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Indústria de

Leitora e Leitor,
Tecnologia foi o que mais se falou neste período de pandemia. Nunca ela foi tão neces-

sária para a humanidade superar os problemas ocasionados pelo distanciamento social. 
Porém, muita inovação tecnológica já estava em curso para facilitar e agilizar processos 
de produção no campo e nas indústrias.

Por isso, nesta edição, trazemos matérias e entrevistas que mostram como a transfor-
mação digital já estava presente em nossas vidas e a pandemia só empurrou e acelerou 
muitas novidades.

Na entrevista das primeiras páginas, trazemos Sávio Cruz, um universitário recém-
-formado em Veterinária, que tem um futuro promissor em função de iniciativas que 
promovem tecnologia e inovação para o campo e está engajando jovens que poderiam 
seguir a tendência de migrar para centros urbanos, mas que por conhecer o potencial de 
tecnologias de ponta para as fazendas, estão optando por permanecer no campo. Conhe-
ça a história de Sávio Cruz.

Abrindo a matéria que fala de tecnologias em máquinas, equipamentos, embalagens 
e refrigeração para as indústrias de laticínios, a entrevista com David Garcia Penof, coor-
denador do curso de Engenharia de Produção, do Instituto Mauá de Tecnologia, fala como 
andam as empresas brasileiras na implantação da Indústria 4.0.

Para mostrar como os laticínios estão se adequando às novas tec-
nologias em seus processos de produção, trazemos alguns cases de 
empresas especializadas em sistemas de gestão. Confira o que as in-
dústrias falam sobre suas experiências.

Boa leitura!

Luiz Souza
Publisher
11 96980 8387
11 94556 4570 Whatsapp
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A vez do jovem do campo
Por Juçara Pivaro
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O setor do leite precisava e várias entidades vêm trabalhando sério e fortemente para levar 
conhecimento e evolução para o produtor brasileiro de leite. Entre as entidades empenhadas em 
dar suporte para a evolução e expansão do setor está a Embrapa, que desenvolve pesquisas com 
objetivo de promover transferência de tecnologia para o campo. A Embrapa percebeu também a 
necessidade de manter o jovem no campo. Tecnologia e jovens, atualmente, formam a combina-
ção ideal e, mostrando as novas tecnologias para fazendas de leite, é possível atrair jovens. Uma 
fórmula simples e que tem trazidos boas novas para o setor.

O Ideas for Milk é uma iniciativa que já abriu 
muitos espaços de inovação para o setor de leite e 
derivados e, há alguns anos, criou o Vacathon, um  
movimento que inspira estudantes a inovarem, 
contribuindo para o fortalecimento do ecossiste-
ma da cadeia do leite, ao aproximar universida-
des, instituições de ensino, startups e indústria. A 
iniciativa já premiou muitos talentos, entre eles, 
nosso entrevistado – Sávio Cruz, que cursou Fa-
culdade de Veterinária, na Universidade Federal 
de Viçosa, e conta sua história. Narrando com 
simplicidade sua experiência, Sávio consegue 
mostrar a importância desse movimento para o 
setor de leite no Brasil.

Sávio Cruz

Revista Indústria de Laticínios - Fale um pouco de 
suas origens no campo. 

• Sávio Cruz - Nasci no campo, na cidade de Nova 
Módica, próxima à Governador Valadares. Trabalhava na 
lida, na fazenda de meus pais e, a princípio, não queria 
sair dali. Meus pais tinham uma visão avançada e in-
sistiram para que eu estudasse. Foi graças à insistência 
deles que cheguei à Universidade Federal de Viçosa. 

RiL - Como foi essa troca de objetivos?
• Sávio Cruz - Foi uma fase de descobertas. Desco-

bri meu interesse por tecnologias aplicadas no campo. 
Foi engraçado, eu não queria estudar e acabei me trans-
formando um gerador de informações. A trajetória, daí 
para frente, foi estimulante. Entrei para um programa 
da UFV – o Família do Leite, um programa de extensão 
da universidade. Passei a ter contato com fazendas tec-
nificadas.

RiL - Foi sua iniciativa a inscrição no Vacathon?
• Sávio Cruz - Foi a professora Polyana Pizzi, do de-

partamento de Zootecnia da UFV, que montou uma 
equipe para participar do Vacathon, do Ideas for Milk 
e Caravana 4.0, e fui um dos chamados para compor a 
equipe. Em 2018, foi nossa primeira participação. 
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“Por ter passado pela Embrapa 
e ver a necessidade de evolução, 

tenho trabalhado até mais 
na fazenda, agora menos no braçal 

e mais no administrativo.”

Ficamos na Categoria Ouro, entre os quatro primei-
ros colocados. Foi muito importante para nossas vidas. 
Foi um divisor de águas e um impulso muito grande 
para nossa equipe. Sentimos um gosto, que até então, 
não conhecíamos. 

Na UFV, não éramos amigos, fomos apresentados 
pela professora Polyana. Quando fomos para o Vaca-
thon, éramos jovens buscando conhecimento e, de re-
pente, voltamos como jovens com aspiração de ter uma 
empresa. Foi uma transformação na vida de todos.

RiL - Qual foi a mudança mais marcante em seus objetivos?
• Sávio Cruz - Mudei meu propósito profissional. 

Antes, queria apenas uma especialização em gado de 
leite e, depois do Vacathon, estou em busca de me atu-
alizar sempre e não apenas na produção do leite, mas 
em tecnologias que podem ser empregadas no processo 
de produção.

RiL - Como surgiu a VoluTech e o desenvolvimento do 
produto?

• Sávio Cruz - A empresa VoluTech surgiu no Vaca-
thon e cresceu. Hoje, a equipe é formada por um enge-
nheiro eletricista – Lucas Sandres; um engenheiro me-
cânico – Vitor Paixão; Diogo Lourenço, responsável pelo 
Sistema de Informação da PUC – Minas; Gustavo Duque 
– graduando em Agronegócio, um veterinário, que sou 
eu, e a professora do Departamento de Zootecnia da 
UFV - Polyana Pizzi, 

Participamos da Incubadora de Empresas de Base 
Tecnológica – Centev, da UFV, que coordena ações em-
preendedoras, oferece orientação, apoio gerencial e 
consultorias especializadas às empresas tecnologica-
mente inovadoras, além de incentivar a transferência 
de tecnologia entre UFV e novos negócios. O objetivo do 
CenTev é transformar ideias em produtos. Participamos 
da pré-incubação e, agora, já somos incubados lá. 

RiL - A VoluTech recebeu investimentos externos?
• Sávio Cruz - Não. Todo o dinheiro investido foi par-

ticular. Dividimos o valor de R$ 20 mil entre os partici-
pantes da empresa. Nosso próximo passo será buscar 
investimentos.

RiL - Qual ou quais são os produtos e tecnologias ofere-
cidos pela empresa?

• Sávio Cruz - Por enquanto, temos apenas um pro-
duto – um sensor que faz monitoramento para tanques 
de leite em fazendas. O instrumento traz segurança de 
quanto leite tem no tanque e de que forma esse leite 
está armazenado. Esse é um grande benefício, pois o 
produtor não precisa ir até o tanque para saber o sta-
tus do leite. Se houver pico de energia e for necessário 
desligar, o produtor é informado imediatamente. Evita 
também erros de medição de régua. Isso é muito impor-
tante, pois no momento de venda, faz muita diferença 
saber exatamente quantos litros de leite vão para o ca-
minhão transportador. Qualquer perda impacta no fi-
nanceiro da fazenda.  VoluTech é segurança para o pro-
duto e evita perdas para a fazenda ou para o laticínio.

Já instalamos os sensores em cinco fazendas e va-
mos instalar mais dez nos próximos 30 dias. Ainda não 
comercializamos nossos produtos. Estamos na etapa de 
calibragem e de fazer a validação científica, que é rea-
lizada na UFV.

Nosso primeiro negócio, a primeira parceria, já está 
em andamento, é com o Laticínios Porto Alegre, na cida-
de de Ponte Nova, em Minas Gerais.

Não queremos ser uma empresa de um produto so-
mente. Já temos novos projetos, mas nenhum em exe-
cução ainda.

RiL - Atualmente, atua somente na VoluTech?
• Sávio Cruz - Continuo trabalhando com meu pai. 

Graças ao Vacathon, cresci até na minha atuação dentro 
da fazenda. Pela experiência que tive no Família do Lei-
te, tento ser um consultor de meu pai. Por ter passado 
pela Embrapa e ver a necessidade de evolução, tenho 
trabalhado até mais na fazenda, agora menos no braçal 
e mais no administrativo. 

RiL - Como vê iniciativas como o Ideas for Milk e Vacathon?
• Sávio Cruz - São iniciativas muito importantes 

para o setor de leite, principalmente porque mantêm o 
jovem no campo. Trabalhar na roça não é coisa de gente 
burra. Temos pessoas brilhantes que lidam com vacas e 
lavoura. Essa valorização é importante e o Ideas for Milk 
leva valorização e conhecimento para o produtor.

É muito boa a sensação de entrar num cubo, em São 
Paulo, e ver jovens falando sobre vacas. Isso não acon-
teceria se não houvesse o Ideas for Milk. É até difícil 
explicar a diferença de visão profissional que o conhe-
cimento proporciona. 
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Yorgus lança linha de produtos mais natural para 
crianças e concorre com gigantes do setor 
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Para deixar a temporada de travessuras e gostosuras ainda mais temática e divertida, as garrafinhas de 
Leite Fermentado Vigor ganharão uma edição com personagens monstruosos. Mais uma vez, a Vigor traz uma 
novidade perfeita para os apaixonados pela linha e pelos Minions aproveitarem. Cada garrafinha traz um 
Minion vestido como um monstrinho diferente para as crianças se deliciarem enquanto se divertem, além 
de poderem usar as embalagens 
para brincar e enfeitar a casa de 
forma temática. Ao todo são doze 
personagens monstruosos para 
garantirem a diversão: Dave’Acu-
la, Múmia, Sarcófago, Noiva do 
FrankenBob, Monstro Mel, Fantas-
Minion, LobiMinion1, LobiMinion2, 
FrankenBob 1, FrankenBob 2, Tom 
Invisível 1 e Tom Invisível 2. 

Yorgus acaba de ampliar o seu portfólio de produtos e lançar 
a linha Yorgus Kyds, voltada especialmente para as crianças, com 
tudo que os pequenos precisam para ter uma alimentação saudá-
vel e cheia de sabor. 

Com o Yorgus Kyds, a empresa tem a expectativa de arrematar 
7% do market share no segmento de iogurte em pouch nos próxi-
mos anos. Com a novidade, a empresa atinge um público cada vez 
mais atento, mais informado e que está em busca de produtos mais 
saudáveis, sobretudo para crianças, que têm sofrido com obesidade 
desde muito cedo. 

Neste início, a Yorgus escolheu morango e baunilha como os pri-
meiros sabores para a nova família de produtos. As opções foram 
selecionadas para a Linha Kyds por agradarem a garotada em geral. 
"Toda criança precisa de uma alimentação nutritiva. Percebemos 
que muitos pais que consomem Yorgus oferecem constantemente 
os produtos para seus filhos, justamente por serem mais saudáveis. 
Então, decidimos criar algo exclusivo para esse público", explica 
Enrico Leta, cofundador da Yorgus. 

Vigor traz coleção temática para sua linha infantil e 
entra no clima de gostosuras ou travessuras
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Manteiga com Flor de Sal é a novidade 
gourmet da Piracanjuba
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em matéria-prima para manteiga, o produto 
número 1 do portfólio da marca. Utilizando 
creme de leite com baixa acidez e sabor suave, 
a marca aperfeiçoou o que os consumidores já 
aprovaram e, agora, apresenta a Manteiga Flor 
de Sal Piracanjuba, em embalagem metálica 
de 200 gramas.

"Pensando em surpreender os consumido-
res, fomos atrás de uma opção refinada, que 
mantivesse as características de qualidade e 
tradição da Manteiga Piracanjuba e, ao mesmo 
tempo, tivesse a experiência gourmet. O resul-
tado é um produto que permite a suave sensa-
ção de cristais de sais derretidos na boca, o que 
proporciona um sabor diferenciado, com tem-
pero na medida do paladar", descreve o Diretor 
de Refrigerados, Cláudio Henrique Sales Costa. 

Os raros cristais de Flor de Sal são 100% naturais e artesanais. Sensíveis às condições climáticas, eles ne-
cessitam de muito sol, brisa suave e baixa unidade para se precipitarem. Depois disso, são coletados artesa-
nalmente em períodos específicos nas superfícies das salinas, constituindo um produto natural da mais alta 
qualidade. Além de manter todo aroma do mar, a Flor de Sal contém mais de 80 minerais e oligoelementos. Ao 
mesmo tempo, o teor de cloreto de sódio, o principal componente do sal, é relativamente baixo. 
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A Sooro Renner está com novo site atualizado e com novas funcionalidades. O nosso portal 
conta com uma linguagem muito mais moderna e dinâmica, para se comunicar com esse novo 
mercado. A curadoria também cuidou para que todas as informações disponíveis sejam relevantes. 
Ficou muito mais fácil encontrar informações precisas sobre nossos produtos.

E tem mais, com o objetivo de estreitar os laços com seu cliente final, a Sooro Renner, iniciamos 
o projeto chamado “Mundo Whey”. Um blog inteiramente dedicado à alimentação de alta perfor-
mance, Sports Nutrition e diversos outros assuntos. 

A empresa tem certeza que o novo site é um passo importante na busca por novos desafios, e 
o Blog mundo Whey vem para solidificar a boa relação que a Sooro Renner já tem com todos seus 
clientes e com os consumidores finais de seus produtos.

As novas funcionalidades, o novo design e as novas informações, facilitarão a navegabilidade 
de todos.

Você tem o nosso convite para conhecer o novo site Sooro Renner e também o Blog Mundo 
Whey. É esforço da empresa para trazer sempre informações relevantes e de qualidade aos  clien-
tes, parceiros e colaboradores da Sooro Renner.

Visite: www.sooro.com.br

Sooro Renner tem novo site

Nova plataforma também vem acompanhada de Blog dedicado ao Sports 
Nutrition e diversos outros assuntos
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Como parte de uma série de ações 
de branding, a Embaré lançou recen-
temente as novas embalagens da 
Camponesa, tradicional linha de lác-
teos da empresa. A proposta é levar 
o mesmo sabor e qualidade à mesa 
dos consumidores, mas com um vi-
sual mais moderno e condizente 
com a atual fase da companhia.

A iniciativa é parte de um movi-
mento focado no fortalecimento da 
marca, na experiência do consumi-
dor e na aproximação com o mer-
cado. Em 2020, o projeto de brand da 

Embaré já resultou no lançamento do APP Sou Camponesa, no e-commerce próprio da empresa e na 
promoção “Sabor de Prêmios”, ação que busca aumentar a experiência do cliente com os produtos da 
marca nos mais diversos canais de compras. O diretor de marketing, Martim Bernadara, destaca que as 
mudanças são parte da evolução da marca para um mercado mais moderno e conectado às necessida-
des do consumidor

Em conjunto com as novas embalagens, a Camponesa lança também um novo produto no mercado, 
o leite condensado semidesnatado de 395 gramas.

Camponesa lança novas embalagens
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Veneza Coopeavi
Longa história de sucesso

Com uma trajetória de dificuldades e superações desde 1950, 
o Laticínios Veneza-Coopeavi chega em 2020, contabilizando muitas vitórias, 

mantendo comprometimento inerente ao cooperativismo.

A história do Laticínios Veneza passa 
por vários períodos de muitas mu-
danças. Na década de 1950, quando 
Nova Venécia ainda era distrito de 

São Mateus, no Espírito Santo, a pecuária de 
corte prevalecia na região. Os poucos produ-
tores de leite, diante da realidade, sentiram a 
necessidade de buscar soluções para os pro-
blemas de produção e comercialização do lei-
te. Foi então que 17 produtores reuniram-se e 
decidiram mudar o rumo da pecuária na re-
gião. No dia 30 de abril de 1953, o grupo fundou 
a Cooperativa de Laticínios de Nova Venécia.

Com um início turbulento, atravessando 
algumas dificuldades financeiras que deixa-
vam a recente instituição quase estagnada, 
os fundadores foram aos poucos mudando o 
rumo do agronegócio na região. Quase duas 
décadas após o surgimento, em 1972, a coo-
perativa ganhava um nome comercial: Coop-
norte. Os produtos que eram fabricados, na 
época, passaram a levar a marca Veneza, uma 
referência aos fundadores do já então muni-
cípio de Nova Venécia.

Na década de 1970, a Coopnorte viveu uma 
grande fase de crescimento, expandindo o 
atendimento a outros municípios, com posto 
de recebimento e resfriamento de leite, aber-
tura de supermercado e posto de combustí-
veis, além da incorporação de outras coope-
rativas. Em 1978, a instituição ganhou sua 
própria sede administrativa.

A década seguinte, a de 1980, foi marcada 
pela expansão e diversificação dos negócios 
em Nova Venécia com o surgimento da Sui-
norte (suinocultura) e Frinorte (frigorífico de 
abate misto), instalação de uma fábrica de ra-
ções e criação de uma unidade de armazena-
mento de milho.

Na década de 
1990, a Coop-
norte começou 
a buscar no-
vos mercados e 
concentrou as 
atividades na 
industrialização 
de queijos. A 
iniciativa deu certo. Para atender ao progra-
ma Recoop, do Governo Federal, na época, a 
Coopnorte precisou tomar algumas medidas 
e, em setembro de 1998, a Coopnorte ven-
deu sua participação acionária na Suinorte e 
Frinorte, saindo assim, daquelas atividades. 
Dois anos depois, mais precisamente em no-
vembro de 2000, foi a vez do supermercado, 

Erik Pagung - Diretor de Lácteos da Coopeavi
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do posto de combustíveis e fábrica de rações. 
As atividades foram terceirizadas e o foco da 
cooperativa ficou totalmente voltado para a 
indústria de laticínios.

Com o passar dos anos, a Veneza percebeu 
a necessidade de retomar algumas unidades 
de negócio, principalmente diante da neces-
sidade de atender o cooperado em algumas 
demandas. Foi então que a cooperativa reto-
mou o funcionamento do posto de combustí-
veis e colocou novamente a fábrica de rações 
em atividade.

Essas medidas mudaram os rumos da Ve-
neza e a implementação de novas estratégias 
provocaram um grande crescimento, levando 
a Veneza a fazer parte das maiores empresas 
do Espírito Santo, destacando-se, ano após 
ano, no ranking da Findes (Anuário IEL) e na 
pesquisa Marcas de Valor (A Gazeta e Institu-
to Futura).

Coopeavi/Veneza
Incorporada à Coopeavi no início de 2019, 

a Veneza tornou-se a Unidade de Lácteos de 
uma das principais cooperativas do Espírito 
Santo e a maior no ramo do agronegócio. A Co-
opeavi conta com mais de 16 mil associados.

A Coopeavi é uma cooperativa do segmento 
Agronegócio, com atuação no Espírito Santo, 
Minas Gerais e Bahia. Fundada em 1964, atual-
mente conta com mais de 16 mil cooperados, 
em sua maioria pequenos e médios produto-
res. Em 2015, incorporou a Pronova, cooperati-
va com cafeicultores especialistas em qualida-
de de café, e inaugurou o primeiro Condomínio 
Avícola para produção de Ovos do Brasil. Já em 
fevereiro de 2019, incorporou a Veneza, pas-
sando a atuar também no ramo de laticínios.

A marca Veneza continua em todos os pro-
dutos lácteos da Coopeavi, assim como a in-
dústria permanece com sede no município 
de Nova Venécia, próxima dos cooperados 
que tiram da atividade leiteira o sustento de 
suas famílias.

A linha de queijos é a principal atividade 
da marca Veneza, mas a produção, em ge-
ral, conta com variados itens do setor lácteo 
como manteiga, leite, iogurte, bebidas lácte-
as, requeijão, doce, entre outros. Atualmente, 
de uma média de 4 milhões de litros de lei-
te captados por mês, sendo 70 mil litros vai 
para leite empacotado, 75% são destinados 
para a produção de queijos e outros 25% para 
outros derivados.

Atualmente, os produtos Veneza são dis-
tribuídos em quatro estados brasileiros para 
cerca de 4.000 estabelecimentos comerciais. 
O principal estado consumidor é a Bahia, em 
seguida, vem o Espírito Santo e depois Rio de 
Janeiro e São Paulo.

F
ot

o:
 M

os
ai

co
 Im

ag
em

/A
ss

C
om

 C
oo

pe
av

i

CD Lácteos

F
ot

o:
 M

os
ai

co
 Im

ag
em

/A
ss

C
om

 C
oo

pe
av

i

F
ot

o:
 D

ie
go

 F
ei

to
sa

/A
ss

C
om

 C
oo

pe
av

i



Histórias da Indústria

14

Instalações
A Unidade de Lácteos é responsável pela 

geração de cerca de 400 empregos diretos no 
município de Nova Venécia, noroeste capixa-
ba. O desafio de evoluir tecnologicamente é 
constante, com medidas que visam a moder-
nização e qualidade dos produtos. Nos últi-
mos anos, a Veneza (hoje Coopeavi) viveu a 
melhor fase de crescimento industrial de sua 
história. O parque industrial foi ampliado e 
modernizado. Foram investidos recursos na 
aquisição de novos equipamentos e na atua-
lização de máquinas que já estavam em fun-
cionamento, entre aparelhos e máquinas de 
envase de bebida láctea, compressores de ar, 
túnel de secagem de queijos, queijomats, dre-
noprensa automática, equipamento de água 
gelada, entre outros implementos para refor-
çar a capacidade produtiva da cooperativa.

Qualidade
“A cooperativa trabalha com uma política 

rigorosa que segue à risca as normas de pro-
dução e os cuidados que vão desde a ordenha 
do leite até o devido processo final de indus-
trialização de cada produto, fazendo com que 
a mercadoria chegue à mesa do consumidor 
com um padrão de altíssima qualidade. Essa 
é a principal razão da boa aceitação popular 
dos produtos que carregam a marca Veneza 
no mercado” destaca Erik Pagung, diretor de 
lácteos da Coopeavi.

Quando o leite chega ao parque industrial 
da instituição é retirada uma amostra e leva-
da direto para um centro processador (labo-
ratório), onde é submetido a testes de avalia-

ção e verificada a qualidade. Lá são efetuadas 
análises, conforme as normas vigentes, para 
analisar a qualidade do leite que é medida 
pela composição química, características físi-
co-químicas e higiene.

Os teores de proteína, gordura, lactose, sais 
minerais e vitaminas determinam a qualida-
de da composição do leite que é influencia-
da pela alimentação, manejo, genética e raça 
do animal. A cooperativa também investe no 
campo, ofertando ao produtor atendimento 
técnico e orientações sobre higiene, alimen-
tação, manejo do pasto, lactação, entre ou-
tros, o que reflete diretamente na qualidade 
composicional da matéria-prima.

Os produtos comercializados variam en-
tre queijo, manteiga, leite, iogurte, requei-
jão, doce e outros, que somados chegam a 50 
itens diferentes. Somente da linha de queijo 
são distribuídas 120 toneladas por semana. O 
mussarela é o produto mais requisitado. Os 
fermentados somam 95 toneladas e a man-
teiga Veneza, 23t. Os outros produtos somam, 
juntos, 60 toneladas.

F
ot

o:
 M

os
ai

co
 Im

ag
em

/A
ss

C
om

 C
oo

pe
av

i

CD Lácteos

F
ot

o:
 D

ie
go

 F
ei

to
sa

/A
ss

C
om

 C
oo

pe
av

i



15

Foco no social
A contribuição da Coopeavi, por meio da 

Veneza Lácteos, para o desenvolvimento so-
cioeconômico é reconhecida nacionalmente, 
trabalhando com foco na redução da pobreza, 
geração de emprego, integração social e de-
senvolvimento da comunidade local, contri-
buindo para manter famílias no campo com 
qualidade de vida.

Para fortalecer a atividade leiteira, os coo-
perados contam com uma série de benefícios: 
assistência veterinária, programas de assis-
tência técnica de produção intensiva de lei-
te, insumos de qualidade a preços acessíveis, 
projeto de recria de bezerras de melhoramen-
to genético, subsídios para plantio e corte de 
alimento volumoso para vacas, entre outros.

Pagung considera que uma das maiores 
conquistas da Veneza foi ter se tornado uma 
das principais marcas de lácteos do Espírito 
Santo e sul da Bahia, alicerçada pelos mais de 
50 produtos de alta qualidade que compõem 
seu mix, sendo um laticínio referência em 
queijos, que consolida a marca por estar no 
mercado há 67 anos.

Investimentos
“O investimento mais recente da empre-

sa, com grande relevância, é o CD - Centro de 
Distribuição de Lácteos moderno, recém-i-
naugurado, com 3 vezes mais de capacidade 
de estocagem, onde irá nos permitir melhorar 
nossas operações industriais, desenvolvendo 
novas linhas de produções e, consequente-
mente, novos produtos à disposição dos nos-
sos clientes/consumidores”, afirma o diretor 
de lácteos da Coopeavi.

Anteriores ao CD, a cooperativa investiu 
em Estação de Tratamento de Efluentes. Fo-
ram concluídas as obras da ETE e iniciado o 
tratamento dos efluentes gerados no parque 
industrial. Atualmente, os efluentes gerados 
na indústria estão sendo levados para a célu-
la de tratamento.

O projeto passou por três etapas até ser 
concluído: instalação da tubulação, cons-
trução da célula para receber os efluentes e 
montagem da elevatória para o bombeamen-
to dos efluentes. Foram investidos mais de 
R$1 milhão em recursos próprios para aten-
der às normas ambientais.

Foi também construída nova Câmara Fria, 
dessa forma, a indústria ganhou espaço para 
estocar os produtos, principalmente, na épo-
ca da safra, período em que aumenta consi-
deravelmente a produção de leite na região.

Desafios
“Como cooperativa, um dos grandes de-

safios, sem dúvida, é a "sucessão familiar", 
aponta Pagung. Outro não menos importante 
seria melhorar o nível profissional da produ-
ção primária, aumentando a produtividade 
do rebanho, envolvendo o tripé: genética, ali-
mentação e manejo, complementa ele.

E, para isso, a cooperativa faz sua parte ao 
disponibilizar, assistência técnica continuada 
a seus cooperados, incentivo à produção de 
volumoso, produzindo rações (concentrado) 
de alta qualidade, e disponibilizando o me-
lhoramento genético (inseminação artificial, 
fertilização in vitro e venda de novilhas para 
seus cooperados.

Cooperativismo 
“Não tenho dúvidas que o sistema coope-

rativo no Brasil e no mundo é o contraponto 
ao sistema capitalista. Esse sistema é o único 
que alinha o econômico com o social, pois va-
loriza as pessoas em detrimento ao capital. O 
que mais precisamos é sermos mais profis-
sionais e comprometidos, investir na educa-
ção cooperativista, mudar a cultura, transfor-
mando através do cooperativismo o Brasil e 
o mundo. Acredito que precisamos agir, pas-
sando pela sustentabilidade. E no nosso caso, 
preservando o produtor (cooperado), suas fa-
mílias, enfim, construir a felicidade das pes-
soas que vivem em coletividade, que pensam 
no "nós" e não no "eu”. Assim, acredito em 
um cooperativismo mais forte”.
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Frutap - Inovação com estratégia 
de crescimento

A história da Frutap iniciou, em 1984, 
com a aquisição de um pequeno la-
ticínio, em Bernardino de Campos, 
localizada no estado de São Paulo, 

onde eram fabricados diversos tipos queijos, 
tendo como marca principal - Queijo Ouro 
Branco. Após crise no setor, o empresário 
José Francisco Veiga Rodrigues e sua espo-
sa Aparecida Helena decidiram desbravar o 
mundo de fermentados e iniciaram a produ-
ção de iogurtes. 

Com grande receptividade do mercado e, 
consequentemente, o aumento nas vendas, 
foi construída nova fábrica em Bernardino de 
Campos. A indústria foi a primeira do estado 
de São Paulo, na categoria de pequeno por-
te, planejada para trabalhar apenas com leite 
em pó. Foi inaugurada em 1995, com dez fun-
cionários, produzindo apenas os chamados 
"barriga mole", iogurte envasado em sacos de 
polietileno. 

Em 1996, o fortalecimento da marca Fru-
tap e o aumento constante nas vendas, a 
fábrica passou pela primeira ampliação e 
iniciou a produção em garrafas PEAD’s. Des-
de lá, o desenvolvimento da empresa des-
lanchou com novos processos de produção 
e administração, com implantação de pro-
gramas de qualidade, com projetos de am-
pliação e modernização da fábrica como um 
todo, mostrando que a empresa trilhava um 
caminho do sucesso.

“Como resultado, a Frutap se fortaleceu no 
mercado, ano após ano, ultrapassou as fron-
teiras do estado, dando início a uma nova era 
para a empresa, com forte crescimento de 
vendas. Esse movimento voltou a criar neces-
sidade de ampliação de espaço físico. De lá 
até hoje, com muitas ampliações e moderni-
zações, a companhia segue percorrendo seu 
caminho de sucesso, levando sua qualidade 
para novas áreas do Brasil”, destaca Luiz Fer-
nando Veiga Rodrigues, diretor executivo da 
Frutap.

Luiz Fernando Veiga 
Rodrigues, diretor 

executivo da FrutapF
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Produtos e distribuição 
Atualmente, a empresa com um portfólio 

de 69 SKUs e composto por Leite Fermentado, 
Iogurte, Sobremesa, Queijo Petit, Requeijão, 
Manteiga e Bebida Láctea. Com um mix de 
produtos bem diversificado e sempre inovan-
do, a Frutap atinge todas as classes sociais, 
tendo maior aceitação nas classes B e C.

Os produtos da empresa são distribuídos 
em 15 estados: Acre, Tocantins, Rondônia, 
Sergipe, Bahia, Distrito Federal, Goiás, Mato 
Grosso, Mato Grosso do Sul, Minas Gerais, Rio 
de Janeiro, São Paulo, Paraná, Santa Catarina, 
Rio Grande do Sul.

Kleber Borges, 
supervisor de 
vendas, afirma 
que, atualmen-
te, a maior difi-
culdade é a falta 
de espaço nas 
gôndolas refri-
geradas. “Sabe-
mos que todos os 
concorrentes tra-
balham com um 
portfólio bem pa-
recido, diferen-
ciando apenas a 
marca e preço”, 
complementa.

Fábrica
Ocupando uma área de 9.096m2, a fábri-

ca da Frutap possui área total construída de 
13.685m2. Conta com um laboratório central 
de controle qualidade físico-química e um la-
boratório de microbiologia para matérias pri-
mas, produto em processo e produto acabado, 
contamos também com um laboratório para 
desenvolvimento de novos produtos. 

A área industrial conta com dua linhas 
de pasteurização para leite/soro e xaropes, 
com capacidade para 45mil l/h, 02 linhas de 
padronização de leite, capacidade de 27mil 
lt/h, 03 linhas de pasteurização/homogenei-
zação de bases, capacidade de 31mil l/h, 01 
linha de concentração de leite por ultra-fil-
tração, capacidade de 10.000l/h, e 01 linha de 
esterilização de sobremesas com capacidade 
de 4.000l/h. 

André Luiz Ribeiro, gerente industrial, 
complementa: “no setor de pre-mix são três 
linhas de dissolução de pós com capacidade 
de 14 ton pós/h, para atender produção de xa-
ropes, leite e soro reconstituído e bases em 
geral. Conta com um Sistema de Transporte 
Pneumático de 
açúcar em fase 
densa e ponte ro-
lante para movi-
mentação de bi-
gbags de 1.200 kg. 
Na área de utili-
dades conta com 
um sistema de 
refrigeração de 
agua gelada por 
Chiller com tan-
que extratifica-
dor de 200mil lt 
e 2 caldeiras cap 
10mil kg/h cada, 
ambos totalmen-
te automatizados”.

 “Além de investimentos em sua planta fa-
bril para aumento e melhoria produtiva, um 
investimento relevante ao falarmos de bene-
fícios, foi a construção da fazenda Boa Espe-
rança Frutap. Foi realizando um forte investi-
mento a fim de intensificar a qualidade de sua 
principal matéria-prima, o leite. Hoje, parte 
do leite utilizado pela fábrica é originada em 
sua própria fazenda modelo de 320 hectares. 
O Restante, vem de fornecedores parceiros de 
muitos anos, todos devidamente monitorado 
pela ESALQ/USP. Hoje, a fazenda Boa Esperan-
ça também dá nome a linha de manteigas da 
Frutap”, informa  Veiga Rodrigues.

Kleber Borges, supervisor de vendas

André Luiz Ribeiro, gerente industrial
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Produtores rurais
“Em 2004, em co-

mum acordo com 
nossos fornece-
dores, decidimos 
aceitar o desafio de 
mudar juntos o ce-
nário de qualidade 
do leite, pois fazia 
necessária a me-
lhoria na qualidade 
e sua infraestrutu-
ra. Iniciamos então 
nosso programa de 
pagamento de leite 

pela qualidade, premiando o produtor pelos 
indicadores de contagem global de bactérias 
e contagem de células somáticas, teor de gor-
dura e teor de proteína”, explica Célio Soba-
ranski, supervisor de campo.

Em 2005, a decisão foi aperfeiçoar a meto-
dologia, já que possuíamos base para essa me-
lhoria no programa. Esse método era baseado 
na Instrução Normativa - 51, de 18/09/2002, 
onde a nova configuração do pagamento por 
qualidade começava a tomar forma, realizan-
do duas amostras por fornecedor no labora-
tório interno e na Clínica do Leite, localiza-
da na Escola Superior de Agricultura Luiz de 
Queiroz (Esalq) em Piracicaba – SP.

 Em 2010, em parceria com os fornecedo-
res, foi aumentada a amostragem para quatro 
amostras por fornecedor, pois estabelecemos 
nova meta nos índices de qualidade leite de 
nossos produtores. Além disso, teve início a 
amostragem mensal de todo o plantel dos 

produtores no laboratório interno e também 
na Clínica do Leite.

Em 2014, o sistema da empresa passou por 
revisões, onde o número de amostragem au-
mentou para seis amostras mensais. Ainda 
nesse mesmo ano, foi reformulada a estrutu-
ra da fazenda Boa Esperança, parte do Grupo 
Frutap, sendo que no início do ano sua produ-
ção era de 2.800 litros/dia. Atualmente, após 
um enorme esforço de investimento financei-
ro e técnico a produção chega a 24.000 litros/
dia com leite de padrão internacional.

“Nosso programa contempla uma parceria 
com a Empresa, Milk Plan Soluções Agrope-
cuárias, responsável por fornecer assistên-
cia técnica e gerencial para alguns de nossos 
produtores, através do Programa Mais Leite 
Saudável. Atualmente, os produtores aten-
didos fornecem o equivalente a 12.250 litros/
dia com uma Contagem de Células somáticas 
(CCS) de 370 UFC e 10 UFC de Contagem pa-
drão de Placas (CPP). Temos a meta de pro-

Célio Sobaranski, supervisor de campo
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mover o crescimento desses fornecedores em 
escala de produção nos próximos 3 anos, a 
uma taxa de 10% ao ano, além disso o traba-
lho irá promover redução de 10% ao ano nos 
índices de CCS e CPP” conclui Sobaranski.

Para abastecer a produção do lácteos da 
Frutap, o consumo de leite por dia, gira em 
torno de 200 mil litros, informa Cezar Hono-
rato, gerente administrativo da empresa.

Fornecedores
Os fornecedores da Frutap, em especial os 

de preparados de frutas são empresas sólidas, 
com um bom tempo de mercado, geralmente 
reconhecidas nacional e internacionalmente 
por seu trabalho de atendimento e pela qua-
lidade de seus produtos.

Eduardo Alves Rodrigues, coordenador de 
compras, destaca: “a Frutap é muito criteriosa 

nas seleções de fornecedores, principalmen-
te de preparados de frutas, pois são materiais 
primários, de adição direta, o que os classifi-
ca como de vital importância nos processos 
de gestão da qualidade. Na empresa eles são 
submetidos a processos de avaliação auste-
ros e constantes, que se estendem pela fase 
de recebimento, armazenagem e na aplica-
ção. Os operadores de adições e operadores 
de envase são constantemente treinados 
para verificações de qualidade e integridade 
do produto”.

Desafios e conquistas
A concorrência no setor é forte e a Frutap 

ocupou espaço substancial no mercado, en-
frentando grandes desafios. “Por ser uma em-
presa 100% brasileira sem aporte estrangeiro, 
muitas vezes a competitividade com multi-
nacionais no PDV é apertada. O lacticínio tem 
um espaço limitado dentro das geladeiras 
dos mercados e muitas marcas mundiais tem 
contrato de espaço na gôndola”, ressalta o di-
retor executivo da Frutap.

“Um dos pontos mais relevantes em nos-
sa história, foi 2017, com o lançamento do 
Leite Fermentado Family, uma garrafa tama-
nho família de leite fermentado que mudou 
o hábito de consumo desse produto, criando 
uma nova categoria de produto nacionalmen-
te. Após essa inovação, vários concorrentes 
vieram atrás da Frutap e muitos tamanhos e 
tipos de leite fermentado foram lançados. A 
Frutap ficou conhecida em todo o país após 
esse lançamento”, comemora o diretor exe-
cutivo da empresa.

Cezar Honorato, gerente administrativo

Eduardo Alves Rodrigues, coordenador de compras
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Tecnologias - Máquinas e Equipamentos

Os caminhos para a Indústria 4.0

Revista Indústria de Laticínios – Como avalia 
o status das indústrias brasileiras do setor de ali-
mentos e bebidas no que se refere à automação?

• David Garcia Penof - Pensando de forma 
generalizada no setor de alimentos e bebidas, 
entendo que seja um dos setores mais auto-
matizados da indústria brasileira. Em função 
dos altos volumes de produção, os processos 
são automatizados de forma a permitir alta 
produtividade. Principalmente as linhas de 
envaze, costumeiros gargalos nesse setor, são 
automatizadas e permitem produção em larga 
escala. Transportadores, robôs e sensores para 
verificação de produção e qualidade de produ-
to são bastante usados.

RiL – Quais segmentos da alimentação ainda 
estão atrasados em automação industrial?

• David Garcia Penof - O setor de alimen-
tos especificamente está bastante atrasado, na 

Além, muita além da automação nas indústrias, está a Indústria 4.0, considerada 4ª Revolução 
Industrial. O conceito envolve a Internet das Coisas, robótica, entre outras tecnologias de ponta, que 
trazem ganhos em tempo, agilidade e eficiência nas linhas de produção, entre outros. E como anda 
a indústria brasileira nesse cenário de mudanças e de novas formas de fabricar? Para falar sobre In-
dústria 4.0, entrevistamos David Garcia Penof, coordenador do Curso de Engenharia de Produção do 
Instituto Mauá de Tecnologia.

“O gargalo está na necessidade de mudança cultural dos 
gestores e da mão de obra atuante nos projetos ligados à 4.0. 
As pessoas precisam entender que se trata de uma mudança 
na forma de como produção e atender ao mercado. O uso de 
dados é fundamental para entendimento desse mercado rigo-
roso. Muitos entendem como uso de robótica, computadores 
e virtualização e está errado. Esses itens são apenas tecnolo-
gias de apoio para o movimento à indústria 4.0.”

David Garcia Penof

minha opinião, no que se refere ao sistema lo-
gístico integrado. Se pensarmos na cadeia de 
suprimentos dos alimentos, considerando a 
fazenda (plantio, colheita e disponibilização), 
a indústria (recebendo, processando, armaze-
nando e distribuindo) e o ponto de venda ao 
consumidor (lojas de atacado e varejo) existem 
problemas logísticos ligados a transporte e ar-
mazenamento em toda a cadeia.

No setor hortifrúti chegamos a perder em 
média 30% da produção somente na ativida-
de de transporte. Exemplificando o caso do to-
mate, se observarmos o transporte da fazenda 
produtora até a indústria para processamento, 
em função do sistema de transporte (conside-
rando o modal, o armazenamento, a qualidade 
da movimentação e as condições das rodovias) 
chega-se a perdas superiores a 30% por amas-
samento e perda de qualidade. A cadeia do to-
mate foi um exemplo, outros tantos produtos 
passam pela mesma situação.
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Curso de Engenharia de Produção do 
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O setor de transporte como atividade básica 
da logística dos alimentos poderia estar melhor 
automatizada. Com caminhões específicos, 
refrigerados, com sistemas de suspenção ele-
tronicamente funcionais, sistema de GPS inte-
grado com foco em características de percurso 
diferenciadas como temperatura, umidade do 
ar, estado do calçamento evitando trepidação e 
esmagamento e tempo de deslocamento.

RiL – Na Europa, EUA e Japão, por exemplo, as 
indústrias com conceito 4.0 já existem há algum 
tempo. Como avalia a implantação dessa prática 
no Brasil?

• David Garcia Penof - O pais que se en-
contra mais evoluído quanto aos conceitos da 
indústria 4.0 é a Alemanha, foi é o berço con-
ceitual da revolução 4.0. Os demais países es-
tão buscando se adaptar às características do 
modelo. Sem dúvidas, EUA e Japão, estão com 
suas indústrias num estágio mais avançado se 
comparados ao Brasil. Na própria Alemanha, 
fala-se em desenvolvimento de projetos liga-

dos a sistemas ciberfísicos para consolidação 
no período 2025/30. O Brasil tem um planeja-
mento denominado Plano de CT&I para Ma-
nufatura Avançada no Brasil em que se espe-
ra termos projetos consolidados e enraizados 
nessa revolução industrial. É ainda algo bas-
tante recente em termos de mundo e eviden-
temente no Brasil.

RiL – O custo de implantação da 4.0 é acessível 
a pequenas empresas? 

• David Garcia Penof - Veja a implantação 
dos conceitos da indústria 4.0 passa por várias 
etapas, entre as quais as empresas devem se 
preparar implantando sistemas digitais e vir-
tuais. Essas implantações exigem equipamen-
tos, hardwares e softwares que não são bara-
tos, se considerarmos a situação das pequenas 
empresas brasileiras. As organizações de gran-
de porte são aquelas com maiores oportunida-
des de avanço na área.
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RiL – A implantação do conceito 4.0 pode ser 
gradual?

• David Garcia Penof - A implantação do 
processo deve ser gradual, as empresas preci-
sam primeiramente adequarem-se ao mundo 
digital considerando a digitalização dos seus 
produtos e processos, depois a conectividade 
de seus setores e a partir dai pensar nos con-
ceitos da indústria 4.0. Essa fase que menciono 
da digitalização trata da 3a revolução industrial 
e mais da metade do nosso parque industrial 
brasileiro se quer chegou ai. 

RiL – Acredita que essa nova revolução se es-
palhe rapidamente no Brasil?

• David Garcia Penof - Esse processo será 
lento e não terá abrangência marcante no Bra-
sil. A grande maioria das empresas de peque-
no e médio sequer se consolidaram na 3a re-
volução industrial, a parte da informatização e 
digitalização dos processos. Logo, essa parte é 
anterior à implantação da indústria 4.0. O que 
ocorre é que para efeito de uso no Marketing, 
algumas empresas colocam um robô para 
operar, dois sensores em uma máquina e di-
zem que tem indústria 4.0. Isso apenas indica 
que nem sabem o que significa a 4ª Revolução 
industrial.

RiL – Se não fosse a atual crise econômica por 
conta da pandemia, acredita que mais indústrias 
já estariam incorporando a tecnologia 4.0?

• David Garcia Penof - Acredito que inde-
pendente da pandemia algumas empresas 
mais sólidas tecnologicamente já estão incor-
porando os conceitos da indústria 4.0. A ques-
tão é que isso exige muito mais do que simples 
tecnologia. Você pode robotizar, colocar senso-
res e colher muitos dados da sua produção; a 
questão maior é saber o que fazer com esses 
dados. A análise e tratamento de dados exige 
mão de obra altamente qualificada e isso tor-
na-se caro para o pequeno e médio empresá-
rio. Estamos caminhando, mas certamente 
ainda num processo inicial e incipiente se pen-
sarmos país.

RiL – No setor de alimentos quais os benefícios 
na implantação da Indústria 4.0?

• David Garcia Penof - São vários os bene-
fícios que poderiam ser conseguidos, entre os 
quais entendo sendo os principais: 

a. Ganhos de produtividade por conheci-
mento apurado do processo produtivo e ganho 
de capacidade decisória - isso para o campo, 
indústria e comércio; 

b. Eliminação de desperdícios:
b.1 na fazenda considerando a colheita, ar-

mazenamento e transporte para a indústria; 
b.2 na indústria considerando recebimento, 

processamento, armazenagem e distribuição 
da produção; 

b.3 no consumo considerando mudança no 
sistema de embalagem e garantias de ciclo de 
vida e quantidade consumida; 

c. Eliminação de desperdícios de consumo 
com mudança no sistema de compra e arma-
zenagem individualizada para o consumidor 
na ponta.

RiL – A 4.0 possibilita trocar tipos de produtos 
na linha de produção com eficiência e agilidade?

• David Garcia Penof - Essa é a expectativa 
e grande vantagem dos sistemas ciberfísicos, 
eles se moldam às necessidades de produção 
geradas, produzindo em massa para atendi-
mento individualizado. Ou seja, a customiza-
ção da produção em larga escala. As máquinas 
e equipamentos conseguem se ajustar, moldar 
seus processos para cada necessidade especí-
fica e em tempo real.

RiL – Há algum tipo de gargalo para implan-
tação da 4.0? Quais os desafios para a expansão 
no Brasil?

• David Garcia Penof - O gargalo está na ne-
cessidade de mudança cultural dos gestores e 
da mão de obra atuante nos projetos ligados à 
4.0. As pessoas precisam entender que se trata 
de uma mudança na forma de como produção 
e atender ao mercado. O uso de dados é fun-
damental para entendimento desse mercado 
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rigoroso. Muitos entendem como uso de robó-
tica, computadores e virtualização e está erra-
do. Esses itens são apenas tecnologias de apoio 
para o movimento à indústria 4.0.

Os desafios para o Brasil são imensos, e pos-
so mencionar alguns:

a. Acesso para instrução, treinamento e en-
tendimento do que vem a ser a 4a revolução 
industrial;

b. Dificuldade financeira para aquisição de 
tecnologias básicas ligadas a digitalização - 
pré-requisito para indústria 4.0;

c. Custo elevado da Mão de Obra especiali-
zada para dar tratamento aos dados e fortale-
cer as decisões nas organizações.

d. Falta de integração entre o governo, as 
universidades e as empresas em termos de ino-
vação tecnológica e difusão de conhecimento. 
O governo deveria investir mais em pesquisa, 
agindo como fomentador e patrocinador de 
pesquisas aplicadas, as universidades serem 
os agentes de pesquisa e desenvolvimento, 
criando novos produtos, processos e sistemas 
que atendam necessidades das empresas no 
mercado que fariam inserção dessa inovação. 
Já observamos alguma mudança nesse sentido 
no Brasil, mas ainda muito pouco em relação à 
necessidade. FAPESP e FINEP começam a vis-
lumbrar a necessidade de serem intermedia-
dores entre universidades e empresas. 

RiL – A Mauá tem apresentado a 4.0 em even-
tos, como na Fispal Tecnologia. As indústrias têm 
procurado a Mauá para projetos nessa área?

• David Garcia Penof - Sim, temos nos forta-
lecido nessa área, temos laboratórios multidis-
ciplinares trabalhando dentro do conceito da 
4.0 Nossos alunos estão sendo preparados para 
fazerem usos dessas tecnologias e ajudarem 
as organizações a tomarem decisões rápidas e 
assertivas, com eficácia para os negócios.

Várias empresas do setor automobilístico 
tem nos procurado para realização de projetos 
casados; no setor das TIC - Tecnologias da In-
formação e Comunicação temos vários proje-
tos em andamento com uso de IoT - internet 
das coisas, em empresas de diferentes setores, 
inclusive com governos municipais e estaduais 
onde foco são as Smart Cities.

O campus da Mauá é hoje o que se denomi-
na Smart Campus, temos sensores coletando da-
dos no campus todo que nos permitem avaliar 
o uso de vários recursos como energia elétrica, 
água, ar condicionado, mão de obra para lim-
peza de escritórios, banheiros e áreas comuns, 
armazenamento de água, situação de entrada 
de energia elétrica na instituição e outros tan-
tos dados. A Mauá com seus cursos e seu cen-
tro de pesquisa desenvolveu algo no entorno 
de uma centena de sensores para aplicação em 
seu campus (uso de recursos) e que estão sendo 
licenciados para outras empresas de mercado. 
È a tecnologia sendo colocada à disposição do 
mercado - difusão de conhecimentos.

Todos esses usos são divulgados e causam 
interesses de empresas para implantação em 
seus parques industriais.
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Nord Drivesystems – Sistemas de 
acionamento para máquinas

A Nord Drivesystems é fabricante de siste-
mas de acionamentos mecânicos e eletrôni-
cos, como redutores, motores elétricos e in-
versores de frequência.  A multinacional, de 
origem alemão, conta com uma filial no Brasil. 

Claudio Falcão, Managing Director da em-
presa,  afirma: “diferente de outros setores, 
em determinadas áreas da indústria de ali-
mentos e bebidas alguns requisitos devem ser 
levados em consideração na especificação dos 
sistemas de acionamentos”. 

Exemplos desses requisitos: equipamentos 
resistentes à corrosão; equipamentos adequa-
dos para a indústria alimentícia (quando apli-
cado, utilização de lubrificantes apropriados); 
facilidade de  limpeza; condições ambientais 
severas (temperatura e produtos de limpeza). 

A NORD oferece as seguintes soluções para 
a indústria de alimentos e bebidas: resistência 
à corrosão com o sistema de conversão de su-
perfície “NSD tupH” (conformidade com FDA 
Title 21 CFR 175.300); Evita a necessidade de 
coberturas estruturais para encapsular os mo-
toredutores que podem esconder o acúmulo 
de contaminantes; equipamentos com alto 
grau de proteção (até IP69K) e superfícies lisas 
(redutor, motor e inversor de frequência) sim-
plificam os processos de limpeza contínua; 
adequação de toda a solução de acionamento 
para amplas faixas de temperatura (-35ºC até 
+50ºC) e motores sem ventilação para evitar a 
contaminação da área por dispersão. 

 Os redutores NORD apresentam elevada 
relação potência/peso e possuem mancais es-
pecialmente reforçados, proporcionando alta 
confiabilidade e uma longa vida útil do equi-
pamento. A qualidade da fabricação também 
resulta em um equipamento mecânico com 
funcionamento silencioso. Os redutores de en-
grenagens cônicas NORD atingem rendimen-
tos de 95-97% (maior eficiência, menor perda).

Os inversores de frequência NORD são 
compactos, de fácil comissionamento e ope-
ração amigável. Com uma linha modular de 
equipamentos e acessórios, o escopo de fun-
ções pode ser selecionado e aplicado confor-
me os requisitos da aplicação. Em aplicações 
com cargas parciais que são comuns na in-
dústria de alimentos e bebidas, os inversores 
inteligentes NORD promovem a economia de 
energia através da redução da magnetização 
do motor.

Os sistemas de acionamentos mecânicos 
e eletrônicos NORD são versáteis, flexíveis e 
podem ser utilizados em outros segmentos ou 
produtos, como em acionamentos de bombas 
agregando funções diferenciadas no controle 
do torque de partida ou na operação, na parti-
da suave sob demanda, na utilização de inver-
sores de frequência acoplados diretamente 
no motor, na utilização de conectores de en-
gate rápido para instalação móvel, na utiliza-

NSD Tuph, sistema de conversão de superfície no alumínio
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ção de lubrificantes do redutor destinado para 
uso na indústria alimentícia H1, entre outras 
funções. 

Na integração do inversor descentraliza-
do, conseguimos controlar a pressão e vazão 
da bomba automaticamente através do cir-
cuito PID. 

Falcão destaca: “nossas soluções se encai-
xam em várias áreas da indústria de alimen-
tos e bebidas. No processamento (onde produ-
tos brutos são beneficiados), os equipamentos 
NORD estão presentes nos sistemas de bom-
beamentos, misturadores, agitadores, lamina-
dores, transportadores, dosadoras, cortadoras/
fatiadoras, entre outros. Na embalagem (onde 
produtos são embalados e protegidos para a 
venda), os equipamentos NORD são encontra-
dos em sistemas de envase, transportadores, 
empacotamento, paletizadores, entre outros’.

Diferenciais
A NORD fornece sistemas de acionamen-

tos com baixo consumo de energia para ope-
ração intermitente ou operação contínua. 
Para máquinas de embalagens, as soluções 
da empresa permitem: tamanho total com-
pacto do sistema de acionamento; inversores 
para montagem em painel elétrico ou mon-
tagem direta no motor (economia de espaço 
no painel elétrico); possibilidade de conexões 
Plug&Play (tempo reduzido de manutenção, 
maior disponibilidade da máquina); contro-
le de posicionamento direto no inversor com 
funções específicas; encoders para posiciona-
mento preciso. 

Com o uso dos inversores descentralizados, 
é possível se ajustar o consumo de corrente 
de acordo com a carga que está sendo trans-
portada. Importante redução de consumo de 
energia para o usuário final. Da mesma forma, 
é possível se integrar automações locais atra-
vés de um pequeno PLC integrado ao inversor. 

 Indústria 4.0
Atualmente, a empresa oferece aciona-

mentos inteligentes que permitem funções 
escalonáveis, variáveis e flexíveis para a in-
dústria 4.0 é um dos nossos principais focos 
de inovação. 

“A eletrônica de acionamentos NORD, atra-
vés de nossos inversores de frequência com 
processadores de alto desempenho e equipa-

dos com interfaces de funções abrangentes, 
permitem a realização da comunicação direta 
com a troca de dados entre o acionamento e 
o sistema de nível superior, integrando es-
tes equipamentos ao sistema de controle do 
cliente. Além disso, é possível ter autonomia 
nas tarefas programando funções especiais 
próximas do acionamento e especificas da 
aplicação através de recursos interno da fun-
ção PLC integrado do inversor de frequência 
NORD”, explica Falcão. 

Setor lácteo
Com relação aos sistemas de acionamentos 

mecânicos e eletrônicos, o setor lácteo possui 
requisitos similares aos listados na indústria 
de alimentos e bebidas, isto é, existe a neces-
sidade e a Nord indica o uso de equipamentos 
resistentes à corrosão, com superfície lisa, uso 
de lubrificantes para indústria alimentícia (no 
caso de redutores), entre outros. A presença 
de alta umidade e limpezas constantes dos 
equipamentos do setor lácteo, apenas reforça 
as precauções para este segmento: A necessi-
dade de superfícies lisas sem pintura e anti-
corrosivas para melhor limpeza, óleos sintéti-
cos adequados ao setor alimentício e uma alta 
proteção elétrica para os motores e inversores 
descentralizados de IP69K.

Os Misturadores, em especial, necessitam 
de mancal reforçado para resistir aos esforços 
axiais e radiais nos eixos das pás. A Nord pos-
sui um mancal dedicado a este equipamento, 
versão VL2/VL3 onde já incorpora o “castelo” 
do misturador.

Claudio Falcão Managing Director 
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Geiger lança novo sistema para 
Requeijão Cremoso

A Geiger trouxe, em julho, lançamento para 
o setor de laticínios – o Sistema para Requei-
jão Cremoso GTCM, que demonstra a cons-
tante preocupação com inovação, excelência 
e personalização que a Geiger para o merca-
do. visa entregar aos seus clientes em todas as 
situações. O Sistema para Requeijão Cremoso 
GTCM tem produção de até 1,5 tonelada/hora 
e é composto por elevador automático de car-
ga para produtos sólidos, funil de alimentação 
com medidor de fluxo, células de carga, plata-
forma de acesso aos funis de alimentação, bu-
ffer tank, bomba de lóbulos, bomba CIP, bomba 
de vácuo, painel de comando com plataforma 
Rockwell, comunicação ethernet com LBSM e 
sistema CIP. 

Para o setor de laticínios, a Geiger possui 
duas linhas: GUM/SK e GTCM, desenvolvidas 
a partir de tecnologia de ponta, com foco em 
eficiência e versatilidade, garantindo o padrão 
de qualidade no processamento de equeijão 
cremoso, queijos processados, creme de rico-
ta, minas frescal, cream cheese, queijos para 
fondue, queijos análogos e  queijos veganos, 
entre outros. 

As máquinas de GUM/SK trituram, mistu-
ram, preparam, fundem, pasteurizam, esteri-
lizam e emulsificam os alimentos e são ideais 
para processos sob temperatura, ou seja, faz 
operações por meio do vapor (direto ou indi-
reto) e resfriamento por meio da camisa du-
pla, chegando a uma temperatura máxima de 
processo de 98º C. 

As capacidades vão de 12 a 240 litros, ou (8 
a 250 kg/batch), podendo ser usada em indus-
trias de pequeno e grande porte. Outro dife-
rencial dessa linha de máquinas para laticí-
nios da Geiger é a descarga automática para 
produtos que fluem, entregando um produto 
totalmente asséptico para a envase.

A linha GTCM 
tem máquinas de 
até 340 litros de ca-
pacidade, conseguindo produzir 200 kg/batch. 
A temperatura de processamento dos alimen-
tos vai de 98º C a 125º C, com aquecimento 
direto. As operações feitas por essa linha de 
máquinas para laticínios da Geiger consistem 
em triturar, misturar, preparar, fundir, pasteu-
rizar, esterilizar e emulsificar os alimentos.

Ambas as máquinas para laticínios da Gei-
ger são produzidas em aço inoxidável, se-
guindo as normas NR-10, NR-12 e NR-13, que 
determinam algumas medidas de segurança 
e higiene em relação à instalação, operação e 
manutenção de máquinas e equipamentos, 
como caldeiras e vasos de pressão.

Esses dois modelos de máquinas para lati-
cínios da Geiger funcionam com o sistema à 
vácuo. Isso significa que além de melhorar a 
consistência do produto, garantindo o padrão 
de qualidade, o processo elimina as bolhas de 
ar com umidade. Isso evita a oxidação do pro-
duto, principalmente nas emulsificações. Des-
sa forma, permite que a shelf life do produto 
processado nessas máquinas seja maior.
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Tetra Pak - Inovações no processa-
mento de sorvetes e queijos

Sorvetes 
Equipamentos abrem caminho para novos 

desenvolvimentos

Atualmente, cerca de 50% de todo sorvete 
produzido no Brasil é processado em equipa-
mentos da Tetra Pak, uma das líderes em for-
necimento para processamento de sorvetes. 
Monica Pieratti, diretora de processamento 
afirma: “nosso portfólio se estende por todo 
o processo de fabricação do produto, passan-
do por processos de pasteurização, máquinas 
produtoras de sorvetes de massa, linhas com-
pletas de envase de potes de sorvetes e de pi-
colés moldados e extrusados”.

Uma das principais inovações apresenta-
das ao mercado, recentemente, pela Tetra Pak 
foi a roda da extrusão, que permite trabalhar 
com inclusões de até 25 mm, sendo a solu-
ção ideal para receitas que requerem inclu-
sões com nozes inteiras, porções de fruta ou 
massas de biscoito, por exemplo. Essa é uma 
inovação que abre caminho para o desenvol-
vimento de novas linhas de sorvetes premium, 
aliando formatos uniformes e 
superfícies lisas com uma expe-
riência sensorial diferenciada.

A inclusão de grandes peda-
ços sólidos em sorvetes não é 
algo comumente encontrado no 
Brasil. Monica acrescenta: “isso 
acontece porque em proces-
sos tradicionais de fabricação, 
a massa do sorvete é cortada e 
então o produto cai em bandejas 
para então seguir para a etapa de 
congelamento. Caso a linha de 
corte esbarre na inclusão, o sor-
vete cai em posição inadequa-
da na badeja, fazendo com que 
ele não seja recolhido e gerando 

perdas para o fabricante. Outra opção para a 
inclusão de pedaços nos sorvetes seria traba-
lhar com máquinas que utilizam o nitrogênio 
em sua operação, porém este é um material 
de alto custo e que termina por encarecer o 
produto final”.

A roda da extrusão da Tetra Pak viabiliza a 
inovação na indústria justamente por permi-
tir que fabricantes trabalhem com novos ti-
pos de produtos que agreguem à experiência 
do consumidor e a um preço competitivo.

O novo sistema de extrusão da Tetra Pak 
aumenta a produtividade da indústria, per-
mitindo uma produção de até duzentos sor-
vetes por minuto – ou 12 mil por hora, para 
cada pista de extrusão. A solução também 
elimina o nitrogênio do processo de extrusão 
dos sorvetes, sendo uma opção que equa-

Queijo Frescal - Regular - 1
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ciona ganhos em produtividade com custos 
competitivos. Adicionalmente, o movimento 
sincronizado de rotação vertical torna a ope-
ração do equipamento mais precisa, o que 
permite aumentar o rendimento da linha de 
produção para até 98%.

Em termos de processo produtivo, a roda 
de extrusão da Tetra Pak reverte o método 
tradicional de produção: em vez de inserir o 
palito no sorvete ao final da produção, ele é 
primeiramente posicionado e na sequência a 
forma é preenchida com a massa, o que ga-
rante o correto alinhamento do palito e a in-
tegridade das inclusões.

Queijo na caixinha
A inovação mais recente da Tetra Pak para 

o segmento de queijos foi o desenvolvimento 
do primeiro queijo em caixinha do Brasil, lan-
çado no final de 2019 pela Embaré. O produto 
passa por um sistema de filtração por mem-
branas para ajustes de sólidos do leite e, após 
o tratamento térmico e adição de coagulantes 
e sal, ele coagula dentro da caixinha, ganhan-
do a mesma consistência do queijo fresco 
tradicional. Quando olhamos para o mercado 
e para o modo como os consumidores estão 
se posicionando, identificamos um interes-
se maior por queijos com alto valor agregado 
(ausência de lactose, redução de gordura, re-
dução de sal).

A diretora de processamento da Tetra Pak 
informa: “para a indústria, essa mudança traz 
impactos importantes, visto que para chegar 
a esse tipo de formulação é preciso haver es-
forços para padronizar a produção e garantir 
o mesmo sabor e consistência ao produto. 
Isto é algo que, idealmente, é alcançado com 
investimentos em equipamentos de ponta 
associados a serviços de automação que faci-
litem a operação e garantam sempre o mes-
mo desempenho das máquinas”.

Com um olhar para a produção de queijos 
em geral, a indústria brasileira ainda é bas-
tante manual e até certo ponto, artesanal, o 
que significa que ainda há espaço para pa-
dronizar (automatizar) processos e aumentar 
o nível de controle e segurança deles. Nesse 
ponto, a Tetra Pak também possui equipa-
mentos e soluções com linhas de queijo au-
tomáticas, integradas e automatizadas para 
fabricação, por exemplo, de queijo Mussare-

la ou de queijo tipo Cottage. Monica destaca: 
num mercado tão competitivo, a padroniza-
ção, ganhos de escala, redução de custo ope-
racional e rendimento com o mínimo de per-
das possíveis são pontos fundamentais para 
a rentabilidade do produto. E para o consumi-
dor, a certeza de sempre encontrar o mesmo 
produto de qualidade nas suas compras”. 

Padronização
O envase do produto acontece em emba-

lagem cartonada composta por papel, plásti-
co e alumínio, sendo inteiramente reciclável. 
Em termos de distribuição, um diferencial 
do queijo em caixinha é que pelo formato da 
embalagem ela permite que maiores quan-
tidades do produto sejam transportadas de 
uma única vez, trazendo benefícios logísticos 
para o fabricante. Outro benefício é a diferen-
ciação do produto pela embalagem, com uma 
área maior para expor a marca e o produto 
na gôndola no ponto de venda, comparado às 
embalagens comuns.

Sim, o ajuste de sólidos realizado na eta-
pa de filtração por membranas garante que 
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Monica Pieratti, diretora de processamento da Tetra Pak
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o produto fabricado tenha sempre a mesma 
quantidade de sólidos, a mesma textura e o 
mesmo sabor. Isso é fundamental para evi-
tar perdas no processo produtivo e garantir 
a entrega de um produto padronizado e de 
altíssima qualidade. Eliminar a variação da 
proteína em virtude da sazonalidade permite 
padronizar os sólidos e umidade do produto 
final, tirando o máximo proveito dos equipa-
mentos, melhor rendimento sem aditivos e 
entregando sempre o melhor produto para o 
consumidor.  

O queijo em caixinha é uma tendência em 
outros mercados pela praticidade e padro-
nização do produto e que estamos trazendo 
para o Brasil. Hoje temos casos de fabricantes 
de queijo fresco no Equador e vários no Egi-
to e Europa fabricando queijo Branco, queijo 
Feta e que já trabalham com queijo em caixi-
nha. No Brasil, o primeiro caso foi a Embaré, 
que no final de 2019 lançou o queijo Campo-
nesa em embalagem Tetra Pak. O produto, ali-
ás, possui duas características que os consu-
midores brasileiros priorizam muito: sabor e 
saudabilidade.

Monica destaca ainda: “todas as máqui-
nas de processamento e envase da Tetra Pak 
já saem de fábrica com uma camada de au-
tomação. Já na indústria, fabricantes podem 

optar por interligar esses equipamentos e 
criar um ecossistema que permita a troca e 
análise das informações fornecidas por cada 
equipamento”.  

Além das áreas responsáveis por fornecer 
soluções de envase e processamento, a Tetra 
Pak conta com uma divisão de Serviços que 
trabalha justamente para elevar a eficiência 
de fabricantes de alimentos e bebidas. Nosso 
time tem trabalhado em diferentes projetos 
relacionados a digitalização das operações 
acontecendo no chão de fábrica, sejam elas 
com máquinas da Tetra Pak ou com equipa-
mentos fornecidos por outras empresas.

A diretora de processamento da empresa 
ressalta ainda que o nível de automação de 
máquinas no mercado brasileiro ainda é bai-
xo comparado a outros mercados. Isso certa-
mente é algo que impacta a indústria local, 
já que quanto maior o grau de automação da 
planta, maior será o controle dos equipamen-
tos em operação no cliente. O maior contro-
le é fundamental para o desenvolvimento de 
formulações com alto valor agregado e para a 
padronização de alguns tipos de queijo (pro-
cesso que garante o mesmo sabor e consis-
tência ao produto), além de aumentar a segu-
rança e a qualidade do alimento.

Roda de Extrusão - 
Extrusion-wheel
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SABE QUAL É O MELHOR CAMINHO 
PARA CHEGAR BEM NO FUTURO?

CONHECIMENTO

Principais Problemas dos Queijos: 
Causas e Prevenção
- Formato: 15,5 x 23,0 cm      
- 260 páginas coloridas
- Preço: R$ 89,00 + frete do correio

Novo Riispoa Comentado - Leite 
e Derivados
- Formato: 20,5 x 27,5 cm      
- 148 páginas
- Preço: R$ 49,00 + frete do correio

Nova Legislação Comentada 
de Produtos Lácteos
- 3ª Edição – Outubro de 2011
- Formato: 20,5 x 27,5 cm      
- 618 páginas
- Preço: R$ 49,00 + frete do correio

Requeijão Cremoso e 
Outros Queijos Fundidos 
- 2ª Edição revisada e ampliada - 2014
- Formato: 15,5 x 23,0 cm      
- 450 páginas 
- Preço: R$ 49,00 + frete do correio

AUMENTE O SEU.  PEÇA JÁ OS LIVROS E ASSINE AS REVISTAS

PROMOÇÃO POR TEMPO LIMITADO
Veja os combos nos sites. Pague com cartão ou boleto. Pode ser parcelado.

Inovações e Avanços em 
Ciência e Tecnologia de 
Leite e Derivados

- Formato: 15,5 x 23,0 cm      
- 304 páginas
- Preço: R$ 69,00 + frete do correio

Revista iL - Indústria de Laticínios
- 6 edições bimestrais, incluindo a 
especial do Guia de Fornecedores                                                                                    
- Versão impressa e digital                                                                                              
- Assinatura anual: R$ 180,00

25 NOSluiz.souza@revistalaticios.com.br                                          
luiz.souza@revistait.com.br

2525
11 94556 4570
11 96980 8387
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A Metalgráfica Renner, empresa do grupo 
Renner Herrmann S.A., tem 93 anos de his-
tória e tradição e nasceu da necessidade de 
abastecer a unidade de fabricação de Tintas, 
fundada em 1927). A moderna planta indus-
trial, localizada em Gravataí (RS). “Em nossa 
origem, nosso foco estava na produção de em-
balagens metálicas resistentes e inovadoras 
para o segmento químico e, a partir da déca-
da de 90, ampliamos o nosso foco para, além 
da indústria química a indústria alimentícia. 
Hoje, trabalhamos com centenas de clientes 
em diversos segmentos das indústrias” infor-
ma Gilmar da Luz Rocha, gerente comercial 
da Metalgráfica Renner.

Para o setor de alimentos, a empresa dispo-
nibiliza embalagens cilíndricas e quadradas 
de diversas secções (óleo de soja, achocola-
tados e complementos alimentares), além de 
embalagens cônicas 2,5kg , 1,0kg e a inovado-
ra lata cônica de 200 gramas com o sistema 
termoselado, muito utilizado no segmento de 
manteigas. Entre os clientes da Renner, estão 
a Gran Mestri, Piracanjuba, Oscar Salgado (Ita-
colomy), Latco, Baduy, Alibem, Cocamar, Olve-
bra, Coopavel e Pamplona.

Um desenvolvimento inovador da Ren-
ner foi a lata para manteiga que conquistou 
os fabricantes e consumidores do segmento.  
Rocha afirma: “Essa embalagem é motivo de 
muito orgulho para a Metalgráfica Renner, ela 
traduz tudo o que se tem de mais moderno no 
processo de confecção de embalagens metá-
licas. Há uma mistura de tecnologia de ma-
teriais e fabricação. Desenvolver esse tipo de 
produto é apaixonante e nós da Renner temos 
um departamento de inovação muito prepa-
rado para esses desafios. A concepção de um 
produto como esse vem da percepção aguçada 

Metalgráfica Renner
Desafios e inovações

de mercado por parte da empresa para ganho 
de share. Foram feitos desenhos, protótipos e 
testes produtivos e de materiais, levando em 
consideração que uma embalagem voltada 
para o setor de alimentos deve ter requisitos 
de qualidade altíssimos e resistência contra 
oxidação acima dos padrões praticados em 
outros segmentos. O design dessa embalagem 
está completamente aliado às suas caracte-
rísticas inovadoras em embalagens metálicas. 
É uma embalagem cônica, que em um peque-
no espaço, pode-se armazenar milhares delas, 
chegando a uma redução de 83% no espaço de 
estocagem requerido ao nosso comprador, se 
comparado com qualquer embalagem cilín-
drica. Isso também dá um potencial compe-
titivo no quesito frete, pois o transporte deixa 
de ser um vilão no valor do produto. Suas for-
mas arredondadas permitem que as espátu-
las deslizem perfeitamente por dentro da lata 
não deixando sobras dentro da embalagem. O 
produto é vedado por um selo termoselável e 
acabado com uma charmosa sobre tampa re-
movível com uma única mão. A lata tem 100% 
de sua superfície externa impressa e todos os 
nossos clientes sabem aproveitar muito bem 
esse diferencial de marketing”.

 
Desafios e sustentabilidade
A Renner é especialista em embalagens 

metálicas e referência em desenvolvimento 
nesse setor. Por isso, seus clientes levam desa-
fios para a empresa, que conduz para soluções 
e inovações. Segundo Rocha, a participação de 



33

um cliente em nosso processo de desenvolvi-
mento é fundamental para que o produto final 
seja desejado na gôndola. Temos como verda-
de que o consumidor não compra a embala-
gem, compra o produto que está nela, mas é a 
embalagem que comunica se com ele, o clien-
te de nosso cliente! Sendo assim, o requerente 
da embalagem tem as especificações do seu 
produto e a nossa tecnologia deve casar com 
suas exigências”.

Além de muito cuidado na fabricação, des-
de a hora do preparo da máquina até a emba-
lagem final do produto. A Renner se diferen-
cia na qualidade e técnica das pessoas que 
compõem o seu time - pessoas engajadas e 
referência no que fazem. A empresa matérias-
-primas de alta tecnologia e qualidade, desde 
o aço até os vernizes que recobrem as latas. 
Especificamente das latas para o setor de la-
ticínios, são usadas tintas específicas para 
alimentos, mesmo que o alimento não tenha 
contato com qualquer parte impressa. A pre-
ocupação da empresa vai além do necessário, 
é um cuidado especial em toda a cadeia de 
clientes.

Tem ainda o fator sustentabilidade, como 
as latas são de aço, que não agride, não polui 
o meio ambiente e sua degradação não é no-
civa. O aço utilizado pela Renner é totalmente 
reciclável por siderúrgicas sem deixar resquí-
cio para a natureza, além de não perder ne-
nhum grau em qualidade após seu processo 
de fusão e solidificação. Há mais de uma dé-
cada, a Renner também investiu na mais mo-
derna tecnologia de envernizamento de fo-
lhas metálicas e a evaporação dos voláteis dos 
solventes é tratada e purificada antes de che-
gar ao meio ambiente. Rocha conclui: “nossa 
responsabilidade ambiental nasce junto com 
a primeira ideia de cada produto novo, pensa-
do em suas matérias-primas,  processos fabris 
e em formas produtivas para contribuirmos 
com embalagens eco-friendlys e não com des-
perdícios de recursos e impactos ambientais”. 
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Gilmar da Luz Rocha, gerente comercial 
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Mipal - Evaporador de ar forçado de médio perfil

Mipal – Cobertura de ponta a 
ponta

A Mipal atua de pon-
ta a ponta na refrigera-
ção da cadeia produtiva 
de laticínios, disponibili-
zando condensadores e evaporadores, tanto 
de cobre e alumínio, como de aço e alumínio,  
para todas as capacidades de refrigeração em 
variadas dimensões de câmaras frigoríficas.

Para a ordenha, a Mipal possui condensa-
dores a ar no sistema de pasteurização. No 
armazenamento, a empresa oferece conden-
sadores e evaporadores para câmaras frigorí-
ficas em todas as dimensões. No caso especí-
fico do queijo, o processo de envelhecimento/
maturação exige ambiente controlado, a Mi-
pal possui evaporadores e condensadores 
para essa finalidade, com a vantagem da pro-
teção adicional para ambientes agressivos, o 
que protege muito a vida útil do equipamen-
to.

A empresa também conta com evaporado-
res e condensadores para transporte frigorifi-
cados e, para supermercados, fornece evapo-
radores estáticos horizontais e verticais, além 
de condensadores para balcões e expositores.

As principais características dos equipa-
mentos são a intensa troca térmica com bai-
xo consumo de energia e a possibilidade de 
cobre/alumínio ou aço/alumínio com  prote-
ção adicional para ambientes agressivos.

Cláudio Palma, CEO da Mipal, destaca: “a 
Mipal tem um departamento de Engenharia 
de Aplicações que se dedica a desenvolver 
projetos que atendam a necessidades espe-
cíficas de cada aplicação, bem como suporte 
a projetos e instalações. Temos 64 de atuação 
no mercado e somos uma indústria brasilei-
ra que traz em seu DNA a inovação. A busca 
constante por novas tecnologias, o investi-
mento em pesquisa e desenvolvimento, base-
ada no estreito relacionamento que cultiva-
mos com o mercado. Estamos presentes em 
mais de 22 países e de uma maneira cada vez 
mais forte, o que faz a marca Mipal ser reco-
nhecida pela eficiência dos produtos e con-
fiança do mercado”.

Top Cold – Engenharia para 
desenvolvimento de projeto 

para sistemas frigoríficos
Há 16 anos 

no mercado, 
a Top Cold® 

é especializada em equipamentos para re-
frigeração industrial e atende o segmento de 
frigoríficos, laticínios, abatedouros e centros 
distribuição. A empresa aposta na qualidade 
como principal diferencial. Para isso, a Top 

F
ot

o:
D

iv
ul

ga
çã

o

Cláudio Palma, CEO da Mipal
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Cold® desenvolve equipamentos que corres-
pondam às necessidades específicas de cada 
cliente no setor refrigeração. Gelson Freitas, 
managing director da empresa, afirma: “alia-
do a isso, a segurança que os equipamen-
tos oferecem, a pontualidade na entrega e a 
transparência e ética nos negócios foram fa-
tores essenciais que contribuíram para Top 
Cold® tornar-se uma empresa referência no 
segmento e, com isso, conquistando, cada vez 
mais, a confiança de seus clientes. 

A empresa fornece serpentinas banco de 
gelo, evaporadores inox e alumínio, conden-
sadores, inox e galvanizados, vasos de pres-
são, skid água gelada. 

Seus equipamentos são produzidos com 
materiais sanitários e fabricados dentro das 
exigências de órgão reguladores do setor. 

Freitas ressalta: “fornecemos engenharia 
para desenvolvimento de projeto para im-
plantação e ampliação de sistemas frigorífi-
cos. Nossos quipamentos pouco exigem ma-
nutenção e, quando ocorre, temos técnicos 
especializados e prestamos esse tipo de ser-
viço em equipamentos que fornecemos”.

A fabricação dos equipamentos da Top 
Cold é executada dentro de padrões sanitá-
rios com conexões tri-clamp, que facilitam hi-
gienização. 

Evapco – Confiabilidade e 
performance dos equipamentos

A Evapco fornece 
condensadores evapo-
rativos, bancos de gelo 
para termoacumulação, 
torres de resfriamento e resfriadores de água 
de circuito fechado, que trabalham no cir-
cuito frigorífico de geração de frio e também 
para resfriamento de diversos equipamentos 
por água, como em alguns tipos de compres-
sores de ar. É interessante destacar que o sis-
tema de termoacumulação é muito utilizado 
no processo de pasteurização, onde é usada  
água gelada para resfriar o leite. O sistema 
de termoacumulação consiste em fazer gelo 
durante o período em que o sistema de refri-
geração não estiver sendo utilizado, com isso 
armazenamos a energia que vai ser utiliza-
da no processo de batelada, como é o caso do 
resfriamento do leite na pasteurização. Des-
ta forma conseguimos reduzir o tamanho da 
instalação de refrigeração e ter uma produti-
vidade maior no processo.
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Top Cold - Separador

F
ot

o:
D

iv
ul

ga
çã

o

Gelson Freitas, Managing Director da Top Cold.
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Top Cold - Evaporador
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O engenheiro e coordenador de vendas, 
Bruno Bonaldi, ressalta: “somos reconhecidos 
mundialmente por nossa confiabilidade de 
performance, pois todos nossos equipamen-
tos são testados termicamente em nosso la-
boratório nos EUA para certificar a performan-
ce antes de ser disponibilizado para venda. 
Além disso, nossa serpentina Thermal Pack 
é patenteada e garante maior contato entre 
ar e água maximizando a eficiência e redu-
zindo a área ocupada pelos condensadores, 
resultando em menor volume de refrigerante 
na planta. Nosso eliminador de gotas paten-
teado minimiza a perda por arraste limitan-
do-a a 0,001% da vazão de água recirculada e 
a forma construtiva elimina a entrada de luz 
solar na bacia dos equipamentos, reduzindo 
o custo com tratamento da água”.

O processo da empresa segue, rigorosa-
mente, as mais exigentes normas interna-

cionais como ASME B31.5 e opcionalmente 
ASME VIII divisão 01.

A Evapco pode fornecer peças e fazer retro-
fits em equipamentos de qualquer fabricante, 
entre as peças fornecidas estão serpentinas 
(blocos), eliminadores de gotas entre outros.

Bonaldi complementa: “dispomos de uma 
equipe técnica de alto nível para auxiliar nos-
sos clientes em seus projetos, participando 
ativamente junto aos clientes e/ou empre-
sa terceirizada de engenharia para garantir 
a otimização do mesmo e a performance de 
nossos equipamentos”.

Mayekawa – Inovações ex-
clusivas para lácteos

A Mayekawa 
do Brasil pos-
sui um exten-

so portfólio de produtos e soluções voltados 
à indústria de Laticínios, que compreendem 
compressores dos tipos alternativo e parafu-
so; chillers tradicionais e com tecnologia mi-
crocanal; reservatórios de termoacumulação 
- solução patenteada Mayekawa; sistemas de 
resfriamento indireto, entre outros que com-
põem os sistemas de refrigeração Mayekawa. 
São tecnologias e soluções sustentáveis e, 
comprovadamente, geram eficiência energé-
tica, utilizando fluidos refrigerantes naturais. 
Os equipamentos podem ser personalizados, 
já que também podem ser fabricadas de acor-
do com cada necessidade.  
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Mayekawa - Sistema de Resfriamento Indireto com Reservatório de 
Termoacumulação Estratificada

F
ot

o:
D

iv
ul

ga
çã

o

Evapco - Condensador Evaporativo ATC
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Bruno Bonaldi, engenheiro e coordenador de vendas da Evapco
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No processo de fabricação de laticínios, a 
empresa disponibiliza equipamentos para 
todos os processos que envolvem refrigera-
ção. Desde o início da cadeia do frio, em en-
trepostos e recebimento do leite, logo após a 
ordenha, passando pelo processo de pasteu-
rização utilizando chiller a 2ºC; em processos 

fabris como produção de iogurtes, bebidas 
lácteas, queijos entre outros; até a estocagem 
de produtos com chillers (solução de etanol 
potável ou propileno glicol grau alimentício) 
a -5ºC, que alimenta as câmaras frias e túneis 
ou células de resfriamento rápido.  O portfólio 
da Mayekawa foi pensado para atender desde 
pequenas a grandes instalações, garantindo e 
preservando a qualidade do produto em total 
consonância com as normas e regulamenta-
ções governamentais.  

Produto e características
Entre os últimos desenvolvimentos da em-

presa estão: o Chiller para Água Gelada Sub-
-resfriada com tecnologia Microcanal e o Su-
per Gelo. São duas tecnologias desenvolvidas 
para atender o mercado de lácteos, principal-
mente, no recebimento de leite dos laticínios 
e entrepostos leiteiros. 

O Chiller para Água Gelada Sub-resfria-
da, com tecnologia Microcanal, é destinado 
para pequenas e médias instalações. O equi-
pamento foi pensado como excelente opção 
à substituição aos sistemas tradicionais de 
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Paulo Teixeira, gerente comercial da Mayekawa do Brasil
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banco de gelo. É um equipamento compacto, 
que utiliza pouca carga de amônia, cerca de 
20 % da que é utilizada em um banco de gelo, 
por exemplo. Quando sai do caminhão, o lei-
te passa pelo trocador a placas e segue para 
os tanques do entreposto ou de recepção de 
leite nos laticínios.Do outro lado dese mesmo 
trocador circula a água gelada a + 0,5°C, que 
tem a função de resfriar o leite, garantindo a 
manutenção de sua temperatura próxima aos 
+3 °C, uma faixa segura para garantir os 4°C 
exigidos pela normativa do MAPA (Ministé-
rio de Abastecimento, Pesca e Agricultura), o 
Riispoa (Regulamento da Inspeção Industrial 
e Sanitária de Produtos de Origem Animal).

Se o Chiller para Água Gelada Sub-resfria-
da já é uma inovação por utilizar baixíssi-
ma carga de amônia; ele também se destaca 
pela tecnologia Microcanal, outra inovação. 
Trata-se de pequenos capilares em substi-
tuição as serpentinas, onde passa o fluido 
refrigerante conferindo eficiente troca tér-
mica. Pelo conjunto de suas características e 
qualidades, não há similar no mercado, por 
isso a Mayekawa disponibiliza versões cus-
tomizadas para necessidades de maiores ca-
pacidades com compressor do tipo parafuso.  

Já o Super Gelo atende grandes instalações. 
Trata-se também de um chiller de água gela-
da sub-resfriada, só que com sistema de ter-
mo acumulação de cristais de gelo. Esta tec-
nologia é específica para aplicações lácteas de 
maior porte, sendo uma excelente alternativa 
com a opção de termo acumulação, já que a 
capacidade de energia fria é multiplicada em 
função do calor latente do gelo, mas, desta 
vez, sem a serpentina de amônia. O equipa-
mento atende as novas normas, tendo como 
objetivo eficiência energética, produtividade 
e qualidade do produto final.

Paulo Teixeira, gerente comercial da em-
presa, destaca: “a Mayekawa oferece suporte 
técnico nas instalações a partir da necessida-
de do cliente, buscando a melhor alternativa 
para suas necessidades, por isso, não é raro 
desenvolvemos soluções personalizadas. O 
acompanhamento vai desde a aprovação do 
projeto, passando pela   fabricação dos equi-

pamentos, em que tudo é inspecionado pelo 
nosso Departamento de Qualidade até a ins-
talação do sistema. Portanto, além de forne-
cermos equipamentos, realizamos a implan-
tação completa de um sistema de refrigeração 
com todo o acompanhamento necessário que 
um sistema desse porte pede. Vale destacar 
que a Mayekawa também realiza instalações 
que passaram pelo processo de revitalização, 
modernização e mesmo de retrofit, sempre 
com os mesmos critérios para que o sistema 
atue com a devida performance, atendendo a 
solução proposta”.  

A empresa possui um departamento es-
pecífico para adequações em instalações já 
existentes e suporte técnico. A empresa con-
ta com mais 16 filiais em diversos estados 
brasileiros com profissionais devidamente 
qualificados para realizar o suporte técnico. 
Este suporte técnico também pode ser supri-
do através de um plano de manutenção que 
prevê checagens preventivas e corretivas, de 
acordo com a necessidade. 

“Em tempos de Covid-19 ou para situações 
em que o acompanhamento do sistema deve 
ser realizado em tempo real, a Mayekawa dis-
ponibiliza para o mercado o Sistema de Aces-
so Remoto e Monitoramento online” informa 
Paulo Teixeira.

A plataforma permite aos usuários mo-
nitoramento online durante 24 horas, em 
todos os dias da semana. Através da análi-
se da vibração do compressor e de todos os 
parâmetros de operação, em que se permite 
acompanhar a performance do sistema de 
refrigeração ou mesmo do compressor para 
rápido diagnóstico de falhas, possibilitan-
do a solução de forma imediata e evitando 
paradas. O acompanhamento pode ser feito 
por uma equipe da própria Mayekawa, que 
acompanhará remotamente e informará com 
antecedência o cliente sobre as questões do 
sistema ou também é possível que o próprio 
cliente faça a gestão online do sistema de re-
frigeração, indicando pró ativamente pontos 
para manutenção preventiva e preditiva. 

Para o futuro próximo, a Mayekawa do 
Brasil pretende incrementar ainda mais a 
plataforma de Monitoramento Remoto atra-
vés de um Assistente Virtual Inteligente, 
permitindo maiores alcance e comunicação 
com os clientes.
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Johnson Controls – 
Temperaturas para a IN 76

Atualmente, o portfólio da Johnson Con-
trols abrange várias tecnologias com grande 
range de capacidade, porém o carro chefe 
da empresa para o setor de leite são as PACs 
que trabalham com água gelada atendendo à 
nova normativa de temperatura do leite. Para 
o setor industrial, as marcas da Johnson Con-
trols são: Frick, Sabroe e York.

Ronaldo Figueiredo, Especialista em Refri-
geração Industrial para o setor de Laticínios 
na empresa, ressalta: “hoje, nosso maior di-
ferencial é a eficiência energética, baixa carga 
de amônia e controle ajustado para entregar 
água gelada a 1°C sem o risco de congela-
mento. A Johnson Controls trabalha em fun-
ção do processo do cliente e sua demanda de 
frio para atender às exigências da nova nor-
mativa do leite de 3 a 4°C”.

Figueiredo destaca a importância da tem-
peratura no armazenamento do leite e ex-
plica: “nas várias etapas da cadeia produtiva 
do leite, a temperatura sempre foi motivo de 
preocupação para quem trabalha no setor, 
uma vez que sabemos que a manutenção do 
leite em determinadas temperaturas é funda-
mental para sua qualidade microbiológica”.

A Instrução Normativa nº 76, de 26 de no-
vembro de 2018, reduz a temperatura do leite 
antes da pasteurização em, no máximo, 4oC, 
nas indústrias de laticínios. Isso fez com que 
o setor saísse na busca de melhorias nos sis-
temas de resfriamento e também de como 
gerar meio refrigerante mais adequado para 
atender às novas exigências.

Para isso, as indústrias focaram em me-
lhoria de performance dos equipamentos e, 
principalmente, no aproveitamento de ener-
gia e melhores eficiências dos equipamentos, 
isto é regeneração.

O custo de refrigeração nessas indústrias 
alimentícias de produtos perecíveis, principal-
mente, em lácteos tem um componente muito 
grande na sua composição de custo final.

Figueiredo afirma: “esse desafio também 
chegou nas indústrias fabricante de equipa-
mentos, que precisaram melhorar os projetos 
dos equipamentos que consomem frio. Com 
essa nova normativa, a maioria dos equipa-
mentos não atendiam aos requisitos neces-
sários, por isso houve uma corrida para a 
adequação dos mesmos”.

Segundo Figueiredo, outro fator que veio 
junto foi que os equipamentos de refrigera-
ção existentes não atendiam às temperatu-
ras para proporcionar aos meios refrigeran-
tes condições ideais para serem utilizados. 
Isso ocorreu porque, na maioria, não conse-
guem ter a temperatura ideal de 1 a 1,5ºC na 
água gelada e, com isso, proporcionar a saí-
da do leite no resfriamento por volta de 3ºC, 
pois sempre ocorria perdas de temperatura 
para o meio, chegando à estocagem aos 4ºC, 
o que é solicitado. 

Um equipamento que vem atendendo ple-
namente essas demandas é o Chiller PAC,  
da fabricante Johnson Controls, pois tem as 
especificações necessárias para gerar água 
gelada não precisando de adição de anti-con-
gelantes, que podem ser tóxicos.  Esse equi-
pamento pode gerar água gelada sem aditivo 
com temperatura de 1 a 1,5ºC, fazendo com 
que um resfriador a placas, por exemplo, con-
siga baixar a temperatura do leite a 3ºC. Esse 
fator deve-se, principalmente, porque a eva-
poração do gás refrigerante no caso, a amônia, 
fique em torno de (– 0,2 a 0ºC). Tendo assim a 
melhor relação custo x benéfico de maior ca-
pacidade em refrigeração e menor consumo 
de energia elétrica na unidade chiller.
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JCI - PAC com compressor alternativo
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Mecalor – Turn Key com 
projeto e obra

Para a cadeia produtiva do setor de la-
ticínios, a Mecalor oferece principalmente 
chillers, equipamentos responsáveis pelo 
resfriamento do leite em processos, como o 
recebimento, armazenagem, transformação e 
produção de seus respectivos derivados. Em 
todas essas etapas, a refrigeração e manuten-
ção de baixas temperaturas são fundamen-
tais para garantir a qualidade do produto. 

Os chillers são equipamentos que man-
dam água gelada, misturada com uma subs-
tância anticongelante (propileno-glicol) para 
um trocador de calor, onde é realizada a troca 
térmica com o leite ou derivado.

Além dos chillers, a Mecalor atende o mer-
cado no mercado vários equipamentos, como 
drycoolers, termoreguladores, unidades de ar 
frio, unidades de ar seco, climatizadores de 
precisão, termochillers, câmaras climáticas e 
câmaras para ensaios de estabilidade para os 
mais variados segmentos da indústria. 

Entre os principais mercados de atuação 
da empresa estão transformação de plásticos, 
hospitalar, alimentício, ar condicionado de 
precisão, farmacêutico, automotivo e químico. 

Os principais diferenciais da Mecalor são: 
a utilização de componentes “estado da arte” 
nos equipamentos, produção de máquinas de 
alta eficiência energética, e agilidade no pós-
-venda e no suporte técnico.

Outro diferencial são as instalações em 
regime turn-key (realização da obra do início 
ao fim) por conta da Mecalor, com todas as 
competências, equipamentos, e instalações  
hidráulica e elétrica.

A comercialização de projetos em regime 
turn-key cresceu bastante devido aos ganhos 
que ele traz para a indústria.  Uma das vanta-
gens desse sistema de trabalho é a contrata-
ção de uma única empresa que será respon-
sável por tudo, ou seja, um único player para 
estabelecer contato. 

O fato de ter um único responsável por 
tudo também maximiza a segurança da ope-
ração dos equipamentos e garante um rápido 
atendimento em caso de alguma ocorrência.

André Said, afirma: “a empresa trabalha 
com flexibilidade na customização de proje-
tos de máquinas existentes e a possibilidade 
de desenvolvimento de projetos totalmen-
te sob medida. A Mecalor é uma empresa de 
engenharia, não apenas um fabricante de 
máquinas. Temos uma equipe ampla de en-
genharia de aplicação com muito conheci-
mento sobre diversos processos industriais e 
que, sem dúvida, pode contribuir no desenho 
de soluções que atendam em sua totalidade 
as necessidades do cliente”.

Nas últimas décadas, a Mecalor transfor-
mou-se em uma multinacional com atuação, 
principalmente, nas Américas Latina e Cen-
tral, exportando equipamentos de refrige-
ração e soluções de engenharia térmica. Em 
2019, a empresa abriu uma filial no México 
com o objetivo de atender o mercado local 
com estrutura própria. 
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André Said, gerente de vendas da Mecalor
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Dessa forma, uma instalação desse tipo 
disponibiliza uma capacidade instalada em 
compressores menor do que a demanda 
máxima de carga térmica simultânea exigi-
da nos processos, traduzindo-se assim em 
grande economia de energia. Sua modula-
ção de capacidade acompanha o aumento 
de demanda na produção da planta, sendo 
muito simples a sua instalação à medida da 
necessidade.

A Allenge oferece uma gama diversificada 
de soluções, através de seus departamentos 
de projetos, fabricação, montagem e assistên-
cia técmica, que possibilitam ao cliente uma 
relação custo/benefício adequada ao porte de 
sua empresa, tanto sob o ponto de vista de 
novas instalações, quanto de adequações a 
sistemas existentes.

Allenge - Chillers
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Paulo Cezar Faller – Diretor comercial da Allenge
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Mecalor - Os chillers fazem a refrigeração da produção de derivados do leite    

Allenge – Expertise em 
economia de energia na cadeia 
produtiva do leite

Presente no mercado nacional há mais de 
45 anos, a Allenge Refrigeracao Industrial é 
detentora de grande expertise no campo de 
economia de energia em etapas da cadeia 
produtiva que necessitem refrigeracao, tais 
como recebimento, pasteurização e estoca-
gem de lácteos, soro, entre outras. A empresa 
possui ampla e completa linha de produtos 
destinados a esses processos. A instalação 
completa, compressores, condensadores, va-
sos de pressão, evaporadores, trocadores de 
calor, tanques de acumulação acessórios e 
quadros elétricos fazem parte do escopo de 
fornecimento da Allenge, bem como monta-
gem e posta em marcha dos equipamentos.

Para laticínios assim como bebidas, o sis-
tema que opera com termoacumulação de 
fluido intermediário é o que apresenta o me-
lhor desempenho tanto energético, quanto 
de preservação do meio ambiente, uma vez 
que opera com baixas quantidades de fluido  
refrigerante, cujo potencial de aquecimento 
global (GWP), bem como agressividade à ca-
mada de Ozônio (ODP) são nulos.
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Tendências

Novos hábitos de consumo por conta da 
pandemia, aberturas comerciais para expor-
tação e novas tendências em produtos para 
atender as demandas dos consumidores. O 
mercado brasileiro de laticínios passa por um 
momento de mudanças com projeções de 
alta para os próximos anos. Mas esse cenário 
positivo impõe uma série de desafios às fa-
bricantes de alimentos em relação à linha de 
produção pela necessidade de se adaptarem 
rapidamente às demandas do mercado e se 
diferenciarem em relação à concorrência. 

Assim como diversos setores da economia, 
a pandemia com o novo coronavírus também 
tem impactado o segmento de laticínios devi-
do aos novos hábitos de consumo. Em pouco 
tempo, um grande número de consumidores 
deixou de realizar as compras de alimentos 
presencialmente nos pontos de venda para 
adquirir nas plataformas online sem sair de 
casa. Essa mudança tem gerado uma gran-
de transformação nas embalagens já que o 
poder de impactar os consumidores - antes 
realizada pela disponibilização dos itens nas 
prateleiras, espaço dos produtos nas gôndo-
las, ações de marketing dentro do estabeleci-
mento, etc - se reduziu a uma imagem na tela 
do computador ou celular. 

Ao mesmo tempo, a indústria de alimen-
tos tem se adaptado à demanda por produ-
tos mais saudáveis, tendência que impacta 
toda a linha de produção. Um exemplo desse 
movimento foi um projeto recente realizado 
para uma fabricante de alimento do sul do 
país, que optou por valorizar o produto para 
atender o segmento premium. Para elevar a 
qualidade do item oferecido, a companhia in-
vestiu na automatização da linha de produ-
ção e na esterilização do leite para garantir o 
alto nível do produto. Movimentos como esse 

Oportunidades no mercado 
de laticínios passam pela 

automatização das fábricas

têm se tornado comum no mercado e deman-
dam rápida adaptação da planta para dispo-
nibilizar o novo item aos consumidores. 

Um outro fator que tem influenciado na 
produção de laticínios no país é a habilitação 
de 24 fabricantes de alimentos para a expor-
tar lácteos como leite em pó, leite conden-
sado e queijos para a China, maior mercado 
importador desse tipo de produto do mundo. 
Além de empresas tradicionais, a lista inclui 
também cooperativas, cuja produção para o 
segmento estava em queda nos últimos anos 
mas que agora deve retomar as atividades 
com essa abertura. Com o acordo, a Viva Lác-
teos (Associação Brasileira de Laticínios) es-
tima exportar US$ 4,5 milhões em produtos 
lácteos para o mercado chinês por ano. 

Esses movimentos têm elevado as deman-
das no segmento de laticínios e obrigado as 
fabricantes a terem unidades de produção 
automatizadas, conectadas e com tecnolo-
gias que geram informações que vão facilitar 
a gestão do processo fabril e culminar em re-
dução de custos. 

Uma renomada multinacional francesa  
investiu em tecnologias para produção de 
leite em pó de alto valor agregado. A planta 
inteligente é toda selada hermeticamente, e 
sua estrutura se assemelha a uma unidade 
farmacêutica, tamanho o cuidado com o pro-
cesso fabril. 

Para essa fábrica inteligente, a Siemens 
contribuiu com soluções que geram trans-
parência para consumo de energia, padroni-
zação das máquinas para dar confiabilidade 
aos processos, e soluções de rastreabilidade 
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de produto que atendem as exigências da 
Food and Drug Administration (FDA), dos Es-
tados Unidos, em relação ao controle e qua-
lidade dos alimentos (CFR 21 Parte 11). Esse 
rastreamento, por exemplo, facilita a iden-
tificação de lotes caso haja problemas na 
produção, e reduz desperdícios por ser mais 
assertivo na identificação de itens contami-
nados ou estragados. 

Daniel Marques - Gerente Corporativo de 
Contas Alimentos e Bebidas da Siemens

Christian Marcatto - Consultor Especialista 
para Alimentos e Bebidas da Siemens
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Como se vê, investir na automatização das 
linhas de produção será o grande diferencial 
para as empresas se adequarem às mudan-
ças do segmento. Com projeções de alta para 
o mercado de laticínios, a transformação di-
gital e o uso de novas tecnologias no processo 
fabril facilitam a adaptação das plantas para 
as companhias aproveitarem da melhor for-
ma as diversas oportunidades que têm surgi-
do no mercado brasileiro. 
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Administração

O controle das operações de uma 
empresa é cada vez mais comple-
xo, principalmente, pela quanti-
dade crescente de informações 

para administrar. Atualmente, é praticamente 
impossível não utilizar sistemas que tenham 
ferramentas de gestão para manter uma em-
presa organizada e rentável.

Muitos laticínios perceberam a necessida-
de das novas alternativas da transformação 
digital pela qual o mundo corporativo passa 
e incorporaram sistemas que trouxeram mais 
eficiência em todo o processo de produção e 
administrativo. Hoje, desde a captação do lei-
te, passando pelo transporte, processamento 
e distribuição, além das áreas administrativas 
e financeira, é possível ter suporte com os sis-
temas de controle e aplicativos.

Laticínios - Sistemas de gestão, 
difícil viver sem eles

A transformação digital parecia um movimento que existiria apenas para grandes 
corporações, mas o tempo mostrou que sistemas de gestão tornaram-se acessíveis e 
indispensáveis para todos os tamanhos de empresas. 

Para mostrar o que o mercado de tecno-
logia da informação oferece para facilitar as 
várias etapas de produção e administração de 
laticínios, trazemos a seguir alguns cases de 
usuários de duas empresas que desenvolve-
ram sistemas inteligentes especialmente para 
o setor de laticínios.

Confira o que os usuários da Lacteus – Ges-
tão para Laticínios e da Meta Corpate Solu-
tions falam sobre a importância e eficiência 
das soluções que implantaram em suas em-
presas.
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Queijos Vitória
Confiabilidade na informação

O Queijos Vitória utiliza o sistema 
de gestão da Meta, desde 1996. 
Foi o primeiro sistema de gestão 
implantado pelo laticínio. Wilson 

Teixeira de Andrade Leite, engenheiro agrô-
nomo e sócio-proprietário da empresa, ex-
plica: “Naquela oportunidade, buscávamos, 
principalmente, algo que permitisse geren-
ciar a compra de leite e acabamos adquirindo 
um pacote mais completo de gestão”.

No laticínio, foi implantado o Meta Cor-
porate Solutions, com todos seus módulos e, 
cada módulo, adere ao setor automatizando 
as funções.

No laboratório, o sistema automatiza todo 
controle de análises da matéria-prima, pro-
duto em produção, produto acabado, análises 
de contra-prova, análises para pagamento 
por qualidade. Pode ainda ser criado análises 
de propriedade, tanque, silo, pastagem  etc. 
Além de agilizar todo o processo laboratorial, 
possibilita acesso rápido aos resultados das 
análises.

No setor financeiro, o sistema automatiza 
todos o controle financeiro, agilizando emis-
são de boletos, pagamentos, controle bancá-
rio. Tudo isso integrado diretamente aos ban-
cos e contas utilizados pelo laticínio.

No estoque e almoxarifado, automatiza 
todo o processo de controle do almoxarifado 
e estoque, permitindo a entrada automática 
das notas fiscais de compra, controle do esto-
que mínimo, máximo, ponto de ressuprimen-
to. Permite ainda o cruzamento das notas fis-
cais com as ordens de compra enviadas aos 
fornecedores. No controle de estoque permi-
te o controle por lote, shelf life, rastreabilidade 
total dos lotes de produto acabado e insumos 
da produção.

 Na área de captação, o sistema automati-
za o processo, permitindo o rastreamento dos 
veículos em campo, entrada automática dos 
volumes captados por tanque, linha e produ-

tor. Permite o cálculo da 
folha por diversos pa-
râmetros determinados 
pelo próprio laticínio, 
bem como pagamento 
por qualidade e rastreio 
do leite coletado.

No setor de produção, automatiza o pro-
cesso produtivo, geração de ordens de produ-
ção   a partir da ficha técnica, controle de lotes 
de produção, controle de shelf life, controle de 
análises da produção, apontamento preciso 
de consumo da produção, apontamento de 
rendimento dos insumos da produção e PCP 
completo.

Para a área administrativa, o sistema for-
nece informações consolidadas e de fácil vi-
sualização para as tomadas de decisão.

Já no setor contábil, automatiza todo o pro-
cesso contábil, onde todos os demais módu-
los são integrados à contabilidade, gerando 
toda movimentação automaticamente, bem 
como as obrigações acessórias (ECD, ECF ) evi-
tando retrabalho.
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No setor Fiscal, o sistema automatiza todo 
o processo fiscal, onde todos os demais mó-
dulos são integrados gerando os livros fiscais 
e apurações dos impostos automaticamente, 
bem como as obrigações acessórias (EFD-I-
CMS, EFD-Contribuições, E-Social, EFD-REINF 
e Sintegra ), evitando retrabalho.

Na área de faturamento, automatiza todo 
o processo de faturamento, auxiliando na 
geração dos pedidos, conferências de car-
ga, geração das NF-Es em lote, rastreabilida-
de de produto direto nas NF-Es, geração do 
MDF e, automaticamente, a partir do Mapa 
de Carga, Mapa de Entrega, Confirmação de 
Entrega da NF-E.

Por fim, na Expedição, automatiza o pro-
cesso de expedição, com leitura de produtos 
por QRCODE ou código de barras GS1 128, 
carregamento de caminhões por bipagem de 
produto, conferência de carga por bipagem de 
caixa ou palete.

Wilson Teixeira de Andrade Leite, engenheiro agrônomo e 
sócio-proprietário do Queijos Vitória

O laticínio já utiliza aplicativos móveis no 
setor de captação de leite e no setor de polí-
tica de campo. Wilson explica: “esses aplica-
tivos facilitaram o rastreio dos caminhos de 
coletas com apontamento da quilometragem 
rodada, leite transportado, bem como as ocor-
rências dos veículos em campo. Também fa-
cilitaram a conferência do leite captado, per-
mitiu acompanhar os processos e exigências 
das Instruções Normativas 76 E 77, dando ga-
nho de produtividade e controle da qualidade 
na matéria prima captada”.    

Wilson destaca: “um setor, onde ainda não 
utilizamos o sistema de gestão é a Força de 
Venda, Supervisão e B2B – Automatização dos 
processos de vendas dos vendedores, super-
visores e cliente. Vamos implantar nos próxi-
mos meses, mais esse módulo do Meta Cor-
porate Solutions para automatizar os pedidos 
de vendas, diretamente pelo cliente, vende-
dores e supervisores”.
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Laticínios Cajes
Produção sob controle

O primeiro software de gestão da 
Meta utilizado na empresa foi no 
Laticínios Cajes, em 2002. Foram 
implantados os sistemas: Data-

milk, Datacorp, Dataflow, Datalab e Dataprod, 
Otimização, Eficiência e Resultado.

Aliene Nogueira de Andrade, do departa-
mento administrativo e financeiro do laticí-
nio, ressalta: “os benefícios foram agilidade 
nos processos com resultados e apontamen-
tos necessários para tomada de decisão, além 
de padronização e simplificação de forma 
clara e objetiva”.

Para Aliene, especialmente, o Dataprod foi 
importante. Antes da implantação do módu-
lo, havia um gargalo na parte de controles, 
tanto da produção quanto do estoque e com 
essa ferramenta a empresa obteve um con-
trole bem detalhado dos lotes produzidos até 
a venda ao distribuidor final, foi possível fa-
zer a rastreabilidade do produto.    

Em uma de nossas filiais usamos o apli-
cativo do Milk Rotas, que ajuda na gestão de 
coleta de leite por roteirização, que está em 
fase de testes e, posterior fase de testes, dan-
do certo será implantado nas demais filiais e 
na matriz.

Aliene destaca: “a parceria com a empresa 
Meta, vêm dando certo ao longo destes anos, 
pelo mérito de atendimento às demandas, 
fazendo com que determinada particularida-
de seja adaptada ao sistema, por que como 
somos sabedores, a realidade de uma região 
difere da outra, pela grandeza e diversidade 
do nosso país, e isso consolidou esta parceria 
de forma bem sólida”.
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Administração - Cases Meta

Avante Ingredientes – Destaque 
para o Datalab

A Avante Ingredientes implantou o 
sistema da Meta em 2018. Antes, 
utilizava um sistema bem mais 
simples, que não trazia muitas 

informações. “Precisamos fazer várias ade-
quações no sistema Meta para nos atender, já 
que é bem desenvolvido para laticínios”, afir-
ma Cristiani Lilian Lazzarini, diretora técnica 
da Avante. 

Na empresa, foi implantado o Meta Corpo-
rate Solutions e, cada módulo adere ao setor 
automatizando as funções. No laboratório, 
automatiza todo controle de análises da ma-
téria-prima, produto em produção, produto 
acabado, análises de contra-prova. Agiliza 
todo o processo laboratorial, bem como aces-
so rápido aos resultados das análises. 

No setor financeiro, automatiza todo o 
controle financeiro, agilizando emissão de 
boletos, pagamentos, controle bancário. Tudo 
isso integrado diretamente aos bancos e con-
tas utilizados pelo laticínio.

No estoque e almoxarifado, automatiza 
todo o processo de controle do almoxarifado 
e estoque, permitindo a entrada automática 
das notas fiscais de compra, controle do esto-
que mínimo, máximo, ponto de ressuprimen-
to. Permite ainda o cruzamento das notas fis-
cais com as disponibilizadas nos servidores 
do SEFAZ. 

No controle de estoque, permite o contro-
le por lote, shelf life, rastreabilidade total dos 
lotes de produtos acabados e insumos da 
produção. 

Na produção, automatiza todo o processo 
produtivo, geração de ordens de produção a 
partir da ficha técnica, controle de lotes de 
produção, controle de shelf life, Controle de 
Análises da Produção, Apontamento preciso 

Avante Ingredientes - Destaque para o Data-
lab de consumo da produção, Apontamento 
de rendimento dos insumos da produção, PCP 
completo. 

No setor administrativo fornece informa-
ções consolidadas e de fácil visualização para 
as tomadas de decisão e no setor fiscal, auto-
matiza todo o processo fiscal, onde todos os 
demais módulos são integrados gerando os 
livros fiscais e apurações dos impostos auto-
maticamente, bem como as obrigações aces-
sórias (EFD-ICMS, EFD-Contribuições, E-So-
cial e EFD-REINF). 

No faturamento, automatiza todo o proces-
so de faturamento, auxiliando na geração dos 
pedidos, conferências de carga, geração das 
NF-Es, rastreabilidade de produto, geração do 
MDF-e automaticamente apartir do Mapa de 
Carga, Mapa de Entrega e Confirmação de En-
trega da NF-E.  

Benefícios 
Cristiani destaca: “tivemos vários benefí-

cios quando implantamos esse sistema. Hoje, 
temos as informações centralizadas, temos 
como fazer rastreabilidade de todo processo 
e conseguimos ajustar o custo por produção 
e agilizar processos”. Os maiores benefícios 
para a Avante foram: confiabilidade das in-
formações; maior produtividade; maior agi-
lidade e controle na expedição de produtos; 
redução de custos com retrabalho e proces-
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Cristiani Lilian Lazzarini, diretora técnica da Avante

sos redundantes; redução das perdas de ma-
téria-prima e insumos e rastreabilidade total 
de matéria-prima e produto acabado. 

A diretora técnica da Avante informa: “o 
Datalab foi o módulo que se destacou, pois 
conseguimos emitir os laudos pelo sistema. 
Quando o produto é desenvolvido inserimos 
no sistema os padrões e análises que devem 
ser feitos e respeitados e o sistema bloqueia o 
lote caso o resultado das análises não esteja 
de acordo. Esta é uma das melhores funcio-
nalidades”. A Avante vai implantar nos pró-
ximos meses, mais um módulo do Meta Cor-
porate Solutions para automatizar os pedidos 
de vendas diretamente pelo cliente.
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Administração - Cases Lacteus

Laticínios Rovigo - 
Atendimento diferenciado

O Laticínios Rovigo utiliza o Lac-
teus ERP, desde setembro de 2014. 
Porém, o aprendizado com o sis-
tema iniciou em junho, com a 

transferência dos cadastros, com simulações 
para conhecer melhor o sistema. A partir do 
primeiro dia de setembro, foi iniciada a utili-
zação do sistema em todos os seus módulos.  
O processo de aprendizado se deu através de 
assistência através do Skype e via remota. Na 
ocasião, Leonardo Inácio, sócio da Lacteus foi 
à empresa dar apoio necessário e esclarecer 
todas as dúvidas.

Patrícia Pereira Souto, agente administrati-
va da empresa, afirma: “a implantação agilizou 
muito as nossas tarefas diárias, porque antes 
utilizávamos dois sistemas e era um processo 
muito demorado. Com a Lacteus, todos os mó-
dulos são interligados, como o de lançamento 
de leite, já gerando o fiscal, o financeiro, o de 
transporte, enfim, tudo o que precisamos está 
ligado em um único sistema”.

O sistema é utilizado pela Rovigo em prati-
camente todas as áreas, desde o lançamento 
de leite diário, até o comercial, financeiro, fis-
cal, produção, transporte. O sistema só não é 
utilizado no setor de recursos humanos.

Agilidade e eficiência
Os benefícios que o sistema trouxe para a 

empresa podem ser resumidos em agilidade 
e eficiência. Patrícia ressalta: “com todos os 
módulos interligados, conseguimos agilizar 
todo o processo de lançamento de leite diá-
rio, produção, vendas e compras de produtos 
e insumos, enfim, o que antes era contro-
lado através de planilhas de Excel, que não 
eram muito confiáveis, com os módulos in-
tegrados da Lacteus conseguimos fazer com 
muito mais eficiência e rapidez. Conseguimos 
reduzir custos também no sentindo de que, 
antes, utilizávamos dois sistemas, eram duas 
mensalidades, e com a Lacteus, tudo passou a 
ser integrado em um único sistema, gerando 
uma única mensalidade”

A integração do módulo comercial com o 
de lançamento de leite foi o que mais auxi-
liou nos serviços da empresa. Com a Lacteus, 
foi possível gerar as notas fiscais de leite, que 
são em torno de 1000 notas mensais, em ape-
nas alguns minutos. Antes, era necessário fa-
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zer os lançamentos diários em um sistema, 
imprimir um relatório e lançar as quantida-
des de cada produtor em outro sistema, tudo 
manualmente, um a um, e esse processo du-
rava em torno de 8 a 10 dias.

Atendimento
Patrícia informa: “O atendimento da Lac-

teus é feito via Skype, como também temos 
os contatos dos técnicos via Whatsapp, para 
acesso remoto, e ficam disponíveis 24 horas 
por dia. Sempre que precisamos de alguém 
para resolver qualquer problema ou esclarecer 
qualquer coisa, tem alguém à disposição”.

Outro fator que considerado muito impor-
tante e que agilizou muito o trabalho foi a 
criação de um esquema dentro do sistema da 
Lacteus, onde foi possível a geração de CND 
(Certidão Negativa de Débitos) dos nossos 
fornecedores de leite. Patrícia afirma: “todo 
mês, precisamos gerar CND para todos os 
fornecedores e, isso, só era possível através 

do site da SEFAZ MT. Tínhamos que digitar o 
CPF de cada fornecedor (em média 1000) no 
site da SEFAZ MT, depois anotar o número de 
cada CND e, na hora do lançamento da nota 
fiscal, esse número deveria ser colocado lá 
no campo de informações adicionais. A Lac-
teus desenvolveu, exclusivamente para nós, 
um esquema onde dentro do sistema foi pos-
sível ter acesso ao site da SEFAZ MT, gerar a 
CND e deixar salva, para que, no momento da 
geração da nota fiscal, o número já estivesse 
lá. Isso foi uma maravilha em um processo 
que levávamos dias para finalizar. A Lacteus 
nos proporcionou realizar em pouquíssimo 
tempo. Esse e outros fatores nos satisfizeram 
muito, todos os módulos são completos, nos 
fornecem tudo o que precisamos para nos-
sa empresa, desde o lançamento de leite, da 
entrada de mercadoria e insumos, produção, 
geração de SPED FISCAL até a saída, vendas, 
logística, temos muito a agradecer a Lacteus 
por todo o suporte que nos dá e por nos aten-
der em tudo o que precisamos”.

Patrícia Pereira Souto, agente administrativa da Rovigo
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Administração - Cases Lacteus

Laticínios Cristaulat - 
Informação em um único lugar

A Cristaulat, implantou o sistema 
de gestão da Lacteus ERP, em abril 
de 2018.  O sistema conta com di-
versas ferramentas e relatórios 

e, segundo Daniel Nunes, auxiliar fiscal do 
laticínio, o aprendizado foi bem simples na 
realização de tarefas e, com o passar do tem-
po, torna-se automático. Nunes complemen-
ta: “por se tratar de um sistema completo do 
ramo, sempre aprendemos coisas e funções 
novas dentro do sistema, acreditamos que 
assim como nós, o sistema aprende todo dia, 
com atualizações e personalizações que pe-
dimos visando atender demandas especificas 
do nosso laticínio".

Com o sistema implantado, a Cristaulat 
teve aprimoramento na velocidade na reali-
zação das tarefas. “Por se tratar de ERP temos 
todas as informações pertinentes ao click de 
um botão, e integrações como o Coleta de Lei-
te, Força de Venda e Manifestação do Desti-
natário agilizam imensamente o dia a dia da 
indústria”.

Atualmente, o sistema da Lacteus é utili-
zado em todos os níveis da organização – da 
coleta de leite no produtor, a parte fiscal das 
notas, tudo é feito pelo ERP. Nunes informa: 
“ainda estamos em processo de implantação 
da parte contábil da empresa, porém nosso 
contador já utiliza o sistema como base em 
seu escritório”.

As ferramentas estão nas áreas: Comercial, 
Coleta de Leite, Financeiro, Fiscal, Manifesto, 
Produção e Qualidade.

Benefícios
Dois importantes benefícios destacam-se 

dos demais ao se tratar dessa ferramenta. Pri-
meiramente, a otimização do tempo, por ser 
uma ERP, que engloba todos os setores da in-
dústria, há um ganho exponencial de tempo 
gasto nas tarefas diárias dos colaboradores, 

além de uma notável agilidade no lançamen-
to do leite que, hoje, em sua maioria já está 
sendo realizado pelo aplicativo Coleta.

Outro benefício, a informação com todos os 
dados em um único local torna-se muito mais 
fácil e assertivas as tomadas de decisão e re-
soluções de problemas no dia a dia da indús-
tria, consultas sobre pagamentos e as notas 
são instantâneas, em poucos segundos, uma 
pessoa familiarizada com o sistema consegue 
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passar informações diversas, como a quanti-
dade que um produtor que entregou no mês a 
quanto de ICMS ST foi lançado no sistema em 
determinado mês.

Atualmente, a Cristaulat trabalha com o 
plano de atendimento em horário comercial 
da Lacteus. Nunes destaca: “sempre somos 
bem atendidos e quaisquer dúvidas são sana-
das. Um diferencial desse sistema, ao meu ver, 
é a forma como é tratada a troca de informa-
ções entre o sistema x empresa. Eles sempre 
estão aptos a entender nossas necessidades 
e se adaptarem, assim todas as necessidades 
que temos vão sendo atendidas com o pas-
sar do tempo. Hoje, tenho uma relação muito 
boa com Leonardo Inácio, CEO da Lacteus, e 
trocamos ideias sobre melhorias do sistema.  
Todas as informações passadas a ele sempre 
são muito bem aceitas e a troca de experiên-
cia nos leva a um caminho de aperfeiçoamen-
to do sistema, que se torna bom para ambos 
os lados”.

Daniel Nunes, auxiliar fiscal da Cristaulat 
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Administração - Cases Lacteus

Turma Milk - Mais controle na área 
comercial e módulo leite

A Turma Milk começou a utilizar 
o Sistema Lacteus, em agosto de 
2018.  A preparação para a im-
plantação, primeiramente, teve  

um  período de 30 dias para cadastro e pa-
rametrização, antes de começar a utilizar o 
sistema, e também visita técnica presencial 
de sete dias para últimos ajustes e virada de-
finitiva. A implantação do sistema contribuiu 
com cerca de 90% nos processos de controle 
de estoque, apuração dos custos, fechamento 
do financeiro e acerto de caixa, lançamento 
de leite e emissão de notas fiscais de produ-
tores. A empresa utiliza os sistema nas áreas 
comercial, financeiro, produção, fiscal, contá-
bil, supervisor, leite e qualidade.

Daniel Maciel César, gerente administrati-
vo da Turma Milk, afirma: “o sistema Lacteus 
se mostrou flexível e de fácil manuseio para 
as atividades do laticínio, dando-nos possi-
bilidades de melhoria diária para o operacio-
nal e para as tomadas de decisões. O módulo 
“Comercial” destacou-se, pois os acertos dos 
vendedores eram realizados manualmente 
e, agora, já está integrado ao sistema, agili-
zando assim a conferência e fechamento das 
vendas. O módulo “Leite” nos proporcionou 
maior controle e agilidade na emissão de no-
tas fiscais”.

Para a área “Força de Vendas”, a empresa 
utiliza aplicativos, que agilizou fechamentos 
de caixa, facilitou no ponto de venda com 
os clientes da Turma Milk, zerou os erros de 
lançamentos de cliente com os nomes iguais, 
não gerando cobrança indevida.

A forma de atendimento da Lacteus tam-
bém é considerada eficiente para empresa, 
que utiliza  telefone e Skype, usado para aces-
so direto sempre que necessário o AnyDesk.

Daniel Maciel César, gerente administrativo da Turmamilk
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História do Fornecedor

Ingredientes para produtos lácteos

A Sweetmix atua no ramo de ingre-
dientes alimentícios há mais de 25 
anos, desenvolvendo soluções cus-
tomizadas de acordo com a neces-

sidade de cada cliente. Seu portfólio de ingre-
dientes e soluções é amplamente utilizado 
em produtos lácteos, com o intuito de confe-
rir dulçor, entregar funcionalidade, fortifica-
ção e estabilização.

A empresa conta com uma equipe técnica 
especializada, que tem como foco desenvol-
ver soluções a seus clientes que visem bene-
fícios funcionais, alta performance e otimiza-
ção de processos e aplicações.

Fibras: a SweetMix como distribuidora da 
BENEO no Brasil, possui em portfolio a linha 
Orafti®, são fibras naturais, solúveis. Extraídas 
da raiz da chicória, possuem o apelo de pre-
bióticas. Além de auxiliar na manutenção da 
saúde digestiva, proporcionam corpo em pro-
dutos reduzidos em açúcar e em gordura, en-
tregando funcionalidade, melhora de textura 
e preenchimento. Além destes benefícios, as 
fibras são indicadas para recompor os sólidos 

de produtos reduzidos em açúcares, e ainda 
podem conferir dulçor, podendo ser combi-
nados com edulcorantes de alta intensidade.  

Palatinose™(Isomaltulose): ingrediente da 
BENEO, é um carboidrato oriundo da beter-
raba branca, que promove fornecimento de 
energia de forma prolongada e sustentada. 
Melhorando metabolismo e reduzindo res-
posta glicêmica. Excelente opção para substi-
tuição de açúcar em corpo e dulçor (50% dul-
çor relativo), aliada a baixo índice glicêmico. 

Blends de Edulcorantes: são alternativas 
para entregar dulçor em produtos em que se 
necessita a retirada da sacarose total ou par-
cialmente da composição de produtos. Agindo 
sinergicamente e com baixa dosagem poden-
do alcançar altos níveis de dulçor e propor-
cionando uma curva de dulçor mais próxima 
à da sacarose. A Sweetmix oferece tanto solu-
ções através de blends à base de edulcorantes 
naturais, como estévia e eritritol, quanto ar-
tificiais como sucralose, sacarina, aspartame, 
acessulfame-k e neotame. 
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Amidos de Arroz: quando aplicados em for-
mulações de produtos lácteos, promovem cre-
mosidade, controle da sinérese, e possuem alta 
estabilidade ao processamento. A SweetMix 
distribui os amidos de arroz Beneo, sendo hi-
poalergênicos, além de contribuírem para uma 
rotulagem clean label, que atualmente possui 
grande relevância para os consumidores.

Blends de hidrocolóides: aplicados con-
forme indicação, trazem um bom preenchi-
mento e mouthfeel em bebidas lácteas, além 
de boa estabilidade e suspensão de cacau em 
bebidas que possuem este ingrediente em 
sua composição. A conferência de textura em 
flan e sobremesas lácteas também se dá atra-
vés da combinação destes sistemas. A espa-
lhabilidade característica para cada produto 
como os cremes à base de queijo, bem como o 
controle da sinérese, podem ser obtidos com 
a utilização de blends específicos. Através do 
conhecimento das diferentes combinações 
dos hidrocolóides é possível a formulação de 
sistemas estabilizantes que entregam além 
das funcionalidades individuais de cada in-
grediente, a sinergia que faz com que se atin-
ja o resultado desejado. A Sweetmix conta 
com uma linha específica composta com es-
tas soluções – a linha Sweetgum®.

Aromas: outra parceira da Sweetmix é a 
empresa Givaudan, com vasta experiência no 
mercado de lácteos, a Givaudan possui tecno-
logias exclusivas registradas como TasteSo-
lutions®. Essa linha entrega indulgencia em 
produtos mais saudáveis, recompondo corpo, 
ajustando a sensação de doce ou de salgado, 
mesmo em formulas reduzidas em açúcar ou 
sal respectivamente. Ainda como parte in-
tegrante dessa linha, temos os maskings que 
são fortes aliados para mascarar os off notes 
provenientes de diversos ingredientes como 
proteínas vegetais ou edulcorantes e richness 
que recriam as sensações de comida caseira, 
rica e autentica. 

Premix de Nutrientes: a Sweetmix visa 
atender às necessidades de fortificações com 
vitaminas e minerais, com as concentrações 
específicas para cada tipo de produto, de 
acordo com a legislação vigente. As soluções 
são personalizadas e exclusivas, formuladas 
de acordo com o processo e necessidade de 
cada cliente.

Com a capacidade de formulação e produ-
ção local, a Sweetmix trabalha para a entrega 
de produtos com grande agilidade e com alta 
qualidade. A fábrica fica localizada na cidade 
de Sorocaba-SP e possui uma das mais reco-
nhecidas certificações em segurança de ali-
mentos, a FSSC 22000. 

Márlia Borges – Coordenadora de Pesquisa e 
Desenvolvimento na empresa Sweetmix
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O livro Probióticos e Prebióticos – Desafios e Avanços será lançado no dia 1 de dezembro, durante o Simpósio 
de Probióticos e Prebióticos, promovido pela Tecnolat/Ital.

O livro Probióticos e Prebióticos – Desafios e Avanços é mais um lançamento da Setembro Editora, para os 
profissionais da área de alimentos e bebidas.  A obra foi organizada e coordenada por Adriano Gomes Cruz, 
professor do Instituto Federal de Educação, Ciência e Tecnologia do Rio de Janeiro, e Patrícia Blumer Zacarchenko, 
pesquisadora do Tecnolat/Ital. O livro reúne artigos científicos de especialistas da área acadêmica que abordam 
pesquisas sobre probióticos e prebióticos em várias áreas da alimentação e da saúde.

Alguns dos temas abordados no livro são: probióticos; prebióticos; psicobióticos; posbióticos; Probióticos e 
doenças do trato respiratório; Probióticos e artrite reumatoide; Tubérculos e raízes como fonte de prebióticos; Pro-
bióticos e prebióticos nos tratamentos de doenças periodontais, doenças peri-implantares e cáries, entre outros.

O Simpósio de Probióticos e Prebióticos, promovido pelo ITAL, tem como coordenadores: Adriana Torres, Leila 
M. Spadoti e Patrícia Blumer, Adriano Gomes da Cruz. O evento será on-line e acontecerá no dia 1.12.2020, das 
13h30 às 17h30. 

Os interessados podem optar por inscrição gratuita e sem certificado ou inscrição com certificado e com o 
e-book ‘Probióticos e Prebióticos – Desafios e Avanços’. Para estudantes o valor é R$ 50,00 e para profissionais, 
R$ 100,00. Inscrições: http://eventos.fundepag.br/TC0112/

Mais informações: eventos@ital.sp.gov.br, com Denise Pinheiro

Probióticos e Prebióticos: 
Desafios e Avanços

O livro “Probióticos e Prebióticos: Desafios 
e Avanços” está em fase avançada de revisão 
e escrita dos capítulos pelos autores e edito-
res de universidades e instituições brasileiras 
reconhecidas na área. A obra, a ser publica-
da pela Editora Setembro, tem dentre os ob-
jetivos o atendimento à demanda por texto 
científico que aborde, em língua portuguesa, 
o estado da arte do conhecimento sobre pro-
bióticos e prebióticos.

São editores os professores doutores Adria-
no G. Cruz do Instituto Federal de Educação 
Ciência e Tecnologia do Rio de Janeiro (IFRJ), 
Patrícia Blumer Zacarchenco, Adriana Torres 
Silva e Alves e Leila Maria Spadoti do Institu-
to de Tecnologia de Alimentos (Ital), Michel R. 
Messora da Universidade de São Paulo (USP), 
Elaine S. Prudencio da Universidade Federal 
de Santa Catarina (UFSC), Erick A. Esmerino 
da Universidade Federal Rural do Rio de Ja-
neiro (UFRRJ), Tatiana C. Pimentel do Institu-
to Federal do Paraná (IFPR) e Márcia C. Silva, 
também do IFRJ.

A elaboração de mais de uma dezena de 
capítulos contou também com pesquisadores 
e professores doutores, mestres e especialis-
tas da Universidade Federal do Rio de Janeiro 
(UFRJ), da Universidade Federal Fluminense 
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(UFF), da Universidade Estadual de Campinas 
(Unicamp), da Embrapa Gado de Leite, entre 
outras instituições.

Essencialmente, os probióticos são micror-
ganismos vivos que, quando administrados 
em quantidades adequadas, conferem um 
benefício à saúde do hospedeiro (humano ou 
animais). Por sua vez, os prebióticos são de-
finidos como substratos utilizados seletiva-
mente por microrganismos hospedeiros que 
também conferem um benefício à saúde.

A utilização de ambos (probióticos e pre-
bióticos) e suas ações sobre as várias funções 
orgânicas do homem e de animais vêm sendo 
estudada há décadas. Mesmo assim, ainda há 
necessidade de estudos destas ações no or-
ganismo humano e animal para que sejam 
definidas as funções das diferentes linhagens 
de microrganismos probióticos e diferentes 
substâncias prebióticas.

A aplicação de probióticos cresce ano a 
ano pelo reconhecimento que despertou nos 
consumidores, na classe médica e, até mes-
mo, pelo retorno econômico especialmente 
ao prevenir doenças comuns, diminuir o tem-
po de internação em hospitais e melhorar a 
nutrição animal. Do mesmo modo, os pre-
bióticos apresentam produção industrial e 

consumo em crescimento, estando presentes 
na formulação de diversos alimentos e suple-
mentos, muitos deles recomendados por pro-
fissionais da área da saúde.

No livro haverá um bloco de capítulos com 
revisão da literatura sobre probióticos e sín-
drome metabólica, probióticos e doenças 
do trato respiratório, saúde sistêmica e eixo 
boca-intestino, psicobióticos e eixo cérebro-
-intestino, probióticos e prebióticos no trata-
mento e prevenção das doenças periodontais, 
peri-implantares e cáries.

Outro bloco de capítulos abordará aspec-
tos tecnológicos e de legislação sobre produ-
tos lácteos não bovinos contendo probióticos 
e prebióticos, bebidas probióticas a base de 
soro e leitelho, kefir e kombucha, bebidas vege-
tais contendo probióticos e prebióticos e me-
todologias sensoriais projetivas e dinâmicas 
para o desenvolvimento de produtos probió-
ticos e prebióticos. 

Os profissionais de áreas diversas do conhe-
cimento que compõe a equipe de escrita do li-
vro devem garantir a multidisciplinaridade do 
texto final. Assim, pretende-se que a obra seja 
útil a profissionais das indústrias, pesquisado-
res, professores e estudantes de graduação de 
diversas áreas do conhecimento.

A Setembro Editora pode publicar seu livro técnico para a 
área de alimentos e bebidas, com patrocínio de empresas.

Custo zero para o autor, direitos autorais e cota de livros.

Envie sua ideia para a gente analisar.
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O leite de vaca é o leite mais consumido em 
todo o mundo, dominando a produção mun-
dial de leite com 675 milhões de toneladas em 
2017. Assim, como pode ser visualizado na Fi-
gura 1, em 2017 81,61% da produção mundial 
de leite é bovino, seguido por leites de outras 
espécies, como o de búfala (14,54%), cabra 
(2,25%), ovelha (1,26%) e de camela (0,34%). 
Estes dados foram apresentados pela Organi-
zação das Nações Unidas para a Alimentação 
e a Agricultura (FAO) em 2019. O leite de vaca 
é o leite mais consumido em todo o mundo, 
dominando a produção mundial de leite com 
675 milhões de toneladas em 2017. Assim, 
como pode ser visualizado na Figura 1, em 
2017 81,61% da produção mundial de leite é 
bovino, seguido por leites de outras espécies, 
como o de búfala (14,54%), cabra (2,25%), ove-
lha (1,26%) e de camela (0,34%). Estes dados 
foram apresentados pela Organização das 
Nações Unidas para a Alimentação e a Agri-
cultura (FAO) em 2019.

O mercado de prebióticos e probióticos 
está testemunhando um crescimento sem 
precedentes. Portanto, a combinação de leite 
de espécies não bovinas e ingredientes fun-
cionais é uma das áreas de pesquisa mais 
promissoras para a moderna indústria de la-
ticínios. Embora o leite bovino seja considera-
do uma das matrizes mais tradicionais para a 
elaboração de produtos probióticos, os leites 
de outras espécies podem ser ótimos meios 

para o desenvolvimento destes microrganis-
mos.  As culturas probióticas utilizadas em 
produtos lácteos de espécies não bovinas são 
adicionadas principalmente como parte do 
processo de fermentação, como microrganis-
mos iniciadores (cultura starter) ou combina-
dos com outras culturas lácteas. Assim como 
para o leite bovino, os principais produtos 
que viabilizam o desenvolvimento de probi-
óticos com leite de búfala são iogurtes, leites 
fermentados e queijos.

As características de composição diferem 
significativamente em comparação ao lei-
te de vaca, potencializando a melhoria da 
funcionalidade das culturas. No entanto, os 
benefícios funcionais dessas matrizes ali-
mentares permanecem inexplorados pela 
indústria de laticínios e consumidores como 
um todo. Também são necessários mais es-
tudos para investigar os efeitos da adição de 
mais microrganismos probióticos como cul-
turas únicas ou em co-cultura e, principal-
mente, componentes prebióticos em produ-
tos lácteos de espécies não bovinas. Embora 
novas substâncias funcionais estejam sendo 
avaliadas e aplicações sendo feitas, há uma 
lacuna no uso de substâncias prebióticas nos 
produtos lácteos de outras espécies. Portanto, 
essa é uma área que pode ser mais investiga-
da e tem potencial para aumentar a gama de 
produtos lácteos prebióticos disponíveis no 
mercado.

Leites e Derivados Probióticos e 
Prebióticos de espécies não bovinas

Adriana Dantas, Amanda Alves Prestes, Silvani Verruck, 
Maria Helena Machado Canella, Elane Schwinden Prudêncio

Universidade Federal de Santa Catarina (UFSC), Departamento de Ciência e Tecnologia de Alimentos
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Mais produção de leite 
demanda mais pesquisas em 

Santa Catarina

Silvani Verruck, Ph.D. MSc em Ciência de Alimen-
tos, professora do departamento de Ciência e Tec-
nologia de Alimentos da Universidade Federal de 
Santa Catarina, fala sobre a evolução das pesquisas 
em lácteos na UFSC.
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RiL - Revista Indústria de Laticí-
nios - Como avalia a atual situação de 
pesquisas para o setor de lácteos na 
área acadêmica?

• Silvani Verruck - As pesquisas 
para o setor de lácteos estão em cons-
tante aprimoramento nas últimas dé-
cadas. Há vários grupos importantes no 
país trabalhando com essa matriz, ava-

Silvani Verruck, Ph.D. MSc em Ciência de Alimentos, profes-
sora do departamento de Ciência e Tecnologia de Alimentos da 

Universidade Federal de Santa Catarina

liando todos os aspectos da cadeia de 
leite, desde a qualidade até o desenvol-
vimento de novos produtos e metodolo-
gias avançadas para a determinação de 
compostos específicos na matriz e seus 
derivados. Devido ao grande interesse 
nos temas relacionados a toda a cadeia 
do leite, isso faz com que as pesquisas 
nessa área estejam em franca expansão. 

No entanto, há a questão da diminuição 
do investimento em pesquisas por meio 
das agências de fomento nos últimos 
anos. Isso fez com que o ritmo do desen-
volvimento das pesquisas diminuísse e, 
consequentemente, seu retorno para o 
setor produtivo e para a população tam-
bém é prorrogado. Em outros países, os 
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investimentos em pesquisa e desenvolvi-
mento são maiores, por isso, é importan-
te ressaltar que, para que sejamos uma 
nação soberana, os investimentos em ci-
ência e tecnologia devem ser contínuos.

RiL – Na UFSC, há muitas pesqui-
sas para o setor de lácteos dentro da 
área de alimentos e bebidas? 

• Silvani Verruck - Sim, a Universi-
dade Federal de Santa Catarina desen-
volve várias pesquisas na área de lác-
teos. Esse é um setor muito importante 
para a economia do estado de Santa Ca-
tarina e, desde que o Departamento de 
Ciência e Tecnologia de Alimentos (CAL), 
ao qual faço parte, foi criado em 1970, 
pesquisas nesse setor têm sido desen-
volvidas. Atualmente, além de mestrado 
e doutorado em Ciência de Alimentos, 
o Departamento conta com o Curso de 
Graduação em Ciência e Tecnologia de 
Alimentos, sendo um curso hoje com 
pouco mais de 11 anos. Esse curso aten-
de o perfil da modernização das pesqui-
sas e da indústria de alimentos, incluindo 
o setor de lácteos, à semelhança do que 
ocorre em outros países, um profissional 
com formação em Ciência e Tecnologia 
de Alimentos (Food Science, área de co-
nhecimento consolidada nos EUA e Eu-
ropa) deve atuar em todas as vertentes 
que caracterizam a geração do alimento, 
sua conservação e o monitoramento em 
todas as etapas de distribuição, além de 
atuar na elaboração e desenvolvimento 
de novos produtos, visando a melhoria 
nutricional, o bem-estar e a saúde da 
população. Neste sentido, as pesquisas 
no setor de lácteos na UFSC envolvem 
todas as etapas da produção de leite e 
derivados. Pesquisas na área de qualida-
de, segurança, autenticidade bem como 
desenvolvimento de produtos e aprimo-
ramento de processos estão no foco das 
pesquisas realizadas. 

RiL – Santa Catarina vem crescen-
do na produção de leite e tende a 
ganhar mais espaço nesse setor. Esse 
movimento de aumento de produção 
de leite no estado tem refletido em 
busca de mais pesquisas das universi-
dades?

• Silvani Verruck - A produção de 
leite, na região sul do Brasil, foi de 12 
bilhões de litros em 2019, e o estado 
de Santa Catarina respondeu por 24,9% 
desta produção, sendo a região oeste 
do estado a mais produtiva. O constante 
crescimento na produção estadual tem 
feito com que novos mercados estejam 
sendo visualizados e, portanto, há mais 
buscas por auxílio das pesquisas nas 
universidades. Por exemplo, a produção 
de queijo, em muitas situações, constitui 
uma atividade familiar, sendo comum 
a característica de sustentabilidade em 
diferentes tipos de comunidades e uma 
das principais fontes de renda de pe-
quenos produtores. Existe uma grande 
procura desses produtores pelo auxílio 
da academia para solucionar problemas 
dessa cadeia.

RiL – Como é a relação empresas/
universidade em Santa Catarina? Há 
empresas parceiras da universidade 
para desenvolvimento de  pesquisas?

• Silvani Verruck - A Universidade 
Federal de Santa Catarina tem um longo 
histórico de relação com empresas do es-
tado, sendo elas públicas ou privadas. Há 
um departamento específico responsável 
por regular os convênios entre empresas 
e a universidade (Departamento de pro-
jetos, contratos e convênios/UFSC). O 

Departamento de Ciência e Tecnologia 
de Alimentos possui vários acordos com 
empresas, particularmente, no momento 
estou realizando pesquisas em parceria 
com a EPAGRI (Empresa de Pesquisa 
Agropecuária e Extensão do Estado de 
Santa Catarina) e CrediSeara (Cooperati-
va de Crédito Rural Seara). No entanto, 
vale salientar que estamos sempre dis-
postos a firmar convênios novos, que 
relacionem problemas emergentes com 
a capacidade técnica da academia em 
resolvê-los.

RiL – Na sua visão, houve aumen-
to de pesquisas no setor de lácteos no 
Brasil?

• Silvani Verruck - Sim, na última 
década, houve um aumento conside-
rável nas pesquisas do setor de lácteos 
no país. À luz do que vem sendo reali-
zado em outros países, o Brasil também 
vem vivenciando uma procura maior 
por alimentos funcionais (mais saudá-
veis), além de fatores como preço, sabor, 
conveniência, qualidade, certificação, 
sustentabilidade e impacto ambiental 
influenciarem as decisões dos consu-
midores. Nesse sentido, grande parte 
das pesquisas do setor tem dado enfo-
que a produtos lácteos mais saudáveis, 
como com redução de sódio, gordura 
ou açúcar, além do desenvolvimento de 
produtos sem lactose e adicionados de 
ingredientes funcionais, como as bacté-
rias probióticas e fibras prebióticas. Além 
disso, outras pesquisas também têm 
investigado a utilização de ingredientes 
de baixo valor agregado, como o soro de 
leite. As proteínas do soro têm alto valor 

“Nesse sentido, grande parte das pesquisas 
do setor tem dado enfoque a produtos lác-
teos mais saudáveis, como com redução de 
sódio, gordura ou açúcar, além do desenvol-
vimento de produtos sem lactose e adicio-
nados de ingredientes funcionais, como as 
bactérias probióticas e fibras prebióticas.”
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nutricional e têm sido adicionadas em 
uma ampla variedade de produtos com 
a finalidade de aumentar o teor proteico 
desses produtos, com resultados muito 
promissores nas pesquisas, bem como 
grande aceitação pelos consumidores.

RiL – Quais segmentos de lácteos 
têm despertado mais interesse dos 
pesquisadores? 

• Silvani Verruck - Há pesquisas 
sendo realizadas com praticamente com 
todos os derivados lácteos na área aca-
dêmica, bem como com o leite fluido. No 
entanto, os derivados lácteos que ainda 
possuem mais interesse dos pesquisa-
dores são os queijos e os leites fermen-
tados. Com relação aos queijos, há um 
crescente interesse com pesquisas re-
lacionadas aos queijos artesanais. Aqui 

no estado de Santa Catarina, apesar de 
serem produzidos há muito tempo, ape-
nas de dois anos para cá, essa atividade 
tornou-se reconhecida, com o primeiro 
queijo artesanal do estado sendo regu-
lado, o Queijo Artesanal Serrano. No ano 
de 2020, o Queijo Artesanal Serrano foi 
o primeiro queijo brasileiro a obter uma 
Indicação Geográfica (IG) na modalidade 
Denominação de Origem (DO), reconhe-
cida pelo Instituto Nacional de Proprie-
dade Intelectual (INPI). Esse resultado 
também envolveu as pesquisas acadê-
micas na área. Além desse queijo, outros 
estão seguindo o mesmo processo e as 
pesquisas acadêmicas estão direciona-
das em parte a eles. 

Com relação aos leites fermentados, 
eles possuem grande versatilidade, pois 
geralmente são alvos da área de pesqui-
sa e desenvolvimento de novos produtos. 
São facilmente adaptados com a adição 
de ingredientes funcionais, como bac-
térias probióticas e fibras prebióticas ou 
não. Além disso, várias pesquisas estão 
sendo desenvolvidas em relação a adi-
ção de compostos bioativos nesses pro-
dutos. Vale destacar ainda, a populariza-
ção do kefir. O kefir é definido como um 
produto lácteo fermentado com culturas 
iniciadoras ou com grãos de kefir, incluin-
do os tipos de leveduras que fermentam 
a lactose (Kluyveromyces marxianus) e 
aquelas que não fermentam a lactose 
(Saccharomyces unisporus, Saccharomyces 
cerevisiae e Saccharomyces exiguus), além 
das diferentes cepas dos tipos Lactoba-
cillus kefir (atualmente Lentilactobacillus 
kefiri) e Leuconostoc spp., Lactococcus spp. 
e Acetobacter spp. Na fermentação do 
kefi,r as leveduras e bactérias do ácido 
lático estão em uma relação de simbiose. 
Muitos estudos científicos indicam que o 
kefir certamente contém várias proprie-
dades funcionais, como antibacteriano, 
antitumoral, anticarcinogênico, redutor 
de colesterol e outros efeitos benéficos. 
Por isso, esse produto vem ganhando 
destaque nas pesquisas da área.

Além do exposto, vale destacar o 
crescente interesse por derivados de lei-
tes de outras espécies (ovelha, búfala, 
cabra e até camela) no mercado inter-
no, o que vem também aumentando o 
interesse em pesquisas com esses tipos 
de leite.
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RiL – Leite e seus derivados têm 
demonstrado grande potencial de 
crescimento de mercado. A seu ver, a 
área acadêmica tem essa percepção 
e tem investido em mais desenvolvi-
mentos para o setor?

• Silvani Verruck - A indústria de 
laticínios é o segundo segmento mais 
importante da indústria de alimentos 
do Brasil. O país tem grande tradição no 
setor de lácteos e a área acadêmica tem 
acompanhado a evolução do setor ao 
longo do tempo. Além disso, a academia 
tem por característica ajudar na resolu-
ção de problemas do setor, bem como de 
vislumbrar e pesquisar as inovações da 
área para serem aplicadas. Com relação 
aos investimentos, ainda é preciso au-
mentar os valores destinados às pesqui-
sas. Mais investimento será diretamente 
revertido a mais retorno para o setor e 
consequentemente, mais pesquisas po-
derão ser realizadas. 

RiL – Poderia falar de pesquisas re-
alizadas e/ou em andamento na área 
de lácteos na UFSC?

• Silvani Verruck - A UFSC tem tra-
dição em pesquisas na área de lácteos, 
que ocorrem em parte no Departamento 
de Ciência e Tecnologia de Alimentos, 
com a participação de outros depar-
tamentos da universidade, bem como 
com parceiros de longa data como, por 
exemplo, a EPAGRI (Empresa de Pesqui-
sa Agropecuária e Extensão do Estado 
de Santa Catarina), EMBRAPA (Empresa 
Brasileira de Pesquisa Agropecuária) e 
MAPA (Ministério da Agricultura, Pe-
cuária e Abastecimento). As pesquisas 
envolvem produtos lácteos sem lactose, 
utilização das proteínas do soro de leite 
(whey protein) e caseínas para enrique-
cimento nutricional de produtos lácteos, 
adição de extratos bioativos, estudos 
com adição de bactérias probióticas, 
derivados de leite de cabra, derivados 
de leite de búfala, encapsulação de bac-
térias probióticas, adição de prebióticos, 
digestibilidade de nutrientes e estudos 
de qualidade de produtos lácteos, como 
os queijos artesanais.

Com relação a esses últimos, atual-
mente, tenho direcionado minha pesqui-
sa para a identificação de microrganis-
mos através de métodos genotípicos. A 
produção de queijo, em muitas situações, 
constitui uma atividade familiar, sendo 
comum a característica de sustentabili-
dade em diferentes tipos de comunida-
des e uma das principais fontes de renda 
de pequenos produtores. Sendo assim, 
pesquisas no setor irão contribuir para 
a qualificação desta importante cadeia 
produtiva regional. Nesse sentido, com o 
desenvolvimento da microbiologia mole-
cular e a descoberta de que o DNA car-
rega informações hereditárias, indicando 
que todas as propriedades dos microrga-
nismos estão criptografadas no genoma, 
tornou-se possível o uso de métodos 
moleculares para a identificação dos mi-
crorganismos presentes em alimentos. 
Atualmente, a estratégia mais robusta 
para estudos microbianos é a metage-
nômica. Esta análise é realizada a partir 
das tecnologias de sequenciamento de 
nova geração (NGS – Next Generation 
Sequencing) e revolucionou os estudos 
de microbiologia por permitir analisar 
os genomas tanto de microrganismos 
cultiváveis, como dos não-cultiváveis em 
laboratório, possibilitando o isolamento 
de DNA a partir de amostras obtidas de 
diversos ambientes e tratamento dos da-
dos com apoio de ferramentas de bioin-
formática. Com luz a essas observações, 
atualmente tenho focado algumas pes-
quisas nessa área, contando com vários 
parceiros tanto dentro da universidade 
como de empresas ligadas ao setor.

RiL – Os cortes em financiamento 
de pesquisas têm afetado praticamen-
te todos os setores no Brasil. Como vê 
essa questão do ponto de vista de 
pesquisadora do setor de alimentos e 
bebidas?

• Silvani Verruck - No momento 
atual, no contexto da pandemia de Co-
vid-19, praticamente todas as pesquisas 
do setor estão estagnadas. No entanto, 
os cortes em financiamento têm atrasa-
do e prorrogado as pesquisas ao longo 
dos últimos anos, visto que os recursos 
destinados à pesquisa vêm diminuindo a 
cada ano. Percebe-se que investimento 
em ciência ainda não é uma área priori-
tária no Brasil. Para as pesquisas aconte-
cerem, nós pesquisadores dependemos 
de recursos de agencias de fomento e 
de parcerias com outros pesquisadores 
e instituições. Para se fazer pesquisa 
de qualidade é preciso um investimen-
to razoável, pois estas envolvem custos 
elevados para atingir os parâmetros de 
ciência de ponta que estão sendo re-
alizadas em outras partes do mundo. 
Mesmo com baixo investimento na área, 
os pesquisadores brasileiros ainda se 
destacam, com pesquisas no setor de 
alimentos e bebidas sendo reconheci-
das internacionalmente. Com o potencial 
das ciências agrárias no nosso país, mais 
investimentos em ciência e tecnologia 
poderão elevar o Brasil a uma nação 
soberana, fazendo com que mais pes-
quisadores se interessem em trabalhar 
na área, bem como mais alunos poderão 
realizar investigações científicas na área. 
É preciso que haja a percepção de que o 
financiamento em ciência e educação é 
um investimento e não um ônus ao bem-
-estar social e econômico do país. Mais 
investimento em pesquisas é a melhor 
estratégia para o desenvolvimento social 
e industrial do país.

“Mesmo com baixo investimento 
na área, os pesquisadores brasileiros 
ainda se destacam, com pesquisas no 

setor de alimentos e bebidas sendo 
reconhecidas internacionalmente.”
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Resumo
Os queijos são conhecidos por apresentarem alto teor 

de sal, que se consumidos em excesso podem trazer al-
guns danos ao consumidor. A ingestão excessiva de sódio 
na dieta é um fator de risco reconhecido como uma das 
principais causas de doenças crônicas não transmissíveis, 
principalmente com efeitos no aumento da hipertensão 
arterial sistólica. Na maioria dos países, a ingestão média 
diária de sal varia de nove a doze gramas por pessoa, o 
que está bem acima da recomendação da Organização 
Mundial da Saúde de cinco gramas por dia. Sais emulsi-
ficantes à base de sódio (responsáveis por 44 a 48% do 
sódio total do queijo), queijo natural e cloreto de sódio 
são os três principais ingredientes que contribuem para o 
alto teor de sódio presente nos queijos processados. As-
sim, a percepção de melhorar os benefícios para a saúde 
do queijo processado levou a vários desenvolvimentos no 
setor de mercado de queijos saudáveis, principalmente 
relacionados à redução de sódio. Porém, a mudança nas 
formulações tem ocasionado grandes mudanças senso-
riais no produto, nem sempre positivas na avaliação do 
consumidor. Portanto, mais testes ainda são necessários 
para aumentar a saudabilidade dos queijos processados, 
a fim de manter a aceitação sensorial comparável aos 
produtos originais.

Palavras-chave: Cloreto de sódio; sais fundentes; sais 
emulsificantes; requeijão cremoso; queijo fundido.

Introdução 
Um dos produtos lácteos mais difundidos e aceitos em 

todo o mundo é o queijo (FERRÃO, L.L. et al., 2016). O 

queijo é definido como um produto fresco ou maturado 
obtido a partir da coagulação do leite e rico em compo-
nentes nutricionais. Estima-se que mais de 1000 varie-
dades de queijo sejam produzidas no mundo utilizando 
como matérias-primas, leite bovino, ovino, caprino ou 
de búfala, bactérias do ácido láctico (LAB), coagulante e 
cloreto de sódio (MCSWEENEY; OTTOGALLI; FOX, 2017). 
O queijo pode ser classificado com base no tipo de leite 
utilizado, processo de fabricação, teor de gordura, tipo de 
fermentação e microbiota (SANTIAGO-LÓPEZ et al., 2018). 
Um dos tipos de queijo que vem conquistando grande 
mercado e interesse dos consumidores nos últimos anos é 
o queijo processado.

O queijo processado (PC) é uma emulsão óleo-em-á-
gua estável que é obtida a partir de queijos maturados 
ou não/proteínas lácteas e óleos/gorduras comestíveis 
(FERRÃO, L.L. et al., 2016). São produzidos pela trituração, 
mistura e derretimento de um ou mais tipos de queijos 
e ingredientes opcionais com o auxílio de calor, cisalha-
mento mecânico e sais emulsificantes (GUINEE, 2016). 
Cerca de dois milhões de toneladas de queijo processado 
são produzidos anualmente, esses valores representam 
aproximadamente 14% do queijo natural (MCSWEENEY; 
OTTOGALLI; FOX, 2017). O queijo processado pode ser 
produzido em uma ampla variedade de sabores, con-
sistências e formas, portanto, é particularmente popular 
para aplicações (MCSWEENEY; OTTOGALLI; FOX, 2017). 
Sua popularidade pode ser atribuída a vários fatores, in-
cluindo a diversidade que oferecem em sabor, atributos 
de base textural e propriedades culinárias, fácil persona-
lização para aplicações de ingredientes e adaptabilidade 
para o comércio de fast-food, embalagens atraentes em 



73

formatos convenientes, popularidade entre os jovens e 
crianças, e menor custo em relação ao queijo natural.

Por outro lado, há uma pressão crescente dos consumi-
dores para aumentar os benefícios para a saúde associa-
dos aos queijos processados (TALBOT-WALSH; KANNAR; 
SELOMULYA, 2018). Em geral, os queijos são conhecidos 
por apresentarem alto teor de sal, que se consumidos em 
excesso podem trazer alguns danos ao consumidor (FER-
RÃO, L.L. et al., 2016). Assim, a percepção de melhorar 
os benefícios para a saúde do queijo processado levou o 
desenvolvimento de várias estratégias no setor de merca-
do de queijos saudáveis, principalmente relacionados à 
redução de gordura e sódio (COYLE et al., 2020; HARON 
et al., 2020; JOHNSON et al., 2009; NI MHURCHU et al., 
2011; PRAVST et al., 2017). 

O sal é composto por cloreto e íons sódio e tem sido 
amplamente utilizado como conservante natural para 
prolongar a vida útil de produtos alimentícios, bem como 
prevenir o crescimento de microrganismos (HARON et al., 
2020). Portanto, o sódio aparece em alto teor entre os 
alimentos processados, incluindo o queijo (NI MHURCHU 
et al., 2011). No entanto, a ingestão excessiva de sódio 
na dieta é um fator de risco reconhecido como uma das 
principais causas de doenças crônicas não transmissíveis, 
principalmente com efeitos no aumento da hipertensão 
arterial sistólica (PRAVST et al., 2017; WHO. WORLD HE-
ALTH ORGANIZATION, 2020). Na maioria dos países, a 
ingestão média diária de sal varia de nove a doze gramas 
por pessoa, o que está bem acima da recomendação da 
Organização Mundial da Saúde de cinco gramas por dia 
(WHO. WORLD HEALTH ORGANIZATION, 2020). Estima-se 
que 2,5 milhões de mortes poderiam ser evitadas a cada 
ano se o consumo global de sal fosse reduzido ao nível re-
comendado de cinco gramas por dia (PRAVST et al., 2017; 
WHO. WORLD HEALTH ORGANIZATION, 2020). Conside-
rando a importância da questão, vários países, incluindo 
o Brasil, estão estabelecendo programas de estratégia de 
redução de sal com o objetivo de reduzir o consumo de 
sódio da população global em 30% até 2025 (COYLE et 
al., 2020; FERRÃO, L.L. et al., 2016; HARON et al., 2020; NI 
MHURCHU et al., 2011; PRAVST et al., 2017).

Substituição de sódio em queijos processados
O sódio adicionado às formulações de queijo proces-

sado tem uma importante função tecnológica e, portan-
to, é de difícil substituição. Além de serem usados para 
realçar o sabor, diminuir a atividade da água e como 

conservante natural, os sais de sódio são adicionados em 
grande parte devido às suas propriedades emulsificantes 
(FERRÃO et al., 2018). A adição de sais de sódio como 
agentes emulsionantes é uma fonte adicional de sódio 
que contribui para o aumento do teor geral de sódio do 
produto final (JOHNSON et al., 2009). Sais emulsificantes 
à base de sódio (responsáveis por 44 a 48% do sódio total 
do queijo), queijo natural e cloreto de sódio são os três 
principais ingredientes que contribuem para o alto teor 
de sódio presente nos queijos processados (NOGUEIRA 
et al., 2018). Portanto, a redução do sódio é um grande 
desafio durante o processamento de queijos processados, 
pois desempenha funções importantes na matriz do quei-
jo, afetando o sabor, a reologia e a vida de prateleira do 
produto processado por meio do controle da atividade de 
enzimas e microrganismos (JOHNSON et al., 2009). Quan-
do há diminuição dos teores de sais de sódio nos quei-
jos processados, outros aditivos alimentares precisam ser 
adicionados para suprir a ausência desses ingredientes, 
além de garantir a segurança, sabor,  textura e qualida-
de geral dos queijos processados (FERRÃO et al., 2016). 
Aspectos relacionados às propriedades físico-químicas, 
como firmeza e taxa de fusão, também representam fato-
res adicionais a serem investigados durante a fabricação 
de queijos processados (FERRÃO et al., 2018). 

Como alternativa tecnológica para reduzir o sódio, 
os sais de sódio podem ser substituídos por sais de po-
tássio, uma vez que esses sais auxiliam na manutenção 
do sabor salgado (FERRÃO et al., 2016). Nesse sentido, 
Nogueira et al. (2018) substituiu os sais emulsificantes 
comerciais à base de sódio (mistura de tetrapirofosfato 
neutro de sódio, hexametafosfato de sódio e tripolifosfa-
to de sódio) por fosfato monopotássico anidro em queijo 
processado (requeijão brasileiro). Os autores relataram 
que a substituição do fosfato de potássio a 25% e 50% à 
base de sódio, foi suficiente para manter um sabor acei-
tável, suprimindo algum grau de acidez. Uma das maio-
res limitações no uso de sais de potássio é o sabor amar-
go residual deixado por eles quando usados em grandes 
quantidades, portanto, estudos têm utilizado agentes 
mascaradores tanto para minimizar o sabor metálico 
causado pela adição excessiva de sais de potássio quan-
to para obter uma maior redução de sódio (FERRÃO et al., 
2018). Nogueira et al. (2018) também verificaram que os 
atributos de aparência e textura foram aprimorados com 
o uso de sais de potássio, além disso, as amostras rece-
beram melhores escores quanto à intenção de compra e 
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gosto geral. O mesmo não foi observado no trabalho de 
Ferrão et al. (2018) onde seus resultados indicam que o 
uso de cloreto de potássio aumentou o sabor amargo das 
amostras com sódio reduzido. Os autores relataram que 
o cloreto de sódio permite a percepção de outros sabo-
res, o que foi relacionado aos menores escores para os 
atributos sabor salgado e sabor ácido das formulações 
com teor reduzido de sal.

Outra estratégia para a substituição dos sais emulsio-
nantes tradicionais à base de citrato e fosfato é o uso de 
hidrocoloides como amido modificado (com octenil suc-
cinato de sódio ligado), pectina com baixo teor de me-
toxilação (sozinha ou combinada com lecitina), goma de 
alfarroba, k-carragenina e i-carragenina (ČERNÍKOVÁ et 
al., 2010). k No entanto, esses autores relataram que a 
avaliação sensorial do produto com 1,0% de lecitina pode 
ser considerado sensorialmente homogêneo em compa-
ração com os produtos com 0,10% de pectina com bai-
xo teor de metoxila. No entanto, o amido modificado, a 
goma de alfarroba e a pectina com baixo teor de meto-
xilação não podem ser recomendados como substitutos 
para os sais emulsificantes tradicionais. Além disso, k- e 
i-carragenana parecem ser potenciais substitutos para os 
sais de emulsificação tradicionais, principalmente a uma 
concentração de 1,0%. Porém, as amostras com esses 
substitutos foram avaliadas como muito duras e difíceis 
de espalhar devido ao aumento da dureza da matriz pro-
teica do queijo processado (ČERNÍKOVÁ et al., 2010). É im-
portante destacar que a aplicação de sais emulsificantes 
resulta na peptização da cadeia, dispersão e hidratação 
das proteínas, enquanto a emulsificação e estabilização 
da gordura também está ocorrendo (GUINEE, 2017). O 
mesmo comportamento foi observado quando os sais 
emulsionantes tradicionais (sais emulsificantes à base de 
fosfato e citrato) foram substituídos por 1 g / 100 g de 
k-carragenina (HLADKÁ et al., 2014). A textura dos quei-
jos processados era muito dura e difícil de espalhar duran-
te todo o experimento de 16 semanas. Além disso, não 
foram observados sabores anormais significativos, mas o 
sabor da amostra produzida com sais emulsificantes foi 
ligeiramente melhor do que a amostra com k-carragenina 
(HLADKÁ et al., 2014).

Conclusões e perspectivas
A crescente demanda dos consumidores por produtos 

mais saudáveis tem levado ao desenvolvimento de quei-
jos processados com menor teor de sódio. A reformulação 
de alimentos representa uma alternativa e uma tendência 
que as empresas de alimentos podem realizar para criar 
um produto mais saudável. Porém, reformular queijos 
processados na indústria de alimentos é um desafio, pois 
diferentes estágios tecnológicos devem ser observados, 
principalmente relacionados a capacidade de emulsifica-
ção dos sais. Estudos com redução de sódio em queijos 
processados estão sendo desenvolvidos com a finalidade 
de apresentar ao consumidor um produto mais saudável, 
mas mantendo as características tradicionais. Porém, a 
mudança nas formulações tem ocasionado grandes mu-
danças sensoriais no produto, nem sempre positivas na 
avaliação do consumidor. Portanto, mais testes ainda são 
necessários para aumentar a saudabilidade dos queijos 
processados, a fim de manter a aceitação sensorial com-
parável ao produto original. 
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Leite A2A2: Presente & Futuro
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Leite e produtos lácteos, principalmente procedentes 
de leite de vaca, fazem parte da dieta de boa parte da 
população mundial, sendo importantes fontes de proteínas 
e fornecendo macro e micronutrientes. De acordo com 
a FAO (Food and Agriculture Organization) espera-se um 
crescimento de 1,7% ao ano nos próximos 10 anos e, 
com crescente demanda por produtos diferenciados para 
públicos específicos, por exemplo, pessoas com aversão, 
alergia ou intolerância ao leite. 

Nem sempre a lactose é a responsável por desconfortos 
intestinais. As proteínas do leite podem estar envolvidas 
em alguns destes casos de suscetibilidade ao leite não 
relacionada à lactose. Diferente da intolerância a lactose, 
que é causada pela ausência da enzima beta-galactosidase 
(lactase) que quebra (hidrolisa) a lactose em glicose e 
galactose, algumas pessoas, especialmente crianças, são 
alérgicas a uma ou mais proteínas presentes no leite de 
vaca e/ou de outras espécies. Lembrando que a lactose está 
presente no leite de todas as espécies mamíferas, inclusive 
a humana. O quadro 1 apresenta as principais diferenças 
entre a intolerância à lactose e a alergia a proteína ao leite 
de vaca (APLV).

O diagnóstico diferencial para as patologias é 
importante, devido à inespecificidade dos sintomas, 
que podem ser cólicas abdominais, diarreias, erupções 
cutâneas, acometimento respiratório, indução de mucinas 
(proteínas pegajosas no muco), entre outros. No Brasil, 53 
milhões de pessoas afirmam ter problemas de digestão 
com leite, mas 88,2% não tem confirmação se o problema 
é intolerância ou alergia a alguma proteína do leite. 

A alergia a proteína ao leite de vaca (APLV) é definida 
como sendo uma reação imunologicamente adversa aos 
antígenos presentes no leite de vaca, seus sinais e sintomas 
são mais comuns no primeiro ano de vida, após o desmame 
e/ou após a sua primeira exposição ao leite de mamíferos. 
A APLV envolve reações com a imunoglobulina E (IgE) e 
outras reações não mediadas pela IgE, sendo estas últimas 
variáveis e inespecíficas. 

A taxa de prevalência da APLV dobrou no último século, 
apresentando um aumento de cerca de 20% na última 
década (2009-2019). Alguns estudos apresentam uma 
prevalência de 2% a 5% entre os lactantes menores de 1 
ano de idade, porém as taxas de sub-diagnóstico ainda 
são elevadas, chegando a 15%. Nos países desenvolvidos, 
aproximadamente 2% a 3% das crianças apresentam APLV, 
embora a maioria dos bebês supere a APLV antes dos cinco 
anos de vida. 

Na maioria das vezes, a alergia é causada pelas 
proteínas do soro, beta-lactoglobulina e alfa-lactalbumina, 
mas, também, pela caseína. Porém, a maioria das pessoas 
que são APLV são, também, alérgicas a mais de uma 
proteína, sendo o leite de outros animais (cabra, ovelha, 
búfala, égua, camela, etc.) tão antigênicos quanto o leite de 
vaca. Crianças alérgicas exclusivamente a beta-caseína A1 
podem se beneficiar da ingestão de leite A2A2. Os sintomas 
mais comuns de crianças com APLV são erupções cutâneas, 
sintomas gastrointestinais e sintomas respiratórios. 

Alergia ao leite Intolerância 

Alergia Sensibilidade 

Desencadeada pelo sistema 
imunológico 

Ocorre no sistema gastrointestinal

Reação à proteína do leite (reversível) Sensibilidade ao açúcar do leite 

Geralmente acomete crianças até 3 
anos de idade

Rara em crianças pequenas

Suprimir produtos lácteos até a 
superação da alergia

Moderação no consumo e 
substituição, enquanto persistir 
a sensibilidade, por lácteos com 
baixo teor de lactose

Fonte: Adaptado de Lactose intolerance (www.nhs.uk)

Quadro 1. Diferenças entre alergia ao leite de vaca (APLV) 
e intolerância a lactose.
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Sobre proteínas do Leite
As proteínas são substâncias que exercem as mais 

diversas funções no organismo e não existe nenhum 
processo biológico em que não estejam envolvidas. São 
formadas por um conjunto de aminoácidos ligados entre 
si através de ligações peptídicas, sendo que cada proteína 
é formada por uma ou mais cadeias polipeptídicas. 
Polipeptídio é uma cadeia longa de aminoácidos e existe 
uma condição muito específica que está relacionada com 
a sensibilidade a um peptídeo, que é a fração resultante 
da digestão de proteínas. Possuem entre 2 a 50 resíduos 
de aminoácidos e numerosas funções fisiológicas. Alguns 
peptídeos possuem atividade opioide com ação em 
receptores específicos distribuídos por todo sistema nervoso 
central e com capacidade de modular a dor, resposta ao 
estresse e à recompensa, dentre outras. 

A beta caseína exibe capacidade antioxidante sendo 
essa aumentada pela digestão da proteína. Quando 
os peptídeos interagem ou afetam tecidos corporais ou 
funções influenciando positivamente a saúde dos indivíduos 
são chamados de peptídeos bioativos. As proteínas 
do leite são uma excelente fonte desses peptídeos. Os 
peptídeos bioativos têm uma gama de efeitos, como 
hipertensivos, antitrombóticos, antimicrobianos, opioides, 
imunomoduladores, etc. O conjunto de peptídeos gerados 
a partir de qualquer proteína depende da especificidade 
das enzimas proteolíticas (enzimas que quebram 
(clivam/hidrolisam) as proteínas em pedaços menores) 
e, consequentemente, da estrutura da própria proteína. 
Variações na estrutura primária podem influenciar o 
potencial bioativo das proteínas, por exemplo, alterando os 
locais de hidrólise enzimática, modificando a estrutura das 
proteínas ou alterando o comportamento dos peptídeos 
liberados. Essas variações podem resultar em modificações 
(polimorfismos) genéticas fazendo com que as proteínas 
se comportem de maneira diferente das outras no que diz 
respeito a certos efeitos à saúde.

Existem dois grandes grupos de proteínas: caseínas 
e proteínas do soro. As caseínas constituem 80% das 
proteínas do leite bovino e possuem quatro formas: alfa S1 
(CSN1-S1, 39%-46%), alfa S2 (CSN1 S2, 8% a 11%), beta 
(CSN2, 25% a 35%) e kappa caseína (CSN3, 9% a 15%). 

Existem 13 variantes genéticas da beta-caseína, possuindo 
diferenças mínimas de composição de aminoácidos na 
cadeia proteica, sendo que as mais frequentes encontradas 
no leite bovino são os alelos A1 e A2.

Antes da evolução espontânea dos animais leiteiros 
(entre 5 a 10 mil anos atrás) para o aumento da produção 

de leite, os alelos da beta-caseína encontrados eram 
somente A2, porém, houve uma mutação e algumas 
vacas passaram a produzir a beta-caseína A1. Em outros 
animais como cabra, ovelha, búfala e zebuínos ainda não 
foi observada esta mutação genética. 

 O tipo de beta-caseína produzido é totalmente 
dependente da genética de cada animal e, os mesmos genes 
podem também estar presentes nos touros reprodutores. 
Alguns sumários de touros no Brasil já divulgam o genótipo 
dos reprodutores para a beta-caseína, sendo esse um fator 
a mais na hora da escolha, de acordo com o interesse do 
produtor. As beta-caseínas estão presentes no leite como 
variantes genéticas, resultando em diferentes propriedades 
tecnológicas do leite. 

A caseína tem uma composição de aminoácidos muito 
equilibrada, contendo todos os oito aminoácidos essenciais 
para os adultos, além da histidina, essencial para crianças. 
A caseína, além da função nutricional, é o meio pelo qual é 
possível disponibilizar ao recém-nascido o cálcio. 

A beta-caseína do leite de vaca é composta por 209 
aminoácidos, sendo que a A1 e a A2 diferem por apenas um 
aminoácido na posição 67, sendo esta pequena mutação 
suficiente para alterar a digestibilidade da proteína (figura 1). 

Na ingestão de leite A1A1 ou A1A2, as enzimas 
digestivas clivam justamente na posição 67, e há liberação 
de um peptídeo composto por sete aminoácidos, o beta-
casomorfina-7 bovina (BCM-7), ou seja, na beta-caseína 
A1, a presença do aminoácido histidina, ao invés da 
prolina como na variante A2, favorece a quebra da ligação 
peptídica entre os resíduos 66a e 67a. A beta-caseína 
A2, normalmente, não passa por hidrólise enzimática, ou 
quando ocorre, é suave e lenta, e produz o peptídeo beta-
casomorfina-9 (BCM-9).

Figura 1. Posição 67 das beta-caseínas A1 e A2. 
(Fonte:www.revistaleiteintegral.com.br)
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Dependendo da sensibilidade do indivíduo, quando o 
BCM-7 é liberado no processo digestivo, causa uma mistura 
de sintomas (entre sintomas de intolerância e alergia). 
Muitas vezes o teste de intolerância à lactose é negativo, 
porém, a pessoa afirma que continua sentindo-se mal com 
a ingestão de leite. A causa mais provável deste mal-estar 
é o produto da digestão do BCM-7.

Alguns estudos relataram que, em algumas pessoas, o 
consumo de leite A1 está relacionado com maior inflamação 
do intestino, dores abdominais e distensão abdominal, sendo 
estas reações não observadas em pessoas que consumiram 
leite A2, ou seja, há a atenuação de sintomas. Apesar 
da intolerância à lactose e o consumo de leite A1 serem 
distintos, parece haver uma interação entre as duas condições, 
supostamente pela característica inflamatória do BCM-7 
que pode afetar negativamente a produção e a atividade da 
enzima lactase e, possivelmente desencadear os sintomas da 
intolerância à lactose em algumas pessoas. Há necessidade de 
mais estudos para comprovar algumas teorias. 

Pesquisas mostram que a frequência do alelo que 
determina a produção da beta-caseína A2 é menor nas 
raças taurinas, indicando que a mutação que originou 
a beta-caseína A1 ocorreu nos animais dessas raças. Já 
nas raças zebuínas a frequência do alelo A2 é bem maior 
(tabela 2). 

Embora o BCM-7 tenha sido inicialmente associado a 
vários efeitos adversos, em 2009 foi realizada uma ampla 
revisão na literatura científica pela European Food Safety 
Authority relativa a ingestão de A1 e concluiu que uma 
relação de causa-efeito entre a ingestão oral do BCM-7 e 
outros peptídeos não são prejudiciais à saúde humana, 
além disso alguns efeitos associados a absorção do BCM-
7 não foram reprodutíveis. Não há como estabelecer uma 
relação causa-efeito entre a ingestão oral do BCM-7 ou 
peptídeos relacionados e o desenvolvimento de quaisquer 

doenças não transmissíveis como, por exemplo, diabetes 
do tipo 1, doenças cardíacas, esquizofrenia e autismo, e 
não há nenhuma avaliação formal dos riscos de peptídeos 
derivados de alimentos.

O começo do Leite A2
Na Nova Zelândia, em 1990, uma pesquisa financiada 

concluiu que alguns componentes do leite de vaca, 
principalmente a beta caseína A1, estavam associados a 
algumas doenças não transmissíveis. E, em 2003 o leite 
A2A2 foi lançado comercialmente com a alegação de 
“fácil digestão”.

No Brasil as pesquisas de certificação do rebanho 
iniciaram em 2015 e, em 2018 foram lançados leite fluido 
e alguns derivados lácteos de leite A2A2. Em setembro de 
2019, o Ministério da Agricultura Pecuária e Abastecimento 
(MAPA) autorizou a inclusão da denominação de origem 
do leite proveniente de vacas A2A2 (figura 2). Porém, para 
comunicar esta informação é necessária a comprovação de 
genotipagem de animais A2A2 e a origem do leite por meio 
de processos de rastreabilidades auditadas por programas 
de certificação. É necessária a identificação e a segregação 
do rebanho, a separação do leite e a higienização das 
linhas de ordenha na fazenda para que não haja mistura 
de leite A1. Além disso, é importante a correta estocagem, 
transporte e recepção na indústria. Estão sendo discutidas, 
também, alegações como “leite de mais fácil digestão” na 
rotulagem do produto. 

Raças 
Frequência do alelo 

A1 (%)
Frequência do alelo 

A2 (%)

Holandês 50 50

Gir 8 92

Guzerá 3 97

Fonte: Adaptado de Leite Integral (www.revistaleiteintegral.com.br)

Tabela 2 Frequência de alelos A1 e A2 em 
algumas raças leiteiras.

Figura 2. Rótulo do Leite Letti a2 – Fazenda Agrindus (Descalvado/SP).
Fonte: https://maniadeleite.com.br/leite-a2-2/?v=19d3326f3137 
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Certificação do rebanho para leite A2
O genótipo para beta-caseína A1 ou A2 do animal 

é determinado por meio de um teste de genotipagem, 
realizado em uma amostra de material biológico (sangue 
ou folículo piloso), sendo o DNA extraído e o marcador 
genético para esta característica pesquisado e determinado. 
Três possíveis genótipos podem ser encontrados: A1A1, 
A1A2 ou A2A2 (Figura 3). A figura 4 mostra um laudo de 
vacas Jersey testadas para os alelos A1 e A2. 

Figura 3. Genótipos encontrados 
para os dois principais alelos da 
beta-caseína.
Fonte: http://www.dierbergs.com/
MyDierbergs/A-Dash-of-Dierbergs-
-Blog/A2-Milk 
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Identificação das Amostras e Resultados

Ordem Identificação Procedência Genotipo Confiança (%)

11 1 Álvaro da Cruz - RS A2A2 99.61%

12 76 Álvaro da Cruz - RS A2A2 99.21%

13 89 Álvaro da Cruz - RS A1A2 92.61%

14 94 Álvaro da Cruz - RS A2A2 92.83%

15 96 Álvaro da Cruz - RS A2A2 98.37%

16 97 Álvaro da Cruz - RS A2A2 95.56%

17 98 Álvaro da Cruz - RS A2A2 97.68%

Figura 4. Laudo de análise 
de identificação de alelos A1 
e A2 do gene da beta-caseína 
de vacas Jersey.
(Fonte: Autora)

O leite A2 contém apenas beta-caseína A2 em sua 
composição, o que o torna, naturalmente, mais fácil de 
digerir, sendo que este produto é destinado a pessoas que 
não tem intolerância à lactose, mas que se sentem mal 
após o consumo de leite e alguns produtos lácteos. Não 
se destina, no entanto, a crianças com alergia múltipla à 
proteína do leite de vaca (APLV), salvo sob recomendação 
de médico alergista (exclusivo para alergia à caseína). 

O importante no leite A2 é a certificação do rebanho 
e do processo de obtenção desse leite de maneira 
rastreável, ou seja, indica que o leite ou derivado é 
proveniente apenas de vacas com genótipo A2A2 para a 
produção desta beta-caseína.

 
Precisamos trocar o leite A1 pelo A2?
Somente crianças e adultos que tenham suscetibilidade 

às condições de saúde relacionadas ao BCM-7, ou seja, 
pessoas que por qualquer motivo têm um intestino 
permeável. Bebês possuem sistema digestivo permeável, 
sendo, portanto, susceptíveis à passagem do BCM-7 para 
o sistema circulatório. Essa passagem vai sendo diminuída 
progressivamente durante e após os primeiros 12 meses de 
idade. O intestino permeável está associado a condições, 
principalmente em adolescentes e adultos, como úlceras, 
colite ulcerativa, doença de Crohn e doença celíaca. 
Tratamentos com antibióticos e vírus também podem afetar 
essa permeabilidade. 

O BCM-7, em indivíduos sem susceptibilidade, é 
degrado por uma enzima [dipeptidil peptidase 4 (DPP4)] 
encontrada em células mesentéricas que revestem o 
sistema digestivo, no sangue e, também, em outros tecidos. 
Baixos níveis de DPP4 podem estar relacionados tanto 

a fatores genéticos como causados pelo uso de drogas 
inibidoras de DPP4, por exemplo, como as utilizadas no 
tratamento de diabetes tipo 2. 

Se o produtor desejar produzir leite A2A2, sem 
reduzir drasticamente o rebanho, o tempo necessário 
para que todos os animais da propriedade sejam A2A2 
dependerá da estratégia de uso do sêmen de touros A2, 
do investimento na genotipagem das vacas, das taxas de 
descarte e retenção dos bezerros, podendo variar de duas a 
três gerações, ou seja, entre dez e 15 anos. 

É importante lembrar que, em se tratando de alergia ao 
leite, existem outras proteínas alergênicas no leite que não 
só a beta-caseína. Portanto, o leite A2 não é indicado para 
todos os casos. 

Alta frequência do alelo A2 na pecuária brasileira 
é uma vantagem competitiva para ser explorada pelos 
produtores, uma vez que o nicho de mercado que está 
se formando em torno do produto é interessante e 
estratégico. Não bastam as informações a respeito do 
touro, cujo sêmen será usado na fertilização. As vacas 
do rebanho devem ser genotipadas, ou seja, é preciso 
identificar no material genético do indivíduo se o animal 
é homozigoto (possui os dois alelos) para a produção de 
leite A2.

O futuro do leite A2
A composição nutricional do leite é exatamente a 

mesma, não importando se é A1A1, A1A2 ou A2A2, 
somente o tipo de proteína é diferenciada. Leite e produtos 
lácteos, principalmente de leite de vaca, são importantes 
fontes de proteína, proporcionando macro e micronutrientes 
em uma dieta equilibrada. 
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Toda raça leiteira tem o alelo A2, porém, algumas raças 
têm uma frequência maior deste alelo quando comparada 
às outras raças, mas, potencialmente, qualquer raça pode 
ser selecionada para fornecer o leite A2A2.

Apesar do leite A2 ser um produto de nicho de mercado, 
capaz de agregar valor como leite fluido e derivados, antes 
de pensar na eliminação do alelo A1 do rebanho, pesquisas 
devem ser realizadas com o intuito de determinar influências 
sobre as características de desempenho, qualidade do leite 
produzido e destinação. Pesquisas atuais são conflitantes 
para o tempo de ordenha e a produção dos leites A1A1, 
A1A2 e A2A2. 

Lembrando que não existe leite naturalmente livre de 
lactose, uma vez que a lactose está relacionada à regulação 
da pressão osmótica na glândula mamária. O que faz um 
leite diferente do outro é o teor de gordura e o tipo de 
proteína produzido pela vaca que pode ser beta-caseina A1 
(mais comum) ou beta-caseína A2.

O desafio é que não ocorra a eliminação do leite da 
dieta, pois pode resultar em prejuízos na absorção de 
macro e micronutrientes em crianças, adultos e idosos. 
Em crianças acima de cinco anos de idade, quando APLV 
persiste, o uso de leite de vaca fervido frequentemente é 

tolerado por elas, e pode ajudar a aliviar o rigor da dieta de 
eliminação de leite. Orientações sobre a implementação 
da dieta de eliminação por profissionais de saúde 
qualificados é sempre necessária. Essas orientações 
também devem incluir conselhos para garantir o 
crescimento ósseo adequado, principalmente em relação 
ao cálcio. Quando a APLV é superada, uma dieta de 
eliminação prolongada pode afetar negativamente a 
qualidade da dieta a longo prazo. 

O leite A2 não é a solução para todas as alergias, uma 
vez que contém muitos peptídeos, não só as beta-caseínas 
A1 e A2, mas também outras frações como alfas, kappa e 
as proteínas globulares do soro, portanto, se o indivíduo 
suspeita de alergia, terá que fazer um teste médico ou 
acompanhamento de profissionais da saúde para verificar 
se o problema é realmente com a beta-caseína A1. 

O leite A2A2 se constitui em um nicho de mercado, 
atualmente cercado por um forte marketing no lançamento 
de produtos, o que significa agregação de valor ao produto 
e oportunidades, mas é importante também ressaltar que, 
atualmente, seu preço no mercado é alto, o que limita o 
acesso por parte da população.
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1. Introdução
Atualmente, existe o consenso em que a dieta e o es-

tilo de vida possuem papéis importantes nos aspectos de 
saúde de um indivíduo. Há muitas evidências de que a 
dieta desempenha importante função na saúde humana 
e na microbiota intestinal, sendo coadjuvante na manu-
tenção da homeostase dos processos fisiológicos e na 
prevenção de doenças (Conlon & Bird, 2015). Muitos es-
tudos tem investigado a relação da microbiota intestinal 
com a saúde humana, sugerindo importantes impactos 
da microbiota em diversas funções homeostáticas tanto 
no intestino quanto em todo o organismo (Quigley, 2019). 
Existe um crescente interesse em intervenções que pos-
sam regular a microbiota e suas interações com o hos-
pedeiro. Nesse sentido, os prebióticos representam uma 
das substâncias mais usadas para estabelecer uma micro-
biota saudável ou restabelece-la quando seu equilíbrio é 
afetado (Farias et al., 2019). 

Nos últimos anos, os alimentos funcionais vem sendo 
cada vez mais buscados pelos consumidores em função 
de seus benefícios à saúde humana. Dessa maneira, há o 
crescente interesse de desenvolvimento de alimentos ino-
vadores, nutritivos e saudáveis. Prebióticos naturais como 
os carboidratos, carotenoides e flavonoides têm sido estu-
dados e utilizados como ingredientes no desenvolvimen-
to de alimentos funcionais (Neri-Numa et al., 2020). Os 
produtos lácteos, como iogurtes, bebidas à base de leite 
fermentados e queijos, estão entre os principais alimen-
tos probióticos consumidos em todo o mundo e são os 
mais estudados como veículos de componentes prebióti-
cos (Pop et al., 2019).

2. Prebióticos
Atualmente, prebiótico é classificado pela Associação 

Científica Internacional de Probióticos e Prebióticos (ISA-
PP) como “um substrato que é seletivamente utilizado 
por microrganismos hospedeiros que conferem benefício 
à saúde”. Esse novo conceito abrange todas as bactérias 
promotoras de saúde que respondem aos prebióticos não 
apenas no intestino inferior, mas também em todo o tra-
to gastrointestinal, que compreende da cavidade oral ao 
reto, o trato urogenital e a pele (Scott et al., 2020). 

Os prebióticos mais conhecidos e com mais evidências 
sobre seus efeitos são carboidratos não digeríveis, como 
os frutanos (frutooligossacarídeos ou FOS e inulina) e os 
galactanos (galactooligossacarídeos ou GOS) (Gibson et 
al., 2017). Esses prebióticos são mais disponíveis comer-
cialmente e podem ser obtidos por fontes naturais ou por 
vias biotecnológicas (Neri-Numa et al., 2020).

Os FOSs e a inulina são polissacarídeos estruturais de 
cadeia linear ou ramificada encontrados como carboidra-
tos de reserva em diversas espécies vegetais, tais como 
cebola, alcachofra de Jerusalém, raízes de chicória, batata 
yacon, entre outros. A inulina é um polímero linear com 
ligações β (2-1), possui grau de polimerização de 11 a 65 
unidades de frutose com glicose terminal (Rolim, 2015) 
e é obtida comercialmente a partir da chicória e da al-
cachofra de Jerusalém (Ashwini et al., 2019). O FOS per-
tence ao grupo da inulina e pode ser obtido a partir da 
hidrólise parcial da inulina ou da sacarose pela ação da 
frutosiltransferase (Fonteles & Rodrigues, 2018). O GOS é 
composto por um grupo de oligo-galactose com ligações 
β (1-4) e β (1-6) e com 2 a 10 resíduos de comprimento 
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(Scott et al., 2020), encontrado naturalmente no leite hu-
mano (Ashwini et al., 2019). Pode ser produzido a partir 
da lactose via transgalactosilação, pela atividade da β-ga-
lactosidase extraída de diversas fontes, sendo a microbia-
na a mais utilizada (Fai & Pastore, 2010).

Outros compostos tem sido estudados quanto ao seu 
potencial prebiótico, como os oligossacarídeos (xylooligos-
sacarídeo (XOS), isomaltooligossacarídeo (IMO), rafinose 
(RFOs), isomaltulose, entre outros), os polióis (lactulose, 
xilitol, manitol, lactiol)  (Farias et al., 2019), os polissacarí-
deos não amiláceos (celulose, dextrinas, pectinas, β-glu-
canos, ceras e ligninas) e o amido resistente (Al-Sheraji 
et al., 2013). A maioria dos prebióticos é baseada em 
carboidratos, porém evidências recentes apontam outras 
substâncias com potencial prebiótico, como os compostos 
fenólicos (Neri-Numa et al., 2020), os carotenoides (Yan et 
al., 2018), os ácidos graxos poliinsaturados (PUFAS) como 
o ômega 3 e o ômega 6 e vitaminas (como vitamina k 
e algumas vitaminas do complexo B). Esses compostos 
bioativos dos alimentos funcionais possuem a capacida-
de de modular o ecossistema intestinal, estimulando o 
crescimento da microbiota comensal benéfica e inibindo 
a colonização de diferentes patógenos entéricos (Peng et 
al., 2020). A figura 1 apresenta os compostos citados. 

.

Tem sido demonstrado que os prebióticos possuem 
diversos efeitos benéficos à saúde humana, dentre eles, 
a manutenção do equilíbrio da microbiota intestinal, pro-
porcionando efeitos sistêmicos como a redução do risco de 
doenças crônicas não transmissíveis, a modulação do sis-
tema imunológico e o aumento da biodisponibilidade do 
cálcio (Farias et al., 2019). Diversos estudos apontam um 

efeito hipocolesterolêmico dos prebióticos. Os mecanismos 
estão associados à metabolização dos lipídeos, maior ca-
tabolismo de colesterol a nível hepático e maior excreção 
de ácidos biliares nas fezes (Al-Sheraji et al., 2013). 

A presença de prebióticos no trato gastrointestinal 
pode alterar a composição da microbiota intestinal ao es-
timular seletivamente o desenvolvimento e a ativação de 
bactérias probióticas como Lactobacilos e Bifidobacterias 
(Xavier-Santos et al., 2020), melhorando os sistemas gas-
trointestinal e imunológico (Carlson et al., 2018).  Os pre-
bióticos, ao serem fermentados pelas bactérias, dão ori-
gem aos ácidos graxos de cadeia curta (AGCC), entre eles 
o acetato, butirato e propionato são os mais abundantes 
e importantes fontes de energia utilizadas pelas células 
intestinais, melhorando a função da membrana intestinal 
(Scott et al., 2020). Estudos demonstram que o alto ní-
vel de butirato também exerce um papel importante na 
prevenção do câncer, através da modulação da expressão 
gênica no cólon, como a indução de apoptose (Al-Sheraji 
et al., 2013).

Há uma associação entre as mudanças na diversidade 
e composição da microbiota intestinal e os componentes 
da síndrome metabólica, desenvolvimento de doença 
cardiovascular e diabetes mellitus tipo 2 (O’connor et al., 
2017). A modulação da dieta com a inclusão de alimentos 
prebióticos exerce um efeito trófico no intestino ao restau-
rar as alterações na microbiota e melhorar as funções da 
barreira intestinal, reduzindo a inflamação (Lecerf et al., 
2012) e reestabelecendo a homeostase da glicose e dos 
lipídeos (Vulevic et al., 2013; Kasubuchi et al., 2015). Além 
disso, o aumento da concentração dos AGCC está relacio-
nado ao aumento da saciedade e a redução da ingestão 
energética através de níveis aumentados de peptídeo do 
tipo glucagon e peptídeo YY (Everard & Cani, 2013).

Existem evidências crescentes que apontam o efeito 
dos prebióticos no aumento da biodisponibilidade e da 
absorção de cálcio, devido às alterações químicas e ao 
aumento da acidez decorrente da produção de AGCC 
pela fermentação no intestino, causando hipertrofia das 
células e aumento da superfície de absorção (Whisner & 
Castillo, 2018).

Entretanto, estudos apontam que a ingestão de fibra é 
inferior à quantidade recomendada, devido às mudanças 
de hábitos alimentares e estilo de vida (Sarker & Rahman, 
2017). Além disso, existe uma dificuldade de se atingir a 
dose necessária de prebiótico para a obtenção dos seus 
efeitos esperados através dos alimentos integrais. Nesse 

Figura 1.. Compostos classificados como prebióticos 
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sentido, é considerada como alternativa a incorporação 
desses ingredientes funcionais em produtos alimentícios 
à base de leite (Pop et al., 2019).

A legislação sanitária estabelece uma dose mínima de 
5 gramas ao dia de FOS ou inulina para exercerem seus 
efeitos benéficos à saúde e receberem a alegação de in-
gredientes funcionais no produto pronto para consumo, 
enquanto que a porção deve fornecer, no mínimo, 2,5 
gramas. Quanto à dose máxima, a ANVISA alega que o 
uso desses ingredientes não deve ultrapassar 30 gramas 
na recomendação diária do produto pronto para consumo, 
conforme orientação do fabricante (Agência Nacional de 
Vigilância Sanitária, 2016). Estudos demonstram que a in-
gestão superior a 30 gramas ao dia de frutanos não é bem 
tolerada, podendo ocorrer diarreia (Al-Sheraji et al., 2013). 

A dose depende do tipo de prebiótico utilizado. Vu-
levic et al., 2013, demonstraram que a ingestão de 5,5 
g/dia de GOS induziu alterações na microbiota intestinal 
que contribuíram para os resultados positivos observa-
dos. Finegold et al. (2014), relataram que uma dose de 
até 15 g/dia de GOS é considerada bem tolerada e de-
monstraram que uma dose de 2,8 g/dia de XOS é capaz 
de aumentar a contagem de bifidobacterias sem causar 
sintomas gastrointestinais. Ferrão et al., 2018, sugeriram 
que o efeito prebiótico de XOS é alcançado na concentra-
ção de 1,4 gramas. Al-Sheraji et al., 2013, relataram que 
a quantidade necessária de IMO para aumentar os níveis 
de bactérias probióticas estaria na faixa de 8 a 10 g/dia.  

A consciência do consumidor sobre alimentação sau-
dável e seus benefícios para a saúde intestinal elevou a 
demanda por prebióticos, atuando como impulsionadores 
nutricionais em alimentos e bebidas (Ahuja & Mamtani, 
2019). O mercado global de ingredientes prebióticos foi 
avaliado em US $ 3,4 bilhões em 2018 (Reports and data, 
2019). De acordo com a Global Market Insights, o mer-
cado mundial de prebióticos deve ultrapassar US $ 7,2 
bilhões até 2024 (Ahuja & Mamtani, 2019) e de acordo 
com a análise da Reports and Data (2019) deve chegar a 
US $ 8,34 bilhões até 2026. 

É crescente a incorporação de prebióticos pela indústria 
de latícinios, devido ao alto consumo desses produtos e 
as propriedades tecnológicas dos prebióticos, como alta 
estabilidade térmica e tolerância a vários níveis de acidez, 

resultando em uma ampla gama de aplicações. O merca-
do de prebióticos em produtos lácteos nos Estados Unidos 
ultrapassou US $ 205 milhões em 2016 (Ahuja & Mamta-
ni, 2019). A aplicação de prebióticos em laticínios repre-
sentou mais de 85% da receita total em 2016. Dentre os 
prebióticos mais utilizados, a inulina possui a maior parti-
cipação no mercado mundial, representando mais de 42% 
em 2016, seguida por GOS e FOS (Hexa Reserch, 2018).

3. Produtos lácteos
Em muitos países, a indústria de laticínios representa 

um dos setores mais importantes de produção de alimen-
tos. Em função de suas características intrínsecas que o 
torna altamente perecível, o leite tem sido processado 
pela indústria dando origem a uma série de produtos 
como os iogurtes, os queijos, as bebidas à base de lei-
te, manteigas e sorvetes (Motarjemi et al., 2014). Esses 
produtos, em função da matriz láctea, são alimentos com 
alto valor nutricional, uma vez que apresentam grandes 
quantidades de proteínas, cálcio, lipídeos e vitamina D. 
Essas características nutricionais dos produtos lácteos os 
tornam alimentos que promovem uma série de benefícios 
à saúde humana (Verruck et al., 2019). 

Em estudos mais  recentes, alguns lácteos tem sido 
estudados como potenciais veículos de microrganismos 
probióticos e de compostos prebióticos, dando origem a 
alimentos funcionais com maior benefício à saúde e de 
maior interesse comercial (Valencia et al., 2016; Speranza 
et al., 2017). 

4. Prebióticos em produtos lácteos
A adição de prebióticos vem sendo muito utilizada 

pela indústria de laticínios, a fim de obter produtos com 
maior qualidade nutricional. As fibras prebióticas pos-
suem características tecnológicas capazes de influenciar 
as propriedades sensoriais e físico-químicas, agregando 
maior teor de fibra e substituindo açúcar e gordura nos 
produtos lácteos (Farias et al., 2019). Além disso, os lác-
teos são ótimas matrizes alimentares para adição de 
prebióticos, devido à composição, estrutura, pH e teor de 
gordura (Speranza et al., 2017). A figura 2 ilustra alguns 
efeitos da adição dos ingredientes prebióticos em produ-
tos lácteos.
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A viscosidade é a principal propriedade reológica das 
fibras (Capuano, 2017). Os oligossacarídeos possuem ini-
bidores da retrogradação do amido, sendo considerados 
úteis para a indústria de laticínios (Ashwini et al., 2019). 
Dessa forma, os prebióticos podem substituir a gordura 
dos produtos e garantir a manutenção da emulsão, sem 
modificar os atributos sabor e textura, podendo atuar 
como agentes de espessamento ou de volume (Salvatore 
et al., 2014; Balthazar et al., 2017; Ferrão et al., 2018; Za-
non et al., 2020).

Costa et al., 2019, demonstraram que a adição de GOS, 
polidextrose e inulina é uma alternativa tecnológica inte-
ressante para a fabricação de iogurte grego por melho-
rar as propriedades reológicas, resultando em produtos 
mais consistentes, elásticos, viscosos, firmes e, portanto, 
melhor aceito pelos consumidores. Balthazar et al., 2016, 
também observaram uma vantagem tecnológica e senso-
rial na adição de inulina em um iogurte, devido à menor 
elevação de ácido lático, resultando em um sabor menos 
ácido e mais aceito sensorialmente. P.Souza et al. (2019), 
ao avaliarem a adição de XOS em uma bebida de soro de 
leite com sabor de morango, concluíram que houve me-
lhora das propriedades reológicas através do aumento da 
viscosidade e melhora da aceitação sensorial.

A formação de pequenos cristais de gelo e a melhora 
das propriedades sensoriais foram observadas na pro-
dução de um sorvete adicionado de inulina, FOS, GOS, 
amido resistente, oligossacarídeo do milho e polidrextose 
(Balthazar et al., 2017). Em outro estudo, foi feita a adição 
de XOS em um queijo processado, mostrando maior esta-
bilidade a uma ampla faixa de pH e em altas temperatu-

ras, possuindo uma vantagem quando comparado ao FOS 
e à inulina (Ferrão et al., 2018).

Os FOSs possuem um poder adoçante semelhante ao da 
sacarose, podendo ser utilizados como substitutos parciais 
ou totais do açúcar, se combinados com edulcorantes (Gon-
zalez-Tomás et al., 2008). Morais et al., 2014, desenvolveram 
uma sobremesa láctea de chocolate com adição de FOS e 
inulina. A adição de FOS reduziu a concentração ideal de sa-
carose, aprimorando o sabor e a doçura do produto.

A adição de prebióticos também exerce um efeito 
protetor em relação à viabilidade de bactérias benéficas. 
Speranza et al., 2017, observaram um aumento da viabili-
dade das bactérias probióticas ao desenvolverem um cre-
me de queijo fresco com adição de FOS e lactulose. Resul-
tado semelhante foi encontrado por Valencia et al., 2016, 
na formulação de uma sobremesa cremosa de chocolate 
com adição de FOS e por Liu et al. (2015), na formulação 
de um queijo cheddar com adição de IMO. 

5. Perspectivas
Existem muitas evidências que mostram os diversos 

benefícios à saúde promovidos pelos prebióticos. Suas 
contribuições à saúde, juntamente com os aspectos tec-
nológicos desejáveis, fazem com que seja cada vez maior 
o interesse pelas aplicações de componentes prebióticos 
em produtos alimentícios. Os produtos lácteos represen-
tam um grande alvo de estudos envolvendo a aplicação 
de prebióticos em alimentos, tornando os lácteos funcio-
nais e agregando valor nutricional e comercial aos mes-
mos. Dessa forma, o campo de desenvolvimento de pro-
dutos lácteos ricos em prebióticos torna-se cada vez mais 
promissor na ciência e na indústria.
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