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O objetivo deste trabalho foi utilizar a farinha obtida do
bagaco de malte (FBM) como ingrediente para a
formulacdo de bebida lactea ndo fermentada. Para isso,
produziu-se e caracterizou-se a FBM, que apresentou
5,90% de umidade, 1,87% de cinzas, 17,12% proteina
bruta, 8,07% fibra bruta, 4,27% gordura total, 18,37%
agucares totais e 0,36 de atividade de agua. A FBM
apresentou indice de absorcdo de agua de 3,70g/g e
indice de solubilidade em agua de 29,12 g/100. Foram
elaboradas quatro formulacbes de bebidas lacteas: F1
(0% FBM, 0% goma xantana e carboximetilcelulose —
CMC), F2 (4% FBM, 0% goma xantana, 0% CMC), F3
(4% FBM, 0,15% goma xantana, 0,15% CMC) e F4 (4%
FBM, 0,25% goma xantana, 0,25% CMC). As bebidas
com adicdo de FBM apresentaram maiores teores de
proteinas, fibra bruta, gorduras e extrato seco total
quando comparadas com a formulagao padréao (F1). Nao
houve variagéo significativa (p>0,05) nos valores de pH e
acidez durante o armazenamento (30 dias) para todas as
formulagcbes. A adicdo de FBM reduziu o efeito da
sinérese nas bebidas lacteas, em todas as formulagdes,
assim como a adicdo de goma xantana e CMC (p<0,05).
Ao final de 30 dias de armazenamento, a formulacdo F4
apresentou os maiores valores de firmeza, consisténcia e
coesividade, em fungdo da maior adicdo de goma xantana
e de CMC. Portanto, a utilizacdo de FBM em bebidas
lacteas ndao fermentadas, na concentragao avaliada neste
trabalho, se torna viavel do ponto de vista tecnoldgico e
nutricional.
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1. INTRODUGAO

A procura por alimentos mais saudaveis vem aumentando devido a
fatores como a preocupacédo com a saude e aumento da expectativa de vida.
Dessa forma, a demanda por alimentos com alto valor nutritivo € menor valor
calorico vem se tornando um grande desafio para as industrias alimenticias.
Em conjunto a isso, a preocupagédo com o meio ambiente se mostra também de
extrema importancia tanto para o consumidor quanto para a industria que
necessita cumprir com seu papel ecos sustentavel (NASCIMENTO, 2020).

O bagacgo de malte € um dos subprodutos s6lidos gerados no processo
de fabricagcado de cerveja, na etapa de filtracdo do mosto cervejeiro, e possui
caracteristicas nutricionais notaveis, como elevado teor de fibras e proteinas. A
geracgao continua, a alta disponibilidade e as caracteristicas fisico-quimicas do
bagaco de malte sdo fatores que comprovam a possibilidade de se utilizar este
subproduto como ingrediente na produgédo de alimentos (VENTURINI FILHO,
2016), visando principalmente a melhoria na qualidade nutricional.

O soro de leite € um subproduto da fabricacdo de queijos e de grande
importédncia tecnologica e econbmica para industrias de alimentos.
Corresponde aproximadamente a 85 - 90% do volume de leite usado para a
transformacdo em queijo e retém cerca de 55% dos nutrientes do leite
(FERRARI; BALDONI; AZEREDO, 2013). Para os laticinios, a conversao do
soro liquido em bebidas, fermentadas ou n&o, é uma das mais atrativas
opcoes, devido a facilidade do processo, utilizacdo de equipamentos de
beneficiamento do leite, além das excelentes propriedades funcionais da
proteina e do calcio presentes no soro (CASTRO et al., 2004).

A producdo de uma bebida lactea adicionada de farinha de bagago de
malte pode ser uma alternativa promissora para o melhor aproveitamento
destes dois subprodutos, tanto do ponto de vista tecnolégico quanto nutricional.
Portanto, o objetivo principal deste trabalho foi desenvolver uma bebida lactea
nao fermentada utilizando farinha de bagago de malte como ingrediente.

2. MATERIAIS E METODOS

Este trabalho foi desenvolvido nos laboratorios do Centro de
Tecnologia Agroalimentar (CTA), do Departamento de Engenharia de
Alimentos, da Universidade Estadual de Ponta Grossa (UEPG).

O bagacgo de malte foi obtido na etapa de filtracdo do mosto cervejeiro,
na fabricagdo da cerveja estilo Pale Ale. O bagag¢o umido foi seco em estufa
com circulagéo de ar (Marconi MA 035) a 55 °C por 24 horas (umidade final <
15%), moido em moinho (TECNAL TecMill TE-633), e tamisado em peneira de
40 mesh para a obtengao da farinha (FBM). A farinha foi caracterizada quanto
aos teores de umidade, residuo mineral fixo (cinzas), proteina bruta (fator de
conversao 6,25), fibra bruta, gordura total, agucares totais e redutores (lAL,
2008) e atividade de agua (Aqualab Series 3TE). Os parédmetros de cor (L*, a*
e b*) foram obtidos em colorimetro portatii Mini Scan EZ (Hunter Lab) e
utilizados para o calculo do croma e do é&ngulo hue (PATHARE; OPARA; AL-
SAID, 2013). Os indices de absor¢ao de agua (IAA) e de solubilidade em agua
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(ISA) foram determinados de acordo com a metodologia gravimétrica de Okezie
e Bello (1988).

Para a producido das bebidas lacteas foram utilizados como
ingredientes leite UHT desnatado, sacarose, chocolate em p6, soro de leite em
po, goma xantana e carboximetilcelulose (CMC). Foram desenvolvidas quatro
formulagbes de bebida lactea (Tabela 1).

TABELA 1 - FORMULACAO DAS BEBIDAS LACTEAS

Ingredientes F1 F2 F3 F4
Leite UHT desnatado (%) 60,00 60,00 60,00 60,00
Soro reconstituido (%) 40,00 40,00 40,00 40,00
Sacarose (%)* 5,00 5,00 5,00 5,00
Chocolate em p6 (%)* 3,00 3,00 3,00 3,00
Farinha de bagaco de malte (%)* - 4,00 4,00 4,00
Goma xantana (%)* - - 0,15 0,25

CMC (%)* - - 0,15 0,25

* Porcentagens em relagdo aos ingredientes liquidos

Os ingredientes sélidos (sacarose, chocolate, FBM, goma xantana e
CMC) foram pesados, misturados e adicionados lentamente a mistura leite
UHT desnatado e soro reconstituido (1:16, soro de leite em p6: agua mineral),
seguindo as proporgdes descritas na Tabela 1. A mistura foi homogeneizada,
pasteurizada a 65 °C por 30 min e imediatamente resfriada a 20 °C. Apds o
resfriamento foi realizado o envase das bebidas em recipientes de vidro de
capacidade 200 mL, previamente esterilizados, e armazenadas sob
refrigeracdo (4 a 8 °C). As bebidas foram caracterizadas quanto aos valores de
pH, acidez total titulavel (% acido latico), extrato seco total, proteinas (fator de
conversdo 6,38), cinzas, fibra bruta, gordura total e agucar total (IAL, 2008).
Durante o periodo de armazenamento (30 dias) foram monitorados a cada 15
dias os valores de pH, acidez total titulavel (% acido latico), textura e sinérese.
A textura foi avaliada em texturémetro TA-XT plus Texture Analyser (Stable
Micro Systems, Godalming, UK) com relagdo aos parametros de firmeza,
consisténcia e coesividade. O teste foi realizado com compressdo de 30 mm,
velocidade de teste de 1,0 mm/s e probe Back Extrusion Cell (codigo A/BE)
com disco de 35 mm e extensor, utilizando célula de carga 5 kg. O percentual
de sinérese das amostras foi determinado pelo método gravimétrico de Keogh
e O’Kennedy (1998).

As determinacbes foram realizadas em triplicata, os resultados foram
expressos como média + desvio-padrao amostral, avaliados por ANOVA (p <
0,05) e por teste de diferenga de médias (Fisher LSD, p < 0,05).

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

O processo de obtengdo da FBM a partir do bagago umido apresentou
rendimento de 12,91%. Os dados relativos a caracterizacéo fisico-quimica da
FBM estao apresentados na Tabela 2.
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TABELA 2 - CARACTERIZAGAO FiSICO-QUIMICA DA FARINHA DE BAGAGO DE MALTE

Parametros Resultados (g/100g) Parametros Resultados (g/100g)
Umidade 5,90 £ 0,04 Acucares totais 18,37 £ 0,90
Fibra bruta 8,07 £ 0,28 Acucares redutores 10,99 + 0,09
Proteina bruta 17,12+ 0,19 Cinzas 1,87 £ 0,20
Gordura total 4,27 + 0,02 Atividade de agua* 0,36 + 0,01

* adimensional; resultados expressos em base Umida.

O limite maximo permitido para umidade em farinhas, segundo a
legislacédo brasileira, € de 15% (g/100g) (BRASIL, 2022). Dessa forma,
observa-se que a FBM se encontra dentro do parametro vigente. O teor de fibra
bruta da FBM foi de 8,07%, e de acordo com Mattos e Martins (2000), teores
de fibra bruta maiores que 7 g/100 g caracterizam o produto como “muito alto
teor de fibras”. Em relagdo ao conteudo proteico, os valores obtidos neste
trabalho estdo proximos aos valores encontrados por Ferreira et al. (2020), de
14,13%. O conteudo lipidico da FBM foi inferior ao encontrado por Régo e Brito
(2021), de 7,27%. O teor de cinzas presente na FBM foi de 1,87%, resultado
inferior quando comparado com outros estudos como Régo e Brito (2021), que
obtiveram 3,04% e Ferreira et al. (2020) que obtiveram um valor de 3,17% de
cinzas. Diversos fatores podem influenciar a composigao final da farinha, como
a variedade da cevada, o tempo de colheita, os cereais utilizados na maltagem
e, principalmente, o processo tecnolégico empregado na cervejaria
(VENTURINI FILHO, 2016). Em relagao a atividade de agua (0,36), pode-se
considerar que a FBM apresenta boa estabilidade microbioldgica, pois valores
de atividade de agua inferiores a 0,60 sdo desfavoraveis para a multiplicagéo
de microrganismos (GLUGER; GURAK, 2020).

A cor € um parametro de qualidade importante para farinhas. A FBM
obtida neste trabalho apresentou tonalidade cromatica (angulo hue) de 73,18°,
0 que caracteriza cor préxima do amarelo (90°), e saturagédo (croma) de 27,7. A
saturagado esta ligada diretamente a concentragcdo do elemento corante e
representa um atributo quantitativo para intensidade (PATHARE; OPARA; Al-
SAID, 2013).

A capacidade das farinhas de absorver agua é uma propriedade
desejavel para aplicagcdo em diversos produtos, como os carneos, paes e
bolos. A absor¢ao de agua esta relacionada, principalmente, ao elevado teor de
fibras normalmente encontrado nas farinhas de origem vegetal. Esse fator pode
ser responsavel pelo alto valor encontrado no indice de absorgdo de agua na
FBM (3,70 g/g), quando comparado a outras farinhas, como farinha de trigo
(1,23 g/g) e farinha de quinoa (2,15 g/g). O ISA encontrado para a FBM foi de
29,12 g/100 g, valor cerca de trés vezes superior a farinha de quinoa (9,91
g/100 g), e cerca de sete vezes superior a farinha de trigo (3,96 g/100 Q).
Farinhas com elevados valores de solubilidade em agua podem ser utilizadas
em alimentos que requerem baixas temperaturas para serem preparados ou
como ingredientes para formulagdo de sopas, sobremesas e molhos, que
necessitam de ingredientes com maior solubilidade em agua (SANTANA;
FILHO; EGEA, 2017).

Os dados referentes a caracterizacao fisico-quimica das formulacdes
das bebidas lacteas estéo representados na Tabela 3.
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TABELA 3 - COMPOSICAO FiSICO-QUIMICA DAS BEBIDAS LACTEAS

Parametros (g/100g) F1 F2 F3 F4
Extrato seco total 15,35¢+ 0,19 17,78+ 0,05 17,62°+0,13 19,072+ 0,16
Proteina 2,010+ 0,12 2,562+ 0,35 2,942+ 0,06 3,022+ 0,33
Agucar total 10,52+ 0,2 12,62+ 0,2 12,72+ 0,4 13,02+ 0,1
Cinzas 0,69 + 0,01 0,68+ 0,03 0,73>+ 0,04 0,812+ 0,00
Gordura total 0,08+ 0,02 0,272+ 0,01 0,272+ 0,02 0,282+ 0,01
Fibra bruta 0,07°+ 0,01 0,222+ 0,02 0,222 + 0,01 0,222+ 0,02

Letras minusculas diferentes na mesma linha indicam diferencga significativa (Fisher LSD, p < 0,05).

A utilizagao de farinha de bagaco de malte na formulagdo das bebidas
promoveu aumento nos valores de extrato seco total, proteina, acucar total,
gordura total e fibra bruta. A Instrucdo Normativa n° 16 (RTIQ de Bebida
Lactea) (BRASIL, 2005), estabelece que o teor minimo de proteinas de origem
lactea seja de 1,0 g/100 g em bebida lactea com adigéo. A formulagéo F1, sem
adicdo de outro ingrediente fonte de proteina, ja atingiu o valor minimo de
proteina estabelecido na legislacdo, e consequentemente, as outras
formulagdes com adicdo de FBM apresentaram valores superiores desse
nutriente. Durante o periodo de armazenamento (30 dias), observou-se que os
valores de pH para as quatro formulagcbes mantiveram-se sem alteracdes
significativas (p > 0,05), dentro do esperado para bebidas lacteas nao
fermentadas (6,40 — 6,80), e também proximos da faixa de pH das bebidas
encontradas comercialmente. Salem et al. (2020) avaliaram 25 amostras
comerciais de bebidas lacteas UHT, e obtiveram valores de pH entre 6,72 e
7,02. A acidez total das quatro formulagdes de bebidas lacteas n&o variou de
forma significativa (p > 0,05) durante o armazenamento, com valores entre 0,18
e 0,21% de acido latico.

A adicado de farinha de bagago de malte reduziu o efeito da sinérese
nas bebidas lacteas, em todas as formulagdes, assim como a adicdo de goma
xantana e CMC (p < 0,05), ou seja, houve uma menor perda de agua pelas
bebidas lacteas devido a incorporagéo destes ingredientes. Ao final de 30 dias
de armazenamento, as formulacbes F1, F2, F3 e F4 apresentaram,
respectivamente, 95,81%, 87,82%, 52,82% e 51,93% de sinérese.

Com relagéao aos parametros de textura (Tabela 4), ao final de 30 dias
de armazenamento, a formulagcdo F4 apresentou os maiores valores de
firmeza, consisténcia e coesividade, em fungdo da maior adicdo de goma
xantana e de CMC. As formulacdes F1 e F2 exibiram os menores valores para
os parametros de textura avaliados, em 30 dias de armazenamento. De forma
geral, todas as formulagdes apresentaram boa estabilidade fisica durante o
armazenamento em relagdo a firmeza e a consisténcia. Para fins de
comparagdo, foram determinados os valores de firmeza, consisténcia e
coesividade de trés marcas de bebidas lacteas comerciais sabor chocolate. As
bebidas lacteas comerciais apresentaram valores de firmeza (g), consisténcia
(g.s) e coesividade (g), respectivamente, de 14,92 £ 0,61; 292,50 £ 25,75; -8,78
+ 0,77. Ao realizar a comparacgao entre as bebidas comerciais e as formulagdes
F1 e F2, em 30 dias de armazenamento, € possivel afirmar que ndo houve
diferenca estatistica entre a firmeza e a consisténcia destas, entretanto, a
coesividade das bebidas comerciais foi 18,6% maior que a da formulagéo F1 e
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19,2% maior que da F2. Com relacao as bebidas lacteas adicionadas de goma
xantana e espessante CMC, na formulacdo F3 todos os parametros diferiram
estatisticamente das comerciais, onde a firmeza, a consisténcia e a
coesividade foram maiores em 9,1%, 11,3% e 19,4%, respectivamente. A
formulacado F4 apresentou os maiores valores para os parametros de firmeza,
consisténcia e coesividade quando comparados as bebidas lacteas comerciais,
sendo os valores aproximadamente 56,3%, 75,2% e 97,5% maiores,
respectivamente. Desta forma, as formulagcées F1 e F2 foram as que mais se
aproximaram das caracteristicas de textura das bebidas lacteas comerciais.

TABELA 4 - PARAMETROS DE TEXTURA PARA AS FORMULAGOES DAS BEBIDAS
LACTEAS.

Firmeza (g)

Dia 1 Dia 15 Dia 30
F1 15,30 PA + 0,45 14,85 A + 0,59 14,62 °A+ 0,54
F2 15,23 A +0,73 15,18>A+ 0,80 15,02¢A+ 0,96
F3 15,9304+ 0,52 15,99 bA + 0,88 16,28 bA + 0,72
F4 23,03*A + 0,60 23,91 2A+ 227 23,3234+ 0,72

Consisténcia (g.s)

Dia 1 Dia 15 Dia 30
F1 325,59 ¢A + 6,30 293,41 bA + 2524 299,16°A+ 18,59
F2 317,75 A + 14,30 307,98 bA+ 18,13 295,77 <A+ 17,94
F3 360,00 >A+ 37,43 322,71 54+ 19,62 325,634+ 543
F4 487,332~ + 13,08 521,42 27 + 64,90 512,60 2A + 18,12

Coesividade (g)

Dia 1 Dia 15 Dia 30
F1 -5,80 B + 0,18 -7,15¢A+ 0,42 -7,39 ¢A+ 0,41
F2 -5,96 B + 0,62 -7,10 ¢A+ 0,55 -7,36 ©A+ 0,36
F3 -7,69 B+ 1,04 -10,26 >A + 0,60 -10,480A + 0,44
F4 -14,76%B + 0,49 -17,182A + 21,84 -17,342A+ 1,10

Letras minusculas diferentes na mesma coluna indicam diferenga significativa entre as formulagdes
(Fisher LSD, p < 0,05). Letras maiusculas iguais na mesma linha indicam ndo haver diferenga significativa
entre os tempos (Fisher LSD, p > 0,05).

4. CONCLUSAO

A FBM obtida neste trabalho apresentou elevados teores de proteinas
e fibras, além de alta capacidade de absorgédo de agua e solubilidade em agua.
A adicdo de FBM como ingrediente em bebida lactea ndo fermentada reduziu a
sinérese, e nao alterou de forma significativa os parametros de textura, em
comparagao com bebidas lacteas comerciais. Desta forma, a utilizacédo de FBM
em bebidas lacteas nao fermentadas, na concentracao avaliada neste trabalho,
se torna viavel do ponto de vista tecnoldgico e nutricional.

USE OF MALT BAGASSE AS AN INGREDIENT IN AN UNFERMENTED
DAIRY DRINK

The aim of this work was to use the flour obtained from malt bagasse (MBF) as
an ingredient in the formulation of a non-fermented milk drink. To do this, the
6
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MBM was produced and characterised, showing 5.90% moisture, 1.87% ash,
17.12% crude protein, 8.07% crude fibre, 4.27% total fat, 18.37% total sugars
and 0.36 water activity. The FBM had a water absorption index of 3.70g/g and a
water solubility index of 29.12 g/100. Four milk drink formulations were
produced: F1 (0% FBM, 0% xanthan gum and carboxymethylcellulose - CMC),
F2 (4% FBM, 0% xanthan gum, 0% CMC), F3 (4% FBM, 0.15% xanthan gum,
0.15% CMC) and F4 (4% FBM, 0.25% xanthan gum, 0.25% CMC). The drinks
with added MBM had higher levels of protein, crude fibre, fat and total dry
extract when compared to the standard formulation (F1). There was no
significant variation (p>0.05) in the pH and acidity values during storage (30
days) for all the formulations. The addition of MBM reduced the effect of
syneresis in the milk drinks in all formulations, as did the addition of xanthan
gum and CMC (p<0.05). At the end of 30 days of storage, formulation F4 had
the highest firmness, consistency and cohesiveness values, due to the greater
addition of xanthan gum and CMC. Therefore, the use of MBM in unfermented
milk drinks, at the concentration assessed in this study, is viable from a
technological and nutritional point of view.
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