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RESUMO

Nos dias de hoje, em que milhares de pessoas no mundo passam fome, desperdicar
alimento é sinal de desrespeito e indiferenca com o proximo. Alguns mililitros de leite
UHT, um alimento de grande valor nutricional, tém sido desperdicados ao ficarem
retidos no interior de suas embalagens. Se considerarmos o consumo geral desse
leite, a soma desses mililitros se tornam valores muito significativos e preocupantes.
Além disso, ao entrar em contato com o0 meio ambiente, principalmente com o0s
cursos de agua, esse leite causa grande prejuizo para a natureza, devido a sua alta
demanda bioquimica de oxigénio (DBO). Nao se encontram dados disponiveis na
literatura relativos a quantidade deste desperdicio e a legislacdo sobre embalagens
nao determina o limite maximo permitido para esse desperdicio. Desta forma o
presente trabalho avaliou o desperdicio de leite UHT em diferentes tipos de
embalagens por meio de uma metodologia criada a partir de testes preliminares,
com o objetivo de gerar dados reais que sirvam como base para elaboracdo de
politicas publicas sobre embalagens. As amostras de leite UHT foram coletadas no
comércio de Juiz de Fora e analisadas no Laboratério de Analises de Alimentos e
Aguas da Faculdade de Farmécia da Universidade Federal de Juiz de Fora. Foram
encontradas, no comércio de Juiz de Fora, 19 marcas de leite UHT integral e dez
tipos diferentes de embalagens de acordo com o seu material, tipo de abertura e
suas dimensdes, sendo estas produzidas por quatro fabricantes diferentes. A
metodologia desenvolvida determinou o volume de leite UHT integral desperdicado
por suas embalagens em duas situacbes diferentes. A primeira situacdo é
independente do movimento realizado pelos consumidores para tentar retirar todo o
leite da sua embalagem, denominada de Desperdicio SEM Agitacdo Final, com o0s
volumes médios de desperdicio, entre os diferentes tipos de embalagens, variando
de (0,51 £ 0,04) mL a (14,7 £ 0,4) mL. A segunda situacado teve como objetivo
simular o movimento realizado pelos consumidores, denominada de Desperdicio
COM Agitacdo Final, com os volumes médios de desperdicio, entre os diferentes
tipos de embalagens, variando de (0,43 + 0,03) mL a (7,7 + 0,4) mL. Esse
desperdicio demonstra também que o consumidor estd sendo lesado, pois néo
consegue retirar todo o leite que foi comprado, em vista que parte dele fica retido no
interior da embalagem. A grande variacdo encontrada entre os volumes médios de

leite desperdicado entre os diferentes tipos de embalagens reforca a influéncia do



design das mesmas sobre o desperdicio, existindo espaco para melhorias, e a
necessidade de se incluir orienta¢des claras nas préprias embalagens sobre o modo
de servir o leite e que contribuam para reduzir esse desperdicio. O volume crescente
de consumo de leite UHT integral nas embalagens de um litro também deve ser
considerado para se envidar esforcos com o objetivo de reduzir esse tipo de
desperdicio e desta forma contribuir com a seguranca alimentar e a protecdo

ambiental.

Palavras-chave: Desperdicio. Embalagem. Fome. Leite UHT. Seguranga Alimentar.



ABSTRACT

Nowadays, where thousands of people worldwide suffer from hunger, wasting food is
a sign of disrespect and indifference to others. Some milliliters of UHT milk, a food
with a great nutritional value, have been wasted to be retained within its packaging. If
we consider the general consumption of milk, the sum of these milliliters becomes
very significant and worrying values. In addition, when in contact with the
environment, especially with the waterways, that milk can cause great harm to the
nature, due to its high biochemical oxygen demand (BOD). There are no data
available in the literature concerning the amount of this waste and the legislation on
packaging does not determine the maximum allowed limit. Thus, the present study
evaluated the UHT milk waste in different types of packaging through a created
methodology based on preliminary tests, in order to generate real data to serve as a
basis for public policy development on packaging. The samples of UHT milk were
collected from food trades from Juiz de Fora and analyzed at the Laboratorio de
Anélises de Alimentos e Aguas of Pharmacy Faculty of the Federal University of Juiz
de Fora. Nineteen different brands from UHT whole bovine milk and ten different
kinds of packaging clustered according to manufacturing material, ring-type and
dimensions, were found from food trades from Juiz de Fora. These ten different kinds
of packaging are produced by four different manufacturers. The developed
methodology was used to determine the volume of UHT whole milk that was wasted
by each their packaging in two different conditions (without or with agitation of
packaging). The first is independent of the movement made by the consumer to try to
remove all the milk from its packaging, called waste without final agitation, with the
average volume of waste between different kinds of packaging, ranging from (0.51 £
0.04) mL to (14.7 £ 0.4) mL. The second situation is aimed to simulate the movement
performed by consumers, called waste with final agitation, with the average volume
of waste between different kinds of packaging, ranging from (0.43 = 0.03) mL to (7.7
+ 0.4) mL. This waste also demonstrates that the consumer is being injured because
he can not remove all the milk which has been purchased, part of it is retained inside
the packaging. The large variation found among average volumes of waste milk
between different kinds of packaging strengthens the influence of the packaging
design on this waste. There is room for improvement, and the need to include clear

guidelines on the packaging on how to serve the milk, in order to contribute to reduce



this waste. The growing volume of consumption of UHT whole milk in one liter
packaging should be considered to make efforts in order to reduce this waste and

also contribute to food security and environmental protection.

Keywords: Waste. Packaging. Hunger. UHT Milk. Food Security.
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1 INTRODUCAO

Segundo dados apresentados pela Organizacdo das Nacbes Unidas para a
Alimentacéo e Agricultura (Food and Agriculture Organization of the United Nations),
(FAO, 2013) no relatério Food Wastage Footprint: Impacts on Natural Resources (A
Pegada® do Desperdicio de Alimentos: Impactos sobre os Recursos Naturais), cerca
de um terco de todos os alimentos produzidos para consumo humano é perdido ou
desperdicado, aproximadamente 1,3 bilhdo de toneladas, totalizando 750 bilhdes de
dolares anuais. A FAO observou que a maior parte das perdas de alimentos ocorre
nas fases de pés-producdo, como colheita, transporte e armazenamento. Nos paises
em desenvolvimento, o desperdicio dos alimentos existe devido a infraestrutura
inadequada, ja nos paises mais desenvolvidos o problema acontece durante as
fases de comercializagdo e consumo.

De acordo com o relatério Global Food - Waste Not, Want Not (Alimentos
Globais - Nado Desperdice, Ndo Queira) divulgado pelo Institution of Mechanical
Engineers (Instituicdo de Engenheiros Mecanicos) (IMechE, 2013), entre 30 e 50%
dos alimentos produzidos anualmente no mundo n&do séo ingeridos, representando
algo em torno de 1,2 a 2 bilhdes de toneladas de comida que vao para o lixo. Além
disso grandes quantidades de terra, energia, fertilizantes e agua também séo
perdidos para a producdo desses alimentos, que simplesmente acabam como lixo. A
principal causa deste desperdicio € devido a praticas inadequadas na producao,
como a deficiéncia na gestdo, falta de habilidades na infraestrutura, projetos mal
feitos para captacdo de agua e uso de energia, instalagcbes de armazenamento e
transportes precarios. Outras causas de desperdicio sdo as praticas comerciais
modernas que incentivam a demanda por alimentos esteticamente perfeitos e
formam consumidores sedentos por comprar quantidades excessivas. A fim de
reduzir os niveis atuais de desperdicio de alimentos, as melhorias devem ser feitas
em todas as fases da cadeia de producéo, distribuicdo e de armazenamento, a partir
do produtor até chegar a casa do consumidor.

Em dados divulgados pela Pesquisa de Orgcamentos Familiares 2008/2009:
Despesas, Rendimentos e Condi¢des de Vida, realizada pelo Instituto Brasileiro de

Geografia e Estatistica (IBGE, 2010), referente a quantidade de alimentos

A pegada ecolégica compara o consumo de recursos e terra da populagéo com a capacidade do
planeta de se regenerar.
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consumidos pela familia, mais de um terco dos brasileiros (35,5%) declararam que
nao comem o suficiente, sendo que 9,2% deles responderam que a quantidade de
alimento consumido era normalmente insuficiente e 26,3% responderam que essa
guantidade era eventualmente insuficiente. Nas areas rurais, 45,6% das familias
referiram algum grau (normalmente e eventualmente) de insuficiéncia da quantidade
de alimentos consumidos; nas urbanas, este percentual se aproxima de 34%. No
Norte e Nordeste do Brasil, cerca de 50% das familias referiram insuficiéncia na
guantidade de alimentos consumidos.

A fome é um dos principais problemas da humanidade e a dificuldade de
acesso aos alimentos é um dos seus principais fatores, mesmo sabendo que sao
produzidas diariamente quantidades suficientes para alimentar toda a populacédo do
planeta. Desta forma o0 consumo consciente de alimentos tornou-se uma
necessidade mundial e o seu desperdicio é algo inaceitavel. Infelizmente o
desperdicio ainda esta bastante presente nos dias de hoje e um exemplo disso séo
as embalagens de leite UHT. A forma de abertura presente em algumas dessas
embalagens faz com que parte do liquido fique retido no interior da embalagem, o
que impossibilita seu total aproveitamento. A quantidade retida por embalagem é
bem pequena, mas se considerarmos o consumo total de leite UHT por ano no
Brasil, os valores se tornam bastante significativos (AGENCIA PRESS, 2010). Outro
agravante dessa situacdo esta no fato do leite ser um agente de poluicdo ao entrar
em contato com o ambiente, devido a sua alta demanda bioquimica de oxigénio
(DBO), comprometendo os cursos de agua.

E possivel abordar embalagem e seguranca do alimento segundo duas
perspectivas diferentes: por um lado a embalagem desempenha um papel muito
importante na protecdo e na conservagdo do produto, o que contribui para sua
seguranca. Por outro lado, a embalagem néo deve ser uma fonte de perigo para a
seguranca e qualidade do produto, em vista que se trata de materiais de natureza
diversa, que em contato direto com o alimento pode originar contaminagéo fisica,
quimica e mesmo microbiolégica (POCAS e MOREIRA, 2003).

Esse tema também pode ser abordado sob outra perspectiva, que seria com
relacdo ao desperdicio de um alimento como consequéncia do formato de sua
embalagem, onde a definicdo de seguranca alimentar segundo a Politica Nacional
de Alimentag&o e Nutricdo do Ministério da Saude (BRASIL, 2007) esta relacionada

com a garantia de que as familias tenham acesso fisico e econdmico regular e
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permanente a um conjunto basico de alimentos em quantidade e qualidade
significantes para atender aos requerimentos nutricionais. Nesta perspectiva €
inaceitavel o desperdicio de alimentos em favor de uma embalagem que tenha como
vantagem a praticidade.

Assim, com esse trabalho espera-se contribuir com dados sobre o desperdicio

de leite UHT integral em suas embalagens.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Avaliar o desperdicio de leite UHT integral em suas embalagens e gerar
dados que permitam a ado¢do de medidas favoraveis a seguranca alimentar e

protecdo ambiental.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Fazer um levantamento sobre os tipos de embalagens de leite UHT integral
disponiveis no mercado em Juiz de Fora.

Desenvolver uma metodologia para determinar o desperdicio de leite UHT
integral em suas embalagens ao final do seu consumo.

Avaliar se o consumidor consegue retirar todo o conteddo de leite UHT
integral de sua embalagem.

Gerar dados sobre o desperdicio de leite UHT integral em suas embalagens
simulando a utilizac&o desse leite pelo consumidor.

Analisar a legislagédo pertinente buscando identificar os requisitos aplicaveis
ao desperdicio de leite UHT integral em suas embalagens.

Apresentar caracteristicas observadas nas embalagens que estdo
relacionadas ao desperdicio.

Oferecer subsidios para a elaboracdo de politicas publicas ao setor de

embalagens de leite UHT integral.
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3 REVISAO DA LITERATURA

3.1 EMBALAGENS

A embalagem desempenha um papel fundamental na industria de alimentos
devido as suas multiplas funcdes. Além de conter o produto, a embalagem € muito
importante na conservacdo do alimento, mantendo a sua qualidade e seguranca,
atuando como barreira contra fatores responsaveis pela deterioracdo quimica, fisica
e microbiolégica (JORGE, 2013).

Segundo Azeredo et al., (2012) as principais funcfes das embalagens sao:
contencdo, onde a embalagem tem a funcdo primaria de conter uma determinada
guantidade do alimento, formando assim uma unidade do produto, facilitando seu
transporte, estocagem, venda e utilizacdo; protecdo, atuando como uma barreira,
protegendo o alimento contra os fatores ambientais que poderiam contamina-lo ou
acelerar sua deterioracdo; informacdo, onde a embalagem deve transmitir
informac@es Uteis ao consumidor, como a identificacdo do contetdo, a quantidade e
composicao do produto, instru¢cdes de preparo e eventuais precaucoes; venda, em
vista que o primeiro contato visual do consumidor com o produto se da por meio da
embalagem, determinando muitas vezes a deciséo de compra.

A embalagem ao otimizar a ocupacao de espaco e facilitar o0 manuseio nas
etapas de transporte, armazenagem e distribuicdo se torna fundamental nos
processos logisticos de qualquer setor da economia, levando a ganhos econémicos
e ambientais, pois € possivel distribuir mais produtos em uma mesma viagem,
reduzindo as perdas e diminuindo a quantidade de gas carbénico liberado na
atmosfera pela queima de combustivel (ABRE, 2015).

As embalagens, de acordo com Bardo (2011), podem ser produzidas por
diferentes tipos de materiais como vidro, metal, plastico, papel, madeira, téxteis,
cortica e em multicamadas, dependendo da finalidade. As embalagens podem ser
classificadas em embalagens primarias, que sdo aquelas que entram em contato
direto com o alimento, podendo ser a lata, o vidro ou o plastico, sendo sua grande
responsabilidade conservar e conter o produto. Embalagens secundarias (caixas de
cartdo ou de cartolina) sdo as que entram em contato com as embalagens primarias,
podendo conter uma ou varias embalagens primarias, tendo a finalidade de protegé-

las das acdes fisicas e mecéanicas durante a distribuicdo. JA4 as embalagens
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tercidrias sdo aquelas que agrupam diversas embalagens primarias ou secundarias,
sendo responsaveis pela protecdo durante o transporte, como as caixas de cartao
canelado ou as caixas plasticas (engradados) usadas para garrafas.

Durante a escolha do material de embalagem a ser utilizado para determinado
alimento é importante levar em consideragéo as caracteristicas e as suscetibilidades
desse alimento a ser acondicionado, bem como o impacto das condigbes de
estocagem sobre as interacdes do sistema. O projeto e a elaboracdo de uma
embalagem também estdo relacionados com aspectos mercadolégicos e de
engenharia do produto, 0os quais precisam ser constantemente adaptados as novas
tecnologias de processamento de alimentos e as mudancas no estilo de vida dos
consumidores, que tendem a procurar por novos materiais e sistemas de
embalagem, com novas funcées e novos aspectos de conveniéncia e praticidade
(AZEREDO et al., 2012). Infelizmente essa nova tendéncia de embalagens mais
praticas as vezes acabam sendo responsaveis pelo desperdicio dos alimentos aos
quais estdo acondicionando, pois seus novos formatos fazem com que parte do

alimento fique retida em seu interior apds o seu consumo.

3.1.1 Embalagens de leite UHT

No ano de 1961, buscando formas de minimizar os problemas de
abastecimento de leite, foi criada, pelo Dr. Ruben Rausing, fundador da companhia
Tetra Pak, a embalagem tipo longa vida, que une os conceitos de ultrapasteurizacéo
e embalagem asséptica, que protege o leite sem a necessidade de conservantes e
refrigeracao (ZANOLA, 2009).

Essa embalagem possui uma estrutura multicamada constituida de trés
materiais: papel, plastico e aluminio, distribuidos em seis camadas, essas
embalagens variam em tamanho, forma e maneira de abertura, dependendo do
produto a ser envasado. Na composi¢do da embalagem o papel representa 75% de
sua massa, enquanto o aluminio 5% e o plastico 20%. Esses materiais séo
dispostos em ordem determinada e passam por um processo de laminacéo, onde é
realizada uma compressao sobre as folhas dos diversos constituintes. O papel
cartdo, também chamado de papel duplex, é formado por duas camadas, sendo uma
camada branca, unidas sem cola, oferecendo suporte mecanico e resisténcia a

embalagem, além de receber a impressdo dos rotulos. Essas embalagens
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apresentam apenas uma camada de aluminio que se encontra entre duas de
polietileno, atuando como uma barreira a entrada de luz e oxigénio. O pléstico,
presente em quatro camadas da embalagem, € util para isolar o papel da umidade
(camada externa), impedir o contato direto do aluminio com os alimentos (camada
interna) e promover a adesao entre 0s outros materiais (camadas intermediarias)
(NASCIMENTO et al., 2007). O papel (componente principal desse tipo de
embalagem longa vida) é um material sustentavel, feito a partir de fibras de celulose
encontradas em madeiras de arvores, que sédo plantadas pelo homem, ou seja, ele é
produzido a partir de uma fonte renovavel de matéria-prima.

A embalagem tipo longa vida deve ser asséptica, ou seja, esterilizada antes
do envase do alimento, que passa pelo tratamento UHT (Ultra High Temperature),
resultando em um produto estavel em prateleira por mais de 6 meses. Um método
muito utilizado consiste em passar o material de embalagem reto e sem formato por
um banho aquecido de peréxido de hidrogénio. Apés esse banho, o perdoxido de
hidrogénio é eliminado do material da embalagem através de roletes de pressdo ou
ar quente (TETRA PAK, 2014a).

Atualmente o desenvolvimento de novos tipos de embalagens para leite UHT,
como as garrafas de polietileno tereftalato (PET) e os sachés multicamadas
(duraflex) ou pouches assépticos aumentou as possibilidades de envase, que antes
estavam restritos as embalagens cartonadas multicamadas. A garrafa PET asséptica
utiliza a tecnologia do envase asséptico a frio, em vista que sua conformacao
restringe a temperatura de trabalho em 60°C, sendo que temperaturas acima desta
mencionada podem levar ao rompimento das ligacdes entre as moléculas na regido
amorfa, resultando numa rigida embalagem, mas com moldabilidade. A assepsia das
embalagens decorre do processamento em ambiente fechado na linha de
enchimento, com a esterilizacado das garrafas feita por meio de aplicacbes de acido
peracético ou peréxido de hidrogénio. O processo asséptico na garrafa PET é
baseado no enchimento de liquidos esterilizados em embalagens também estéreis,
em um ambiente controlado, no interior da maquina de envase. Em algumas
embalagens a barreira a luz é feita por rotulos termoencolhiveis foscos, que evitam a
oxidacdo do produto. A selagem da embalagem por inducéo facilita a abertura e evita
a deformacgao do bocal, garantindo mais conforto e seguranca no momento do
consumo (NUVLAC, 2014a). O plastico (componente principal nesse tipo de

embalagem longa vida) é um material ndo sustentavel, porque € produzido a partir
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de derivados de petréleo, que é um recuso natural ndo-renovavel.

J& os sachés multicamadas s&o confeccionados em sete camadas obtidas por
co-extrusdo, sendo que seis delas sdo de polietiieno de baixa densidade e uma
escura de EVOH (copolimero de etileno e alcool vinilico), de forma a conferir o
mesmo grau de protecdo contra a luz e o oxigénio que a embalagem cartonada
multicamadas apresenta. O Duraflex possui quatro soldas laterais e mantém todas
as propriedades para a conservacdo por um periodo de 120 a 150 dias, sem a
necessidade de refrigeracdo (NUVLAC, 2014a).

3.1.2 Reciclagem

A reciclagem é uma excelente alternativa para o tratamento do lixo urbano,
contribuindo diretamente para a conservagao do meio ambiente. As embalagens de
alimentos sao responsaveis por grande parte do lixo gerado no mundo, desta forma
€ importante que a reciclagem esteja diretamente relacionada com o destino final
dessas embalagens, em especial as embalagens longa vida, que apresentam papel,
plastico e aluminio em sua composi¢ao.

A reciclagem das embalagens longa vida é inicialmente realizada nas fabricas
de papel, onde sdo agitadas com agua por um equipamento chamado hidrapulper,
hidratando as fibras de celulose e separando-as do polietilieno e do aluminio. As
fiboras de papel recicladas podem se transformar em caixas de papeldo, tubetes,
chapas, palmilhas, entre outros. O polietileno e o aluminio separados sdo destinados
a fabricacdo de placas e telhas para a construgéo civil. Uma outra alternativa é a
extrusdo e granulacdo desse material para a confec¢ao de objetos, como canetas e
vassouras. O polietileno e o aluminio também podem ser submetidos a separacéo
térmica. O polietiieno assim obtido é transformado em parafina, usada como
combustivel ou aditivo em lubrificantes e detergentes, enquanto o aluminio €&
recuperado na forma de p6 ou lingotes de alta pureza, retornando para a industria de
fundicdo (TETRA PAK, 2013b).

No ano de 2012, em termos globais, a reciclagem das embalagens longa vida
apresentou um aumento de 10%. Aproximadamente 3,6 bilhdes de embalagens
foram recicladas a mais em 2012 em relacdo a 2011. Neste contexto o Brasil atingiu
cerca de 65 mil toneladas recicladas, o que correspondeu a 29% do total produzido
(TETRA PAK, 2013c).
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3.1.3 Legislacdo pertinente sobre o desperdicio de alimento causado pelas
embalagens

As legislacbes pertinentes sobre embalagens como a Instrugcdo Normativa n°
22, de 02 de Junho de 2009 do Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento
(BRASIL, 2009), a Resolucdo RDC n° 91, de 11 de maio de 2001 da Agéncia
Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA, 2001), a Resolucdo RDC n° 259, de 20 de
setembro de 2002 da Agéncia Nacional de Vigilancia Sanitaria (ANVISA, 2002) e a
Portaria n°® 157, de 19 de agosto de 2002 do Instituto Nacional de Metrologia,
Normalizacdo e Qualidade Industrial (INMETRO, 2002) ndo fazem mengao ao
desperdicio de alimento retido na embalagem durante o seu consumo, ou seja, nao

existe um limite maximo permitido para esse desperdicio.

3.2 O LEITE

O leite e seus derivados fazem parte do grupo de alimentos de grande valor
nutricional, por serem fontes de vitaminas, minerais e principalmente de proteinas de
alto valor biologico. O consumo frequente destes alimentos € indicado,
principalmente, para atingir a adequacao diaria de calcio, um nutriente fundamental
para a formacédo e a manutencado da estrutura éssea, além de desempenhar outras
funcdes importantes no organismo (MUNIZ et al., 2013).

Segundo a Instrucdo Normativa n° 62, de 29 de dezembro de 2011 do
Ministério da Agricultura, Pecuéria e Abastecimento (BRASIL, 2011) entende-se por
leite, sem outra especificagdo, o produto oriundo da ordenha completa, ininterrupta,
em condic¢des de higiene, de vacas sadias, bem alimentadas e descansadas. O leite
de outras espécies deve denominar-se segundo a espécie de que proceda.

Os principais componentes do leite de vaca fluido e suas respectivas
concentracdes médias sdo: Agua (87%); Gordura (4%); Lactose (4,8%); Proteinas
(3,5%); Sais Minerais (0,7%), sendo que esses valores podem sofrer variagcoes
dependendo de alguns fatores como a raca do animal, a alimentacéo, a temperatura
do ambiente, as estacbes do ano, o numero de ordenhas e o intervalo de uma para
outra, os diferentes quartos do Ubere, a sanidade e a idade do animal (BEZERRA et
al., 2010).

Devido a presenca de proteinas e lipidios, o leite € mais viscoso do que a
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agua, podendo sofrer alteracbes com o processamento industrial, o leite integral e o
leite desnatado tém viscosidades médias, a 20 °C, de 1,631 mPa s e 1,404 mPa s,
respectivamente (SILVA, 1997). A viscosidade é diretamente proporcional a forca de
atracdo entre as moléculas, com o aumento da temperatura, essa forca de atracéo
diminui, reduzindo também a viscosidade. Desta forma, observa-se nos liquidos que
a viscosidade diminui com o0 aumento da temperatura (SHAMES, 1999).

Segundo o Guia Alimentar para a Populacéo Brasileira do Ministério da Saude
(BRASIL, 2005a), os tipos e as quantidades consumidas de leite devem ser
adequados as diferentes fases do curso da vida. E recomendado o consumo diario
de trés porcbes de leite e derivados. Os adultos, sempre que possivel, devem
escolher leite e derivados com menores quantidades de gorduras. Criancas,
adolescentes e mulheres gestantes devem consumir a mesma quantidade de
por¢cdes, porém usando leite e derivados na forma integral, desde que nao tenham
contraindica¢des em seu uso, definidas por médico ou nutricionista.

Segundo dados da Associacdo Brasileira da Industria de Leite Longa Vida
(ABLV, 2014c), no ano de 2012 a producéo brasileira de leite foi de 32,424 bilhdes
de litros.

O leite ao sair do Ubere de uma vaca sadia pode ser contaminado por
microrganismos durante a ordenha, apos sua obtencdo, ou ao entrar em contato
com equipamentos e utensilios contaminados pelos microrganismos do ambiente.
Desta forma é necessario submeter o leite a algum processo térmico, para que se
tenha um controle do crescimento microbiano, visando eliminar riscos a saude do
consumidor, prevenindo ou reduzindo alteracbes indesejaveis no leite, e
aumentando seu prazo de validade. Entre os processos térmicos aplicados ao leite,
0S mais utilizados s&o a pasteurizacdo, a ultrapasteurizacdo e a esterilizacao
(ZANOLA, 2009).

3.2.1 O leite UHT

De acordo com a Portaria n°® 370, de 04 de setembro de 1997 do Ministério da
Agricultura e do Abastecimento (BRASIL, 1997) entende-se por leite UHT (Ultra High
Temperature, em portugués UAT, Ultra Alta Temperatura) o leite homogeneizado
gue foi submetido, durante 2 a 4 segundos, a uma temperatura entre 130°C e 150°C,

mediante um processo térmico de fluxo continuo, imediatamente resfriado a uma
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temperatura inferior a 32°C e envasado sob condi¢cbes assépticas em embalagens
estéreis e hermeticamente fechadas. De acordo com o contetdo da matéria gorda, o
leite UHT (UAT) classifica-se em: integral que deve apresentar um valor minimo de
3,0% (m/v) de matéria gorda, semidesnatado ou parcialmente desnatado, cujos
valores de matéria gorda devem estar entre 0,6 e 2,9% (m/v), e desnhatado,
apresentando um valor maximo de 0,5% (m/v) de matéria gorda. Podem ser
acrescentadas as expressoes "longa vida" e/ou "homogeneizado". Deve ser indicado
no rotulo do “Leite UHT (UAT) Parcialmente Desnatado” ou “Leite UHT (UAT)
Semidesnatado” a percentagem da matéria gorda correspondente.

A ultrapasterizacdo ou sistema UHT (Ultra High Temperature) € uma técnica
utilizada para a conservacdo de produtos alimentares liquidos, os quais sao
expostos a um aquecimento rapido e intenso. Este tratamento destroi o0s
microrganismos no produto, promovendo uma esterilizagdo comercial, ou seja, a
destruicdo de microrganismos capazes de crescer nos alimentos, sob condi¢bes
normais de armazenamento e distribuicdo nédo refrigerada (FERREIRA et al., 2005).
O produto ainda podera conter alguns esporos ou mesmo alguns microrganismos,
entretanto, estes ndo encontram condi¢cbes para se desenvolverem e desta forma
ndo causam transformacdes no produto final. Essa esterilidade € mantida apenas
enquanto o produto permanece sob condi¢des assépticas (NUVLAC, 2014b).

A atual tendéncia do mercado, que estd cada vez mais competitivo e
exigente, em produzir produtos de qualidade, com uma maior vida de prateleira e
praticidade ao consumidor, fez com que varios laticinios passassem a produzir e
comercializar o leite UHT que, por ndo necessitar de refrigeracdo durante sua
distribuicdo e comercializagdo, se tornou bastante adequado as condi¢des
brasileiras (LIMA et al., 2009).

Segundo dados da Associacao Brasileira da Industria de Leite Longa Vida,
(ABLV, 2014a) o leite UHT tem se mantido em crescimento dentro do mercado de
leite fluido no Brasil desde 1972, e atualmente, o produto esta presente em 86% dos
lares brasileiros. De acordo com a ABLV, dados histéricos mostram gue o consumo
per capita de lacteos como um todo cresceu cerca de 60% nos ultimos 20 anos,
passando de pouco mais de 100 litros por habitante/ano para 172 litros em 2012. Ja
0 consumo per capita de leite branco, também chamado de leite de consumo,
cresceu 70% nesses mesmos 20 anos, passando de 31 litros para 53 litros por

habitante/ano. Nesse mesmo periodo o leite longa vida apresentou um crescimento
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muito significativo, passando de um volume anual da ordem de 450 milhdes de litros
para mais de 6 bilhdes de litros em 2012 (ABLV, 2014b).

No ano de 2012 foram vendidos 6,125 bilhdes de litros de leite UHT no Brasil,
esse valor corresponde a 18,89% da producdo brasileira de leite no mesmo ano
(ABLV, 2014c). Esses dados demonstram a importancia desse tipo de leite no

mercado brasileiro.

3.2.2 O leite como agente de poluicdo ambiental

Em uma industria de laticinios seus residuos liquidos, também conhecidos
como efluentes industriais, sdo despejos liquidos decorrentes de varias atividades
desenvolvidas na industria. Esse efluente contém leite e produtos derivados do leite,
acucar, pedacos de frutas, esséncias, condimentos, dentre outros, sendo
considerado um dos principais responsaveis pela poluicdo causada pela industria de
laticinios. O soro descartado junto com os demais efluentes € um forte agravante
devido ao seu elevado potencial poluidor. O soro, o leitelho e o leite acido, devido
aos seus valores nutritivos e pelas suas elevadas cargas organicas, nao devem ser
misturados aos demais efluentes da industria. Devem ser captados e conduzidos
separadamente, podendo ser utilizado na fabricacdo de outros produtos lacteos
(SILVA, 2011).

O descarte de soro direta e indiretamente nos cursos de agua € uma pratica
incorreta que compromete o meio ambiente. Uma fabrica com producdo média de
300.000 litros de soro por dia polui o equivalente a uma cidade com 150.000
habitantes (SILVA, 2011). O soro é constituido por agua (93,3%), lactose (5,0%),
proteinas (0,85%), minerais (0,53%) e gordura (0,36%) (BOSI et al., 2013).

O soro de leite € o liquido restante apds a precipitacdo e remocao da
caseina, principal proteina do leite, e representa cerca de 85-90% do volume e 55%
dos nutrientes do leite. O soro propriamente dito ndo é poluente, entretanto ao ser
lancado no curso de agua é considerado um grande agente de poluicdo ambiental
devido a sua alta demanda bioquimica de oxigénio (DBO), relacionada, entre outros
fatores, a presenca de lactose e proteinas (AFONSO et al., 2008). A DBO do soro do
leite é cerca de 175 vezes maior do que os tipicos efluentes de esgoto, o que fez
com que 0s governos e outras autoridades reguladoras passassem a restringir e/ou

proibir o seu escoamento quando nao tratado (BALDISSERA et al., 2011).
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Com base nos estudos e trabalhos sobre efluentes nas industrias de
laticinios, que apontam o soro de leite descartado de forma incorreta como um
importante agente poluidor do ambiente, € possivel considerar que se o leite, que &
mais nutritivo e apresenta maiores cargas organicas que o soro, for descartado no

ambiente, os danos ambientais se tornam ainda mais graves.

3.3 FOME, POBREZA E MISERIA NO BRASIL E NO MUNDO

A fome € a parte mais cruel da desigualdade social e da pobreza, mesmo
apresentando conceitos distintos, ha uma forte relagéo entre a pobreza e a fome, em
vista que a dificuldade de acesso a alimentacdo esta relacionada a falta de renda
para adquirir os alimentos, devido, entre outras coisas, a extrema concentracdo de
renda e ao elevado nivel de desemprego e de subemprego. E importante destacar
que a fome, além de ser uma consequéncia da pobreza, € também sua causa. Uma
crianca com fome consegue ir a escola, mas tera dificuldades para aprender. No
caso da primeira infancia a situacao é ainda pior, pois se a crianca nao tiver uma
alimentacdo adequada até os seis anos de idade, terd sua capacidade de
aprendizado comprometida por toda vida. As mées em situacdo de vulnerabilidade
alimentar ndo conseguem amamentar. No caso do trabalhador ao vivenciar essa
mesma situacdo de fome ndo consegue trabalhar (SILVA, 2003). Desta forma
qualquer iniciativa que vise a reducdo da fome e da pobreza é fundamental nos dias
de hoje.

Em dados apresentados no relatério The State of Food Insecurity in the World
(O Estado de Inseguranca Alimentar no Mundo) pela Organizacdo das Nagbes
Unidas para a Alimentagcédo e Agricultura (Food and Agriculture Organization of the
United Nations) (FAO, 2014) cerca de 805 milhGes de pessoas, ou
aproximadamente uma em cada nove pessoas em todo o mundo nao tem alimento
suficiente para comer. Na Africa Subsaariana, mais de uma em cada quatro pessoas
permanecem cronicamente subalimentadas. Ja na Asia, que é a regido mais
populosa do mundo, 526 milhdes de pessoas passam fome. O relatério cita que a
erradicacao da fome requer o estabelecimento de um ambiente favoravel e de uma
abordagem integrada que inclua investimentos publicos e privados para aumentar a
produtividade agricola e medidas para promover o desenvolvimento rural e a

protecdo social para os mais vulneraveis. E citada também a importancia de
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programas de nutricAo especificos, principalmente para corrigir as deficiéncias de
micronutrientes de maes e criangas menores de cinco anos.

Ja de acordo com os Comunicados do Ipea (IPEA, 2013), no ano de 2012
cerca de 15,7 milhdes de pessoas viviam na pobreza no Brasil e cerca de 6,5
milhdes na extrema pobreza.

Segundo o relatério A Life Free from Hunger: Tackling Child Malnutrition (Uma
vida livre da fome: combatendo a desnutricdo infantil) publicado pela ONG Save the
Children (Salve as Criancas) (SAVE THE CHILDREN, 2012), cerca de 300 criancas
morrem no mundo a cada hora em decorréncia da desnutricdo, totalizando cerca de
2,6 milhdes de criangcas por ano, 0 que representa um terco do total de mortes
infantis no mundo. O relatério revela também que a desnutricdo crdnica ou a falta de
alimentacdo adequada ao longo do tempo € muito grave, ela enfraguece os sistemas
imunitarios das criancas pequenas, ficando assim mais propensas a morrer de
doencas infantis, como pneumonia, diarreia e maléria. Além disso, as crianc¢as ficam
muito mais vulneraveis ao extremo sofrimento e a morte por desnutricAo aguda
qgquando a crise alimentar de emergéncia ocorre. O progresso na reducdo da
desnutricdo tem sido muito lento durante 20 anos se comparado com 0s avangos
feitos em outros problemas de salde globais. Se as tendéncias atuais continuarem,
a vida de mais de 450 milhdes de criangcas em todo o mundo serdo afetadas pela
desnutricdo nos proximos 15 anos.

Muitas pessoas passam fome no mundo mesmo sabendo que existe alimento
suficiente para todos e que isso se deve a ma reparticdo dos bens e da renda e que
esse problema se agrava com a pratica generalizada do desperdicio (FRANCISCO,
2013).

Existe uma preocupacdo entre os 6rgdos de fomento a pesquisa em tentar
melhorar esses problemas da sociedade e o Prémio Jovem Cientista, uma iniciativa
do Conselho Nacional de Desenvolvimento Cientifico e Tecnologico (CNPqQ), € uma
forma de incentivar a busca por solucdes, através de pesquisas cientificas, para
esses diversos desafios da sociedade, entre eles da fome, como € o caso do tema
escolhido para representar a XXVII edicdo desse prémio no ano de 2014, que foi
“Seguranca Alimentar e Nutricional”, com diversas linhas de pesquisa a serem
abordadas sobre o tema (PREMIO JOVEM CIENTISTA, 2014).
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3.4 DESPERDICIO DE ALIMENTOS

De acordo com Martins e Farias (2002), varias sdo as formas que se podem
caracterizar os desperdicios ou perdas dos alimentos. A perda ou desperdicio pode
ser caracterizado como alguma mudanca na comestibilidade, viabilidade,
salubridade ou qualidade do alimento que o impeca de ser consumido por pessoas.
Séo varios os fatores que contribuem para o desperdicio de alimentos, entre eles
estdo a falta de conhecimento técnico, o uso de maquinas inadequadas, a falta de
pessoal treinado e habilitado e principalmente o desconhecimento de técnicas
adequadas de manuseio pés-colheita.

O Brasil esta entre os dez paises que mais desperdicam comida no mundo.
Aproximadamente 35% de toda a producéo agricola vai para o lixo (IPEA, 2009). O
Brasil € um dos grandes produtores mundiais de alimentos e ao mesmo um dos que
mais desperdica, desperdicio este que ocorre em todas as etapas, desde o inicio na
plantacdo, no transporte e industrializacdo, até o manuseio e preparo do
consumidor. A consequéncia € a reducdo de receitas para o pais e o aumento dos
precos. Os produtores acabam levando em consideracao essas perdas no valor final
do produto para o consumidor. A reducdo do desperdicio de uma forma geral ira
contribuir para a diminuicdo do volume de lixo global assim como a quantidade
destinada para os aterros sanitarios e lixdes, aumentando o tempo util de vida do
produto, reduzindo seu preco e permitindo desta forma que recursos publicos sejam
destinados ao atendimento de importantes necessidades da populagdo (INSTITUTO
AKATU, 2004).

De acordo com Moretti (2003), uma familia de classe média joga fora, em
média, 500 g de alimentos por dia, 15 quilos por més, 180 quilos por ano e 3.600
quilos em 20 anos, esta quantidade desperdicada € suficiente para alimentar uma
crianca de zero aos dez anos de idade com um quilo de alimento por dia, ou ainda,
oferecer trés refeicbes para uma cidade de sete mil habitantes por um dia.

Outro dado preocupante sobre o desperdicio foi apresentado pelo relatério
Global Food Losses and Food Waste — Extent, Causes and Prevention (Perdas
alimentares globais e desperdicio de alimentos - Extensédo, Causas e Prevencao)
pela Organizacdo das Nacbes Unidas para a Alimentacdo e Agricultura (Food and
Agriculture Organization of the United Nations) (FAO, 2011) onde a quantidade de

alimento desperdicada pelos consumidores nos paises mais desenvolvidos,
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aproximadamente 222 milhdes de toneladas, € equivalente a quantidade de alimento
produzida na Africa Subsaariana, cerca de 230 milhdes de toneladas. Também é
citado que nos paises em desenvolvimento, 40% das perdas ocorre nas fases de
pos-colheita e processamento, enquanto que nos paises industrializados mais de
40% das perdas acontece durante as vendas a varejo e pelo préprio consumidor.

O relatério Global Food - Waste Not, Want Not (Alimentos Globais - Nao
Desperdice, N&o Queira) divulgado pelo Institution of Mechanical Engineers
(Instituicdo de Engenheiros Mecanicos), (IMechE, 2013), cita que em 2075 a
populacdo mundial pode chegar a 9,5 bilhdes de pessoas. Portanto, a humanidade
precisa garantir a existéncia de recursos alimentares disponiveis para sua
alimentacdo, e se conscientizar de que desperdicar comida ndo significa apenas
perder alimentos para nutricdo, mas também recursos naturais finitos como terra,
agua e energia. Neste contexto engenheiros, cientistas e agricultores sdo portadores
de conhecimentos, ferramentas e sistemas necessarios para auxiliar na obtencao de
ganhos de produtividade. Os estudos e desenvolvimentos tecnolégicos por parte de
pesquisadores, engenheiros e técnicos de multiplas disciplinas serdo necessarios
para criar, instalar e manter instalagdes e equipamentos que melhoram os métodos
atuais de producédo de alimentos e o manuseio do produto, desde o plantio inicial até
0 consumo humano.

Ja o relatério Food Wastage Footprint Impacts on Natural Resources (A
Pegada do Desperdicio de Alimentos Impactos sobre os Recursos Naturais)
publicado pela Organizacdo das Nacdes Unidas para a Alimentacdo e Agricultura
(Food and Agriculture Organization of the United Nations) (FAO, 2013a), destaca
gue a cada ano, os alimentos que sédo produzidos mas nédo consumidos utilizam um
volume de agua equivalente ao fluxo anual do rio Volga na Russia e séo
responsaveis pela emissao de 3,3 bilhdes de toneladas de gases de efeito estufa na
atmosfera do planeta.

Como complemento desse estudo a Organizagdo das NagOes Unidas para a
Alimentacéo e Agricultura (Food and Agriculture Organization of the United Nations)
publicou um manual pratico denominado Toolkit Reducing the Food Wastage
Footprint (Manual para Reduzir o Desperdicio de Alimentos) (FAO, 2013b) com
recomendacgdes sobre como reduzir a perda e o desperdicio de alimentos em todas
as fases da cadeia alimentar. Sado destacadas, por ordem de prioridade, trés

grandes orientacfes para tentar resolver esse problema. A primeira orientacdo € a
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de reduzir o desperdicio propriamente dito, diminuindo as perdas resultantes de
praticas inadequadas nas atividades rurais, além de tentar equilibrar a oferta e a
demanda evitando assim o0 desperdicio de recursos naturais de forma
desnecessaria. A segunda orientacéo € a de reutilizar os alimentos dentro da cadeia
de alimentacdo humana no caso de excedentes alimentares, através de mercados
secundarios ou da doacgdo para as pessoas mais vulneraveis da sociedade,
entretanto, se os alimentos ndo estdo em condi¢cdes para o consumo humano, existe
a possibilidade de destina-los para a cadeia alimentar animal, economizando assim,
recursos que seriam necessarios para produzir racdo para esses animais. Ja a
terceira orientacdo € a de reciclar e recuperar quando sua reutilizacdo nao €
possivel.

Nesse manual, ha um topico que comenta sobre o melhoramento das
embalagens com o intuito de reduzir o desperdicio de alimentos. E citado como
exemplo um tipo de embalagem que foi desenvolvida para frutas e legumes que é
capaz de aumentar a vida util dos mesmos, retardando o seu amadurecimento e
consequentemente, seu desperdicio apos a compra (FAO, 2013b). Entretanto esse
manual ndo faz nenhuma referéncia sobre o desenvolvimento de embalagens para

leites UHT, visando minimizar o seu desperdicio no momento do consumo.
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4 MATERIAL E METODOS

Foi escolhido avaliar o desperdicio de leite UHT do tipo integral, e ndo os do
tipo desnatado e semidesnatado, pelo fato de ser o mais comercializado entre as
diferentes marcas fabricantes de leite UHT. Esse fato foi comprovado durante a visita
realizada em 14 estabelecimentos comerciais na cidade de Juiz de Fora, em que
foram encontrados para algumas marcas de leite UHT apenas o leite do tipo integral,
ndo sendo encontrado para elas o leite do tipo desnatado ou semidesnatado. J&
para outras marcas de leite UHT foram encontrados leite do tipo integral, desnatado
e/ou semidesnatado.

Toda a parte experimental deste trabalho foi realizada no Laboratério de
Andlise de Alimentos e Aguas da Faculdade de Farmacia da Universidade Federal
de Juiz de Fora.

4.1 LEVANTAMENTO DOS TIPOS DE EMBALAGENS DE LEITE UHT INTEGRAL
DISPONIVEIS NO MERCADO EM JUIZ DE FORA

Foram visitados 14 estabelecimentos comerciais na cidade de Juiz de Fora
entre os meses de Agosto/2013 a Mar¢o/2014 para realizar um levantamento de
todas as marcas e tipos de embalagens de leite UHT integral disponiveis no

mercado.

4.2 CLASSIFICACAO DAS EMBALAGENS ENCONTRADAS EM GRUPOS
DIFERENTES DE ACORDO COM O SEU MATERIAL, TIPO DE ABERTURA E
SUAS DIMENSOES

Foram encontradas 19 marcas diferentes de leite UHT intergral de um litro,
sendo classificadas em dez grupos diferentes, de acordo com o material de sua
embalagem, tipo de abertura e suas dimensdes.

E importante destacar que oito grupos s&o feitos de embalagens cartonadas,
comercializadas por dois fabricantes diferentes (X e Y), e 0s outros dois grupos sao
feitos de embalagens PET, sendo dois fabricantes diferentes (Z e W). O fabricante
de embalagem X é responsavel pela fabricacdo de seis grupos de embalagens, o

fabricante Y por dois, os fabricantes Z e W por um grupo cada um.
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No Quadro 1 sdo apresentadas as caracteristicas de cada grupo de
embalagem, como o material do qual é feito, o tipo de abertura e o seu respectivo
fabricante, a numeracdo desses grupos seguiu a ordem cronoldgica em que as
embalagens foram encontradas no mercado. Uma foto da embalagem de cada
grupo, com suas respectivas dimensdes aproximadas, foi apresentada nas Figuras
1, 2,3, 4,5 6,7 8 9 e 10, entretanto essas embalagens foram pintadas para
manter suas marcas em sigilo. A Figura 11 apresenta todos o0s grupos de

embalagens.

Quadro 1 - Caracteristicas dos grupos de embalagem de leite UHT integral.

Grupo Material Tipo de Abertura Fabricante

Abertura com tampa redonda na
1 Cartonada superficie, no meio, proximo a frente X

da embalagem (Figura 1)

Abertura com tampa redonda na
2 Cartonada superficie, no meio, proximo a frente X

da embalagem (Figura 2)

Abertura sem tampa. Abrir cortando a

5 X
Cartonada aba lateral (Figura 3)

Abertura com tampa redonda na
4 Cartonada superficie, no meio, proximo a frente X

da embalagem (Figura 4)
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Grupo Material Tipo de Abertura Fabricante
Abertura com tampa abre facil na
5 Cartonada superficie, no lado, préximo a frente X
da embalagem (Figura 5)
Abertura com tampa redonda na
6 Cartonada superficie, no lado, proximo a frente Y
da embalagem (Figura 6)
. Abertura sem tampa. Abrir cortando a v
Cartonada aba lateral (Figura 7)
Abertura com tampa redonda na
8 PET superficie. Apresenta formato de z
garrafa (Figura 8)
Abertura com tampa redonda na
9 PET superficie. Apresenta formato de W
garrafa (Figura 9)
Cartonada Abertura com tampa redonda na
10 com gargalo superficie. Apresenta formato de X
PET garrafa (Figura 10)

Fonte: o autor.
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Figura 1 - Embalagem de leite Figura 2 - Embalagem de leite
UHT integral - Grupo 1 UHT integral - Grupo 2
Fonte: o autor. Fonte: o autor.

Base e Superficie: 4 lados

Figura 3 - Embalagem de leite Figura 4 - Embalagem de leite
UHT integral - Grupo 3 UHT integral - Grupo 4
Fonte: o autor. Fonte: o autor.
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Figura 5 - Embalagem de leite Figura 6 - Embalagem de leite
UHT integral - Grupo 5 UHT integral - Grupo 6
Fonte: o autor. Fonte: o autor.

Figura 7 - Embalagem de leite Figura 8 - Embalagem de leite
UHT integral - Grupo 7 UHT integral - Grupo 8
Fonte: o autor. Fonte: o autor.
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Figura 9 - Embalagem de leite
UHT integral - Grupo 9
Fonte: o autor.
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Figura 10 - Embalagem de leite
UHT integral - Grupo 10
Fonte: o autor.

Grupo 8
Grupo 9 Grypo 10

Grupo 7 “ *
£l
!

Figura 11 - Grupos de Embalagens de leite UHT integral
Fonte: o autor.

4.3 TESTES PRELIMINARES E METODOLOGIA PARA A DETERMINACAO DO
DESPERDICIO DE LEITE UHT EM SUAS EMBALAGENS

Foi realizado um levantamento na literatura a partir de buscas em algumas
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bases de dados digitais como (SciELO, 2014), (BDPA, 2014), (PubMed, 2014) e
(IBICT/BDTD, 2014), utilizando como descritores as seguintes palavras associadas
entre si: leite UHT, desperdicio e embalagem, as palavras UHT milk, waste e
packaging associadas entre si também foram pesquisadas, para saber se existia
alguma metodologia para a determinacéo do desperdicio de leite UHT no interior de
suas embalagens. Como néo foi encontrada, uma metodologia foi criada a partir de
alguns testes preliminares.

Foi calculado o volume desperdicado a partir da determinacdo da sua massa
e densidade, utilizando, respectivamente, balanca analitica e termo-lactodensimetro
calibrados e certificados.

Observou-se a necessidade de tentar simular a agitacdo que os consumidores
fazem com a embalagem para tentar servir todo o leite. Paralelamente, foi avaliado o
desperdicio de uma forma independente dessa agitacao.

Os testes preliminares foram realizados com amostras de leite UHT integral,
em duplicata, para cada grupo de embalagem, sendo submetidos a duas situacdes
diferentes. Uma situacdo chamada de Desperdicio SEM Agitacdo Final e outra

chamada de Desperdicio COM Agitacéo Final.

4.3.1 Desperdicio SEM Agitacdo Final

O Desperdicio SEM Agitacdo Final é o desperdicio que a embalagem
apresenta sem sofrer agitacao durante a retirada do leite.

A embalagem antes de ser aberta foi agitada seis vezes segurando ela no
meio e invertendo em um angulo de 180°. Em seguida a embalagem foi aberta de
acordo com a instrucao nela contida, posteriormente foi invertida por seis minutos
(tempo escolhido para ser testado e analisado nesse teste preliminar) acima de uma
proveta de 1 L, de forma que a sua abertura ficasse paralela a entrada da proveta,
ou de acordo com alguma indicagcéo presente, de forma clara, na embalagem de
como o leite deve ser servido.

Apoés esse tempo, o0 leite que permaneceu na embalagem foi considerado
como desperdicado pela mesma. Em seguida foi mergulhado um termo-
lactodensimetro na proveta de 1 L contendo o leite e anotada a densidade e a
temperatura lidas no aparelho, para em seguida obter o valor corrigido da densidade

a 15°C. O leite desperdicado da embalagem foi pesado em uma balanca analitica.
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Para tanto, a embalagem foi cortada ao meio e o leite ainda presente em seu interior
foi transferido, com o auxilio de um pipetador automatico, para um béquer de 50 mL,
cujo peso ja estava descontado na balanca. A massa indicada na balanca foi
anotada. O volume desperdicado foi calculado a partir da formula d=m/v, utilizando

os dados (massa e volume) anteriormente obtidos.

4.3.2 Desperdicio COM Agitacéo Final

O Desperdicio COM Agitacdo Final é o desperdicio que a embalagem
apresenta com uma agitacdo que simula o que os consumidores fazem para tentar
retirar todo o leite do seu interior no momento do consumo.

O procedimento inicial para essa situacdo foi o mesmo utilizado na
determinacdo do desperdicio SEM agitacdo final. Ap6s os seis minutos em que a
embalagem ficou invertida foi feito um procedimento padronizado com a intencéo de
simular a agitacdo dos consumidores. Para tanto a embalagem foi invertida com uma
das maos de tal forma que sua abertura ficou da mesma forma que ficou em relacao
a proveta, porém, desta vez em relacdo a bancada de trabalho, sendo realizado dez
movimentos em seis segundos do encontro da embalagem com a outra mao que
estava livre. O procedimento de determinacdo da massa e volume de desperdicio

foram os mesmos citados para o desperdicio SEM agitacao final.

4.3.3 Densidade das amostras de leite

Os valores de referéncia de densidade do leite estdo contidos na Instrugédo
Normativa n® 62, de 29 de dezembro de 2011 do Ministério da Agricultura, Pecuéria
e Abastecimento (BRASIL, 2011) sendo que a temperatura correspondente a eles é
de 15°C.

De acordo com os Métodos Analiticos Oficiais para Controle de Produtos de
Origem Animal e seus Ingredientes do LANARA (BRASIL, 1981), se a temperatura
do leite ndo estiver a 15°C deve-se fazer sua correcdo acrescentando 0,0002 para
cada grau acima de 15°C ou diminuindo 0,0002 para cada grau abaixo. Esta
correcdo nao deve ser feita em temperatura inferior a 10°C ou superior a 20°C.

As amostras de leite que apresentaram temperatura diferente de 15°C tiveram

seus valores de densidade corrigidos para 15°C (D3s).
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4.3.4 Tempo de inversédo da embalagem

A padronizacdo do tempo em que a embalagem deveria ficar invertida na
proveta foi baseada no teste preliminar em que esta ficou invertida por seis minutos,
e foi observado o numero de gotas que caia por minuto.

No primeiro minuto o escoamento inicial do leite ocorreu de forma rapida e
continua, impossibilitando a contagem das gotas. A partir do minuto dois foi possivel
contar 0 numero de gotas que caia por minuto, sendo que esse numero se tornou
menor com o passar do tempo. Foi possivel concluir que dois minutos eram
suficientes para a embalagem ficar invertida, uma vez que o leite ja ndo estava
caindo de forma continua, e sim em gotas, e que dificilmente um consumidor ficaria
mais do que dois minutos com a embalagem invertida.

Desta forma, foi padronizado que o tempo de inversdao da embalagem na
proveta fosse de dois minutos.

4.3.5 Delineamento experimental

Os resultados dos testes preliminares foram analisados estatisticamente pela
Andlise de Variancia (ANOVA) seguido do teste de Tukey. Foi obtido um coeficiente
de variacao (CV) de 24,28%. Baseado no coeficiente de variacdo encontrado e nos
graus de liberdade, a partir do nimero de tratamentos, estimou-se um ndamero de
seis repeticbes para a determinacdo do desperdicio SEM agitacdo final e seis
repeticdes para a determinacdo do desperdicio COM agitacao final para cada grupo
de embalagem a ser testado.

O experimento foi realizado em um Delineamento Inteiramente Casualizado
em esquema Fatorial 10x2. Os resultados finais foram também analisados pela
Andlise de Variancia seguido do teste de Tukey. As andlises e os graficos foram
realizados no software estatistico R (R Core Team, 2013).

4.3.6 Metodologia desenvolvida

Para a determinacdo do desperdicio de leite UHT em suas embalagens foi

desenvolvida uma metodologia com base nos testes preliminares realizados.
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4.3.6.1 Materiais e equipamentos

e Balanga Analitica

e Refrigerador

e Termo-lactodensimetro

e Crondmetro

e Leite UHT Integral

e Provetas de 1L e de 250 mL
e Béquer de 50 mL

e Pipetador Automético e Tesoura

4.3.6.2 Metodologia

A determinacdo do desperdicio de leite UHT integral em suas embalagens foi
realizada de duas maneiras diferentes, uma para o desperdicio SEM agitacao final e
outra para o desperdicio COM agitacdo final, que simula o desperdicio entre os
consumidores, e desta forma foram criados dois procedimentos (4.3.6.2.1 e
4.3.6.2.2).

4.3.6.2.1 Desperdicio SEM Agitacdo Final

E o desperdicio que a embalagem apresenta sem sofrer agitagcdo durante a
retirada do leite.

1. O leite e 0 ambiente onde o experimento sera realizado devem estar a 18°C,
para que nao ocorra variagado de temperatura entre as amostras do mesmo
grupo e dos grupos diferentes.

2. Agitar a embalagem seis vezes (segurar a embalagem no centro e inverté-la
em um angulo de 180°) antes de ser aberta.

3. Abrir a embalagem seguindo as instru¢des de abertura, caso houver, e deixa-
la invertida por 2 minutos acima de uma proveta de 1 L, onde sua abertura
deve ficar paralela a entrada da proveta (Figuras 12, 13 e 14), ou de acordo
com alguma indicacdo presente na embalagem de como o leite deve ser

servido, quando esta existir de forma clara. O leite que permanecer na
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7z

embalagem apls esses procedimentos é o desperdicado por ela SEM
agitacao final. Transferir cerca de 200 mL de leite da proveta de 1 L para uma
proveta de 250 mL, para em seguida mergulhar o termo-lactodensimetro, a
transferéncia do leite para a proveta de 250 mL é feita para facilitar na leitura
do termo-lactodensimetro (Figura 16). Anotar a densidade e a temperatura
lidas no aparelho para em seguida obter o valor corrigido da densidade.

4. Pesar o leite desperdicado: cortar a embalagem ao meio e transferir o leite
ainda presente no seu interior, utilizando-se um pipetador automatico, para
um béquer de 50 mL, cujo peso ja estd descontado na balanca, anotar a
massa indicada na balanga (Figura 17).

5. Calcular o volume do leite desperdicado, utilizando a massa e a densidade,
anteriormente obtidas, por meio da formula d=m/v.

6. Lavar e secar as vidrarias antes de repetir o experimento com a préxima

amostra.

As amostras do grupo 5 foram as Unicas que nao ficaram com a abertura da
embalagem paralela a entrada da proveta, tendo em vista que em sua embalagem
existia uma indicagao clara de como o leite deve ser servido e teve sua abertura

inclinada em relacdo a entrada da proveta, aproximadamente 45 graus (Figura 15).

Figura 12 - Abertura da Figura 13 - Abertura da Figura 14 - Abertura da
embalagem (Grupo 3) embalagem (Grupo 8) embalagem (Grupo 4)
paralela a abertura da paralela a abertura da paralela a abertura da
proveta. proveta. proveta.

Fonte: o autor. Fonte: o autor. Fonte: o autor.
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Figura 15 - Abertura da Figura 16 - Determinagéo Figura 17 - Massa do

embalagem (Grupo 5) da densidade lida do leite leite desperdicado pela
inclinada em relagéo a e sua temperatura. embalagem.
abertura da proveta. Fonte: o autor. Fonte: o autor.

Fonte: o autor.

4.3.6.2.2 Desperdicio COM Agitacdo Final

E o desperdicio que a embalagem apresenta com uma agitagéo que simula o

que os consumidores fazem para tentar retirar todo o leite do seu interior no

momento do consumo.

1. O leite e 0 ambiente onde o experimento sera realizado devem estar a 18°C,
para que nao ocorra variagdo de temperatura entre as amostras do mesmo
grupo e dos grupos diferentes.

2. Agitar a embalagem seis vezes (segurar a embalagem no centro e inverté-la
em um angulo de 180°) antes de ser aberta.

3. Abrir a embalagem seguindo as instrucdes de abertura, caso houver, e deixa-
la invertida por 2 minutos acima de uma proveta de 1 L, onde sua abertura
deve ficar paralela a entrada da proveta, ou de acordo com alguma indicacao
presente na embalagem de como o leite deve ser servido, quando esta existir
de forma clara. Em seguida, com uma das maos inverter a embalagem de tal
forma que sua abertura fiqgue da mesma forma que ficou em relacdo a proveta
s6 que desta vez em relacdo a bancada de trabalho, para que sejam

realizados dez movimentos em seis segundos de encontro da embalagem
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com a outra mao, que estd livre. A frente da embalagem mais préxima da
tampa, quando esta existir e ndo for centralizada, deve ficar no sentido da
mao que estad livre (Figura 18), padronizando-se assim 0 movimento
(agitacdo) para todas as amostras de leite. O leite que permanecer na
embalagem apoOs esses procedimentos € o desperdicado por ela COM
agitacao final. Transferir cerca de 200 mL de leite da proveta de 1 L para uma
proveta de 250 mL, para em seguida mergulhar o termo-lactodensimetro, a
transferéncia do leite para a proveta de 250 mL é feita para facilitar na leitura
do termo-lactodensimetro. Anotar a densidade e a temperatura lidas no
aparelho para em seguida obter o valor corrigido da densidade.

Pesar o leite desperdicado: cortar a embalagem ao meio e transferir o leite
ainda presente no seu interior, utilizando-se um pipetador automatico, para
um béquer de 50 mL, cujo peso ja estd descontado na balanca, anotar a
massa indicada na balanga.

Calcular o volume do leite desperdicado, utilizando a massa e a densidade,
anteriormente obtidas, por meio da férmula d=m/v.

Lavar e secar as vidrarias antes de repetir o experimento com a proxima

amostra.

Figura 18 - Demonstracédo do movimento realizado para
simular a agitacao feita pelos consumidores.
Fonte: o autor.



49

4.4 TESTE DO DESPERDICIO DE LEITE UHT NO INTERIOR DE SUAS
EMBALAGENS

4.4.1 Amostragem

Cada embalagem de leite UHT integral de um litro foi considerada uma
amostra.

A amostragem foi ndo probabilistica de conveniéncia. A marca de leite UHT
comprada para ser analisada em cada grupo de embalagem foi escolhida por ordem
cronolégica em que foi encontrada no mercado durante a compra dos leites.

O estudo foi realizado com 12 amostras para cada grupo de embalagem,
sendo utilizadas seis para a determinacdo do desperdicio SEM agitacao final e seis
amostras para a determinacdo do desperdicio COM agitacdo final, seguindo a
metodologia desenvolvida neste trabalho.

As amostras de leite de cada grupo de embalagem foram compradas no
mercado, tomando-se o cuidado para que todas tivessem a mesma marca de leite
UHT integral, o mesmo lote e a mesma data de fabricacao.

As amostras foram mantidas a 18°C antes da realizagdo do experimento. A
temperatura do ambiente onde o experimento foi realizado também foi mantida a
18°C. Essa temperatura foi escolhida para que fosse possivel manter todas as
amostras com a mesma temperatura durante toda a realizacdo do experimento, em
vista que 18°C foi a menor temperatura possivel de ser mantida no laboratério onde

0 experimento foi realizado.

4.4.2 Materiais

Para o calculo da densidade do leite foi utilizado um Termo-lactodensimetro
(5784.1) calibrado a 15°C segundo Quevenne, cujos pontos de temperatura e
densidade foram calibrados pela Incoterm - Solu¢cdes em Medigcdo (Anexos A e B,
seus respectivos certificados de calibragdo N°: 154809 e N°: 154942). A balanca
analitica (Bioscale - FA2204) utilizada para se obter a massa do leite desperdicado
pela embalagem foi calibrada e certificada pela empresa Precisa Instrumentacgéo e
Calibracao (Anexo C, certificado de calibracdo C-194/001/14).
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4.4.3 Descarte das amostras utilizadas

O leite, apods ser utilizado nesse experimento foi tratado e descartado, sendo
seguidas as recomendacfes de seguranca em laboratérios do livro Métodos fisico-
quimicos para analise de alimentos do Instituto Adolfo Lutz (BRASIL, 2005b), que
incluem como materiais a serem descartados por laboratérios de analise quimica de
alimentos, dentre outros, as amostras de alimentos analisadas. Ou seja, elas néo
devem ser consumidas posteriormente e devem ser descartadas corretamente. As
normas de biosseguranca do Laboratério de Andlise de Alimentos e Aguas da
Faculdade de Farmécia da UFJF, onde os testes foram realizados, também seguem
essas orientacfes. Assim, esses leites foram tratados e descartados, de forma a néo
comprometer o ambiente, pela empresa Vital Engenharia Ambiental em Juiz de Fora
(Anexo D, comprovante do descarte de leite UHT das amostras analisadas).

Uma parte das embalagens, ap6s serem utilizadas no experimento, foi
guardada para possiveis estudos no futuro e a outra parte foi entregue a empresa
Reciclaveis Floriano Peixoto, em Juiz de Fora, para serem recicladas (Anexo E,
comprovante de entrega das embalagens de leite UHT para serem recicladas; Anexo
F, Licengca Ambiental Simplificada concedida pelo Conselho Municipal de Meio
Ambiente de Juiz de Fora a Reciclaveis Floriano Peixoto).
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5 RESULTADOS E DISCUSSAO

5.1 DISTRIBUICAO DAS MARCAS DE LEITE UHT INTEGRAL NOS GRUPOS DE
EMBALAGENS

As 19 marcas de leite UHT integral encontradas no mercado de Juiz de Fora
foram nomeadasdeAaS (A,B,C,D,E,FGH,I,J,K,L,M,N,O,P,Q, R, S).

Os fabricantes dessas embalagens foram nomeados em X, Y, Z e W.

Foram encontradas duas marcas de leite UHT que utilizam para a distribuicao
de seus leites UHT integral diferentes grupos de embalagens, é o caso da marca F
(utiliza as embalagens do Grupo 3 - Figura 3 e Grupo 4 - Figura 4) e da marca Q
(utiliza as embalagens do Grupo 3 - Figura 3, Grupo 5 - Figura 5 e Grupo 10 - Figura
10). Na tabela 1 é possivel ver a distribuicdo dessas marcas de leite UHT de acordo
com o0s grupos de embalagens utilizados, sendo que as marcas que estao

destacadas em negrito sdo as que foram utilizadas neste trabalho.

Tabela 1 - Distribuicdo das marcas de leite UHT integral nos grupos de embalagens.

Grupos de Embalagens Marca do Leite UHT Fabricante das
Integral Embalagens
1 A J, D X
2 B, I,K X
3 GNOQPRPEF X
4 F X
5 Q,S X
6 C,O Y
7 L, R Y
8 H Z
9 M w
10 Q X

Fonte: o autor.

A embalagem do Grupo 3, produzida com material cartonado, sem tampa,
cuja abertura deve ser feita cortando sua aba lateral (Figura 3), foi a mais utilizada
dentre as marcas de leite UHT integral (seis marcas diferentes) encontradas no

mercado em Juiz de Fora. Observou-se que a embalagem convencional é utilizada
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por um maior numero de marcas de leite UHT integral.

A embalagem do Grupo 1 (material cartonado, com tampa redonda na
superficie, no meio, préoximo a frente da embalagem, apresentando superficie
inclinada, Figura 1) e a embalagem do Grupo 2 (material cartonado, com tampa
redonda na superficie, no meio, préximo a frente da embalagem, Figura 2) foram
utilizadas por trés marcas diferentes de leite UHT integral.

J4 as embalagens do Grupo 4 (material cartonado, abertura com tampa
redonda na superficie, no meio, proximo a frente da embalagem, Figura 4), do Grupo
8 (material PET, abertura com tampa redonda na superficie, apresenta formato de
garrafa, Figura 8), do Grupo 9 (material PET, abertura com tampa redonda na
superficie, apresenta formato de garrafa, Figura 9) e do Grupo 10 (material
cartonado com gargalo PET, abertura com tampa redonda na superficie, apresenta
formato de garrafa, Figura 10) foram utilizadas por apenas uma marca de leite UHT

integral cada uma.

5.2 VALORES DE DENSIDADE (D1s5) DAS AMOSTRAS DE LEITE

Todas as amostras de leite UHT analisadas neste trabalho tiveram a
temperatura lida no termo-lactodensimetro igual a 18°C.

As amostras de leite dos Grupos 3 (Figura 3) e 9 (Figura 9) apresentaram
densidade lida no termo-lactodensimetro igual a 1,0290 g/mL, cujo valor corrigido
equivale a 1,0296 g/mL. As amostras dos demais grupos de embalagens
apresentaram densidade lida no termo-lactodensimetro igual a 1,0300 g/mL, cujo
valor corrigido equivale a 1,0306 g/mL.

Nas tabelas 2.1 e 2.2 estdo os valores de densidade corrigida para 15°C (Di5s)
de cada amostra.

Observa-se nessas duas tabelas que todas as amostras de cada grupo de
embalagem tiveram os mesmos valores de densidade. Esses valores iguais de
densidade se relacionam ao fato das amostras de cada grupo de embalagens terem
sido compradas com mesmo lote e data de fabricacdo. Observa-se também uma
pequena variacdo de densidade entre as marcas de leite UHT integral analisadas,
variando de 1,0296 a 1,0306 g/mL.
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Tabela 2.1 - Valores de densidade (D;s) das amostras de leite UHT integral dos grupos de
embalagens 1, 2, 3,4 e 5.

Grupos de Embalagens / Densidade (D;s) em g/mL

Amostras
1 2 3 4 5
1 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
2 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
3 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
4 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
5 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
6 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
7 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
8 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
9 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
10 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
1 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306
12 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306 1,0306

As amostras de 1 a 6 foram usadas para a determinagédo do desperdicio SEM agitacéo final

e as amostras de 7 a 12 para a determinacéo do desperdicio COM agitacao final.

Fonte: o autor.

Tabela 2.2 - Valores de densidade (D;s) das amostras de leite UHT integral dos grupos de
embalagens 6, 7, 8, 9, e 10.

Grupos de Embalagens / Densidade (D3s) em g/mL

Amostras
6 7 8 9 10
1 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
2 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
3 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
4 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
5 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
6 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
7 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
8 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
9 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
10 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
11 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306
12 1,0306 1,0306 1,0306 1,0296 1,0306

As amostras de 1 a 6 foram usadas para a determinacdo do desperdicio SEM agitacao final

e as amostras de 7 a 12 para a determinagdo do desperdicio COM agitacao final.

Fonte: o autor.
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5.3 INFORMACOES CONTIDAS NAS EMBALAGENS SOBRE O SEU MODO DE
ABRIR E DE SERVIR O LEITE

Os dados apresentados a seguir sdo referentes as informacdes presentes nas
embalagens de leite UHT de cada grupo e que foram encontradas nas marcas D, B,
N,F S, C, L, H, Me Q, compradas e utilizadas no teste do desperdicio. Desta forma,
no caso de grupos de embalagem que apresentam mais de uma marca de leite UHT,
as informacdes apresentadas neste trabalho podem ou ndo estar presentes nas
embalagens de outras marcas que nado foram utilizadas. Nao foi encontrada uma
padronizacdo referente a essas informacdes entre as marcas de leite UHT do
mesmo grupo de embalagens.

A embalagem do Grupo 1 (Figura 1), representada pela marca de leite UHT
“D”, apresentou apenas uma orientacdo na superficie da embalagem de como se
deve abrir e fechar: Abre (—). Fecha («). Nao apresentou orientacdo de como o
leite deve ser servido.

A embalagem do Grupo 2 (Figura 2), representada pela marca de leite UHT
“B”, apresentou as seguintes informac¢cfes na superficie da embalagem: 1) Gire a
tampa até abrir e feche. 2) Agite bem e sirva. Nao apresentou orientacdo de como o
leite deve ser servido.

A embalagem do Grupo 3 (Figura 3), representada pela marca de leite UHT
“N”, indicou com linhas pontilhadas na aba da embalagem onde deve ser feita sua
abertura com a seguinte informacdo: Levante Rasgue ou Corte. Ndo apresentou
orientacéo de como o leite deve ser servido.

A embalagem do Grupo 4 (Figura 4), representada pela marca de leite UHT
“F”, apresentou as seguintes informagdes na superficie da embalagem: Gire a tampa
neste sentido até romper o lacre («). Depois gire neste sentido para abrir a
embalagem (—). Na parte lateral e inferior da embalagem apresentou trés imagens
pequenas de procedimentos feitos com a embalagem, mas sem o acompanhamento
de informacgédo escrita. Desta forma foram seguidas apenas as informagdes
presentes na parte superior da embalagem.

A embalagem do Grupo 5 (Figura 5), representada pela marca de leite UHT
“S”, apresentou na parte lateral e superior da embalagem informacdes de como abrir,
servir e fechar a embalagem com imagens e informagdes escritas em conjunto: Abrir

(Segure a parte superior da embalagem sem pressiona-la e levante o lacre até o
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fim); Servir (Aproxime a embalagem do recipiente e vire-a devagar); Fechar
(Pressione a tampa com um dos dedos até ouvir o “click”).

A embalagem do Grupo 6 (Figura 6), representada pela marca de leite UHT
“C”, apresentou a seguinte informagao na superficie da embalagem: Gire a tampa
para abrir (—). Ndo apresentou orientacdo de como o leite deve ser servido.

A embalagem do Grupo 7 (Figura 7), representada pela marca de leite UHT
“L”, apresentou na parte lateral e superior da embalagem informacdes de como ela
deve ser aberta com imagens e informacdes escritas em conjunto: Abre-Facil com as
Méaos (Levante a aba picotada. Dobre a ponta para os dois lados. Rasgue para
abrir.). Nao apresentou orientagdo de como o leite deve ser servido.

As embalagens do Grupo 8 (Figura 8), representada pela marca de leite UHT
“H”, do Grupo 9 (Figura 9), representada pela marca de leite UHT “M” e do Grupo 10
(Figura 10), representada pela marca de leite UHT “Q”, ndo apresentaram
informagdes de como abrir suas embalagens, e nem de como o leite deve ser
servido.

Com base nestas observacdes, 0 autor sugere que os fabricantes das marcas
de leite UHT adicionem nas embalagens, de forma clara e padronizada, informacoes
relevantes sobre o0 modo de abrir a embalagem e a melhor maneira de servir o leite,

visando reduzir o desperdicio de leite retido em seu interior.

5.4 RESULTADOS DO DESPERDICIO DE LEITE UHT INTEGRAL EM CADA
GRUPO DE EMBALAGEM

O resultado final (volume) do desperdicio de leite UHT entre as amostras de
cada grupo de embalagem utilizadas neste trabalho foi expresso em mililitros (mL) e
apresentado em tabelas. Esses resultados foram analisados estatisticamente pela
Andalise de Variancia (ANOVA) seguido do teste de Tukey e o coeficiente de variacédo
(CV) obtido foi de 14,23%.

5.4.1 Desperdicio SEM Agitacdo Final
A intencdo de se avaliar o desperdicio de leite em suas embalagens SEM

agitacao final foi obter um resultado independente do que o consumidor possa fazer

(movimento) para tentar retirar todo o leite do interior de suas embalagens, ou seja,
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um resultado que nao tenha relacdo com esse movimento.

Os valores do volume de leite desperdicado de cada uma das seis amostras
testadas por grupo de embalagem e suas respectivas médias em relacdo ao
desperdicio SEM agitacao final, levando em consideracdo o célculo do Desvio
Padrdo da Média (VUOLO, 1996), sdo apresentados na tabela 3.

Tabela 3 - Volume de leite UHT integral desperdicado por amostra de cada grupo de
embalagem em mililitro (mL) e suas respectivas médias em relacdo ao desperdicio SEM
agitacao final.

Volume (mL) desperdicado por amostra SEM agitacdo final ~ Média dos

G.E.* volumes
1 2 3 4 5 6 (mL)**

1 11,4890 14,1054 13,6127 13,3798 11,4463 12,3162 12,7+0,5
2 10,0664 10,1143 9,5813 10,7090 11,0496 11,8490 10,6*0,3
3 1,1067 1,2857 1,3491 1,2853 1,2580 1,1396 1,24+0,04
4 4,9213 4,3061 5,8022 4,3492 6,0343 6,2052 53%0,3
5 5,6174 4,5252 4,7458 5,0544 5,4765 5,0990 51+0,2
6 14,2094 15,7044 15,3456 13,9444 15,4917 13,5593 14,7+04
7 0,4145 0,6897 0,5763 0,5282 0,4316 0,4450 0,51 +0,04
8 0,7421 0,9874 0,7715 0,7990 0,9570 0,9845 0,87 + 0,05
9 0,7903 0,8727 1,0077 0,9433 0,8275 1,0442 0,91+0,04

10 1,0299 1,0386 0,9825 1,1205 1,1931 1,1036 1,08 +£0,03

*Grupos de Embalagens
**Considerando o Desvio Padrao da Média
Fonte: o autor.

Observou-se uma grande variagdo nos valores de desperdicio entre o0s
grupos de embalagens. A embalagem do Grupo 6 (material cartonado, com tampa
redonda na superficie, no lado, préximo a frente da embalagem, Figura 6) foi a que
teve o maior volume médio de desperdicio de leite com uma média de (14,7 = 0,4)
mL de leite retido em seu interior apdés 0s 2 minutos em que ficou invertida. Esse
valor corresponde a 1,47% do litro de leite comprado. Fazendo-se uma suposi¢éo
hipotética com base nesse resultado, a cada um bilhdo de litros de leite
comercializado nesse tipo de embalagem 14,7 milhdes de litros de leite seriam
desperdicados. J4 a embalagem que teve um menor volume médio de desperdicio
foi a do Grupo 7 (material cartonado, sem tampa, cuja abertura deve ser feita
cortando sua aba lateral, Figura 7) com uma média de (0,51 + 0,04) mL de leite
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retido em seu interior. Esse valor corresponde a 0,05% do litro de leite comprado.
A tabela 4 apresenta os grupos de embalagens que sao estatisticamente
semelhantes e diferentes em relacdo aos seus volumes médios de desperdicio SEM

agitacao final.

Tabela 4 - Classificacdo dos grupos de embalagens SEM agitacao final pelo teste de Tukey
ao nivel de 5% de significancia.

Média dos volumes (mL) do

E%rgglc;zgr?s Desperdicilc;iﬁflaEdM Agitacédo
6 (14,7 + 0,4)
1 (12,7 £ 0,5)°
2 (10,6 £ 0,3)°
4 (5,3 +0,3)°
5 (5,1+0,2)°
3 (1,24 + 0,04)°
10 (1,08 + 0,03)°
9 (0,91 + 0,04)°
8 (0,87 £ 0,05)°
7 (0,51 + 0,04)°

Fonte: o autor.

N&o houve diferenca significativa entre as médias dos volumes desperdicados
SEM agitacao final dos Grupos 3 (Figura 3), 7 (Figura 7), 8 (Figura 8), 9 (Figura 9) e
10 (Figura 10) e entre as médias dos volumes desperdicados SEM agitacéao final dos
Grupos 4 (Figura 4) e 5 (Figura 5). Na tabela 4, os grupos de embalagens
classificados por letras diferentes séo estatisticamente diferentes entre si pelo teste
de Tukey, ao nivel de 5% de significancia.

Esses resultados reforcam a importancia do design da embalagem sobre o

desperdicio de leite retido em seu interior.
5.4.2 Desperdicio COM Agitacéo Final
A avaliacdo do desperdicio de leite UHT em sua embalagem COM agitacao

final teve como objetivo tentar simular o que alguns consumidores fazem para tentar

retirar todo o leite do interior de sua embalagem. Como o movimento para tentar
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retirar esse leite da embalagem depende de cada pessoa (consumidor) foi
padronizado um movimento (agitacdo) que fosse possivel de ser feito igualmente
para todas as amostras de leite testadas para o desperdicio COM agitacao final.

Os valores do volume de leite desperdicado de cada uma das seis amostras
testadas por grupo de embalagem e suas respectivas meédias em relagdo ao
desperdicio COM agitacdo final, levando em consideracdo o calculo do Desvio
Padrdo da Média (VUOLO, 1996), sdo apresentados na tabela 5.

Tabela 5 - Volume de leite UHT integral desperdicado por amostra de cada grupo de
embalagem em mililitro (mL) e suas respectivas médias em relagdo ao desperdicio COM
agitacao final.

Volume (mL) desperdicado por amostra COM agitacdo final ~ Médiados

G.E* volumes
1 2 3 4 5 6 (mL)*

1 3,9605 4,8283 4,0855 5,4981 3,9537 5,8598 4,7+0,3
2 7,1251 6,9036 5,4448 5,1008 5,3992 6,1055 6,0+£0,3
3 0,8716 1,0233 1,0606 0,9747 1,0180 1,1092 1,01 £ 0,03
4 2,7156 2,5387 3,5826 4,2106 3,6018 2,8740 3,3+0,3
5 2,0272 2,2926 2,6938 2,2969 2,0630 3,2468 24+0,2
6 7,1239 7,0764 9,0094 8,7718 6,9171 7,5914 7,7+04
7 0,3983 0,3868 0,4173 0,4389 0,3705 0,5702 0,43 +0,03
8 0,6723 0,6997 0,8456 0,6511 0,8148 0,7168 0,73 +0,03
9 0,7761 0,9002 0,8274 0,6901 0,8341 0,8013 0,80+0,03

10 0,8721 0,9052 1,0377 0,9876 0,9200 0,9523 0,95+ 0,02

*Grupos de Embalagens
** Considerando o Desvio Padrdo da Média
Fonte: o autor.

Observou-se uma grande variacdo no desperdicio entre 0s grupos de
embalagens. O grupo de embalagem que apresentou o maior volume médio de
desperdicio de leite apds a agitacdo final foi o Grupo 6 (material cartonado, com
tampa redonda na superficie, no lado, préximo a frente da embalagem, Figura 6)
com uma meédia de (7,7 £ 0,4) mL de leite retido no interior de sua embalagem. Esse
valor corresponde a 0,77% do litro de leite comprado. Fazendo-se a mesma
suposi¢ao hipotética citada para o desperdicio SEM agitagéo final e com base nesse
resultado, a cada um bilhdo de litros de leite comercializado nesse tipo de

embalagem 7,7 milhdes de litros de leite seriam desperdicados mesmo apos o
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movimento de agitacao final na embalagem ter sido realizado. Ou seja, s&o valores
gue se forem analisados na realidade, considerando que o consumo desse tipo de
leite vem crescendo a cada ano, seriam muito expressivos. Ja o Grupo 7 (material
cartonado, sem tampa, cuja abertura deve ser feita cortando sua aba lateral, Figura
7) foi o que teve o menor volume médio de desperdicio apds a agitacao final com
uma média de (0,43 + 0,03) mL de leite retido no interior de sua embalagem. Esse
valor corresponde a 0,04% do litro de leite comprado.

A tabela 6 apresenta os grupos de embalagens que sdo estatisticamente
semelhantes e diferentes em relagdo aos seus volumes médios de desperdicio COM
agitacao final.

Tabela 6 - Classificacdo dos grupos de embalagens COM agitacao final pelo teste de Tukey
ao nivel de 5% de significancia.

Média dos volumes (mL) do

Eﬂgg&;gﬁs Desperdici(IJ: iﬁa?lM Agitacédo
6 (7,7 £0,4)
2 (6,0 £0,3)°
1 (4,7£0,3)°
4 (3,3+0,3)°
5 (2,4 +0,2)
3 (1,01 £ 0,03)°
10 (0,95 + 0,02)°
9 (0,80 + 0,03)°
8 (0,73 0,03)°
7 (0,43 +0,03)°

Fonte: o autor.

N&o houve diferencga significativa entre as médias dos volumes desperdi¢cados
COM agitacao final dos Grupos 3 (Figura 3), 7 (Figura 7), 8 (Figura 8), 9 (Figura 9) e
10 (Figura 10) e entre as médias dos volumes desperdicados COM agitagéo final
dos Grupos 4 (Figura 4) e 5 (Figura 5). Na tabela 6, os grupos de embalagens
classificados por letras diferentes sdo estatisticamente diferentes entre si pelo teste
de Tukey, ao nivel de 5% de significancia.

Desta forma, observa-se a importancia do design da embalagem em relagéao
ao desperdicio de leite retido em seu interior.
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5.4.3 Comparacdo dos resultados encontrados entre o Desperdicio SEM Agitacdo
Final e o Desperdicio COM Agitacao Final

Os resultados apresentados nas tabelas 4 e 6 demonstram que os grupos de
embalagem 3 (Figura 3), 7 (Figura 7), 8 (Figura 8), 9 (Figura 9) e 10 (Figura 10)
foram estatisticamente semelhantes entre si no desperdicio SEM e COM agitacdo
final, ou seja, independente da agitacdo eles continuaram semelhantes, sendo
classificados como o0s grupos de embalagens que tiveram o menor valor de
desperdicio. Além disso, também foi observado nessas duas tabelas uma inversao
na classificacdo para dois grupos de embalagens, na tabela 4, referente ao
desperdicio SEM agitacao final, o Grupo 1 (Figura 1) foi classificado com a letra “b” e
o Grupo 2 (Figura 2) com a letra “c”, ja na tabela 5 referente ao desperdicio COM
agitacao final, o Grupo 1 foi classificado com a letra “c” e o Grupo 2 com a letra “b”,
ou seja, a agitacao final reduziu o valor de desperdicio do Grupo 1 a ponto de
ocorrer essa inversao na classificagdo em relacdo ao Grupo 2, apresentando um
valor de desperdicio menor do que o do Grupo 2 apos a agitacao final.

O Gréfico 1 ilustra os resultados do experimento que foram apresentados nas

tabelas 3 e 5.

Grafico 1 - Valores do desperdicio de leite UHT, COM e SEM agitacdo final, de cada
amostra testada para cada grupo de embalagem.

15 1

-
@ S£M agitacac

D e

'y i

= 2

— 10 -

m

2 7

o & y ¥

© 8

1 & §§

g
) + 7 T I LA

T T T 1T 1T 7T T T T T 1T T T T T T 1T 11
S P P P P R R =
COWOWOWD WD WO WO W O WO W Ol
OO ODOOOOUOMOOOoDOEmom
— et TN N OO oo m g oSO

Embalagem:Agitagdo
Fonte: o autor.



61

7

Sabendo-se que o consumo de leite é feito, normalmente, em uma
temperatura menor do que a temperatura na qual as amostras deste experimento
foram mantidas (18°C), em vista que, ap0s aberto, o leite UHT deve ser mantido
refrigerado, os valores do desperdicio apresentados neste trabalho seriam maiores,
em decorréncia de que a viscosidade aumenta com a reducéo da temperatura e que
0 aumento da viscosidade do leite favorece a sua retencdo no interior dessas
embalagens.

Com o intuito de fazer uma comparacdo entre 0s volumes meédios
encontrados em relacdo ao desperdicio SEM agitacao final e o desperdicio COM
agitacdo final para cada grupo de embalagem, uma tabela com os volumes médios
do desperdicio de leite de cada grupo de embalagem para cada situacdo e a

diferenca entre elas foi apresentada na Tabela 7.

Tabela 7 - Volume médio de leite desperdicado por grupo de embalagem em mililitro (mL)
para o desperdicio SEM agitagéo final e o desperdicio COM agitagdo final e a diferenca
entre as duas situacgdes.

Média dos Média dos Diferenca entre a
volumes (mL)  volumes (mL) média dos volumes
G.E* do Desperdicio do Desperdicio (mL)do Desperdicio
SEM Agitagcdo COM Agitagao SEM e COM

Porcentagem da
diferenca em
relacéo ao
Desperdicio SEM

Final** Final** Agitacao Final** Agitacao Final
1 12,7+0,5 4,7+0,3 8,0+0,8 62,99%
2 10,6 £ 0,3 6,0+0,3 4,6 +0,6 43,39%
3 1,24 £ 0,04 1,01 £ 0,03 0,23+ 0,07 18,54%
4 53+0,3 33+0,3 2,0+0,6 37,73%
5 51+0,2 24+0,2 2,704 52,94%
6 14,7+ 0,4 7,704 7,0x0,8 47,61%
7 0,51 +0,04 0,43 +0,03 0,08 + 0,07 15,68%
8 0,87 + 0,05 0,73 +0,03 0,14 + 0,08 16,09%
9 0,91+ 0,04 0,80 £ 0,03 0,11 £ 0,07 12,08%
10 1,08 + 0,03 0,95 £ 0,02 0,13 £ 0,05 12,03%

*Grupos de Embalagens
**Considerando o Desvio Padrdao da Média
Fonte: o autor.

média dos volumes do desperdicio COM agitacdo final indica a média do quanto de

A diferenca entre a média dos volumes do desperdicio SEM agitacao final e a
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leite que estava retido na embalagem antes da agitacao final foi retirado apds a sua
agitacao.

Observa-se gque os volumes médios de leite desperdicado SEM agitacéo final
de cada grupo de embalagem foram maiores do que os volumes médios de leite
desperdicado COM a agitacao final para seus respectivos grupos de embalagens.
Isso demonstra que o movimento contribuiu para a reducéo do desperdicio, ou seja,
para a retirada do leite retido na embalagem.

A embalagem do Grupo 1 (Figura 1) foi a que apresentou a maior diferenca
entre o volume médio desperdicado SEM agitacdo final e o volume médio
desperdicado COM agitacéo final, ou seja, a agitacao final fez com que fosse
retirado da embalagem um volume médio de (8,0 + 0,8) mL de leite que estava retido
em seu interior antes dessa agitacdo, o que representa cerca de 62,99% do volume
médio de leite desperdicado SEM agitacao final por esse grupo de embalagem. J4 a
embalagem do Grupo 7 (Figura 7) foi a que apresentou a menor diferenca entre o
volume médio desperdicado SEM agitacdo final e o volume médio desperdicado
COM agitacao final, com um volume médio de (0,08 + 0,07) mL, o que representa
cerca de 15,68% do volume médio de leite desperdicado SEM agitacéo final por
esse grupo de embalagem, ou seja, foi 0 menor volume médio de leite retirado da
embalagem apds a agitacgao final.

Na tabela 7 é possivel perceber que nas embalagens dos Grupos 3 (Figura 3),
7 (Figura 7), 8 (Figura 8), 9 (Figura 9) e 10 (Figura 10) a diferenca entre a média do
volume de leite desperdicado SEM agitacdo final e a média do volume de leite
desperdicado COM agitacao final foi pequena se comparada com a diferenca
apresentada entre a média desses volumes das embalagens dos Grupos 1 (Figura
1), 2 (Figura 2), 4 (Figura 4), 5 (Figura 5) e 6 (Figura 6), que foram mais elevadas.
Esse fato demonstra que os grupos de embalagem em que essa diferenca é
pequena apresentam embalagens com pequena retencdo de leite, a ponto da
agitacdo pouco influenciar no valor do desperdicio. J& nos demais grupos, a agitacédo
contribuiu para que a retengao de leite no interior das embalagens fosse menor e
reduzisse assim o valor do desperdicio.

A analise de variancia (ANOVA) entre os resultados do desperdicio SEM e
COM agitacéo final para cada grupo de embalagem foi apresentada na tabela 8 a fim
de verificar estatisticamente a influéncia da agitacdo final em cada grupo de

embalagem.
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Tabela 8 - Analise de variancia (ANOVA) entre os resultados do desperdicio SEM e COM
agitacao final para cada grupo de embalagem.

Grupos de

Graus de

Soma de

Quadrado

Embalagens Liberdade Quadrados Médio F P - valor
1 1 193,310228 193,310228 581,72 <,0001
2 1 62,064737 62,064737 186,77 <,0001
3 1 0,155724 0,155724 0,47 0,4952
4 1 12,190752 12,190752 36,68 <,0001
5 1 21,062200 21,062200 63,38 <,0001
6 1 145,358210 145,358210 437,42 <,0001
7 1 0,021109 0,021109 0,06 0,8015
8 1 0,058968 0,058968 0,18 0,6745
9 1 0,035916 0,035916 0,11 0,7430
10 1 0,052444 0,052444 0,16 0,6920

Fonte: o autor.

Os dados apresentado na tabela 8 demonstram que houve diferenca
significativa (p<0,05) entre os volumes médios de leite desperdicado SEM e COM
agitacao final nos grupos de embalagem 1 (Figura 1), 2 (Figura 2), 4 (Figura 4), 5
(Figura 5) e 6 (Figura 6), comprovando que a agitagéo influenciou significativamente
na saida do leite retido no interior das embalagens desses grupos. J4 em relacao
aos grupos de embalagem 3 (Figura 3), 7 (Figura 7), 8 (Figura 8), 9 (Figura 9) e 10
(Figura 10), ndo houve diferenca significativa (p>0,05) entre os volumes médios de
leite desperdicado SEM e COM agitacédo final, comprovando que a agitacdo nao
influenciou significativamente na reducédo do desperdicio nas embalagens desses
grupos.

O desperdicio de leite apresentado neste trabalho também pode ser
interpretado levando-se em consideragcéo o fato de que o consumidor tem o direito
de consumir todo o leite comprado, e que a embalagem ao reter em seu interior
parte desse leite, ao final do seu consumo, demonstra que o consumidor esta sendo
lesado por ndo conseguir consumir todo o produto comprado.

Ressalta-se a importancia da insercdo, nas embalagens, de recomendacgdes
sobre o modo de servir o leite no momento do consumo, visando a reducao do
desperdicio de leite retido em seu interior. Esses resultados também destacam a

influéncia do design das embalagens no valor do seu desperdicio e que existe
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espaco para melhorias. Além disso, reforca-se a necessidade dos Orgaos
competentes em elaborar limites aplicaveis a esse desperdicio.

5.5 OBSERVACOES REFERENTES A ESTRUTURA DAS EMBALAGENS QUE
ESTAO RELACIONADAS AO SEU DESPERDICIO

Durante e apoOs a realizacdo do experimento foi observada e analisada a
estrutura das embalagens a fim de justificar o maior e o menor desperdicio de leite
UHT entre os grupos de embalagens encontrados.

No Grupo 1 (Figura 1), representado pela marca de leite UHT “D”, a superficie
inclinada favoreceu a retencdo do leite em seu interior, mas se houvesse uma
indicacdo na embalagem de como o leite deve ser servido para o seu melhor
aproveitamento, e esta fosse seguida, esse valor seria menor. O lacre da abertura da
embalagem é retirado puxando o mesmo para fora, ndo ficando nenhuma parte
voltada para dentro, o que contribui para a saida do leite (Figura 19), o0 mesmo

acontece com o lacre dos Grupos 9 (Figura 9) e 10 (Figura 10).

Figura 19 - Abertura da embalagem vista
internamente e de frente (Grupo 1).
Fonte: o autor.

Nos Grupos 2 (Figura 2), representado pela marca de leite UHT “B”, Grupo 4
(Figura 4), representado pela marca de leite UHT “F” e Grupo 6 (Figura 6)
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representado pela marca de leite UHT “C”, a falta de uma indicagdo na embalagem
de como o leite deve ser servido, somado a forma de rompimento do lacre de
abertura da embalagem (ao girar a tampa uma estrutura fixa a ela penetra na
embalagem e rasga o seu lacre ficando ambos em seu interior, dificultando a saida

do leite, Figuras 20, 21 e 22), contribuem para que o leite fique retido em seu interior.

Figura 20 - Abertura da embalagem vista Figura 21 - Abertura da embalagem vista
internamente e de frente (Grupo 2). internamente e de frente (Grupo 4).
Fonte: o autor. Fonte: o autor.

Figura 22 - Abertura da embalagem vista
internamente e de frente (Grupo 6).
Fonte: o autor.

A abertura da embalagem do Grupo 3 (Figura 3) e do Grupo 7 (Figura 7) é
realizada pela sua aba lateral, o que facilita na saida do leite, reduzindo o
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desperdicio (Figura 23).

Figura 23 - Abertura da embalagem vista
internamente e por cima (Grupo 3).
Fonte: o autor.

O grupo de embalagem 5 (Figura 5) apresenta uma embalagem com suas
dimensdes e formato bem proximas as do Grupo 3 (Figura 3) e 7 (Figura 7), porém
ao invés de sua abertura ser feita cortando a aba lateral ela é feita através de uma
tampa abre facil, localizada na sua superficie, que contribui para a retencdo do leite,
apresentando um volume médio de desperdicio bem maior do que esses dois grupos
com abertura na aba lateral. A Figura 24 apresenta essa tampa abre facil vista
internamente.

Figura 24 - Abertura da embalagem vista
internamente e por cima (Grupo 5).
Fonte: o autor.



67

Nos Grupos 1 (Figura 1), 2 (Figura 2), 3 (Figura 3), 4 (Figura 5), 5 (Figura 5) e
10 (Figura 10) foi observada a presenca de pequena quantidade de leite retido nas
dobraduras do fundo das suas embalagens (Figuras 25 e 26). Ja nas embalagens
dos Grupos 6 e 7 observa-se que a dobradura do fundo das suas embalagem

praticamente ndo retém o leite (Figura 27).

Figura 25 - Fundo da embalagem vista Figura 26 - Fundo da embalagem vista
internamente por cima (Grupo 3). internamente por cima (Grupo 10).
Fonte: o autor. Fonte: o autor.

Figura 27 - Fundo da embalagem vista
internamente por cima (Grupo 7).
Fonte: o autor.

Nos Grupos 8 (Figura 8) e 9 (Figura 9) o formato de garrafa de suas
embalagens (ambas de material PET) favorece o escoamento do leite, porém as
duas apresentam ondulac6es em sua parede interna, que dificultam a saida de todo
o leite (Figuras 28 e 29).
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Figura 28 - Ondulagbes presentes na Figura 29 - Ondulagdes presentes na
parte interna da embalagem (Grupo 8). parte interna da embalagem (Grupo 9).
Fonte: o autor. Fonte: o autor.

Ja a embalagem do Grupo 10 (Figura 10), que também apresenta um formato
de garrafa, porém feita de material cartonado com apenas o seu gargalo feito em
material PET, ndo apresenta essas ondulagcdes em seu interior (Figura 30), mas
apresenta dobraduras no fundo da embalagem, que retém pequena quantidade de
leite (Figura 26).

Figura 30 - Auséncia de ondulacdes na
parte interna da embalagem (Grupo 10).
Fonte: o autor.

O grupo de embalagem 6 (Figura 6) apresentou o maior desperdicio de leite

entre todos os grupos analisados, o elevado valor desse desperdicio esta
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relacionado principalmente a um desnivel na sua superficie interna, a forma de
rompimento do lacre da embalagem (Figura 22) e a falta de indicacdo de como o
leite deve ser servido.

Essas observacdes justificam o menor e 0 maior desperdicio de leite entre os
diferentes grupos de embalagens. Por exemplo, ao comparar 0S grupos de
embalagem 3 (Figura 3) e 7 (Figura 7) que apresentam embalagens com uma
estrutura muito semelhante, ambas s&o abertas cortando sua aba lateral, sendo
produzidas por fabricantes diferentes, respectivamente pelo fabricante X e pelo
fabricante Y, é possivel perceber, internamente, que o fundo da embalagem do
Grupo 3 apresenta dobraduras (Figura 25) que favorecem a retencdo do leite, ja o
Grupo 7 apresentar um fundo com menos dobraduras (Figura 27) o que justifica o
seu menor valor de desperdicio em relacdo ao do Grupo 3.

Com base nessas avaliacfes e nos resultados encontrados, é possivel afirmar
que as embalagens cuja abertura é feita cortando sua aba lateral e as embalagens
que apresentam formato de garrafa sdo as que apresentaram menor valor de
desperdicio. Enquanto que as embalagens que apresentam abertura com tampa e

formatos diversos foram as que mais desperdigaram leite.
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6 CONCLUSAO

Existe uma variacdo no desperdicio de leite UHT integral entre os diferentes
tipos de embalagens, demonstrando a influéncia do design das mesmas sobre esse
desperdicio.

Foram encontradas no comércio de Juiz de Fora 19 marcas de leite UHT
integral e dez tipos diferentes de embalagens de acordo com o seu material, tipo de
abertura e suas dimensfes, sendo estas produzidas por quatro fabricantes
diferentes.

A metodologia proposta para determinar o desperdicio de leite UHT integral
em suas embalagens ao final do seu consumo demonstrou a grande variacdo do
volume de leite UHT desperdicado entre os dez tipos de embalagens sobre duas
situacdes diferentes, a primeira situacdo € independente do movimento realizado
pelos consumidores para tentar retirar todo o leite da sua embalagem, denominada
de Desperdicio SEM Agitacédo Final, com os volumes médios de desperdicio, entre
os diferentes tipos de embalagens, variando de (0,51 + 0,04) mL a (14,7 = 0,4) mL.
Ja a segunda situacao tem como objetivo simular o movimento realizado por esses
consumidores, denominada de Desperdicio COM Agitacdo Final, com os volumes
meédios de desperdicio, entre os diferentes tipos de embalagens, variando de (0,43 +
0,03) mL a (7,7 + 0,4) mL e desta forma reforcar a influéncia do design dessas
embalagens sobre esse desperdicio. Destaca-se também que a agitacdo final
contribuiu para a reducao do desperdicio de leite em relacdo ao desperdicio sem a
agitacao final em todos os grupos de embalagem.

Considerando que a viscosidade aumenta com a reducdo da temperatura, é
de se esperar que haja um maior desperdicio nas condi¢des reais de consumo em
relacdo ao obtido neste trabalho.

Existe espaco para melhoria no desenvolvimento das embalagens e na
insercdo de orientacbes de como o leite deve ser servido, para minimizar o
desperdicio de leite que fica retido no interior dessas embalagens. A presenca de
dobraduras no fundo da embalagem, de ondulacbes na sua parede interna, de
abertura com tampa quando a embalagem nao apresenta formato de garrafa, a
forma de rompimento do lacre de abertura da embalagem e a falta de informacgdes
de como o leite deve ser servido favorecem a retencdo do leite no interior da

embalagem e, portanto, do desperdicio.
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A reducdo do desperdicio de leite no interior dessas embalagens contribui
com a protecdo ambiental, uma vez que as chances desse leite entrar em contato
com 0s cursos de agua se tornam menores.

A legislacdo brasileira pertinente ndo estabelece uma metodologia e nem
limites aplicAveis ao desperdicio de leite UHT integral em suas embalagens. O
consumidor ao ndo conseguir consumir todo o leite comprado, parte dele fica retido
no interior de sua embalagem, esta sendo lesado, pois tem o direito de consumir
todo o leite comprado sem ter que abrir a embalagem de uma forma diferente da
indicada pelo fabricante.

Os resultados deste trabalho, ap0s seu encaminhamento para a ANVISA,
poderdo ser utilizados para a elaboracao de politicas publicas relacionadas ao setor
de embalagem de leite UHT integral.

Ao considerar o volume crescente de consumo de leite UHT integral nas
embalagens de um litro, justifica-se envidar esfor¢os para diminuir o seu desperdicio
no momento do consumo, atendendo assim, as recomendacdes da FAO e

contribuindo com a seguranca alimentar e a protecdo ambiental.
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ANEXOS

ANEXO A - Certificado de Calibracdo N°: 154809

/ ®
%7 Incoterm

Solugdes em medicao

Pigina: 12 A o.
e CERTIFICADO DE CALIBRACAO N°: 154809
s
METROLOGICA
................RS
i A NORMA NBR ISO/IEC 17025

Cliente: FUNDACAO DE APOIO E DESENVOL AO ENS PESQ E EXTENSAO

Enderego: CAMPUS DA UFJF PREDIO DO CRITT - JUIZ DE FORA - MG

IDENTIFICACAO DO INSTRUMENTO Ordem de Servigo: 26741902C01

Instrumento: TERMO-LACTO DENSIMETRO

Fabricante: INCOTERM Nimero de Série:  23874/14

Escala: (0as0)°C Imersio: TOTAL

Resolugio: 1,0°C Temp.Ref.: NA

PROCEDIMENTO/METODO DE CALIBRACAO

ITO-071 - Revisdo: 011 de 20/05/14

A calibragdo ¢ realizada em um meio termostético, por comparagdo, através de 0 de ref ia com lugdo melhor ou igual a do
instrumento calibrado.

CONDICOES AMBIENTAIS
Temperatura: 23°C:5C
Umidade Relativa: 57% UR + 18% UR

PADROES UTILIZADOS
N° Certificado: Instrumento: Calibrado por: Validade: ~ | Rastreabilidade:
R0220.01.14 TERMORESISTOR COM INDICACAO DIGITAL PRESYS 310115 SI/INMETRO
T0807/2014 TERMOMETRO DIGITAL PUCRS - LABELO / RBC 310715 SVINMETRO
MATRIZ RS FILIAL SP

Avenida Eduardo Prado, 1670 Rua Machado Bittenc

CEP 91751 00 ) Sao Paulo SP | CEP 04044

F. 513245 7100 | FAX 51 3248 1470 F/FAX 14 (somente estado SP)
(todo pais, exceto SP)

Porto Alegre RS
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%7 Incoterm'

olugdes em medigao

Pigios: 22 CERTIFICADO DE CALIBRACAO N°: 154809

METROLOGICA

A NORMA NBR 1SO/IEC 17025

RESULTADOS
Leitura Padrio Leitura do Corregiio do Incerteza Expandida k Veft
Instrumento Instrumento Instrumento
00 0,5 05 05 2,00 infinito
250 243 07 0,5 2,00 infinito
500 92 08 06 © 200 infinito

Valor de Referéncia = Leitura do Instrumento + Correciio do Instrumento

Unidade em °C
Data Recebimento Data da Calibragio Data da Emissio

Instrumento e . do Certiﬁcndo_ o

06/10/14 07/10/14 07/10/14
OBSERVAQOES:
- A leitura do Instrumento é a média das trés medigdes realizadas.
- O procedimento de calibragdo foi elaborado conforme dagdes da norma ASTM E 77-07
- A Incerteza expandida de medigdo relatada é declarada como a incerteza padrdo de medigio mutiplicada por um fator de abrangéncia "k", o qual para uma
distribuigdo -t, com os graus de liberdade efeti latados (vefT), corresponde a uma probalidade de abrangéncia de aproximad. 95%.

A incerteza padrio de medigdo foi determinada de acordo com a publicagdo EA-4/02. Os valores "k" e "VefI" sdo apresentados na tabela de resultados.
- Somente tera validade o certificado em sua totalidade de folhas. Néo é permitido a reprodugdo parcial deste certificado.

- Cépias adicionais devem ser solicitadas a Incoterm Industria de Termémetros Ltda.

- As calibragdes sdo realizadas nas proprias dependéncias da Incoterm Indistria de Termbmetros Ltda.

- Este Certificado € referente somente ao Instrumento calibrado.

- Temp. Ref: Temperatura de Referéncia.

- Assume-se "Infinito" o Graus de Liberdade Efetivo (Veff) quando os valores forem acima de 10000.

- Os resultados da calibragdo do mensurando sdo validos se 0 mesmo for imerso até o ponto de calibragdo.

J

Leandro j btil Moura
Signatario Autorizado

MATRIZ RS

Avenida Eduardo Prado, 1670

Porto Alegre RS | CEP 91751 000

F. 5132457100 | FAX 51 3248 1470
(todo pais, exceto SP)
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ANEXO B - Certificado de Calibragao N°: 154942

\\

e Incotermy

Solugdes em medigao

Pégox: 1 CERTIFICADO DE CALIBRACAO N°: 154942

REDE -+---vvvvve-
METROLOGICA
AP SN S RS
A NORMA NBR ISO/IEC 17025
Cliente: FUNDACAO DE APOIO E DESENVOLAO ENS PESQ E EXTENSAO
Enderego: CAMPUS DA UFJF PREDIO DO CRITT - JUIZ DE FORA - MG
IDENTIFICACAO DO INSTRUMENTO Ordem de Servigo: 26741902C01
Instrumento: TERMO-LACTO DENSIMETRO
Fabricante: INCOTERM Nimero de Série:  23874/14
Escala: (15/40) °Q
Resolugdo: 1,0°Q Temp.Ref.: | 15°C
PROCEDIMENTO/METODO DE CALIBRACAO
ITO-072 - Revisao: 015 de 14/05/14
A calibragio consiste em determinar a massa especifica com o padréo e depois medi-la com o objeto.
CONDICOESAMBIENTAIS
Temperatura: 20°C£3°C
Observaciio: A umidade ndo tem limite belecido por nio infl di na calibragio.
PADROES UTILIZADOS
N¢ Certificado: Instrumento: Calibrado por: Validade:  Rastreabilidade:
374702013 PAQUIMETRO DIGITAL METROSUL/RBC 04/12/15 SVINMETRO
152332 TERMOMETRO DE LIQUIDO EM VIDRO INCOTERM 27/08/15 SVINMETRO
24092013 TENSIOMETRO DE CELULA DE CARGA Inmetro / RBC 2001118 SVINMETRO
139692 TERMOMETRO DIGITAI INCOTERM 24/01/15 SVINMETRO
154110 TERMOMETRO ESCALA INTERNA INCOTERM/RBC 29/09/15 SI/INMETRO
139565 TERMO-HIGROMETRO DIGITAL INCOTERM 2301115 SVINMETRO
DIMCI0945/2012 DENSIMETRO MASSA ESPECIFICA Inmetro / RBC 23/05/17 SVINMETRO

MATRIZ RS FILIAL SP

Avenida Eduardo ) 1a Machado Bittencourt. 361 sl 1505
Porto Alegre RS | C 10 Paulo SP | CEP 04044 001

F.51 32457100 F/FAX 115574 5757 (somente estado SP)
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7 Incoterm

Solugdes em medigao

Pigina: 27 CERTIFICADO DE CALIBRACAO N°: 154942

REDE :+++vvvvvver
METROLOGICA
s eeR e RS
L Ol 100
A NORMA NBR ISO/IEC 17025
RESULTADOS
Massa Especifica Massa Especifica Massa Especifica Corregio do Incerteza Incerteza Tensiio Superficial k Veff
da pelo inada pelo Determinada pelo Q) E i Expandid, de Referénci
Padriio (g/mL) Padriio ("Q) Instrumento ("Q) (g/ml.) Q) (mN/m)
| 1,0150 150 [ 160 -1.0 0,0003 08 450 2,00 infinito |
1,0270 [ 27,0 [ 270 0,0 | 0,0003 08 450 2,00 infinito
| 1,0400 [ 40,0 I 410 . -10 0,0003 | 08 | as0 2,00 infinito |
Data Recebimento Data da Calibracio . Data da Emissio
Instrumento do Certificado
07/10/14 08/10/14 09/10/14

OBSERVACOES:

- A leitura do Instrumento ¢ a média das trés medigdes realizadas.

- O procedimento de calibragdo foi elaborado conforme recomendagdes da norma ISO649/1-2.

- A Incerteza expandida de medigdo relatada ¢ declarada como a incerteza padrio de medigdo mutiplicada por um fator de abrangéncia "k", o qual para uma

distribuigio -1, com os graus de liberdade efetivos relatados (vefl), corresponde a uma probalidade de abrangéncia de aproximad; 95%.

A incerteza padrio de medigo foi determinada de acordo com a publicagiio EA-4/02. Os valores "k" ¢ "Veff" sdo apresentados na tabela de resultados.
- Somente terd validade o certificado em sua totalidade de folhas. Nao ¢ permitido a reprodugdio parcial deste certificado.

- Copias adicionais devem ser solicitadas a Incoterm Industria de Termometros Ltda.

- As calibragdes sdo realizadas nas proprias dependéncias da Incoterm Industria de Termometros Ltda.

- Este Certificado ¢ referente somente ao Instrumento calibrado.

- Temp. Ref: Temperatura de Referéncia.

- Assume-se "Infinito” o Graus de Liberdade Efetivo (Veff) quando os valores forem acima de 10000.

- Foram utilizadas solugdes transparentes durante as medigdes ¢ portgato a leitura foi realizada no nivel da superficie horizontal do liquido.

MATRIZ RS FILIAL SP

Avenida Eduardo Prado, 1670 Rua Machado Bittencourt, 361 sl 1505
Porto Alegre RS | CEP 91751 000 E Séo Paulo SP | CEP 04044 001

F. 513245 7100 | FAX 51 3248 1470 F/FAX 11 5574 5757 (somente estado SP)

(todo pais, exceto SP)
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ANEXO C - Certificado de Calibragdo C-194/001/14

instrumentacao & calibracao

Certificado de Calibragdo C-194/001/14

Solicitante: ~ LABORATORIO DE ANALISES DE ALIMENTOS E AGUAS
Faculdade de Farmécia - UFJF - Campus Universitario - Juiz de Fora - MG

Instrumento: Balanga Analitica Ident. Cliente: UFJF PAT 225694
Fabricante:  Bioscale N° de serie: .0000002956
Modelo: FA2204
Local de inst: -
Faixa de indicagéo: Minimo: 0,01 (g) Maximo: 220 (g9)

d: 0,0001 (g) e; 0,001 (g)
Procedimento de calibragéao: ] Condigdes ambientais:
A calibragdo foi realizada através de comparagao direta entre o padrdo e os valores indicados Local: Cliente
pelo instrumento sob teste, conforme IT-208 Rev.:01, tendo como referéncia normativa a portaria Temperatura: 235
do INMETRO n° 236 de dezembro de 1994. Umidade: 55,0%
Padrao(oes) utilizado(s) - Rastreabilidade Certificado e Orgao Validade
PIC-180 Conjunto de Massa Padrao (1mg a 400g) « MA 015-10-13 (RBC 291) 08/10/15

Terminologia Utilizada:

VI - Valor indicado no instrumento sob teste.

MVI - Média do valor indicado pelo instrumento sob teste.

VVC - Valor verdadeiro convencional.

Erro-(VI-MVC)

K - Fator de abrangéncia

U - Incerteza de medigao (t)

Fidelidade - Aptid&o do instrumento para fornecer resultados concordantes entre si, para uma mesma carga aplicada.
Mobilidade - Aptid&o do instrumento para responder a pequenas variagées do valor de carga

Observacdes:
Este documento néo isenta o equipamento ao controle metrolégico legal.

Declaragao da incerteza de medigdao

A incerteza expandida de medigdo relatada ¢ declarada como a incerteza de medigdo multiplicada pelo fator de abrangéncia K, o qual para
uma distribuigéo t com Veff graus de liberdade efetivos corresponde a uma probabilidade de abrangéncia de 95,45%. A incerteza padrao da
medicéo foi determinada de acordo com a publicagdo EA-4/02.

Data da calibragao: 17/10/14 Data da emissao: 17/10/14

< MalkcusXinicius O. Paula
erente Técnico Fls: 01/02

FOR-208 Rev: 01

Os resultados P f ivamente ao objeto ensaiado, ndo sendo extensivo a quaisquer lotes. A sua reprodugdo podera somente ser integral e
)
com a autorizagdo formal do emitente

R. Jodo Leite de Oliveira 369 | 101
www.precisacalibracao.com.br Encosta do Sol . CEP: 36083-012 . Juiz de Fora . MG
|32) 3223 2666 | 8801 8044 | 8818 0680
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instrumentacgao & calibragao

Certificado de Calibragao C-194/001/14

Resultados da Calibragao:|Aprovado |

Pesagem
wcC MVI Erro K Ut Erfo Max. Status
Admissivel ()
Ponto (9) (9 (9 (9) ()]
1 0,0000 0,0000 - - - - -
2 0,0200 0,0206 0,0006 2,52 0,0003 0,0010 AP
3 0,0500 0,0503 0,0002 3,31 0,0004 0,0010 AP
4 1,0000 1,0004 0,0004 3,31 0,0005 0,0010 AP
5 2,0000 2,0006 0,0005 2,43 0,0002 0,0010 AP
6 5,0000 5,0003 0,0003 3,31 0,0006 0,0010 AP
7 10,0000 10,0001 0,0001 3,31 0,0005 *+ 0,0010 AP
8 19,9999 20,0004 0,0005 2,43 0,0003 0,0010 AP
9 50,0001 50,0008 0,0007 2,37 0,0003 0,0010 AP
10 100,0002 100,0005 0,0003 2,52 0,0004 0,0010 AP
1 200,0000 200,0008 0,0008 243 0,0006 0,0010 AP
Fidelidade
; Erro Max.
N° de repeticdes wcC MvI Erro K Uz el Status
no mesmo ponto Admissivel (z)
(9 (9 ()] )] (9)
10 100,0002 | 100,0000 -0,0002 3,31 0,0008 0,0010 AP
Pesagem de cargas excentricas
X Vi Média Erro Erro Max. Status
@ @ Posigao Admissivel (£)
(9 (9) (9) ()]
@ @ Centro 100,0001 - - - -
1 100,0001
. 100,0002 ,0001 0,001 AP
3 100,0002 S e
2 99,9998
’ 100,0000 -0,0001 0,001 AP
4 100,0002 0 o 0
Mobilidade
Diferenga Erro Max
wce Vi E Stat
lncrecr:’egn;o ke Ponto (Py-Py) e Admissivel () i
(9) (9) (9) (@ (@
1 100,0000 100,0003
1ie= ¢ i 0,0007 i 0,001 AP
i 2 100,0010 | 100,010 R y

FOR-208 Rev: 01

Os

f S lusi ao objeto , N30 sendo extensivo a quaisquer lotes. A sua reprodugéo podera somente ser integral e
com a autorizagao formal do emitente.

R. Jodo Leite de Oliveira 369 | 101
www.precisacalibracao.com br Encosta do Sol . CEP: 36083-012 . Juiz de Fora . MG
132 3223 2666 | 8801 8044 | 8818 0680



ANEXO D - Comprovante do descarte do leite UHT das amostras analisadas

VITAL ENGENHARIA AMBIENTAL S/A
CTR - ZONA DA MATA
ROD. BR040 KM 772, PAULA LIMA, MG
TEL. (32) 3690-3400
CNPJ: 02.536.066/0010-17

Numero da Operagdao 335113

Entrada(Data-Hora) 24/11/2014 13:31:37
Saida(Data-Hora) 24/11/2014 13:46:53

Placa do Veiculo  GMF 4390

Motorista HOSMANI

Cliente UFJF

Razéo Social Ldl:j\éERSIDADE FEDERAL DE JUIZ DE FORA

Endereco R JOSE LOURENCO KELMER SAO PEDRO
JUIZ DE FORA 36036900

Telefone 32-21053725

Transp. UFJF
Origem UNIVERSIDADE FEDERAL DE JUIZ DE FORA

Bruto(kg) 2.370,00
Tara(kg) 2.240,00
Liquido(kg) 130,00

Observacao LEITE

Residuo: 9999 OUTROS

Op.Entrada: Douglas Marques de Mendonga Via 1
Op.Saida:  Joaquim Ant6nio Muiler
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ANEXO E - Comprovante de entrega das embalagens de leite UHT para serem
recicladas

Unidade: Reciclaveis Floriano Peixoto Centro
Registro de Compra

(SEM VALOR FISCAL)

Fornecedor: Fornecedor Ocasional Compra: 15202

Comprador: Luiz Augusto \‘:A"’ IS
‘. ']

Data: 15/01/2015 17:15:35 ~0 &qa\

Quantidade Produto Preco Valor

3,5kg Leite UHT 0 ; 0,00
Total: 0,00

Pagina 1

86



87

|BJUSIQUIYy OJUBWEBIDUaDIN

JOPRINDOIY BUBIGLIY OIBYY 8P 01)RI08S ap ojuawepedaq op sjey9D
EJJO sSnaiey Oluld sojueg oipne|) ST EIOA[IS BISCD sysnbny BN

~r) M\w\m.\\h\.\\y %\Q\.g ¢ \ ]

710Z 8p oyunl sp /z ‘eio4 ap zinp

000Z/¥L9E oU 8p OAlRASIUILpE 08S800.d

SLLUIOUOO 'soue Z ap spepijer wod ‘epeoydwig |ejusiquy B5USOIT B ‘Sedielapy SBJeONS 2 SONpisey ap ESIpeoely
OIIJWO] 3p Spepimly "06-L000/00S 826 €0 MdND — vaAL1 OLOXI3d ONVINOTL SIFAVIOIOIY € 2psduod ‘gp/9e
oN @ E0/7L oN YIWIAWOO seAnewloN seodesaqiiag sep @ 666} ap 0iquwazep ap 0Z ap 0896 197 BP "llIA osidul ‘o "We op
SOuus} souU 'QvINSIS op [eaua) oebiQ op saAele ‘YWIAWOD — Sjusiquiy Olapy ap [ediolunpy oyj@suo) O

YW3IaWwQ2 *

ANEXO F - Licenca Ambiental Simplificada concedida pelo Conselho Municipal de

Meio Ambiente de Juiz de Fora a Reciclaveis Floriano Peixoto
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