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Il Resumo

Neste trabalho, foi avaliado o impacto da adi¢gdo de inulina na aceitacao
sensorial e nas caracteristicas microbiolégicas e fisico-quimicas de um leite
fermentado probidtico concentrado com macé. Foram desenvolvidas trés
diferentes formulagées com leite UHT: integral [I]; desnatado [D]; e desnatado com
1% de inulina (p/p) [IN]. Para a fermentacao, foram utilizadas as bactérias laticas:
Streptococcus thermophilus, Bifidobacterium animalis Bb-12 e Lactobacillus
acidophilus La-5. Para a concentracao do produto (separacao de soro), utilizou-se
um dessorador com o produto a 4 °C por 12 horas. Com relacdo ao indice de
aceitabilidade, néo foi observada diferenca significativa (p < 0,05) entre as
formulacdes |, D e IN, que apresentaram, respectivamente, 82,9%, 78,0% e 75,1%.
As trés formulacoes estudadas apresentaram uma boa aceitagdo sensorial sendo
que: 98% dos provadores atribufram notas variando de 6 (gostei ligeiramente) a
9 (gostei muitissimo) para a formulacéo |; 88% para a formulagdo D; e 82% para
a IN. Em relacdo a contagem de Bifidobacterium, no dia do processamento, o
produto apresentou 1,4x108 UFC/g, bem superior a 108 UFC/g, minimo exigido pela
legislacdo para que o produto possa ter alegacéo funcional de alimento probidtico.
Apds uma semana de armazenagem refrigerada, a formulacéo IN continha 9,6x107
UFC/g. Né&o foi observada diferencga significativa na contagem deste probidtico
durante o periodo de analise. O que determinou o fim da vida Util do produto foi
a contagem de bolores e leveduras. Com relagdo aos solidos totais e umidade,
observou-se diferenca significativa apenas entre a formulacédo D e IN, a | ndo
diferiu das demais. O teor de proteina da | foi de 5,4%, mais baixo que o da D
e da IN, que foram de 6,2%. O teor de gordura foi significativamente maior na |,
igual a 3,9%, enquanto que para a D e IN ndo foi observada diferenga significativa.
Com relagéo a acidez, observou-se que a da IN foi superior as demais e nao foi
observada diferenca com relacéo ao teor de cinzas. Esta pesquisa demonstrou
ser possivel produzir leite fermentado probidtico concentrado de macé com inulina
com boa aceitagdo sensorial, dentro das especificacdes da legislagédo vigente.

Palavras-chave: Probidtico, Leite fermentado, Inulina;, Concentrado; Maca.
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Il Summary

In this study the impact of adding inulin on the sensory acceptance,
microbiological and physicochemical properties of a concentrated probiotic
fermented milk with apple was evaluated. Three formulations were developed:
with whole UHT milk [I]; with skimmed UHT milk [D] and with skimmed UHT milk
with 1% inulin (w/w) [IN]. For fermentation three lactic acid bacteria were used:
Streptococcus thermophilus, Bifidobacterium animalis Bb-12 and Lactobacillus
acidophilus La-5. For concentration (serum separation), the product was strained
through a cheesecloth bag for 12 hours at 4 °C. The formulations were characterized
according to physicochemical, microbiological and sensory analyses. Regarding
the acceptability index there was no significant difference between the results
(p < 0.05) for the formulations I, D and IN, presenting respective values of 82.9,
78.0 and 75.1%. The three formulations studied showed good acceptability: 98%
of the judges scored the products from 6 (like slightly) to 9 (like extremely) for
formulation I, 88% for formulation D and 82 % for IN. On the day of production the
Bifidobacterium animalis Bb-12 count was 1.4x108 CFU/g, much higher than 108
CFU/g, which is the minimum count required by Brazilian legislation for the product
to make a functional claim as a probiotic food. After one week the IN formulation
had a count of 9.6x107 CFU/g, and there was no significant difference in the count
of this probiotic during the period of analysis. What determined the end of the
shelf life of the product was the yeast and mold count. With respect to the total
solids and moisture contents, a significant difference was only observed between
the formulations D and IN, and | did not differ from the others. The protein content
of | was 5.4%, lower than that of the IN and D which were 6.2%. The fat content
was significantly higher in | and equal to 3.9%, while no significant difference was
observed for D and IN. Regarding acidity, IN was superior to the others, and no
difference was observed with respect to the ash contents. This research showed
that was possible to produce concentrated probiotic fermented milk containing
apple and inulin with good acceptability and within the specifications of current
Brazilian legislation.

Key words: Probiotic; Fermented milk; Inulin;, Concentrated, Apple.
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Il 1 Introducao

A sociedade vive em um ritmo cada vez mais
acelerado e, devido as mudancas dos habitos alimentares
e do estilo de vida, surgem diferentes problemas de saude
e doencas. Dessa forma, os alimentos saudaveis com
propriedades funcionais sdo uma excelente alternativa
para melhorar a qualidade de vida, o bem-estar e
prevenir doencas. Neste contexto, observa-se um
numero crescente de pessoas em busca de uma
alimentacao saudavel, de alimentos funcionais, com
elevada concentracao de fibras, com teores reduzidos de
gorduras e de agucares. Os alimentos s&o considerados
funcionais quando, além de nutrir, eles promovem a
melhoria da salde do individuo (SAAD et al., 2013).

Uma microbiota intestinal saudavel e equilibrada
resulta em um desempenho normal das funcdes
fisiolégicas, assegurando melhoria da qualidade de
vida. Uma colonizag&o equilibrada, com quantidade
elevada de probidticos no coélon do intestino, mantém
um ambiente adverso aos patégenos que poderiam se
instalar nessa regido. E a adicdo de prebidticos aos
produtos favorece a multiplicacdo dos probidticos nos
produtos e, subsequentemente, também no célon do
intestino (OLIVEIRA et al., 2011).

A definicdo mais aceita de probidticos diz que eles
Sa0 micro-organismos vivos que, quando administrados
em quantidades adequadas, conferem beneficios a saude
do hospedeiro (FAO e WHO, 2002). Em julho de 2008, a
ANVISA atualizou a lista de alimentos funcionais, que se
encontra disponivel eletronicamente. Segundo esta lista
de alimentos funcionais, 0s probidticos (para conferir a
alegacéo funcional ao alimento) devem estar presentes
na porgéo diaria (em geral de 100 gramas de produto)
na faixa de 10® a 10°UFC (BRASIL, 2013).

De acordo com Brasil (2007), o MAPA determina,
no Regulamento Técnico de Identidade e Qualidade
de Leites Fermentados (Instrugdo normativa N° 46, de
23/10/2007), que, quando o probidtico Bifidobacterium
estiver presente em leite fermentado, ele deve ter uma
contagem minima de 106 UFC/g até o final da vida dutil
do produto. Para promover os efeitos probidticos, os
micro-organismos devem estar viaveis e em quantidades
elevadas durante toda a vida util do produto.

A quantidade dos probidticos e a sobrevivéncia
sdo influenciadas por inumeros fatores como: a presenca
de outros micro-organismos no produto; a matriz do
alimento no qual foi adicionado; a adic&o de diferentes
tipos de frutas e/ou diferentes ingredientes; as condi¢des
de processamento; o tipo de embalagem usada; a
barreira a passagem de oxigénio entre outros fatores
(SANTOS et al., 2011).

Existem varios beneficios a saude atribuidos
ao género Bifidobacterium, entre eles: aumento da
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digestibilidade do leite, aumento do valor nutritivo
(producédo de vitaminas); atuagdo antagoénica contra
patdgenos, evitando infecgdes intestinais; e modulacéo
imunitaria intestinal (VINDEROLA et al., 2000).

Os leites fermentados sdo excelentes veiculos
para consumo de probidticos, uma vez que, além de
ter elevada aceitac&o sensorial, eles apresentam um
significativo valor nutritivo (ANTUNES et al., 2007).

O iogurte concentrado além de bactérias de
iogurte pode conter diferentes probioticos, sendo
as mais utilizadas as dos géneros Lactobacillus e
Bifidobacterium, devido a viabilidade destes probidticos
e as caracteristicas sensoriais adequadas conferidas ao
produto final (TAMIME et al., 2005).

A inulina, um frutoligossacarideo n&o digerivel
comumente extraido da raiz da chicéria, pode ser
empregada como um substituto da gordura em produtos
lacteos devido a sua capacidade de formar microcristais
que resultam em uma textura cremosa, causando uma
sensacgao sensorial semelhante a conferida pela gordura
(DEBON, 2009).

A inulina é um prebiodtico, pois apresenta a
capacidade de aumentar o numero de probidticos, devido
ao fato de que no célon do intestino ela é metabolizada
seletivamente por um ou mais probiéticos (MATTILA-
SANDHOLM et al., 2002).

Segundo a ANVISA, para a inulina ser considerada
um prebidtico, ela deve ser adicionada em alimentos
liquidos na concentracdo de 1,5% e em alimentos sélidos
na de 3% (BRASIL, 2002).

O iogurte concentrado, também conhecido como
iogurte “tipo grego” ou Labneh, surgiu no Oriente Médio,
onde até hoje é largamente produzido e consumido.
Com a concentracao do produto, ocorre um aumento da
contagem das bactérias laticas, do teor de &cido latico e
de sdlidos totais (atingindo até 24%), o que promove uma
melhoria da conservacao do produto final. No processo
de producao tradicional, coloca-se o iogurte resfriado em
sacos de tecido (algoddo americano) até o produto atingir
a concentracéo desejada. Esse processo € lento, pouco
eficiente, de dificil higieniza¢ao e tem baixo rendimento,
mas ainda é utilizado em alguns paises (TAMIME e
ROBINSON, 2007).

Na literatura, observa-se que a composicao
de iogurte concentrado varia e, em média, o produto
apresenta: de 22% a 25% de sélidos totais; de 5,5% a 10%
de gordura; até 12% de proteina; 3,0% de lactose; 0,7%
de cinzas; e pH em torno de 3,7 (KIRDAR e GUN, 2002).

Segundo Senel et al. (2011), o iogurte concentrado
€ um dos produtos fermentados concentrados com maior
producdo e consumo no mundo. No Brasil, o produto é
chamado de “tipo grego” e tem se tornado cada dia mais
popular. No mercado, observam-se diferentes produtos
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com variacdo nos sabores e apresentacées. Os produtos
brasileiros (comecaram a ser comercializados em 2012)
apresentam composicao diferente da encontrada na
literatura internacional. Os produtos de diferentes marcas
tém concentracao de proteina apenas um pouco acima
da encontrada no iogurte natural, que é ao redor de 4%,
enguanto nos “tipo grego” varia de 4,6% a 5,1%.

A maca foi utilizada nesta pesquisa pela sua
importancia na economia do Estado de Santa Catarina,
que é o maior produtor brasileiro, com 18.155 ha de
area plantada e com 530.601 toneladas produzidas na
safra de 2012/2013 (CEPA, 2013). Além disso, ha um
componente inovador, visto que existem raras opcdes
de leites fermentados com maca no mercado nacional.
Esta é uma alternativa para o uso da fruta que ndo tem
qualidade para ser comercializada diretamente como
uma fruta de mesa, agregando valor a esta importante
matéria-prima produzida no Estado.

Esta pesquisa teve como objetivo desenvolver
e avaliar diferentes formulacdes de leites fermentados
probiéticos (com Bifidobacterium animalis e Lactobacillus
acidophilus) concentrados com adicdo de macé. Foi
avaliado o impacto da adicdo de inulina como substituto
de gordura no produto por meio da determinacgéo
das caracteristicas microbiologicas, fisico-quimicas e
sensoriais do produto.

I 2 Material e métodos

2.1 Processamento do leite fermentado concentrado
probiético e do preparado de maca

Nas diferentes formulacées do produto estudado
neste trabalho, foram utilizados: leite esterilizado UHT
integral e desnatado (marca Elegé); leite em p6 desnatado
(marca La Serenfssima), agUcar light (mistura comercial
de sacarose e sucralose, da marca Unido) e magas da
variedade Fuji. Todos os produtos foram adquiridos no
mercado local, em Florianépolis, SC.

O fermento utilizado foi uma cultura latica ABT-4
mista probiotica liofilizada tipo DVS (Chr Hansen,
Dinamarca), que contém: Streptococcus thermophilus,
Bifidobacterium animalis Bb-12 e Lactobacillus acidophilus
La-5. O fermento foi preparado segundo indicagdes do
fabricante. O conteudo de um pacote DVS de 50U foi
misturado com 50 ml de leite UHT, dissolvido por dois
minutos sob agitagdo, dividido em tubos plasticos e
congelado a —18 °C até o momento de uso. Uma hora
antes da inoculacao, o fermento foi descongelado e
adicionado as diferentes formulagdes na proporcao de
5% (para o produto final atingir uma concentracdo minima
de 10° UFC/mL).

A inulina utilizada nesta pesquisa foi da Orafti
(empresa Clariant). Antes de ser adicionada ao leite, a
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inulina em p6 (para atingir a concentracdo de 1% p/p em
relac&o ao leite) foi dissolvida em leite UHT e esterilizada
em autoclave a 121 °C por 15 minutos.

As diferentes formulacGes foram processadas na
Usina de Processamento de Alimentos do Departamento
de Ciéncia e Tecnologia de Alimentos (CAL), no Centro
de Ciéncias Agrarias (CCA) da Universidade Federal
de Santa Catarina (UFSC). As diferentes analises foram
realizadas nos laboratérios de microbiologia e de
bromatologia deste departamento.

Para avaliar o impacto da adicéo de inulina, foram
desenvolvidas trés diferentes formulagdes. Em todas
elas adicionou-se 2% de leite desnatado em pd (p/p)
em relacao ao leite UHT (integral ou desnatado) com o
objetivo de aumentar o teor de proteina do produto final
para obter um gel firme sem sinérese. Na Formulacéo |,
foi utilizado leite integral; na Formulacao D, utilizou-se
leite desnatado; na Formulacao IN, o leite desnatado e
1% de inulina (p/p) para avaliar o seu efeito como um
substituto de gordura.

Depois da mistura do leite fluido com o leite em
po, foi realizada a pasteurizagdo (95 °C por 5 minutos)
das diferentes formulacdes e, subsequentemente, o
resfriamento até 43 °C. Procedeu-se a inoculagdo com
5% do fermento probidtico, e o produto foi incubado
em uma camara BOD a 43 °C até atingir o pH final de
4.6, quando foi resfriado a 4 °C por 12 horas. Depois do
resfriamento, o gel foi quebrado e transferido para um
dessorador para a separacéo do soro por 12 horas sob
refrigeracdo. Durante a fermentacéo foram realizadas
medidas de pH a cada 30 minutos para construcao de
uma curva de fermentacao para avaliar o impacto da
inulina nesta etapa do processo.

Para a elaboragdo do preparado de maca
(variedade Fuji), as frutas foram lavadas em agua
corrente e sanitizadas por imersdao em solugao de
hipoclorito de sddio 200 ppm por 15 minutos. As macas
foram descascadas, cortadas, branqueadas em agua
em ebulicdo por 3 minutos e, subsequentemente,
desintegradas em liquidificador industrial. Adicionou-se
a macé desintegrada, em relacdo a massa de fruta, 30%
(p/p) de uma mistura comercial de sacarose e sucralose
(marca Unido); 0,5% de acido citrico (p/p) e 1% de
pectina citrica (p/p). A mistura foi concentrada até atingir
40 °Brix, embalada em recipientes de vidro previamente
esterilizados, fechados hermeticamente e armazenados
a 5 °C até o momento da utilizagéo.

O produto final (leite fermentado concentrado de
maca) foi preparado misturando-se 25% do preparado de
maca (p/p) com 75% de leite fermentado concentrado. As
diferentes formulacoes foram colocadas em embalagens
plasticas tampadas (com as quantidades necessarias
para cada uma das andlises) e mantidas a 4 °C até a
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realizacdo das analises (fisico-quimicas, microbiolégicas
e sensoriais) para caracteriza-las.

2.2 Andlises microbioldgicas

A andlise microbiolégica do produto foi realizada
em duplicata nos dias 0 e 7 de armazenagem a 4
°C. Logo apo6s o processamento (no dia zero), antes
da analise sensorial, foram realizadas as analises
microbiolégicas para a contagem de bolores e leveduras,
de coliformes totais e de coliformes termotolerantes, com
0 objetivo de avaliar as condi¢cdes higiénico-sanitarias do
processamento (SILVA et al., 2010).

A contagem de Streptococcus thermophilus e de
Lactobacillus acidophilus foi realizada segundo APHA
(2004). A contagem de Bifidobacterium foi realizada
em MRS com glicose, adicionado de 5 ml da solucéo
de Dicloxacillina, 10 ml de solucao de LiCl e 5 ml de
solucéo de CyHCI por litro de meio de cultura. As placas
foram incubadas a 37 °C por 72 h em anaerobiose (CHR
HANSEN, 2007).

2.3 Analises fisico-quimicas

As analises fisico-quimicas para a caracterizacao
do produto seguiram as metodologias propostas pelo
Instituto Adolfo Lutz (IAL, 2008). Foram realizadas as
seguintes analises: pH (leitura direta em potencidémetro);
acidez total titulavel (% de acido latico); teor de proteina
(Método de Kjeldahl); lipidios (Soxhlet); umidade (estufa
a 105 °C) e cinzas.

2.4 Analise sensorial

Para avaliar a aceitacédo sensorial das diferentes
formulacdes, foram utilizados 50 provadores néo treinados
recrutados entre alunos, professores e funcionarios da

UFSC. Utilizou-se uma escala hedbnica estruturada de
nove pontos, com notas variando de 9 (gostei muitissimo)
a 1 (desgostei muitissimo). Os provadores receberam
as amostras de forma monadica, em copos plasticos
transparentes descartaveis com tampas contendo 25 g
do produto a 8 °C. As amostras foram codificadas com
numeros aleatérios de trés digitos e servidas com um
copo de agua. Para avaliar a aceitagdo sensorial, foi
seguida a metodologia proposta por Meilgaard et al.
(2006) e o indice de aceitacao foi calculado segundo
Teixeira et al. (1987).

2.5 Analise estatistica

O experimento foi repetido e os resultados
apresentados sdo a média destes dois experimentos.
Os resultados das andlises microbioldgicas, sensorial e
fisico-quimicas foram submetidos a analise de variancia
(ANOVA) e ao Teste de Tukey (p < 0,05) para comparacao
das médias. Os calculos foram realizados com auxilio dos
programas Statistica® e Excel® 2007 (Windows).

Il 3 Resultados e discussao

3.1 Influéncia da inulina no tempo de fermentacgao
do leite

O tempo de fermentag&o das diferentes formulacoes
variou entre 5 e 6 horas, sendo que o final da fermentacéo
foi determinado quando as amostras atingiram pH de
4.6. Este resultado demonstrou que a adic&o de inulina
n&o influenciou o tempo de fermentacédo, uma vez que
as formulacoes | e IN tiveram comportamentos similares,
como pode ser observado na Figura 1.

Segundo Tamime e Robison (2007), o tempo de
fermentag&o de iogurte varia de 2,5 a 5 horas e isto ocorre
devido as combinacbes e quantidades de bactérias

Curva de Fermentacdo

6,5 *4!!————%
6 \

5,5 \

—o—Formulagdol

—— Formula¢do D

—d=—Formulacdo IN

o \\\
Qo
5 ‘\.
S
4,5
4
3,5 T T T T T T 1
0] 1 2 3 4 5 6 7

Tempo {h)

Figura 1. Curva de decréscimo do pH durante a fermentacéo das diferentes formulagdes.
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laticas adicionadas. Neste experimento, foi observado
um tempo de fermentacao ligeiramente superior ao
observado na producéo de iogurte, 0 que poderia ser
explicado pela auséncia de Lactobacillus bulgaricus,
que se multiplica em uma associagdo positiva com o S.
thermophilus, acelerando o processo de fermentacéo
(MUNDIM, 2008).

O tempo de fermentagao nesta pesquisa foi menor
do que os observados por Dave e Shah (1997), que
utilizaram a mesma combinacédo de bactérias laticas e
observaram que esta etapa demorou de 6,5 a 11 horas.
Atualmente, os fermentos probiéticos disponiveis no
mercado fermentam o leite rapidamente como pode ser
observado nesta pesquisa.

3.2 Avaliacao das diferentes formulacdes por meio
das analises microbioldgicas

Logo apds o processamento, as amostras foram
submetidas as analises microbiolégicas (quantificagéo
de coliformes totais, de coliformes termotolerantes e
contagem de bolores e leveduras), nas quais foram
observados resultados negativos para 0os contaminantes
pesquisados ou a contagem encontrava-se dentro das
especificacdes estipuladas pela legislagcéo vigente.
Este resultado evidenciou que as diferentes formulacoes
foram processadas em condi¢cdes higiénico-sanitarias
adequadas e todas se encontravam aptas para o
consumo no momento da andlise sensorial.

Como se observa na Tabela 1, as amostras IN
apresentaram contagem suficiente de Bifidobacterium
animalis para promover efeitos benéficos a saude do
consumidor e, portanto, este produto poderia ter uma
alegacéo funcional de probidtico de acordo com a
legislacdo brasileira vigente. Depois de uma semana de
armazenagem refrigerada, foi observada uma pequena
reducdo do numero de células viaveis de Bifidobacterium,
que pode ser devido a permeacao de oxigénio através
da embalagem ou a acidificacéo do produto (FERREIRA
e TESHIMA, 2000).

O aumento da contagem de bolores e leveduras
foi 0 que determinou o final da vida til do produto, pois,
com uma semana, o produto atingiu a contagem de 2x10?
UFC/g, que é o maximo permitido pela legislagéo vigente;
acima deste valor o produto encontra-se improéprio

Tabela 1. Resultados das anélises microbiolégicas do leite
fermentado concentrado com inulina.

Analise Dia 0 Dia 7
Coliformes totais (NMP) 0 0
Bifidobacterium animalis (UFC/Q) 1,4x108 9,6x107
Streptococcus thermophilus e
) . . 5x10° 2,6x10°
Lactobacillus acidophillus (UFC/g) X x
Bolores e leveduras (UFC/g) 102 2x10?
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para o consumo. Por esta raz&o, a avaliagcdo de vida
Util do produto foi realizada somente até o sétimo dia,
apesar de a contagem de bactérias laticas totais e de
Bifidobacterium animalis ainda estarem elevadas, bem
acima do minimo exigido pela legislacao brasileira. Esta
contaminacéao por bolores e leveduras provavelmente é
devido a adigédo do preparado de maga sem conservantes
quimicos ou a etapa de concentracdo do leite fermentado
com auxilio de um dessorador.

O tempo de vida Util de produtos similares, como
o iogurte concentrado obtido de forma tradicional (nos
quais se utilizam sacos de algodao) também é curto.
Yamani e Abu-Jaber (1994) observaram que a vida Util
deste produto variou de 7 a 10 dias; e Nsabimana et al.
(2005) observaram uma vida util de cerca de duas
semanas. Devido a curta vida util do produto obtido pelo
método tradicional, observa-se uma ampla utilizagdo de
conservantes como benzoatos e sorbatos para o controle
da multiplicagcdo de micro-organismos deteriorantes
nestes produtos (MIHYAR et al., 1999).

No Brasil, s6 é permitida a adicdo de conservantes
nos preparados de frutas naturais ou nos preparados
de aromatizantes/saborizantes artificiais adicionados
aos leites fermentados, ndo sendo permitida a adicao
de conservantes diretamente nos leites fermentados
(BRASIL, 2007). Portanto, considerou-se que o produto
elaborado nesta pesquisa obteve uma vida Util compativel
com a observada na literatura por outros pesquisadores
em produtos similares.

A utilizac&o de dessoradores para a separagao do
soro ndo é eficiente devido ao tempo prolongado, que
pode propiciar a contaminacao do produto. Esta etapa
poderia ser substituida por concentracéo em centrifugas
ou com membranas, que, além de serem técnicas mais
rapidas e eficientes, sdo também mais higiénicas e
poderiam contribuir para um aumento da vida util do
produto final.

3.3 Avaliacéo das diferentes formulac6es por meio
das andlises fisico-quimicas

Os resultados das analises fisico-quimicas sao
apresentados na Tabela 2 (média e desvio padrao).

Segundo Tamime e Robison (2007), diferentes
pesquisadores encontraram valores de sdélidos totais
em produtos similares variando de 24,1% a 23%. Os
resultados encontrados nesta pesquisa variaram de
19,8% a 23,5%. Os valores encontrados nas formulagdes
D e IN foram abaixo da média encontrada na literatura e
o da IN estava dentro da faixa esperada. A formulagdo
D foi a que apresentou o menor valor, provavelmente,
devido ao fato de ter sido utilizado leite desnatado. O
valor maximo foi observado na formulagdo com inulina,
devido ao maior conteldo de soélidos adicionados ao
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Tabela 2. Resultado das analises fisico-quimicas das diferentes formulacdes.

Andlises Formulagao |
Solidos totais (%) 21,8+ 0,2
Proteina (%) 5,42 + 0,1
Gordura (%) 3,92+ 0,5
Acidez titulavel (°D) 131,02+ 1,4
Acido latico (%) 1,32+ 0,0
Cinzas (%) 0,62+ 0,0
Umidade (%) 78,2° + 0,2

Formulacao D Formulacao IN

19,82 + 0,02 23,5 + 0,09
6,2° + 0,05 6,2° + 0,05
0,16° + 0,02 0,33° + 0,01
132,52 + 2,1 155,65+ 0,7
1,32+ 0,02 1,5° + 0,01
0,592 + 0,1 0,62 + 0,03
80,22 + 0,0 76,5 £ 0,09

As letras diferentes na mesma linha indicam que as amostras apresentam diferenca significativa (p < 0,05). Formulagéo I: elaborada com leite
integral; Formulagéo D: elaborada com leite desnatado; Formulacao IN: elaborada com leite desnatado e 1% de inulina.

leite. O conteudo de sdlidos totais reportado por Yazici e
Akgun (2003) para iogurte concentrado foi igual a 21,8%
com 0,75% de substituto de gordura e igual a 20,0% para
a formulac&o sem substituto.

O teor de proteina das diferentes formulacoes
variou de 5,4% a 6,2%, todas elas atenderam ao
estabelecido pela legislacéo brasileira, que exige um
minimo de 2,9% (BRASIL, 2007). Porém, na literatura,
em produtos concentrados em geral, observa-se um teor
de proteina bem superior. Em iogurte concentrado com
substituto de gordura, foi observado 12,3% de proteina
(YAZICl e AKGUN, 2003).

Em relac&o ao teor de gordura, a legislagéo
brasileira estabelece um maximo de 0,5% para classificar
o produto como desnatado, dessa forma, as formulacdes
D (com 0,16% de gordura) e IN (com 0,33%), que
foram elaboradas com leite desnatado, poderiam ser
classificadas como desnatadas.

A acidez das formulagdes variou de 1,3% a 1,5%,
atendendo ao estabelecido pela legislacao, que prevé
que a acidez fique na faixa de 0,6% a 2,0%. A formulagéo
IN apresentou um valor significativamente superior (p <
0,05) em relagédo as demais.

A Instrucédo normativa n° 46, de 2007, néao
faz mencéo ao teor de cinzas. As trés formulacoes
caracterizadas nédo apresentaram diferenca significativa
quanto ao teor de cinzas, que variou de 0,59% a 0,62%.
Yazici e Akgun (2003) observaram valores de cinzas um
pouco acima, variando de 0,66% a 0,72% para iogurte
concentrado sem e com adi¢ao de substituto de gordura,
respectivamente.

3.4 Avaliacao das diferentes formulac6es por meio
de analises sensoriais

O indice de aceitacao das formulagées I, D e IN
foram respectivamente 83%, 78% e 75%, o que reflete
que todas elas apresentaram uma boa aceitagéo por parte
dos provadores, uma vez que o produto é considerado
sensorialmente aceito quando tem um indice de
aceitabilidade igual ou superior a 70% (TEIXEIRA et al.,
1987). Ndo se observou diferenca significativa (p <
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0,05) entre as diferentes formulacdes processadas nesta
pesquisa, mas, em geral, sabe-se que a gordura do leite
afeta favoravelmente a qualidade de derivados de leites,
incluindo os derivados de leites fermentados, conferindo
melhor textura e sabor agradavel (MUNDIM, 2008).

As trés formulagdes estudadas nesta pesquisa
apresentaram uma boa aceitagdo sensorial, sendo
que: 98% dos provadores atribuiram notas variando de
6 (gostei ligeiramente) a 9 (gostei muitissimo) para a
formulacao |; 88% para a formulacéo D; e 82% para a IN.

Em relacdo a aceitabilidade das amostras
preparadas com leite desnatado com ou sem inulina,
Robinson (1995), em suas pesquisas, também néao
observou impacto positivo da adi¢cdo de inulina na textura
de iogurte em comparacéo ao produto controle.

Il 4 Conclusao

Esta pesquisa evidenciou ser possivel elaborar um
leite fermentado probidtico concentrado de maga com
adicdo de inulina, como substituto da gordura lactea,
com boa aceitacdo sensorial e com caracteristicas fisico-
quimicas e microbiolégicas compativeis com a legislacdo
brasileira.

A curta vida util do produto de sete dias sob
refrigeracao deve-se a contagem de bolores e leveduras
estar acima da maxima permitida. Até sete dias de
armazenagem, a contagem de Bifidobacterium de 9,7x107
UFC/g ¢ elevada o suficiente para conferir alegacao
funcional ao produto como leite fermentado probidtico.
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