem sequer a noc¢ao dos principais
defeitos, bem como da nomenclatura para os mesmos, embora eventualmente
alguns deles tenham relatado ter consumido leite com alguns dos defeitos
apresentados. Finalmente o papel do lider foi importante para manter o
funcionamento do painel em virtude das eventuais faltas de alguns provadores em
algumas sessdes, realgando a necessidade de intervencao por parte do lider para

0 bom desempenho do mesmo.

Esta atuacao do lider concorda com a atuagao do lider sugerida por Stone
& Sidel (1993) segundo os quais no treinamento de um painel o mesmo
desempenha um papel direto e ativo facilitando a discussdo e entendimento entre
os provadores, fornecendo referéncias para a equipe sensorial, facilitando a
definicao dos termos descritivos sendo imparcial e nao influenciando
pessoalmente nas discusses de maneira que 0 mesmo desenvolva confianca e

requeira menor direcionamento a medida que vai se desenvolvendo.

5.3 — Preparo de amostras

No preparo das amostras com defeito de sabor, uma dificuldade encontrada
foi a eventual nao reprodugéo de alguns defeitos em determinados dias, enquanto
os mesmos tinham sido obtidos em outros dias com a mesma metodologia. Os
defeitos que apresentaram dificuldade em sua reproducdo foram o oxidado pela
luz solar, oxidado por metal, lipolizado e “vaca.
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Esta diferenca de comportamento com relagao aos defeitos oxidado e
lipolizado pode estar relacionada a uma eventual variagao na susceptibilidade em
funcao do animal ordenhado ja a diferenca de comportamento do sabor oxidado
pela luz pode ser devido a uma diferenga de insolagao conforme relatado por Fox
& McSweeney (1998). Da mesma forma alguns dos defeitos de sabor
eventualmente apresentaram variacao de intensidade, tendo sido observado

variacdo tanto para mais quanto para menos.

5.4 — Fases do treinamento

Na primeira fase do treinamento os participantes tiveram uma certa
dificuldade em diferenciar os defeitos “oxidado pela luz”, “oxidado por metal” e
“lipolizado”, dificuldade esta que permaneceu em alguns julgadores até o final do
treinamento. Para solucionar este problema, foi feito um treinamento intensivo,
preparando-se estes defeitos mais dificeis de serem identificados com
intensidades diferentes e ainda colocando-os presentes em quase todos os dias
de treinamento.

Na terceira fase do treinamento do painel de julgadores, foram introduzidas
amostras comerciais de leite e amostras preparadas com defeito de sabor. O
objetivo nesta etapa do treinamento foi introduzir um maior numero de amostras
comerciais entremeadas as amostras preparadas, para que o julgador se
familiarizasse com o julgamento dessas amostras. Durante um dia de treinamento
nesta fase, foram introduzidas nove amostras comerciais, porém o painel
considerou extremamente cansativa e confusa a avaliagdo desse numero de
amostra em uma hora. Decidiu-se entdo, que durante a fase de julgamento das
amostras comerciais, que foi feito logo em seguida, o painel sé julgaria cinco

amostras por dia.
Com relacao ao local do treinamento de reconhecimento de defeitos e

julgamento de amostras comerciais de leite, o recomendavel seria um ambiente

ventilado, tranqiilo e confortavel. O ambiente disponivel e utilizado para
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desenvolver estas atividades nao possuia todas estas condicoes satisfatorias de
favorecimento da introspecgéo, relaxamento e conforto, que sao caracteristicas
imprescindiveis para a realizagdo de um bom treinamento e julgamento.

O numero de amostras a ser avaliada durante o julgamento de leite de
mercado mostrou-se um fator importante, pois a maioria dos julgadores foi
categérica em afirmar que julgar mais de cinco amostras em uma hora era confuso
e cansativo, causando fadiga sensorial.

A respeito da formagdo do painel, que se deu por convite levando em
consideragao o interesse, a disponibilidade de tempo, o empenho e compromisso
dos participantes, foi observado no decorrer do processo de treinamento que o
grupo, inicialmente composto por vinte pessoas, foi diminuindo e chegando ao
final com dez participantes. Nao houve desligamento de nenhum participante do

painel e os membros que o abandonaram nao foram substituidos.

A falta de comprometimento e o desenvolvimento de atividades paralelas
durante processo de treinamento foram outros aspectos de importancia
fundamental, pois alguns componentes faltavam em alguns treinamentos, fazendo
com que muitas vezes o mesmo perdesse a memoéria para reconhecimento dos
defeitos ja vistos e ao retornar aos treinos, apresentavam menor capacidade de

reconhecimento e memorizagao, tornando sua participagao mais dificil.

A influéncia dos comentarios de certos julgadores, principalmente durante a
primeira fase de treinamento, que foi feito em grupo, foi um fator que dificultou o
processo de treinamento do painel, pois alguns membros nio se continham em
fazer comentarios sobre as amostras que estavam sendo julgadas. Esses
comentarios muitas vezes induziam outros participantes em seu julgamento,
fazendo com que os mesmos percebessem defeitos que antes nao haviam
percebido, ou ainda fazer alteragées nos defeitos ja identificados, o que

conturbava a avaliagdo e levava alguns julgadores a se confundirem no
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reconhecimento desses defeitos. Este problema foi contornado pela proibicao de
comentarios referentes aos defeitos apresentados durante a avaliagdo das
amostras. Os comentdrios e a revelagdo dos defeitos foram feitos ao final da
degustac@o de cada amostra por todos julgadores e mostrou-se favoravel, pois a
concordancia ou discordancia com relagao a alguns defeitos avaliados levava a
uma discussdo que gerava uma maior confianga dos julgadores no

reconhecimento e julgamento dos defeitos.

Durante a fase de treinamento nas cabines individuais de analise sensorial,
onde cada julgador encontrava-se isolado, conseguiu-se uma maior introspecgao,
porém a maior parte dos integrantes do painel preferiu fazer a avaliacao das
amostras em grupo, pois o retorno obtido, com relagao aos defeitos apresentados,
era melhor e mais produtivo, o que nao ocorria durante a avaliagao individual nas

cabines.

Na etapa de julgamento de amostras comerciais o objetivo principal foi
avaliar o treinamento do painel através da capacidade dos julgadores fazerem a
identificacdo dos defeitos, classificagdo e pontuacdo das amostras, ou seja,
verificar a uniformidade de avaliagao por parte dos membros da equipe.

5.4.1- Primeira fase do treinamento

Esta fase teve uma duragdo de nove semanas e foi realizada no sistema de
mesa redonda, onde os defeitos foram introduzidos a principio em menor numero
de amostras, sendo que da primeira a quinta semana de treinamento foram
preparadas e oferecidas aos participantes de quatro a seis amostras com defeito
de sabor por dia. O Quadro 03 apresentado a seguir, mostra a relacdo dos

defeitos introduzidos nesta primeira fase do treinamento do painel.
Nos primeiros quatro dias do treinamento, levando em consideragéo a

incapacidade do reconhecimento dos defeitos pelos participantes, as amostras

foram fornecidas aos provadores com a identificacdo do defeito ali presente.
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Quando os participantes ja tinham provado os defeitos pelo menos uma
vez, a rotina de treinamento foi alterada, e entdo as amostras passaram a ser
fornecidas sem identificacdo dos defeitos. Ao final da degustagéo, cada provador
informava o defeito encontrado naquela amostra e ao final da declaragéo de todos
os participantes, o defeito verdadeiro era revelado. O provador que ndo acertasse
o defeito ou tivesse ficado em dlvida com relacao ao mesmo, servia-se

novamente da amostra para se certificar € melhor memorizar.

A partir da sexta semana de treinamento foi introduzido o uso de fichas de
avaliagao. O numero de defeitos preparados e apresentados aumentou, sendo
fornecidas de sete a dez amostras com defeito de sabor por dia para serem
identificadas num periodo de uma hora. Os defeitos de sabor preparados e o
numero de vezes que os mesmos foram apresentados durante esta fase foram:
acido (5); aguado (5); alho/cebola (4); caramelizado (11); cozido (9); estranho (2);
frutado (7); lipolizado (16); maltado (3); oxidado pela luz solar (15); oxidado por
metal (16); queimado (9); salgado (5); silagem (4).

As amostras sempre foram servidas durante os treinamentos partindo-se de
um defeito mais suave para um mais intenso. Este principio foi adotado em todos
os dias de treinamento do painel. Para exemplificar, no primeiro dia de
treinamento, foram servidas ao painel as amostras com defeito cozido,
caramelizado, oxidado pela luz solar e queimado, nesta seqiiéncia, pois o sabor
residual deixado pelos mesmos varia, sendo que neste caso, o defeito qgueimado
foi oferecido em dltimo lugar, pois de todos € o que mais deixa gosto residual
depois da amostra ter sido degustada.

Os defeitos de sabor lipolizado, queimado, alho/cebola e oxidado por metal

eram os mais pronunciados e que apresentavam um maior sabor residual sendo
fornecidos ao final da sequéncia apresentada no dia.
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De acordo com a analise dos dados apresentados no Quadro 03, observa-
se que os defeitos de sabor preparados um maior nimero de vezes e servidos ao
painel, foram os defeitos lipolizado (16 vezes), oxidado por metal (16 vezes) e o
oxidado pela luz solar (15 vezes). Estes defeitos foram trabalhados mais
intensamente que os outros devido a dificuldade que os participantes do painel
tinham em identifica-los e diferencia-los entre si. Os demais defeitos de sabor nao
apresentaram problemas relativos a percepg¢ao pelos integrantes do painel, sendo
identificados e memorizados sem dificuldade e por este motivo foram preparados

e servidos um menor numero de vezes.

5.4.2 - Segunda fase do treinamento do painel

Nesta fase que durou quatro semanas, os defeitos preparados e o numero
de vezes que foram oferecidos ao painel foram: acido (4); aguado (3); alho/cebola
(3); caramelizado (3); cozido (4); doce (2); frutado (4), lipolizado (5); maltado (4);
oxidado pela luz solar (5); oxidado por metal (6); queimado (2) e salgado (4). O
inicio do treinamento de variac@o de intensidade do defeito também se deu nesta
fase. As amostras com defeito de sabor caramelizado, cozido, oxidado pela luz
solar, oxidado por metal e queimado foram preparados e servidos em trés
intensidades diferentes (suave, moderada e definida), conforme dados

apresentados no Quadro 04, apresentado a seguir.
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Quadro 04. Relagdo de defeitos apresentados por semana na segunda fase do

treinamento.
DEFEITOS 10° semana 11° semana 12° semana 13° semana
1°dia | 2°dia 1°dia | 2°dia 1°dia | 2°dia | 1°dia | 2°dia
Acido X X X X
Adstringente
Aguado X X X
Alho/Cebola X X
Amargo
Caramelizado X X X
Cozido X X X X*
Curral
Doce X X
Estranho
Frutado X . X X X
Lipolizado X X X X X
Maltado X X X X
Oxidado luz X X X X xX*
Oxidado metal X X X X X* X
Queimado X X*
Salgado X X X X
Sem frescor
Silagem
Sujo
Vaca

* Defeitos apresentados em trés intensidades diferentes (suave, moderada e definida).

O provador durante esta fase fazia a degustacao das amostras, identificava
os defeitos classificando-os de acordo com a intensidade e fazia o registro na ficha
de avaliagao. Os defeitos de sabor lipolizado, oxidado pela luz e oxidado por metal
foram ainda, durante esta fase, os mais trabalhados em virtude da permanéncia
da dificuldade de reconhecimento e diferenciagdo dos mesmos pelos
participantes.

5.4.3 - Terceira fase de treinamento do painel
Nesta fase que durou cinco semanas, manteve-se o treinamento de
intensidade dos defeitos. Os defeitos preparados e o nimero de vezes que foram

oferecidos ao painel foram: acido (1): aguado (1); frutado (1); lipolizado (2);
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maltado (1); oxidado pela luz solar (2); oxidado por metal (2) e silagem (1),

apresentados no Quadro 05, apresentado a seguir.

Quadro 05. Relacao de defeitos e amostras comerciais apresentados por semana
na terceira fase do treinamento.

DEFEITOS 14° semana 15° semana 16° semana 17° semana 18° semana
1°dia | 2°dia | 1°dia 2° dia 1°dia | 2°dia 1°dia | 2°dia | 1°dia 2° dia
Acido X
Adstringente
\Aguado X*
\Alho/Cebola
|IAmargo
Caramelizado
Cozido
Curral

Doce

Estranho
Frutado X*
Lipolizado xX* X
Mattado xX*
Oxidado luz X X
Oxidado metal X* xX*
Queimado
Salgado
Sem frescor
Silagem xX*
Sujo

Vaca

Amostras comerciais Xi{2) X{9) X(6) X{6) X(6)
* Amostras preparadas com trés intensidades de defeito (suave, moderado e definido)

Obs. Os nimeros dentro dos parénteses indicam quantas amostras comerciais foram oferecidas no dia.

Os julgadores provavam as amostras preparadas com defeito de sabor e
também as amostras de leite comerciais e faziam seu julgamento individual. Nao
foram permitidos comentarios sobre as mesmas durante o julgamento. A
apresentacao das amostras comerciais entremeadas as amostras preparadas teve
a intengdo de dar um contraste e iniciar o reconhecimento de possiveis defeitos
nas mesmas pelos julgadores.
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5.5 - Julgamento de amostras comerciais de leite

A Ultima etapa do trabalho foi a avaliagdo do treinamento do painel de
julgadores através do julgamento de amostras comerciais de leite cujos dados sao
apresentados a seguir nos Quadros 06 a 46. O julgamento dessas amostras durou
quatro semanas, sendo realizado duas vezes por semana em dias consecutivos.
Em cada dia de julgamento, cinco amostras diferentes de leites comerciais tipo A
ou B foram julgadas por um painel composto por dez julgadores, onde cada
julgador recebeu um nimero e esta numeragao foi mantida até o final da etapa de
Julgamento.

Os julgadores faziam o registro do (s) defeito(s) na ficha de avaliacao
sensorial e depois atribuiam nota e classificacao para todas as amostras julgadas.

Com relacao aos julgadores participantes desta etapa, vale ressaltar que
alguns deles faltaram em alguns dias, o que pode ser percebido nos Quadros 06 a
46 pela auséncia de registro na coluna do julgador correspondente. Apesar do nao
comparecimento de alguns julgadores em alguns dias desta etapa, o julgamento
das amostras foi feito com o ndmero de julgadores presentes no dia. Os dados

obtidos foram apresentados por amostra e todas as suas repeti¢coes (lotes).
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5.6.1 — Julgamento da amostra A

Foram julgadas trés repeticoes (lotes) da amostra A. Os resultados desses
julgamentos estao apresentados nos Quadros 06, 07 e 08, apresentados a seguir.

Quadro 06. Amostra A, repeticao 1.
Julgadores
Defeitos 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10

Acido
Adstringente X X X
Aguado X X X X X
Alho/Cebola

Amargo
Caramelizado
Cozido X
Curral
Doce X
Estranho
Frutado
Lipolizado X
Maltado
Oxidado luz X X X X X
Oxidado metal X
Queimado

Salgado X X X

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca
Nota 385 36,0 38,5 32,0 375 36,5 33,0 36,0 35,0
Classificagao Bom Satisf. Satisf. Pobre Satisf. | Satisf. | Pobre Satisf. Pobre

A amostra A, repeticdo 1 foi julgada por nove julgadores que fizeram o
registro do(s) defeito(s) e depois atribuiram-lhe suas notas e classificagdao. A
maioria dos julgadores (56%) registrou a presenca dos defeitos aguado e oxidado
pela luz solar. Os defeitos adstringente e salgado também foram identificados,
porém por um menor numero de julgadores.

A maioria dos julgadores (56%) classificou esta repeticao como sendo
“satisfatoria”, embora tenha ocorrido uma variagéo na pontuagao de 36,0 a 37,5. A
repeticao 1 foi classificada como “bom” por um Gnico julgador (namero 1) que lhe
atribuiu a nota 38,5. A repeticao foi classificada “pobre” por 33% dos julgadores e
neste caso, verificou-se uma maior variabilidade na pontuacéo que foi de 32,0 a
35,0.
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Quadro 07. Amostra A, repeticao 2.

Julgadores
Defeitos

10

Acido

Adstringente

Aguado

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz

Oxidado metal

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca

Nota

345

37.0

38,5

350

35,0

36,0

340

Classificagao

Pot;re

Satisf.

Pobre

Pobre

Satisf.

Pobre

A repeticao 2 da amostra A foi julgada por sete julgadores. O defeito acido

caracteriza essa repeticao, tendo sido identificado por 86% dos julgadores. Um

menor numero de julgadores (42%), identificou também os defeitos aguado,

oxidado pela luz solar e silagem. Os defeitos caramelizado e salgado foram

identificados uma Unica vez por julgadores diferentes.

A maioria dos julgadores (57%) classificou essa repeticdo como “pobre”,

atribuindo-lhes notas que variaram de 34,0 a 35,0. Um menor namero de

julgadores (29%) classificou a repeticao como “satisfatoria”, dando-lhes notas 36,0

e 37.0. Um uanico julgador (nimero 4) classificou a repeticao como “bom”,

atribuindo-lhe nota 39,5.




Quadro 08. Amostra A, repeticao 3.

Julgadores
Defeitos
Acido X X X

Adstringente X

Aguado X X X X X

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado X X X X X

Cozido

Curral

Doce X

Estranho

Frutado

Lipolizado X

Maltado
Oxidado luz X X
Oxidado metal
Queimado X X
Salgado X X
Sem frescor
Silagem

Sujo X

Vaca
Nota 33,5 385 33,0 35,0 36,5 37,5 32,0
Classificagao Pobre Bom Pobre Paobre Satisf. Satisf. Pobre

A repeticao 3 da amostra A foi julgada por sete julgadores. A repeticao pode
ser caracterizada pelos defeitos aguado e caramelizado ja que os mesmos foram
identificados pela maioria dos julgadores (71%). O defeito acido foi identificado por
um menor numero de julgadores (43%). Ja os defeitos oxidado pela luz solar,
queimado e salgado foram também identificados por 29% dos julgadores. O
julgador numero 10 registrou isoladamente os defeitos lipolizado e sujo.

Finalmente o julgador nimero 4 também identificou isoladamente o defeito doce.

A maioria dos julgadores (57%) classificou a repeticdo 3 da amostra A como
‘pobre”, atribuindo-lhes notas que variaram de 32,0 a 35,0. Um menor nimero de
julgadores (29%) classificou a repeticdo como “satisfatéria” dando-lhes notas 36,5
e 37,5. Um dnico julgador (numero 4) classificou a repeticdo como “bom”,
atribuindo-lhe nota 38,5.
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Amostra A

acido
vaca 100 ,adstringente
sujo N 30 aguado
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sem frescor —__ \ N / - amargo
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salgado A - caramelizado i
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P il N repeticdo 3
queimado i e ~_ T cozido
/'// my
et / ~
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ox. luz / doce
maltado : ‘estranho
lipolizado frutado

Grafico 01. Perfil de defeitos da amostra A avaliada em trés repeticdes (lotes). (%

de julgadores que registrou cada defeito).

O Grafico 01 mostra o perfil de defeitos da amostra A nas trés repeticoes
(lotes) em que a mesma foi avaliada. Pode ser observada uma certa variabilidade
nos perfis obtidos em cada repeti¢do, entretanto nota-se que os defeitos aguado,
acido e oxidado pela luz foram observados pela maioria dos julgadores em pelo
menos duas repeticdes. Por sua vez, os defeitos adstringente e salgado foram
também observados em duas repetigbes, embora por um numero menor de
julgadores. Finalmente os defeitos caramelizado, e silagem foram observados em

apenas uma repeticao.

A variabilidade entre os perfis de cada repeticdo deve-se tanto a
variabilidade associada aos provadores como a variabilidade existente entre os

lotes. Ainda assim, pode-se concluir que os defeitos aguado, acido e oxidado pela
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luz sdo caracteristicos dessa amostra e que a equipe como um todo mostrou
razoavel consenso na identificacdo desses defeitos .

Um alto grau de consenso foi também revelado pela equipe no julgamento
da terceira repeticdo da amostra A com relagdo ao defeito caramelizado. Isto
sugere que a variabilidade entre os perfis de cada repeticdo pode ser
grandemente atribuida a variabilidade entre os lotes.

5.5.2 — Julgamento da amostra B

Foram julgadas cinco repetigdes (lotes) da amostra B. Os resultados dos
julgamentos estao apresentados nos Quadros 09, 10, 11, 12 e 13, apresentados a

seguir.

Quadro 09. Amostra B, repeticéo 1.

Julgadores
Defeitos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Acido
Adstringente X X X

Aguado X X X X X X X X X
Alho/Cebola
Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral
Doce X

Estranho X

Frutado

Lipolizado X
Maltado
Oxidado luz X X X X X X

Oxidado metal
Queimado
Salgado X

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca

Nota 34,5 35,0 37,5 33,0 35,0 35,0 35,5 35,0 35,0

Classificagdo Pobre | Pobre | Satisf. Pobre | Pobre | Pobre | Pobre Pobre Pobre

A repeticdo 1 da amostra B foi julgada por nove julgadores, onde 100% dos
mesmos identificaram o defeito aguado e 67% registraram o defeito oxidado pela
luz solar, podendo esta repeticdo ser caracterizada por esses dois defeitos. O
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defeito adstringente também foi registrado por um menor niumero de julgadores
(33%). Finalmente os defeitos doce, estranho, lipolizado e salgado foram

registrados uma unica vez por diferentes julgadores.
A repeticao 1 foi classificada como “pobre” por 89% dos julgadores que lhes
atribuiram notas que variaram de 33,0 a 35,0. Somente o julgador nimero 3

classificou a repeticdo como “satisfatéria”, dando-lhe nota 37,5.

Quadro 10. Amostra B, repeticéo 2.

Julgadores
Defeitos

Acido

Adstringente

Aguado X X X X X X X X

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz X X X X X

Oxidado metal X X

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo

\aca

Nota 34,0 34,0 37.0 34,0 35,0 34,5 33,5 37,0

Classificacao Pobre Pobre Satisf. | Pobre | Pobre Pobre Pobre | Satisf.

A repeticdo 2 da amostra B foi julgada por oito julgadores. A repeticao pode
ser caracterizada por apresentar os defeitos aguado e oxidado pela luz solar,
tendo os mesmos sido identificados por 100% e 63% dos julgadores

respectivamente. O defeito oxidado por metal foi identificado por dois julgadores.
A repeticao foi classificada “pobre” por 75% dos julgadores que lhes

atribuiram notas que variaram de 33,5 a 35,0. Dois julgadores classificaram a
repeticdo como “satisfatoria”, dando-lhes nota 37,0.
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Quadro 11. Amostra B, repeticao 3.

Julgadores
Defeitos

10

Acido

Adstringente

Aguado

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz

Oxidado metal

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca

Nota

37,5

35,5

35,0

34.0

32,0

34,0

37,5

35,5

36.0

375

Classificacdo

Satisf.

Pobre

Pobre

Pobre

Pobre

Pobre

Satisf.

Pobre

Satisf.

Satisf.

A repeticao 3 da amostra B foi julgada por dez julgadores, onde 70% dos

mesmos identificaram o defeito aguado. Os defeitos oxidado pela luz solar e

oxidado por metal foram identificados respectivamente por 40% dos julgadores.

Um menor numero de julgadores (20%) registrou o defeito lipolizado. Finalmente

os defeitos alho/cebola e cozido foram identificados uma unica vez por dois

julgadores.

A repeticao foi classificada “pobre” por 60% dos julgadores que lhes

atribuiram notas que variaram de 32,0 a 35,5. Um menor numero de julgadores

(40%) classificou a repeticao como “satisfatoria”, sendo que trés deles atribuiram-

Ihe nota 37,5 e somente um atribuiu-lhe nota 36,0.
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Quadro 12. Amostra B, repeticéo 4.

Julgadores
Defeitos
Acido
Adstringente

Aguado X X X X X X X X
Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido X

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz X X X X X X X X

Oxidado metal

Queimado
Salgado X
Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca
Nota 37,0 34,5 37,0 38,0 36,0 36,5 39,0 38.0 36,0

Classificagao Satisf. | Pobre Satisf. Bom Satisf. | Satisf. Bom Bom Satisf.

A repeticdo 4 da amostra B foi julgada por nove julgadores. A grande
maioria dos julgadores (89%) identificou os defeitos aguado e oxidado pela luz
solar. Os defeitos cozido e salgado foram identificados uma Unica vez por

julgadores diferentes.

A repeticao foi classificada “satisfatoria” por 56% dos julgadores que lhes
atribuiram notas que variaram de 36,0 a 37,0. Um menor namero de julgadores
(33%) classificou-a como “bom”, dando-lhes notas que variaram entre 38,0 e 39,0.
Somente o julgador nimero 2 classificou essa repeticao como “pobre”, atribuindo-
Ihe nota 34,0.
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Quadro 13. Amostra B, repeti¢éo 5.

Julgadores
Defeitos

Acido

Adstringente

Aguado X X X X X

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho X

Frutado

Lipolizado
Maltado

Oxidado luz X X X
Oxidado metal X X X X

Queimado
Salgado
Sem frescor

Silagem
Sujo
Vaca
Nota 32,0 34,0 38,0 28,0 35,0 35,0 34,5
Classificacao Pobre Pobre Bom Pobre Pobre Pobre Pobre

A amostra B repeticao 5 foi julgada por sete julgadores. A maior parte dos
julgadores (71%) identificou o defeito aguado. Os defeitos oxidado por metal e
oxidado pela luz solar foram identificados respectivamente por 57% e 43% dos

julgadores. O julgador nimero 7 registrou também o defeito estranho.
Esta repeticao foi classificada como “pobre” por 86% dos julgadores que

lhes atribuiram notas que variaram entre 28,0 a 35,0. Somente o julgador numero

sete classificou-a como “bom” dando-lhe nota 38,0.
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Grafico 02. Perfil de defeitos da amostra B avaliada em cinco repeticdes (lotes).
(% de julgadores que identificou o defeito).

O Grafico 02 sugere um alto grau de consenso da equipe com relagdo a
amostra B. Em complementacdo esta amostra apresentou baixissima variabilidade

entre lotes. Esta amostra é caracterizada pelos defeitos aguado, oxidado por metal
e oxidado pela luz solar.
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5.5.3 — Julgamento da amostra C

Foram julgadas cinco repeticbes (lotes) da amostra C. Os resultados
desses julgamentos estdo apresentados nos Quadros 14 a 18 apresentados a
seguir.

Quadro 14. Amostra C, repeticao 1.

Julgadores
Defeitos
Acido X

=3
N
w
IS
o
om
-~
o
©

10

Adstringente X X X
Aguado X
Alho/Cebola

x|

Amargo
Caramelizado
Cozido X X X X

Curral X

Doce X X

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz X X X X X X

Oxidado metal

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo X

Vaca
Nota 37,0 33,0 38,0 39,0 36,5 340 29,5 35,0 33,5

Classificagao Satisf. | Pobre Bom Bom Satisf. | Pobre | Pobre Pobre Pobre

A repeticdo 1 da amostra C foi julgada por nove julgadores, onde 67% dos
mesmos identificaram o defeito oxidado pela luz solar. Os defeitos adstringente e
cozido foram identificados respectivamente por 44% dos julgadores. Um menor
namero de julgadores (22%) registrou 0s defeitos acido, doce e aguado.

Finalmente o defeito sujo foi identificado uma anica vez pelo julgador nimero 7.

A repeticao foi considerada “pobre” por 56% dos julgadores que lhes
atribuiram notas que variaram de 29,5 a 35,0. Dois julgadores (22%) classificou
essa repeticao como «satisfatéria”, dando-lhes notas 36,5 e 37,0 e outros dois
julgadores classificaram-na como “bom”, atribuindo-lhes notas 38,0 e 39,0

respectivamente.
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Quadro 15. Amostra C, repeticao 2.

Julgadores
Defeitos
Acido X

Adstringente X X X

Aguado X X X X X X X

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado
Cozido X X X X
Curral

Doce

Estranho

Frutado X

| Lipolizado X X

Maltado X

Oxidado luz X X X X X X X

Oxidado metal

Queimado

Salgado X X

Sem frescor

Silagem X

Sujo

Vaca
Nota 38,0 320 38,0 32,0 36,5 32,5 38.0 36,0 38,0 34,5
Classificagio | Bom Pobre Bom Pobre Satisf. | Pobre Bom Satisf. Bom Pobre

A repeticao 2 da amostra C foi julgada por dez julgadores , onde 70% dos
mesmos identificaram os defeitos aguado e oxidado pela Iluz solar
respectivamente. O defeito cozido foi registrado por 40% dos julgadores. Um
menor numero de julgadores (30%) identificou o defeito adstringente. Os defeitos
lipolizado e salgado foram registrados por 20% dos julgadores. Finalmente os
defeitos acido, frutado e silagem foram identificados uma unica vez nessa

repeticao.

A repeticao foi classificada ‘pobre” por 40% dos julgadores que lhes
atribuiram notas que variaram de 32,0 a 34,5 Outros 40% dos julgadores
classificaram a repeticao como “bom” dando-lhes nota 38,0 e finalmente 20% dos

mesmos julgaram a repeticdo como “satisfatoria” atribuindo-lhes notas 36,0 e 36,5.




Quadro 16. Amostra C, repeticao 3.

Defeitos

Julgadores

10

Acido

Adstringente

Aguado

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz

Oxidado metal

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca

Nota

35,5

35,0

36,0

37,0

37,5

38,0

35,0

Classificagio

Pobre

Pobre

Satisf.

Satisf.

Satisf.

Bom

Pobre

A repeticado 3 da amostra C foi julgada por sete julgadores, onde 57% dos

mesmos registrou os defeitos acido e oxidado pela luz solar respectivamente. O

defeito adstringente foi identificado por 43% dos julgadores. O defeito aguado foi

registrado por um numero menor de julgadores (29%). Os defeitos cozido e

salgado foram identificado uma anica vez por julgadores diferentes.

Na classificacdo, esta repeticao foi classificada “pobre” por 43% dos

julgadores que lhes atribuiram notas 35,0 e 35,5. Outros 43% dos julgadores

classificaram-na como “satisfatoria”, dando-lhes notas que variaram de 36,0 a

37,5. Somente um julgador classificou a repeticado como “bom”, atribuindo-lhe nota

38,0.
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Quadro 17. Amostra C, repeticéo 4.

Defeitos

Julgadores

10

Acido

Adstringente

Aguado

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz

Oxidado metal

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca

Nota

38,0

33.5

38.0

35,5

350

35,5

375

38,0

35.5

Classificagao

Bom

Pobre

Bom

Pobre

Pobre

Pobre

Satisf.

Bom

Pobre

A amostra C repeticdo 4 foi julgada por nove julgadores, onde 89% dos
mesmos identificaram o defeito oxidado pela luz solar e 67% registraram o defeito
aguado. O defeito cozido foi identificado por um menor nimero de julgadores
(22%). Finalmente, os defeitos adstringente e lipolizado foram registrados uma
unica vez pelo julgador nimero 2.

Esta repeticao foi classificada “pobre” por 56% dos julgadores que lhes
atribuiram notas que variaram entre 33,5 a 35,5. Somente um julgador classificou
a mesma como “satisfatoria”, dando-lhe nota 37,5. Os demais julgadores (33%)

classificaram a repeticao como “bom”, atribuindo-lhes a nota 38,0.
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Quadro 18. Amostra C, repeti¢ao 5.

Julgadores
Defeitos

10

Acido

Adstringente

Aguado

x| x|

> >

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz

Oxidado metal

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo

\aca

Nota

38,5

35,5

35,0

38,5

35,0

37.0

29,5

385

37,0

370

Classificagao

Bom

Pobre

Pobre

Bom

Paobre

Satisf.

Pobre

Bom

Satisf.

Satisf.

A repeticdo 5 da amostra C foi julgada por dez julgadores, onde 90% dos

mesmos identificou o defeito aguado e 80% registrou o defeito adstringente. Um

menor numero de julgadores (30%) registrou os defeitos acido e cozido

respectivamente. Os defeitos amargo e oxidado por metal também foram

identificados por 20% dos julgadores e somente um julgador registrou o defeito

salgado.

Na classificacdo da repeticdo, 40% dos julgadores classificaram-na como

“pobre” atribuindo-lhes notas que variaram de 29,5 a 35,5. A repeticao foi

considerada “satisfatoria” por 30% dos julgadores que Ihes atribuiram nota 37,0 e

finalmente outros 30% dos julgadores consideraram a amostra “bom” dando-lhes

nota 38,0.
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Grafico 03. Perfil de defeitos da amostra C, avaliada em cinco repeticoes (lotes).
(% de julgadores que registrou cada defeito).

O grafico 03 indica que a amostra C pode ser caracterizada por apresentar
Os seguintes defeitos: aguado, adstringente, acido, oxidado pela luz solar e em
menor grau o defeito cozido. Os defeitos adstringente, aguado e cozido foram
percebidos por uma razoavel proporgéo de julgadores em quatro dos cinco lotes
avaliados, enquanto o defeito acido foi observado em trés das cinco repeticoes
(lotes). Por sua vez o defeito oxidado pela luz solar foi quase que
consensualmente observado em dois lotes desta amostra. Estes resultados

sugerem um razoavel consenso da equipe sensorial.
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5.5.4 — Julgamento da amostra D

Foram julgadas cinco repeticbes da amostra D. Os resultados desses

julgamentos estao apresentados nos Quadros 19 a 23, apresentados a seguir.

Quadro 19. Amostra D, repeticéo 1.
Julgadores
Defeitos 1 2 3 4 6 [ 7 8 9 10

Acido X
Adstringente

Aguado X X X X

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado
Cozido X X
Curral

Doce

Estranho

Frutado X

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz X X

Oxidado metal X

Queimado

Salgado X X X X X

Sem frescor

Silagem X

Sujo X

Vaca

Nota 380 345 37,0 39,5 35,5 355 33,0 38.0 36.5

Classificagio Bom Pobre Satisf. Bom Pobre Pobre Pobre Bom Satisf.

A repeticao 1 da amostra D foi julgada por nove julgadores, onde 56% dos
mesmos identificaram o defeito salgado e 44% registraram o defeito aguado. Um
menor numero de julgadores (22%) identificou os defeitos cozido e oxidado pela
luz solar. Finalmente os defeitos acido, frutado, oxidado por metal, silagem e sujo

foram identificados uma unica vez por diferentes julgadores.

Na classificacdo desta repeticao, 44% dos julgadores consideraram a
mesma como “pobre”, atribuindo-lhes notas que variaram entre 33,0 e 35,5. Um
menor numero de julgadores (33%) classificou a repeticdo como “bom”, dando-
Ihes notas 38,0 e 39,5 e somente dois julgadores (22%) considerou a repeticao
“satisfatéria”, atribuindo-lhes notas 36,5 e 37,0.
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Quadro 20. Amostra D, repeti¢ao 2.

Julgadores

Defeitos

10

Acido

Adstringente

Aguado

> x

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz

Oxidado metal

Queimado

Salgado

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca

Nota

39,0

34,5

38,5

30,0

37,5

35,5

37,5

38,0

37,0

34,0

Classificagao

Bom

Pobre

Bom

Pobre

Satisf.

Pobre

Satisf.

Bom

Satisf.

Pobre

A repeticao 2 foi julgada por dez julgadores, onde 60% deles identificaram o

defeito aguado e 40% registraram os defeitos adstringente e oxidado pela luz

solar. O defeito acido foi identificado por 30% dos julgadores e um menor nimero

deles (20%) registrou os defeitos cozido, doce, lipolizado e salgado.

Esta repeticédo foi considerada “pobre” por 40% dos julgadores que lhes

atribuiram notas que variaram entre 30,0 a 35,5. Os demais julgadores, metade

deles (30%) classificou a amostra como “satisfatéria” dando-lhes notas 37,0 e 37,5

e a outra metade (30%) classificou essa repeticdo como “bom” atribuindo-lhe

notas que variaram entre 38,0 a 39,0.

100




Quadro 21. Amostra D, repeticao 3.

Julgadores
Defeitos 1 2 3 4 B 6 r g 8 9 10

Acido X X

X
Adstringente X X X X
Aguado X
Alho/Cebola

Amargo
Caramelizado

Cazido

Curral

Doce X
Estranho

Frutado

Lipolizado X X

Maltado

Oxidado luz X X

Oxidado metal

Queimado
Salgado X X

Sem frescor

Silagem X X X X

Sujo X X X

Vaca
Nota 37,0 30,0 36,0 30,0 32,0 32,0 32,0 35,0 34,0

Classificagio Satisf. | Pobre Satisf. Pobre Pobre | Pobre | Pobre Pobre Pobre

A repeticdo 3 da amostra D foi julgada por nove julgadores, onde 44% dos
mesmos identificaram os defeitos acido, adstringente e silagem respectivamente.
O defeito sujo foi identificado por 33% dos julgadores e um menor nimero deles
(22%) registrou os defeitos lipolizado, oxidado pela luz solar e salgado.
Finalmente, os defeitos aguado e estranho foram registrados uma unica vez por

julgadores diferentes.
Esta repeticado foi classificada “pobre” por 78% dos julgadores que lhes

atribuiram notas que variaram entre 30,0 a 35,0. Um menor nimero de julgadores
(22%) classificou a repeticao como “satisfatoria” dando-lhes notas 36,0 e 37,5.
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Quadro 22. Amostra D, repeticdo 4.

Julgadores

Defeitos 10

—
L]
(]
F'S
[+4]
(1]
~J
«
w

Acido

Adstringente

|
baibatbal

Aguado

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido X X

Curral

Doce
Estranho

Frutado

Lipolizado

Maltado

Oxidado luz X X
Oxidado metal
Queimado

Salgado X X

Sem frescor X

Silagem

Sujo

Vaca
Nota 37.5 37,5 36,0 355 34,5 33.0 35,5 35,5 34,0

Classificagao Satisf. | Satisf. Satisf. Pobre Pobre Pobre Pobre Pobre Pobre

A repeticéo 4 da amostra D foi julgada por nove julgadores, onde 100% dos
mesmos identificou o defeito acido 67% identificou o defeito aguado. Um menor
numero de julgadores (22%) identificou os defeitos adstringente, cozido, oxidado
pela luz solar e salgado respectivamente. Somente o julgador nimero 10 registrou

o defeito sem frescor.
A repeticao foi classificada “pobre” por 67% dos julgadores que lhes

atribuiram notas que variaram entre 33,0 e 35,5. Um menor nimero de julgadores
(33%) classificou a repeticdo como “satisfatéria” dando-lhes notas 36,5 e 37.0.

102




Quadro 23. Amostra D, repeticao 5.

Julgadores
Defeitos

Acido

Adstringente

Aguado X X X X X

Alho/Cebola

Amargo

Caramelizado

Cozido X

Curral

Doce

Estranho

Frutado

Lipolizado X

Maltado

Oxidado luz X X X X X X

Oxidado metal X

Queimado X

Salgado X

Sem frescor

Silagem

Sujo

Vaca
Nota 33,5 37,5 38,0 36,0 355 37,0 35,0
Classificacao Pobre Satisf. Bom Satisf. Paobre Satisf. Pobre

A repeticdo 5 da amostra D foi julgada por sete julgadores. A maioria dos
julgadores (85%) identificou o defeito oxidado pela luz solar e 71% dos mesmos
registrou o defeito aguado. Os defeitos cozido, lipolizado, oxidado por metal,

queimado e salgado foram registrados uma unica vez por diferentes julgadores.

Na classificacdo da repeticdo, 43% dos julgadores a classificaram como
“pobre” dando-lhes notas 35,0 e 35,5, outros 43% dos julgadores classificou a
repeticdo como’satisfatéria” e lhes atribuiram notas que variaram entre 36,0 e
37,0. Somente o julgador nimero 4 classificou a repeticao como “bom” dando-lhe

nota 38,0.
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Amostra D

acido
vaca, 100 | adstringente
i |
sujo 8o | /aguado
silagem . 60 _alho/cebola
=% - e
- ;
sem frescor Pt . L1/ // _-amargo
x,_km . _
salgado —— " \\/ = caramelizado
_ T R g _
gqueimado — 5 N i T cozido
o - m\h‘
// _ S
ox. metal - N ~ curral
/ , s
ox. luz “ doce
maltado ’ . estranho
lipolizado frutado

repeticdo 1 |

repeticao 2
repeticdo 3
————repetigao 4

— — —repetigdo 5 |

Grafico 04. Perfil de defeitos da amostra D avaliada em cinco repetices (lotes).

(% de julgadores que registrou cada defeito).

O Grafico 04 mostra o perfil de defeitos da amostra D nas cinco repeti¢coes

(lotes) em que a mesma foi avaliada. A amostra pode ser caracterizada por

apresentar os defeitos aguado, oxidado pela luz solar, acido, adstringente e em

menor grau os defeitos salgado e silagem. Os defeitos aguado e oxidado pela luz

solar foram percebidos pela maioria dos julgadores em quatro das cinco

repeticdes (lotes), enquanto que o defeito acido foi observado em trés das cinco

repeticoes, tendo sido identificado por 100% dos julgadores na repeticdo 4. Um

alto grau de consenso foi revelado pela equipe no julgamento das repeticdes 4 e 5

da amostra D para os defeitos acido e oxidado pela luz solar.
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5.5.5 - Julgamento da amostra E

Foram julgadas quatro repeticbes (lotes) da amostra E. Os resultados
desses julgamentos estdo apresentados nos Quadros 24 a 27 apresentados a
seguir.

Quadro 24. Amostra E, repeticao 1.

Julgadores
Defeitos 1 2 3 4 & 6 7 8 9 10

Acido
Adstringente X
Aguado X X X X X
Alho/Cebola
Amargo
Caramelizado
Cozido
Curral
Doce X
Estranho
Frutado
Lipolizado
Maltado
Oxidado luz X X X X X X
Oxidado metal
Queimado
Salgado X X
Sem frescor
Silagem
Sujo
Vaca
Nota 39,5 35,0 36,5 38,0 38,0 37,0 38,0 38,0 36,5
Classificacao Bom Pobre Satisf. Bom Bom Satisf. Bom Bom Satisf.

A repeticdo 1 da amostra E foi julgada por nove julgadores, onde 67% dos
mesmos identificaram o defeito oxidado pela luz solar e 56% identificaram o
defeito aguado. Um menor numero de julgadores (22%) identificou o defeito
salgado. Registros u