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Processo de desenvolvimento um novo produto na Industria de Lacticinios

Carolina de Jesus Cheira Rouquina Russo Garcia

Resumo

Com o desenvolvimento e inovagdo dos produtos alimentares, surge uma
preocupacdo acrescida com a qualidade dos alimentos, de forma a satisfazer os

requisitos do publico-alvo, que se demonstra cada vez mais exigente.

A industria de derivados lacteos, sobretudo a de iogurtes e produtos lacteos
fermentados, caracteriza-se por uma constante evolucdo e pela procura de solugdes

inovadoras que alinhem sabor, qualidade e beneficios para a saude.

Neste contexto, o presente trabalho descreve o desenvolvimento de um novo sabor
de iogurte batido com cultura Bifidus sem lactose, integrado numa gama de produtos ja

existente na unidade fabril.

Foram realizadas provas piloto e industriais, englobando integralmente todas as

etapas do processo de fabrico do iogurte batido.

A colaboragdo entre departamentos foi essencial para garantir a viabilidade do

produto e o cumprimento dos requisitos legais e internos.

Foram realizadas andlises ao longo do processo de producdo do iogurte em
desenvolvimento (temperatura e pH), assim como também, ao longo do estudo de vida

util (EVU), para parametros como textura, pH e caracteristicas organoléticas.

Os resultados obtidos permitiram validar a adequacdo das formulagdes testadas,
garantindo que se enquadram na gama de produtos pretendida pelo cliente,
contribuindo para a diversificacdo da oferta e para a competitividade no mercado de

iogurtes.

Palavras-chave

Desenvolvimento de Novos Produtos; Gestdo do processo de fabrico; Inovagao;
logurte; Producdo Industrial.
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Processo de Desenvolvimento de Novos Produtos na area dos lacticinios

Carolina de Jesus Cheira Rouquina Russo Garcia

Abstract

With the continuous development and innovation of food products, there is an
increasing concern regarding food quality in order to meet the requirements of a target

audience that is becoming increasingly demanding.

The dairy derivatives industry, particularly yoghurts and fermented dairy products,
is characterized by constant evolution and the search for innovative solutions that

combine flavour, quality, and health benefits.

In this context, the present work describes the development of a new flavour of
stirred yoghurt, a lactose-free fat Bifidus yoghurt, integrated into an existing product

range at the manufacturing unit.

Pilot and industrial trials were carried out, fully encompassing all stages of the stirred

yoghurt manufacturing process.

Collaboration between departments was essential to ensure product feasibility and

compliance with both legal and internal requirements.

Analyses were conducted throughout the yoghurt production process (temperature
and pH), as well as during the shelf-life study, assessing parameters such as texture, pH,

and organoleptic characteristics.

The results obtained validated the suitability of the tested formulations, ensuring
their alignment with the client’s intended product range, thus contributing to product

diversification and strengthening competitiveness in the yoghurt market.

Keywords

Industrial Production; Innovation; Manufacturing process management; New
product development; Yogurt
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Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

1. Introdugao

Com a evolucdo e desenvolvimento da populacdo e da tecnologia, detemos como
consequéncia o aumento da diversidade e da qualidade dos produtos alimentares. Desta
forma, a industria alimentar tem evoluido ao longo do tempo, mantendo os seus
produtos em constante modificagdo no sentido da otimizagdo das suas caracteristicas,
estabelecendo o compromisso de manter, ou melhorar a qualidade dos mesmos, para

que estes permanegam nas preferéncias dos consumidores.

A industria alimentar é um dos principais setores econdmicos mundiais, como tal, as
empresas agroalimentares fazem uma procura constante pela inovacdo e pelo

desenvolvimento de novos produtos.

O desenvolvimento de novos produtos (DNP) é um processo critico para a inovagao
e competitividade das empresas do setor agroalimentar, assumindo um papel
estratégico na sua adaptacdo as tendéncias de consumo, regulamentacdes e exigéncias
do mercado. Neste contexto, a Gestdao de Projetos surge como uma abordagem
estruturada que permite planear, organizar e controlar todas as fases do

desenvolvimento, desde a ideia inicial até a comercializacao do produto final.

Nos ultimos anos, as tendéncias mundiais da alimentacdo indicam um interesse
acentuado em determinados alimentos, que, para além do seu valor nutricional trazem
beneficios as func¢des fisioldgicas do organismo humano. Neste contexto, surgem os
alimentos denominados funcionais. A industria alimentar tem investido fortemente no
desenvolvimento de novos produtos de baixo teor calérico, com propriedades
funcionais. A ideia de associar o saudavel ao agradavel esta na base do desenvolvimento

de varios produtos alimentares inovadores (Sheik, 2014).

De acordo com um estudo recente da Portugal Foods (2023), elaborado com base
em inquéritos realizados aos consumidores e no desenvolvimento de novos produtos
nos diversos mercados mundiais, o estudo identifica as principais tendéncias de
consumo e aponta as oportunidades de inovacdo para a industria e para as marcas

alimentares (Portugal Foods, 2023). Destacam-se sobretudo a procura por produtos
1



Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

com menor teor de agucar, maior teor proteico, op¢des sem lactose, perfis “clean label”

e beneficios digestivos.

Sendo o iogurte o produto lacteo fermentado mais vendido em todo o mundo, existe
assim uma grande variedade de sabores e formatos que se adaptam as preferéncias de

diversos tipos de mercado (Siqueira, 2019).

Atualmente, entre as principais tendéncias destacam-se os produtos com baixo,
reduzido ou sem teor de gordura, bem como as opgdes sem aditivos nem conservantes,
numa procura crescente por rotulos mais limpos (Clean Label) e ingredientes

reconheciveis.

Observa-se também uma forte valorizacdo dos iogurtes com elevado teor de
proteina, associados a saciedade e a pratica de atividade fisica, bem como aqueles que
promovem a saude digestiva e intestinal, nomeadamente através da inclusdo de

probidticos.

Paralelamente, ganha espa¢o o consumo de iogurtes organicos, sem gluten, sem
organismos geneticamente modificados (OGM), sem lactose e adequados a dietas
vegetarianas, respondendo as necessidades de diferentes perfis de consumidores. A
procura por produtos naturais e menos processados reforca ainda mais a importancia
da transparéncia, simplicidade e funcionalidade na formula¢do de novos iogurtes no

mercado.

As caracteristicas sensoriais mais desejadas sdo a aparéncia, a textura, a cor, o sabor
e o olfato, bem como a auséncia de soro a superficie. Estas propriedades devem manter-

se estaveis durante a vida util do produto.

O presente trabalho realizado no Departamento de Inovacao e Desenvolvimento
(1+D) da Schreiber Foods Espafia, S.L., teve como principal objetivo, a gestdo de um
projeto de desenvolvimento de um novo sabor, de um iogurte batido 0% de matéria
gorda com cultura Bifidus e sem lactose, integrado numa gama de produtos ja existente

na unidade fabril.

No ambito do periodo de estagio houve colaboracdo, ainda, em varias tarefas na

unidade fabril, que se encontram listadas em anexo (Anexo l).
2



Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

2. Schreiber Foods Espaiia, S.L.,

Uma das unidades fabris da Schreiber Foods Espaia, esta atualmente localizada em

Talavera de La Reina, na zona industrial de Torrehierro.

Historicamente, a cidade de Talavera de La Reina era reconhecida pela producao de
ceramica, pela industria téxtil e pelos mercados de compra e venda de animais.
Curiosamente, o terreno onde atualmente se encontra a unidade fabril, nos anos 90 era

um dos mercados de gado mais reconhecidos de Espanha.

No ano de 2013, uma empresa familiar, Sonable, dedicada a producdo de iogurtes,

construiu a sua unidade fabril nesse mesmo terreno.

Sonable, onde atualmente se situa a Schreiber Foods Espaiia - Talavera, iniciou a sua
producdo em junho de 2014, com iogurtes sélidos. Nesse ano a empresa contava com
cerca de 70 colaboradores e processava aproximadamente 11 milhdes de litros de leite

por ano, exclusivamente dedicados a producdo desse tipo de iogurtes.

Em 2015 a empresa Schreiber Foods entra no mercado europeu de iogurtes e a
Sonable foi alvo desse posicionamento. A Sonable vende as unidades fabris de Talavera
de La Reina e de Noblejas, ambas localizadas na provincia de Toledo e separadas por
cerca de 150 km, a empresa Schreiber Foods. Nesse mesmo ano a unidade fabril de
Talavera recebeu cerca de 34 milhdes de litros de leite, ou seja, produziu

aproximadamente 272 milhGes iogurtes.

A Schreiber Foods nasceu de uma pequena unidade de produ¢ao em Green Bay,
Wisconsin (EUA) em 1945, tornando-se uma empresa mundial, distribuida pelos cinco
continentes, com mais de 10 000 funciondrios produz iogurtes, queijos e outros
produtos lacteos sob marca branca ou marcas de distribuidores, conforme os requisitos

especificos dos clientes (Figura 1).
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SCHREIBER GLOBAL

Figura 1 - Representacdo grafica mundial da Schreiber Foods. Fonte: (Schreiber, 2025)

A empresa distingue-se ndo apenas pela sua capacidade produtiva, mas também
pelo modelo de negdcio orientado para colaborar com diversas cadeias de distribuicdo
e marcas alimentares a nivel internacional, assegurando elevados padrdes de qualidade,

seguranca alimentar e inovagdo para o fornecimento de servigos a outras empresas.

A unidade fabril de Talavera possui desde 2016 a certificacdo da IFS (International
Food Standard) e ja produzia em cinco linhas de enchimento diferentes (quatro de
iogurtes e uma de queijo). No ano de 2017 consegue a certificacdo da 1ISO 14001 (Norma

Internacional para Sistemas de Gestdo Ambiental).

No ano de 2018, foi instalada uma nova linha de produc¢ao de sobremesas, iniciando-
se a fabricacdo de flan de huevo. Atualmente o mesmo produto foi transferido para

outra unidade fabril da Schreiber Foods, especializada na producdo sobremesas.

No ano de 2022 e 2023, a Schreiber decidiu fazer um plano organizacional,
procedendo a modernizacdo da maquinaria da unidade fabril, através de maquinas e
outros equipamentos mais recentes, tornando assim o processo mais eficiente. Nesses
mesmo anos a Schreiber Foods foi reconhecida como uma das melhores empresas a

nivel mundial, segundo o InfoJobs Awards.
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Atualmente, a fabrica de Talavera representa uma das unidades fabris com maior
potencial de crescimento dentro do grupo Schreiber Foods, tendo em desenvolvimento

varios projetos a nivel europeu.

Conta com mais de 300 colaboradores e opera em oito linhas de enchimento de
diferentes tipos de iogurtes (cinco de batidos, duas de sdlidos, uma de liquidos), e uma

linha exclusivamente dedicada a producdo de queijo fresco tipo Burgos.

Em 2024, foram processados aproximadamente 129 milhdes de litros de leite, o que
corresponde a uma producdo de cerca de 128 milhdes de toneladas de iogurtes nesse

ano.

No que diz respeito a evolugdo da capacidade produtiva da empresa, prevé-se até
ao ano de 2027 um aumento significativo da atividade na unidade fabril de Talavera de

la Reina.

Este crescimento serd impulsionado pela instalacdo de novas linhas de enchimento,
com tecnologia mais avancada e mais eficientes, bem como pela expansdao da

capacidade de armazenamento de produto acabado.

Atualmente, a unidade fabril dispde de aproximadamente 3.000 espacos de
armazenamento, sendo expectavel que este nimero aumente para cerca de 14.000 até
2027, acompanhando assim a estratégia de crescimento da empresa e a resposta a

crescente procura no setor.
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3. Gestao de Projetos — Desenvolvimento de um novo produto

Numa sociedade cada vez mais educada e exigente, é imperativo que a industria
alimentar acompanhe a sua procura através da criacdo de alimentos que vdo ao
encontro das necessidades de clientes informados e preocupados com a segurancga e

qualidade dos produtos que consomem (Costa & Jongen, 2006).

O desenvolvimento de novos produtos (DNP) é um dos pilares estratégicos para a
competitividade e crescimento sustentado das empresas do setor alimentar. Num
mercado altamente dindmico e exigente, caracterizado por rdpidas mudancas nas
preferéncias dos consumidores, pressdo sobre os custos e requisitos legais, o sucesso
de um novo produto depende ndo soé da inovacdo, mas também de uma gestado eficaz

de todas as fases do processo (Ulrich & Eppinger, 2016)

A Gestado de Projetos aplicada ao DNP permite estruturar e organizar o trabalho de
forma sistemdtica, coordenando equipas multidisciplinares, estabelecendo objetivos

claros, controlando prazos, recursos e qualidade.

De acordo com o IPMA (International Project Management Association), um projeto
é uma atividade temporaria, com objetivos definidos, recursos limitados e um resultado
Unico, sendo perfeitamente aplicavel ao lancamento de um novo produto (International

Project Management Association, 2018).

Esta metodologia permite coordenar equipas multifuncionais, promover o
alinhamento entre departamentos e garantir o cumprimento dos prazos, orcamentos e

especificagcdes técnicas (Rodriguez Martinez, 2021).

Além disso, a aplicacdo de principios de Gestdo de Projetos ao DNP reforca a
capacidade de resposta das empresas as exigéncias dos stakeholders (partes
interessadas que, de alguma forma, influenciam ou s3o influenciadas por um projeto,
empresa ou produto), sejam eles clientes, consumidores, fornecedores ou equipas
internas (Cooper, 2023), melhora a gestdo de risco e aumenta a taxa de sucesso dos

lancamentos no mercado.
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Assim, descreve-se o processo de desenvolvimento de um novo produto naindustria
alimentar, com base em principios de Gestao de Projetos, destacando-se as diferentes
fases do projeto, os departamentos envolvidos e os procedimentos técnicos associados

a cada etapa.

Toda a informacdo que se segue foi sintetizada a partir de uma acdo de formacao
interna sobre Gestao de Projetos, realizada por representantes das trés unidades fabris
(Talavera de La Reina, Noblejas e Tenerife) da Schreiber Foods Espafia, com a presenca
de todos os departamentos envolvidos, assim como responsaveis pela coordenagdo de

projetos, assegurando uma visdo integrada e transversal do processo.

3.1. Tipos de projetos

No dmbito da Gestdo de Projetos na industria alimentar, os projetos podem ser

classificados em diferentes categorias, consoante os objetivos definidos.

Entre os principais tipos de projetos destacam-se:

e Desenvolvimento de novos produtos;

e Transferéncia de produtos entre unidades fabris;
e Modificagcdes em férmulas existentes;

e Integragdo de novos fornecedores;

e Introducdo de novas embalagens (packaging);

e Criacdo ou modificacdo do design dos produtos;

e Novos custos ou reajustes de pregos.

No caso particular do desenvolvimento de um novo produto, este pode assumir

diferentes configurag¢des, conforme o grau de inovagao e complexidade requerida.
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As possibilidades incluem:
e Receita ja existente, com os mesmos materiais e formulacao;

e Receita existente, mas com uma nova apresentacdo (ex: formato, embalagem ou

segmentacdo de mercado);

e Desenvolvimento de uma nova receita, mantendo a apresentag¢dao habitual do

produto;

o Desenvolvimento integral, com criagdo de uma nova receita e elaboragao de

uma nova apresentagao.

3.2. Departamentos envolvidos

O desenvolvimento de novos projetos no setor agroalimentar, nomeadamente no
contexto da Schreiber Foods, exige uma abordagem multidisciplinar, envolvendo a

colaboracdo ativa de diversos departamentos da empresa (Figura 2).

Esta articulagdo entre areas funcionais é fundamental para garantir que os produtos
lancados no mercado correspondem as exigéncias dos clientes, respeitam os padrdes de

gualidade e que sejam economicamente vidveis.

Os principais departamentos envolvidos sdo:

e Marketing e Vendas (Marketing/Sales): Responsavel por identificar
oportunidades de mercado, analisar tendéncias de consumo e definir estratégias
comerciais, assim como, o posicionamento do produto. Recolhe e transmite as

necessidades especificas dos clientes aos restantes departamentos.

e Investigacdo e Desenvolvimento (I+D): Foca-se na criacdo e otimizacdo de
féormulas, texturas, sabores e apresentacdes, assegurando a viabilidade técnica
dos produtos e alinhando-os com as expectativas dos consumidores.

8
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Aquisicao de Matérias-Primas (Sourcing): Garante o fornecimento de

ingredientes e matérias-primas necessarias a producao, avaliando fornecedores

e assegurando a qualidade, o custo e a disponibilidade dos recursos.

Atualmente, a Schreiber Foods Espana conta com cerca de 250 fornecedores de leite,

entre ganadeiros com producdo direta, associacdes e cooperativas, sendo todos

devidamente certificados conforme os requisitos de qualidade e seguranca alimentar

exigidos pela empresa.

Departamento Financeiro: Avalia a viabilidade econémica dos projetos, efetua
analises de custos, margens e investimentos necessarios, definindo o prego final

do produto.

Operagoes: Responsdvel pela execucdao pratica do processo produtivo,
adequando linhas de producdo, recursos humanos e equipamentos as

necessidades especificas de cada projeto.

Qualidade: Assegura o cumprimento de todas as normas de seguranca alimentar
e qualidade exigidas pela legislacdo e pelos clientes dos diferentes paises de
comercializacdo, participando ativamente na validacdo e certificacdo dos novos

produtos.

Logistica e Engenharia de Embalagem (Supply Chain e Packaging Engineering):
Planeia e otimiza o fluxo de materiais e produtos acabados, bem como o
desenvolvimento e adaptacdo das embalagens, tendo em conta fatores

funcionais, logisticos e ambientais.
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1+D

Qualidade DEPARTAMENTQS

Sourcing

Operacgdes

Figura 2 - Departamentos envolvidos na Gestdo de Projetos.

3.2.1. Departamento de Inovag¢do e Desenvolvimento

O Departamento de Inovagdo e Desenvolvimento (l+D) desempenha um papel

central na criagdo, adaptacao e langamento de novos produtos na Schreiber Foods.

As suas funcoes sdo desenvolvidas de forma estruturada e em articulagcdo com outras
areas da empresa, através de diferentes fases de trabalho, desde a elaboracdo da receita

até a introducdo do produto no mercado.

O departamento tem como principais fungdes:

- Desenvolver novos produtos;

10
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- Otimizar as formulagdes de receitas de produtos ja existentes;
- Melhorar a qualidade global dos produtos;
- Implementar estratégias de reducdo de custos de produgao;

- Conceder suporte técnico a unidade fabril, incluindo areas como qualidade e

producado;

- Desenvolver projetos especificos conforme pedido do cliente.

Dentro do Departamento de I+D existem diferentes equipas de trabalho, cada uma

focada num objetivo especifico.

No caso da unidade fabril de Talavera de La Reina, o Departamento de |+D integra a

equipa designada por R&D Local Teams.

3.4. Metodologia para desenvolver um novo produto

O desenvolvimento de novos produtos ou a modificagcdo de produtos existentes na
Schreiber Foods segue uma metodologia de trabalho estruturada em varias fases, que
assegura uma abordagem eficiente, colaborativa e orientada para resultados. Cada
etapa tem um papel crucial na organizacdo, planeamento e execug¢do dos projetos,

permitindo responder de forma eficaz as necessidades dos clientes e do mercado.

Este planeamento divide-se em 5 fases: a identificacdo da necessidade, a
constituicdo da equipa do projeto, kick-off (arranque), desenvolvimento e

encerramento (Figura 3).

11
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+ Provas piloto
+ Provas industrial
s Fase de comercializacdo

* Project Manager
* Process Owner

* Performer \{__\C-K'O,Ck\
0 Igem |ém:§:§|| pzcr.‘i:‘lﬁ:oddeo Eé:ecugia: da
H ] | 1dela ate ao
do projeto | '\(‘"’l“do‘/ Prcuetn \roduto
« Solicitacdo do cliente + Objetivos + Rever objetivos
» Internamente » Cronograma « Awaliar cumprimento das metas
« Téndencias de mercado + Recursos disponiveis ¢ Arguivo da documentacio
» (Otimizacdo de custos ¢ Requisitos
* Prazos

Figura 3 - Metodologia do desenvolvimento de um novo projeto na Schreiber Foods.

3.4.1. Identificagéo da necessidade

A fase inicial do desenvolvimento de um produto na industria alimentar parte da
identificacdo clara da necessidade que da origem ao projeto. Esta necessidade pode
surgir por diferentes motivagGes: (i) pode tratar-se de um pedido especifico de um
cliente, (ii) de uma tendéncia identificada no consumidor (iii), ou ainda de uma iniciativa
interna orientada para a melhoria continua, seja em termos de qualidade, eficiéncia ou

reformulagao de receitas.

Nesta fase procura-se compreender o que se pretende desenvolver e porqué,
definindo os objetivos gerais do projeto. Para isso, cabe ao departamento de Marketing
e Vendas realizar um estudo de mercado que permita analisar o posicionamento do

novo produto face a concorréncia e as expectativas dos consumidores.

Com base nesta andlise, sdo definidas as caracteristicas-chave do produto,

nomeadamente:
- A categoria do iogurte ou produto lacteo a desenvolver;
- O volume esperado de producgdo e de vendas;

- Se se trata de um teste de mercado ou de um lancamento de ambito nacional.

12
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Com as ideias iniciais bem delineadas, o Departamento |+D e, sempre que
necessario, o Departamento de Engenharia, sdo envolvidos para avaliar a viabilidade
técnica do projeto. Nesta etapa, é fundamental perceber se a unidade industrial onde
se prevé produzir o novo produto possui os equipamentos, processos e capacidades

adequados.

Caso contrario, avalia-se a possibilidade de adaptar a fabrica em questdo ou de
direcionar a produc¢do para outra unidade fabril mais adequada as especificagées do

produto.

Paralelamente, procede-se a selecdo dos ingredientes, tanto principais como
facultativos, e inicia-se a gestdao de fornecedores, englobando os atuais e os potenciais

Nnovos parceiros.

Todos os requisitos e conclusdes desta fase sdao depois partilhados com a equipa
multidisciplinar envolvida no projeto, durante a reunido de kick-off, garantindo um

alinhamento total antes do arranque das etapas seguintes.

3.4.2. A equipa

Apds estar definida a necessidade, segue-se a constituicdo da equipa de trabalho,
gue é um passo essencial para garantir a boa execucdo e o sucesso do desenvolvimento
do projeto. Esta equipa deve ser multifuncional, reunindo representantes dos diversos
departamentos, como |+D, Qualidade, Marketing, Sourcing, Operacbes, entre outros,
mas mantendo uma estrutura orientada para a eficdcia, ou seja, apenas as pessoas

necessarias a realizacdo do mesmo.

A definicdo clara das responsabilidades e a colaboracdo entre as diversas areas sao

essenciais para garantir a viabilidade técnica e comercial do produto.

O primeiro passo é a definicdo do Gestor do Projeto (Project Manager), que assume
a lideranca da equipa. Cabe-lhe estabelecer os objetivos, planear as atividades,

coordenar os intervenientes e garantir o cumprimento de prazos e entregas.

13
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No caso do desenvolvimento de um novo produto ou sabor, esta funcdo é
normalmente atribuida ao Departamento de Vendas, dada a sua proximidade com o

cliente e conhecimento do mercado.

Além do Gestor do Projeto, a equipa é composta por representantes de diferentes
areas da organiza¢do, conhecidos como BPOs (Business Process Owners), sendo que a

obrigatoriedade de participacdao depende da natureza do projeto.

Cada representante tem a sua fungao definida:

e Process Owner: E o responsivel pelo processo dentro da sua &rea de
conhecimento. Participa na tomada de decisOes estratégicas e garante que os
objetivos do projeto sdo compativeis com os processos existentes. Tem também

o papel de orientar e contribuir ativamente para o avanc¢o do projeto.

e Performer: Trata-se de um especialista técnico dentro da respetiva area
funcional, que executa grande parte do trabalho pratico necessario, como

formulacges, andlises, validacdes técnicas ou operacionais.

A composicdo da equipa deve ser ajustada em funcdo da complexidade e
especificidade do projeto, garantindo sempre uma representacao equilibrada entre as
areas técnicas, operacionais e comerciais, promovendo uma visdo integrada e

colaborativa desde a fase inicial.

14
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3.4.3. Kick-off

A fase de kick-off corresponde ao momento formal de inicio do projeto, sendo
essencial para garantir o alinhamento de toda a equipa envolvida, com base nos

requisitos previamente definidos na etapa de identificacdo da necessidade.

Esta fase tem como principal objetivo assegurar que todos os intervenientes
partilham da mesma visdao de trabalho, compreendem as suas responsabilidades e

conhecem os objetivos do projeto.

A comunicacdo do kick-off pode ser realizada de diferentes formas, consoante a
complexidade e dimensdo do projeto, podendo assumir o formato de uma reunido
presencial, uma apresentacdo estruturada, um documento de alinhamento ou até
mesmo uma comunicac¢do via e-mail. Independentemente do formato escolhido, o

conteudo deve ser claro, completo e acessivel a todos os membros da equipa.

Durante o kick-off sdo apresentados os seguintes pontos-chave:
- Antecedentes do projeto e requisitos técnicos identificados;

- Riscos, delimitacbes e necessidades especificas que podem condicionar o

desenvolvimento do produto;

- Caracteristicas especificas do produto, incluindo formulagao, embalagem e

requisitos legais;
- Tempos estimados para cada fase do projeto, com datas previstas de entrega;
- Volume de producdo e estimativa de vendas previstas;
- Fornecedores selecionados ou em avaliagao;

- Objetivos de preco e posicionamento no mercado.

Este momento funciona como um ponto de partida oficial, promovendo o

compromisso e envolvimento de todos os departamentos relevantes.
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No final desta fase, o Project Manager declara formalmente o arranque do projeto,
permitindo que se avance para as etapas seguintes com clareza, direcdo e objetivos bem

estabelecidos.

3.4.4. Desenvolvimento (fase de execugdo)

A fase de desenvolvimento corresponde ao momento de execugdo pratica do
projeto, onde as ideias, requisitos e definicdes anteriormente estabelecidos sao

traduzidos em ac¢des concretas.

Durante esta etapa, o foco principal é garantir que o progresso resulta conforme o
planeado, monitorizando desvios, aplicando ag¢des corretivas ou preventivas, e
assegurando que as entregas parciais satisfazem os requisitos do cliente e os critérios

internos de qualidade e viabilidade técnica.

Uma das ferramentas fundamentais nesta fase é a atualizacdo do estado do projeto,
que consiste na comparacdo entre o plano base (ou seja, o que inicialmente estaria

previsto) e o estado atual do projeto.

Esta atualizacdo permite identificar:
- AcGes corretivas: medidas aplicadas quando ocorrem desvios em relacdo ao plano;

- AcOes preventivas: acdes proativas para evitar eventuais falhas;

Para cada acdo, sdo registadas as seguintes informacgdes: quem é o responsavel, o

gue sera feito, quando e onde sera executado.

O processo de desenvolvimento divide-se geralmente em trés fases distintas: fase

piloto, fase industrial e fase de comercializacdo (Figura 4).
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Nova oportunidade

fase de maqueta

aprovagao do pedido
reunir pedidos do cliente —— de custos e amostras

l

aprovacdo de amostras +— producgdo de amostras

fase industrial

aprovacgao para

producao industrial — comercializag3o

fase de comercializacio
negociagdo «— comercializagdo

Figura 4 — As trés fases de execucao.

Fase Piloto

Esta primeira fase, foca-se na criacdo e validacdo de uma primeira versdo do

produto, em pequena escala, com o objetivo de testar a viabilidade técnica e sensorial.

Importa referir que, no caso da Schreiber Foods Espafia, a unidade industrial de
Noblejas dispde de uma planta piloto, uma instalacao de pequena escala onde é possivel
desenvolver e testar receitas em condicdes controladas, antes de avancar para as provas

em escala industrial.

A utilizacdo da planta piloto permite analisar de forma antecipada o comportamento
do produto em desenvolvimento, permitindo realizar os ajustes necessarios e, desta

forma, minimizar o risco de insucessos na fase de producao industrial.
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Nesta fase, é importante definir as doses de cada ingrediente de acordo com os
requisitos do cliente e nas caracteristicas pretendidas do produto final. Sempre que
aplicavel, a massa branca (constitui a base sobre a qual incidem os varios tratamentos
tecnoldgicos adjacentes ao fabrico do iogurte) ja existente serve de base para a

incorporacdo de novos ingredientes, como preparados de fruta ou aromas.

Cabe ao Departamento de |+D a realizacdo de provas em ambiente controlado, com
a producdao de amostras piloto, sendo a fase piloto determinante para validar a

viabilidade do produto antes da transicdo para uma escala industrial.

A fase piloto divide-se em duas componentes principais: o desenvolvimento da

massa branca e o desenvolvimento do preparado de fruta.

O desenvolvimento da massa branca contempla a formulacdo base do iogurte,
acompanhada de ajustes tecnoldgicos fundamentais, incluindo o tratamento térmico, a
homogeneizacdo e a fermentacao, bem como a validacdo dos parametros operacionais,
de forma a garantir a consisténcia, estabilidade e qualidade do produto antes da adicdo

de ingredientes complementares.

Em relagdo ao preparado de fruta este é solicitado ao fornecedor, juntamente com
um briefing que descreve todos os requisitos técnicos, sensoriais e regulamentares
pretendidos. Sempre que necessario, sao enviadas amostras da massa branca, existente
ou em desenvolvimento, para que o fornecedor possa realizar testes de compatibilidade

direta com os preparados de fruta que esta a desenvolver.

Desta forma, assegura-se que o preparado selecionado é compativel com a matriz
lactea e contribui para um produto final equilibrado, tanto em termos sensoriais como

de qualidade global.

Uma vez assegurada a viabilidade da massa branca e dos preparados de fruta em
ambiente piloto, considera-se finalizada esta etapa, dando-se inicio a transicdo para a

escala industrial.
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Fase Industrial

Apds a validagdao das amostras piloto, da-se inicio a fase de industrializagdo, com o
objetivo de testar a reprodutibilidade do produto em ambiente fabril, mantendo os

padrdes definidos anteriormente.

Esta etapa é essencial para identificar e resolver possiveis limitagdes técnicas antes

da primeira producdo do produto em escala comercial.

A prova é organizada e conduzida sob a responsabilidade do Departamento de I+D,

gue tem como funcdo assegurar os seguintes requisitos:

o Disponibilidade de matérias-primas: Cabe ao Departamento de I+D, em
articulacdo com o Departamento de Logistica e Matérias-Primas, garantir que
todos os ingredientes e materiais necessdrios para a prova estdo disponiveis na

unidade fabril nas quantidades e especificacbes adequadas.

e Viabilidade industrial da prova: A viabilidade da execucdo da prova é verificada
em conjunto com os responsaveis de Processo, Manuten¢do e Planeamento,
tendo em conta as condi¢Ges operacionais da unidade fabril, eventuais restricoes

de producdo e a compatibilidade com as linhas existentes.

7

e Informagdo técnica e controlo da qualidade: O Departamento de I[+D é
responsavel por disponibilizar ao Departamento da Qualidade as fichas técnicas
e os boletins analiticos das matérias-primas a utilizar, assegurando que a
informacgao necessdria para a rastreabilidade e controlo da prova esta completa

e atualizada.

e Gestao de riscos e seguranca alimentar: S3o considerados todos os riscos

associados a presenca de compostos alergénicos, bem como os perigos
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identificados no plano HACCP, de forma a garantir a conformidade com os

requisitos de seguranca alimentar durante toda a execugdo da prova.

e Planeamento e comunica¢ao com operagdes: A prova é planificada em funcdo
das restri¢cdes da fabrica, sendo definida em colaboragdao com o Departamento
de Operacdes, a calendarizacdo, a linha de producdo a utilizar e os recursos

humanos necessarios.

Ap0s a revisdo e aprovacgao da viabilidade técnica e operacional, o Departamento de
[+D emite uma folha de registo de solicitagdo de prova industrial, documento que

formaliza o pedido e integra os departamentos envolvidos.

Concluida a producdo do produto, os paletes resultantes da prova industrial sdo
devidamente identificados com etiquetas de cor azul, facilitando a sua rastreabilidade

interna.

E elaborado um relatério técnico com os resultados obtidos, incluindo observagdes

criticas, pontos de melhoria e registo de eventuais desvios face ao esperado.

As amostras resultantes sao submetidas a um estudo de vida uatil (EVU), com
monitorizagao microbioldgica, fisico-quimica e sensorial ao longo do tempo, com vista a

validacao da durabilidade e seguranga do produto final.

Caso os critérios técnicos, sensoriais ou de seguranca ndo sejam cumpridos, a prova
industrial podera ser repetida, com os devidos ajustes, até que se obtenha um produto

conforme com os requisitos estabelecidos.

Apds cada prova industrial, todo o produto que nado é utilizado, quer por se tratar de
produto fora das especificacOes, quer por ser excedente das provas industriais ou de
desenvolvimento, é gerido de acordo com a legislacdo em vigor, através do sistema

SANDACH (Subproductos Animales No Destinados Al Consumo Humano).

Segundo o Regulamento (CE) n.2 1069/2009 do Parlamento Europeu e do Conselho

e Regulamento (UE) N2 142/2011, da Comissdo, este sistema é uma ferramenta de
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gestdao que define linhas estratégicas de a¢dao para alcangar uma aplicagdao eficaz da
regulamentacdo sobre subprodutos, garantindo a protecdo da saude publica, da saude
animal e do meio ambiente sem prejudicar a atividade econdmica dos setores

envolvidos.

No caso da unidade fabril da Schreiber Foods, estes subprodutos sao encaminhados
para alimentacdo animal, cumprindo os requisitos de seguranca alimentar e

rastreabilidade definidos pelo Regulamento (CE) n.2 1069/2009.

Fase de Comercializagao

Concluida com sucesso a fase industrial, e estando o produto validado tecnicamente

e sensorialmente, segue-se a fase de comercializagao.

Esta fase corresponde ao arranque da produc¢do continua do novo produto com vista
a sua introducdo no mercado, integrando simultaneamente o acompanhamento

detalhado do seu desempenho durante os primeiros meses.

As principais atividades desta fase incluem:

-Insercdo da férmula final de comercializacdo no sistema interno, assegurando a

conformidade com a versao aprovada;

- Validacdo das especificacdes finais dos ingredientes, garantindo a sua adequacao

técnica, legal e de qualidade;

- Fornecimento da especificacdao final do produto a todas as areas envolvidas

(Qualidade, Operacdes, Logistica, Cliente, entre outras);

- Monitorizagdo ativa do produto durante os primeiros trés meses apds a primeira
producdo, este periodo é considerado o prazo de referéncia e pode ser ajustado

consoante as caracteristicas especificas do projeto;

- Recolha de feedback interno (Qualidade, Operacdes, Vendas) e externo (cliente e

consumidor).
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Esta fase permite consolidar todo o trabalho realizado anteriormente e garantir a
sustentabilidade e rentabilidade do novo produto no mercado, com base em critérios

de qualidade, eficiéncia e satisfacdo do cliente.

3.4.5. Encerramento

Por fim, a fase de encerramento ocorre apdés o lancamento do produto e
compreende a andlise dos resultados obtidos, a sistematizacdo das aprendizagens e a
documentacdo final do projeto. Assegura ainda a conclusdo formal do projeto, o
seguimento pds-lancamento e, quando aplicavel, acdes corretivas ou de melhoria

continua.

No contexto do desenvolvimento de um novo produto alimentar, como um iogurte,
esta etapa vai além da conclusdo da producdo, incluindo também a analise completa do
projeto, o registo dos resultados obtidos e a partilha do conhecimento com as equipas

envolvidas.

Os principais pontos da fase de encerramento incluem:

- Revisdo dos objetivos definidos no inicio do projeto, de modo a validar se as metas

técnicas, comerciais e operacionais foram efetivamente alcancadas;

- Avaliacdo da eficacia da comunicacdo e do cumprimento dos prazos ao longo de

todas as fases do projeto;

- Andlise de feedback do mercado e dos principais stakeholders, com vista a

eventuais ajustes pds-lancamento.

- Comunicacdo oficial do encerramento do projeto as equipas envolvidas no seu
desenvolvimento, podendo incluir uma reunido final ou relatério de encerramento

liderado pelo Gestor do Projeto.
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Concluida esta fase, considera-se o projeto finalizado, assegurando-se que toda a
informacdo relevante fica devidamente documentada e disponivel para futuras

consultas, projetos similares e auditorias.

Importa ainda salientar que a empresa é auditada anualmente segundo a norma IFS
Food (International Featured Standards), a qual avalia de forma rigorosa a conformidade

dos processos de qualidade e seguranca alimentar.

No ambito da auditoria, incide-se de forma particular sobre o Departamento de [+D,
ao qual é requerida a apresentacdo de um projeto desenvolvido, acompanhado pela

respetiva documentacdo técnica e evidéncias registadas.

Este procedimento tem como objetivo comprovar a consisténcia metodolégica
adotada, assegurar a rastreabilidade das diferentes etapas do processo e demonstrar a
integracdo efetiva das praticas de inovacdo no sistema global de gestdao da qualidade da

unidade fabril.
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4. logurte

A defini¢do de iogurte varia de acordo com a legislacao de cada pais (Anexo Il).

Em Espanha, segundo o Real Decreto 271/2014, de 11 de abril, que aprova a Norma
de Qualidade para o iogurte como: “O produto lacteo coagulado obtido por fermentagao
lactica mediante a a¢do de Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus e Streptococcus
thermophilus, a partir de leite ou leite concentrado, desnatados ou ndo, ou de natas, ou
de uma mistura de dois ou mais destes produtos, com ou sem a adi¢dao de outros
ingredientes lacteos, que tenham sido previamente submetidos a um tratamento
térmico, ou outro tipo de tratamento equivalente, pelo menos, a pasteuriza¢cdo” (Real

Decreto 271/2014, de 11 de abril., 2014).

O conjunto dos microrganismos responsdveis pela fermentacdo lactica deve ser
vidvel e estar presente na parte lactea do produto final numa quantidade minima de 1
x 107 unidades formadoras de coldnias por grama ou mililitro (Real Decreto 271/2014,

de 11 de abril., 2014).

Existem mais de 400 produtos diferentes, que provém da fermentacado do leite, em
todo o mundo, sendo a grande maioria destes produtos, alimentos tradicionais de certas
culturas e regides, acrescendo que varios estudos demonstraram os beneficios que estes

produtos tém na saude.

A fermentacdo, para além de permitir a conservacao dos principais nutrientes do
leite, produz alteragbes na textura, no sabor, na viscosidade e nas caracteristicas

sensoriais.

A diferenca entre os diversos produtos deve-se principalmente a origem do leite, a
flora microbiana, aos ingredientes utilizados (agucares, frutas, sementes, entre outros)

e ao método de producdo.

O consumo de produtos lacteos em Espanha apresenta uma estrutura diferente da
dos restantes paises da Unido Europeia, devido ao consumo significativamente mais
elevado de leite para consumo direto, especialmente UHT (ultrapasteurizado), bem
como ao maior consumo de iogurtes (MAGRAMA, 2016).
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A preferéncia por iogurtes com baixo, sem ou reduzido teor de gordura é o aspeto
mais valorizado, representando uma das escolhas dos consumidores. Este dado revela a
tendéncia para produtos que contribuem para uma alimentacdao mais saudavel e

equilibrada, com menos gorduras saturadas.

Em seguida, destaca-se a auséncia de aditivos e conservantes, demonstrando a
crescente valorizacao por alimentos mais naturais e com menos componentes artificiais.
Paralelamente, a presenca de uma alta fonte de proteina surge como um critério

relevante.

Outro aspeto significativo é a saude digestiva e intestinal, o que reflete a importancia

atribuida a funcionalidade do iogurte como aliado ao bem-estar do sistema digestivo.

Por outro lado, caracteristicas como o facto de ser organico, livre de organismos
geneticamente modificados (OGM’s), sem lactose, vegetariano, e natural consideram-

se como tendéncias a ter em conta na area dos lacticinios (Figura 5).

Tendéncias na area dos lacticinios

= 3;4% = 4;5% = Natural

5:7% ™ Vegetariano
Sem lactose
m Livre de OGM
m Organico
Saude digestiva e intestinal
m Alta/Fonte de proteina

m Sem aditivos e conservantes

m Baixo, sem ou reduzido em gordura

Figura 5 - Tendéncias mundiais na area dos lacticinios. (Fonte: Schreiber Foods, 2025).
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Segundo o resultado estatistico publicado no ano 2024 por Abigail Orus, o iogurte
mais consumido em Espanha no ano de 2023 foi o iogurte natural. Especificamente, as
familias espanholas consumiram aproximadamente 106 milhdes de quilos dessa
variedade de iogurte. O iogurte aromatizado e o iogurte com cultura bifidus ficaram na

segunda e terceira posicoes, respetivamente (Statista, 2023) (Figura 6).

logurte natural 106.010,49
Sabores de iogurte 94.803,8
logurte com bifido 91.228,59
logurte desnatado 77.604,34
logurte de frutas 13.294,23
logurte enriquecido 4.383,13
© & & & & & & & & & & & &
K3 AR P Ky o & g ol E &7 K3 AR

Consumo em milhares de kg

Figura 6 - Volume de iogurte consumido em Espanha no ano de 2023, por tipo.
Fonte: Es. Statista (2023).

Atualmente, as expectativas e preferéncias dos consumidores estdo a direcionar-se
para produtos com menos aditivos, pelo que os exopolissacarideos produzidos por
bactérias lacticas surgem como alternativas naturais para melhorar a textura e
estabilidade dos produtos lacteos fermentados, reduzindo a necessidade de aditivos

artificiais (Korcz & Varga, 2021).

Segundo o mesmo estudo estatistico, o gasto anual per capita em Espanha registou
um ligeiro crescimento em 2023, no caso dos iogurtes com aditivos, situando-se em

cerca de 6,5 euros. No caso dos iogurtes sem aditivos os mesmo destacam-se registando
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um valor significativamente mais elevado, de 14,22 euros, em relagao aos iogurtes com
aditivos e apresentado o maior valor desde o inicio dos resultados apresentados

(Statista, 2023) (Figura 7).

2010
201
2012
2013
2014
2015
2016
2017
2018
2019
2020
2021
2022

2023

Despesas per capita em euros

@ Ilogurte com aditivos @ logurte sem aditivos

Figura 7 - Gasto anual per capita em relagdo a iogurtes com e sem aditivos em Espanha entre 2010 e
2023. Fonte: Es. Statista (2023).

Um dos atributos de maior relevancia no iogurte é a textura, frequentemente
percebida em termos de viscosidade. Esta caracteristica é de extrema importancia,
sobretudo em alimentos que devem apresentar uma certa consisténcia, quer em termos

de aparéncia, quer de sensacdo em boca (Lewis, 1993).

As propriedades de textura e a estabilidade fisica do iogurte podem ser melhoradas
através do aumento do teor de sélidos do leite. Os trés principais sistemas atualmente
utilizados para alcancar os niveis desejados de proteina e sdlidos sdo: adicdo de
proteinas em po (leite magro em pd, concentrado de proteina de soro, caseinatos),
evaporacdo da agua do leite a vacuo e remocao de agua por filtracdo por membrana

(Damin & Alcantara, 2009).



Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

A qualidade do iogurte resulta de uma interagdao complexa entre diversos fatores
determinantes, nomeadamente a qualidade da matéria-prima (leite), as condicbes e
caracteristicas do processo de fermentagao, a preparacdo e tratamento prévio do leite,

bem como os parametros tecnoldgicos associados ao processo de fabrico (Figura 8).

2 Aromas
Sazonalidade ;

i Tipo de fermentos

Higiene 2
Tempo de fermentacao
Gordura P e
2 Pés-acidificagdo

Proteina

LEITE FERMENTACAO

PREP. LEITE PROCESSO

Padronizagao / \ Temperatura

Tratamento térmico pH corte
Homogeneizacao Arrefecimento
Outros ingredientes P&s-tratamento térmico

Figura 8 - Interagdes de fatores relevantes na qualidade do iogurte.
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4.1. Matérias-primas e ingredientes

A matéria-prima mais importante na producado do iogurte é o leite. A composicdo do
leite deve ser modificada de forma a possuir as caracteristicas necessarias para a sua
transformacdo em iogurte. Estas alteragcdes podem ocorrer através de processos fisico-

quimicos ou através da adicao de ingredientes.

O leite é determinante na qualidade do iogurte, por isso, este deve preencher certos
requisitos microbiolégicos, essencialmente bacterioldgicos. Os Unicos ingredientes
obrigatérios na producdo deste lacticinio sdo o leite pasteurizado, as natas
pasteurizadas e a mistura das culturas lacticas, sendo os outros ingredientes

facultativos.

No processo de fabrico do iogurte pode utilizar-se leite proveniente de diferentes
espécies de mamifero produtor de leite: bovino, ovino, caprino, etc. De acordo com o
tipo de leite, o teor de gordura e proteina utilizados, o iogurte vai apresentar uma
consisténcia e viscosidade, paladar e olfato varidveis. Portanto, a espécie do mamifero

produtor de leite influencia significativamente as caracteristicas do iogurte produzido.

Consideram-se ingredientes facultativos: leite em pd, leite em pd parcial ou
totalmente desnatado, proteinas de soro, proteinas concentradas de soro e proteinas
hidrossoluveis de leite, aclcares, edulcorantes, gelatinas e amido comestivel,

modificado ou n3o (Real Decreto 271/2014, de 11 de abril., 2014).

A popularidade do iogurte deve-se muito aos sabores de fruta e aromas, pois as
frutas sao reconhecidas como alimentos saudaveis pelos consumidores. Normalmente
apresentam uma grande versatilidade de cores, texturas, sabores e diversos tipos de

pedacos. De acordo com o produto final é ajustada a dose do preparado de fruta.
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4.1.1. Alergénios

Os alergénios alimentares sdao substancias normalmente inofensivas que, em
pessoas sensiveis, desencadeiam rea¢des adversas do sistema imunitario, conhecidas
como alergias alimentares. Estas reacées podem variar de ligeiras a graves, podendo em
casos extremos conduzir a anafilaxia (reagdo alérgica grave, caracterizada por sintomas
como dificuldade em respirar, inchaco na boca, lingua ou rosto, e diminuicdo da pressao

arterial).

Na industria de laticinios, o controlo de alergénios constitui uma etapa fundamental
para garantir a seguranca alimentar e a conformidade legal dos produtos. De acordo
com o Regulamento (UE) N2 1169/2011, relativo a prestacdo de informacdo ao
consumidor sobre géneros alimenticios, todos os alimentos que contenham ou possam
conter alergénios de declaracdo obrigatdéria devem estar devidamente rotulados,
mesmo que esses estejam presentes em quantidades residuais devido a contaminacgao

cruzada (REGULAMENTO (UE) N.2 1169/2011, 2011).

O Anexo Il do Regulamento (UE) n.2 1169/2011 lista 14 alergénios que devem ser
obrigatoriamente declarados nos rétulos dos alimentos sempre que estejam presentes,

mesmo em quantidades residuais.

No caso da Industria de Lacticinios, podem estar presentes os seguintes alergénios:

e Glaten (trigo, centeio, cevada, aveia, espelta, kamut);
e Soja e produtos a base de soja;
e Leite e produtos a base de leite (incluindo lactose);

e Frutos de casca rija (améndoas, avelds, nozes, etc.).

No caso especifico do iogurte desenvolvido, a presenca de leite, gluten (mistura de
cereais) e eventualmente soja (dependendo do preparado de fruta ou aditivos) deve ser

cuidadosamente controlada e rotulada.
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4.2. Culturas laticas

As culturas de arranque consistem em microrganismos adicionados
deliberadamente, para causar as modificacdes desejadas na produgao de um produto
especifico. As culturas lacticas sdo utilizadas para aumentar a vida-de-prateleira do leite,

devido a formagdo de componentes metabdlicos como acido lactico, etc.

Geralmente, utiliza-se a propor¢do de 1:1 (cocos/bacilos), que definem as
caracteristicas reoldgicas e aromaticas ideais (Rodas, 2001). A transformacgao, do leite
em iogurte, deve-se a um processo de fermentacdo, mediado principalmente por dois
tipos de bactérias o Lactobacillus delbruecky ssp. bulgaricus e Streptococcus salivarius

ssp. thermophilus.

As bactérias lacticas, em simbiose, estimulam-se mutuamente, complementando o
crescimento uma da outra, convertem os acucares do leite em dacido lactico com o

consequente decréscimo dos valores de pH e incremento da acidez.

O equilibrio das bactérias é necessdrio para que, o produto permaneca

suficientemente acido e aromatico.

A acidez e 0 armazenamento a valores de temperatura que rondam os 4-5 °C, torna
os iogurtes relativamente estdveis, inibindo o crescimento de outras bactérias

prejudiciais para a saude.

No inicio da fermentacdo, o pH do leite favorece o desenvolvimento do
Streptococcus thermophilus. Com o aumento da acidificacdo, ou seja, do teor de acido
lactico a partir da lactose, crescem os Lactobacillus delbrueckii ssp bulgaricus (Rodas,
2001). Estas bactérias lacticas estimulam-se mutuamente, complementando o

crescimento uma da outra (Figura 9).
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Streptococcus salivarius ssp. thermophilus

peptideos + aminoacidos

ST\
4
\cl'b
g

Lactobacillus delbruecky ssp. bulgaricus

35-40°C 42 - 44 °C

Velocidade de acidificacao
Textura, viscosidade e sensa¢ao em boca

Figura 9 - Bactérias lacticas do iogurte.

A acdo metabdlica dos fermentos lacteos constitui um dos fatores centrais na

definicdo da qualidade do iogurte, uma vez que influencia diretamente os atributos

sensoriais e tecnolégicos do produto.

Entre os parametros mais relevantes encontram-se a textura, o aroma e a acidez,

cada um deles condicionado pelos metabolitos produzidos durante a fermentacgao e

pela interagdo entre as bactérias utilizadas.

A Figura 10 apresenta de forma sistematizada os principais impactos dos fermentos

nestas propriedades, destacando aspetos como a for¢a do gel e a sensacdo em boca

(textura), a formacdo de compostos volateis, como o acetaldeido (aroma), e a

velocidade de acidificacdo, bem como a sua evolugdo ao longo do processo e da vida util

do produto.
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TEXTURA AROMA ACIDIFICAGCAO
—> Forca gel —— Acetaldeido —> Velocidade
—> Sensacdo em boca L— Acidez — Pés-acidificacdo
na vida util
> “Filante"* L Pos-acidificacao

Nno processo

*Filante - propriedade reol6gica do iogurte caracterizada pela formacdo de fios quando é retirado com a colher ou
quando se despeja, devido a sua viscosidade elastica.

Figura 10 - Impacto dos fermentos nas propriedades do iogurte.

4.2.1. Cultura Bifidus

As culturas probidticas, nomeadamente as pertencentes ao género Bifidobacterium,
conhecidas industrialmente como “cultura bifidus”, tém assumido um papel de
crescente relevancia na industria dos produtos lacteos fermentados. Estas bactérias
fazem parte da microbiota intestinal humana desde os primeiros meses de vida e estao
associadas a diversos beneficios para a saude, o que justifica a sua incorporacdo em
alimentos funcionais, como iogurtes e leites fermentados (Ouwehand, Salmine, &

Isolauri, 2002) (Leahy, Higgins, & Fitzgerald, 2005).

Do ponto de vista microbioldgico, as bifidobactérias sdo microrganismos Gram-
positivos, em forma de bastonete, ndo esporulados e anaerdbios estritos. A sua via
metabdlica caracteristica é a da frutose-6-fosfato fosfocetolase, responsavel pela
fermentacdo de aglcares em Aacido acético e acido lactico, o que lhes confere a
capacidade de competir com microrganismos patogénicos no intestino humano e

contribuir para um ambiente intestinal equilibrado (Gibson & Wang, 1984).
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Entre as espécies de maior interesse tecnoldgico e clinico, destacam-se
Bifidobacterium animalis ssp. lactis, Bifidobacterium bifidum, Bifidobacterium breve e

Bifidobacterium longum.

Em particular, B. animalis ssp. lactis € amplamente utilizado em produtos lacteos
devido a sua robustez durante o processamento, elevada tolerancia as condi¢des de

armazenamento e eficacia demonstrada em estudos clinicos.

Os beneficios associados ao consumo de culturas Bifidus sao diversos e incluem a
regulacdo do transito intestinal, a prevencdo de disturbios gastrointestinais como a
obstipacao e a capacidade de modular a microbiota intestinal, reduzindo populagdes de
microrganismos potencialmente patogénicos (Picard & Fioramonti, 2005) (Tojo &

Suarez, 2014).

Do ponto de vista tecnoldgico, a incorporacdo de cultura Bifidus em iogurtes exige
um conjunto de cuidados especificos. Estas bactérias apresentam elevada sensibilidade
ao oxigénio e a tratamentos térmicos intensos, pelo que a sua adi¢cdo deve ocorrer em

condicBes controladas, de modo a maximizar a viabilidade celular.

Em termos regulamentares, a utilizagao de culturas Bifidus em produtos lacteos é
permitida, desde que cumpram os requisitos de seguranca alimentar e sejam
devidamente declaradas na lista de ingredientes. No entanto, na Unido Europeia, a
designacdo de “probidtico” ou a atribuicdo de alega¢cbes de saude relacionadas com
estas culturas encontra-se sujeita ao Regulamento (CE) n.2 1924/2006, sendo que, até a
data, nenhuma alegacao genérica sobre probidticos foi autorizada pela EFSA (European

Food Safety Authority).

Assim, apesar de ser permitido identificar a presenca de bifidobactérias nos rétulos,
ndo é possivel associar explicitamente os seus beneficios a saide sem aprovacgao prévia

da Autoridade Europeia para a Seguranca dos Alimentos (EFSA, 2010).

A cultura Bifidus oferece beneficios adicionais em termos nutricionais e funcionais
para os iogurtes e leites fermentados, respondendo a procura crescente por alimentos

funcionais e de valor acrescentado.
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De acordo com a legislagao portuguesa e europeia, a designagao de iogurte aplica-
se exclusivamente ao leite fermentado pelas culturas especificas Lactobacillus
delbrueckii ssp. bulgaricus e Streptococcus thermophilus.

A incorporacdo de outras estirpes microbianas, como probidticos, implica que o
produto deixe de poder ser rotulado como iogurte, devendo ser comercializado sob a
denominac¢do de produto lacteo fermentado (REGLAMENTO (UE) N o 1308/2013 DEL
PARLAMENTO EUROPEO Y DEL CONSEJO, 2013).

4.3. Diferentes tipos de iogurtes

A classificacdo dos diferentes tipos de iogurte varia de acordo com a legislacdo de

cada pais (Anexo Il).

De acordo com o Real Decreto 271/2014, de 11 de abril, que aprova a Norma de
Qualidade para o iogurte em Espanha, os iogurtes sao classificados em seis categorias
principais quanto a composi¢do, dependendo dos ingredientes adicionados e do
momento da sua introducdo no processo de fabrico (antes ou depois da fermentacao,
ou apds pasteurizagdo posterior a fermentacgdo) (Real Decreto 271/2014, de 11 de abril.,,

2014):

e Produto lacteo fermentado — Esta categoria inclui diferentes tipos de alimentos,
como iogurte, kefir, leite acidéfilo, coalhada e bebidas lacteas fermentadas. A
designacdo ‘produto lacteo fermentado’ é utilizada quando a fermentacgao
envolve microrganismos distintos de Lactobacillus delbrueckii ssp. bulgaricus e
Streptococcus thermophilus, ndo podendo, nesses casos, ser utilizado o termo

iogurte.

Dentro da categoria de iogurte, distinguem-se as seguintes variantes:

e logurte natural — fermentado exclusivamente com Lactobacillus delbrueckii ssp.

bulgaricus e Streptococcus thermophilus.
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o logurte natural agucarado — a base de iogurte natural com adi¢dao de acglcares
comestiveis.

e logurte edulcorado — contém edulcorantes autorizados.

e logurte com fruta e/ou outros alimentos — incorpora fruta, cereais ou outros
alimentos.

e logurte aromatizado — com aromas autorizados.

As normas estipulam ainda que todos os iogurtes devem possuir um pH < 4,6, um
teor minimo de extrato seco magro de 8,5% m/m, gordura minima de 2% (exceto
semidesnatado < 2% e desnatado < 0,5%), e culturas lacticas viadveis > 10’ UFC/g ou mL

na parte lactea do produto final.

Relativamente ao conteddo de matéria gorda, esta distingdo é feita com base no
teor de gordura do leite ou matéria lactea utilizada na producdo do iogurte. Esta deve
ser declarada no rétulo do produto conforme legislacdo aplicavel (Real Decreto

1334/1999, de 31 de julio, 1999), (REGULAMENTO (UE) N.2 1169/2011, 2011).

O iogurte pode ser classificado como:
logurte magro ou desnatado

e Teor de gordura: <0,5%;

e Utiliza leite desnatado;

e Pode ser rotulado como “bajo en grasa” ou “sin grasa”.

logurte semidesnatado
e Teor de gordura: entre 1,5% e 1,8%;

e Usa leite parcialmente desnatado.
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logurte inteiro
e Teor de gordura: =2 3%;
e Produzido com leite inteiro;

e E 0 mais comum para produtos com textura cremosa e sabor mais rico.

Se o iogurte for sem lactose, a eliminacdo da lactose (normalmente através de
hidrdlise com lactase) ndo altera o teor de gordura, pelo que o produto pode ser:

desnatado sem lactose, semidesnatado sem lactose ou inteiro sem lactose.

Quanto a consisténcia, embora o Real Decreto 271/2014 ndo defina categorias
legais especificas com base na textura, a pratica industrial e os guias técnicos europeus
reconhecem geralmente trés tipos principais de iogurte quanto a sua estrutura fisica

(Real Decreto 271/2014, de 11 de abril., 2014):

logurte liquido
e Consisténcia fluida, consumido normalmente como bebida;
e Inclui produtos com ou sem frutas;

e Pode incluir probidticos ou nao.

logurte batido

e Fermentado em tanques e depois homogeneizado, resultando numa textura

cremosa e leve;

e Eotipo deiogurte mais comum em produtos com frutas e sabores misturados.
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logurte firme
e Fermentado diretamente na embalagem comercial (ex. copo);
e Tem uma textura sdélida ou gelificada;

e Frequentemente usado em iogurtes naturais ou com fruta.

4.4. logurte desenvolvido

O produto desenvolvido consiste num produto lacteo fermentado batido Bifidus 0%
de matéria gorda sem lactose, (IBSL), formulado a partir de leite desnatado, leite em pg,
fermentos lacticos tradicionalmente utilizados no processo de fabrico do iogurte
(Streptococcus thermophilus e Lactobacillus delbrueckii ssp. bulgaricus), cultura de

Bifidobacterium e adigao de lactase.

Embora o produto seja tecnicamente classificado e rotulado como produto lacteo
fermentado ou leite fermentado, em Espanha é frequentemente referido como iogurte
na comunicacgao cotidiana e na linguagem popular, refletindo o uso coloquial do termo

entre consumidores e profissionais do setor.

Este conjunto de microrganismos confere as caracteristicas de um produto lacteo
fermentado, de acordo com a definicdo legal de leite fermentado, estando em
conformidade com o Regulamento (UE) n.2 1308/2013 e com o Codex Alimentarius que
estabelecem os critérios de identidade e composicdo para produtos lacteos

fermentados.

A formulacgao final integra ainda um preparado de fruta de framboesa com cereais,
selecionado apds avaliagdo sensorial por painel externo de provadores. Este preparado
foi desenvolvido em alinhamento com a gama ja existente na empresa, reforcando a

inovacdo do produto.

Como a incorporacdo de cereais envolve a presenca de gluten, a rotulagem do
produto estd em conformidade com o Regulamento (UE) n.2 1169/2011, garantindo que

o consumidor recebe informacdo adequada sobre alergénios.
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Do ponto de vista tecnoldgico, a producdo do iogurte envolveu as etapas de
tratamento térmico, homogeneizacao, fermentacdao controlada e adicdo do preparado
de fruta. O processo foi previamente validado em planta piloto e, posteriormente,

reproduzido em escala industrial, garantindo a estabilidade e qualidade do produto.
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5. Processo de fabrico do iogurte batido

A maioria dos iogurtes comercializados em Espanha sao de leite de bovino nacional,

sendo esta a matéria-prima utilizada no iogurte desenvolvido no presente trabalho.

A Figura 11 apresenta o esquema geral de produgdo do iogurte batido.
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1 - Recegdo das matérias-primas

2 = Incorporagao dos ingredientes
3 - Tratamento térmico ou Pré-aquecimento
4 — Homogeneizagao

5 — Pasteurizagdo

6 — Fermentagdo

7 - Filtracdo

8 — Refrigeracdo e Armazenamento
9 — Enchimento

10 - Paletizagdo e Tunel de Frio

11 — Armazenamento e Expedicdo

Figura 11 - Processo de produgdo do iogurte batido.
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5.1. Recegao das matérias-primas

O leite, a principal matéria-prima na produgdo do iogurte é transportado até as
instalacGes fabris da Schreiber Foods em camides-cisterna isotérmicos. Apds a chegada
a fabrica, é feita a rececao do leite inteiro cru verificando-se varios parametros como,
condicOes do transportador, fugas existentes, numero de litros, devendo ser isento de

antimicrobianos e bacteriéfagos.

No estado liquido, o leite é transferido para depdsitos isotérmicos e é arrefecido a
uma temperatura de 6 °C através de um permutador de placas. O arrefecimento tem
por objetivo baixar a temperatura do leite para valores inibidores do desenvolvimento

microbiano (Sequeira, 2014).

Os restantes ingredientes necessarios a producdo de iogurtes, como o aglcar, sdo
armazenados a temperatura ambiente. Exceto os contentores de fruta (0-15 °C), os

fermentos (< -45 °C) e a lactase (-8 °C).

Posteriormente, é efetuada a separacdo da nata do leite, bem como a sua
pasteurizacdo. De seguida a nata e o leite desnatado (LD) sdo arrefecidos em continuo
a 442 °C e enviados para depdsitos de inox isotérmicos, onde se mantém armazenados
até posterior utilizacdo a uma temperatura de aproximadamente 4 °C. A nata é colocada

num tanque refrigerado e é analisada a quantidade de gordura e proteina (Figura 12).

5.2. Incorporagdo dos ingredientes

A normalizagao do leite realiza-se nesta fase do processo mediante os critérios
necessarios para a fabricacdo do produto comercializavel e permite corrigir as
alteragdes naturais na composicdo do leite associadas as variagdes sazonais e genéticas,

promovendo, ainda, o seu enriquecimento.

Nesta etapa é promovida a mistura de varios ingredientes, liquidos e sélidos na
proporcao considerada correta, por forma a adequar a gordura, proteina, aclcares e

extrato seco ao tipo de iogurte que se pretende fabricar. O leite normalizado, designado
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de massa branca, constitui a base sobre o qual incidem os vdrios tratamentos

tecnoldgicos adjacentes ao fabrico do iogurte.

Nesta etapa é feita a adigcdo dos ingredientes mediante a receita utilizada, no caso
da massa branca em estudo, leite desnatado, leite em pd, e uma mistura de amido e

pectina.

No final desta fase, o leite e os restantes ingredientes ficam no depdsito durante um
tempo minimo obrigatério de 3 200 segundos, tempo de hidrata¢ao (TH), que tem como
objetivo misturar os ingredientes liquidos com os ingredientes em pd. Mantém-se a
mistura arrefecida a uma temperatura de 10 °C, tendo como objetivo inibir o
desenvolvimento microbiolégico contribuindo, desde modo, para uma melhor

conservacdo da massa branca.

E retirada uma amostra para andlise de gordura, proteina, extrato seco, pH, acidez e

é feito o teste de estabilidade térmica da preparagao (teste de alcool) (Figura 12).

A mistura permanece armazenada no tanque de preparacao de iogurtes (TPY)

durante um tempo igual ou inferior a 15 horas.
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LEITE DESNATADO NATA
Analisar: Analisar:
¢ Gordura; * Gordura;
* Proteina; * Proteina.
* Extrato seco
. pH
e Acidez. | e » Consultar receita

ADICAO DE INGREDIENTES
liquidos e sélidos

............... » Agitagéo

MASSA BRANCA

TANQUE DE PREPARAGAO DE IOGURTE

Figura 12 - Rececdo de leite e incorporagdo dos restantes ingredientes.

5.3. Tratamento térmico (pré-aquecimento)

O tratamento térmico consiste num pré-aquecimento a 75 °C, que tem por objetivo
eliminar os microrganismos patogénicos e outros que possam competir com as culturas
lacticas do iogurte. O tratamento térmico final a temperaturas superiores a 90 °C visa
promover a desnaturacdo das proteinas do soro. Isso reduz a contracdo do coagulo da
caseina do iogurte, diminuindo a sinérese (defeito de aparéncia que se manifesta pela
quebra do coagulo e pela presenca de soro ao redor e na superficie do iogurte) (Cunha,

2012).
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Esta etapa é fundamental na determinagao da viscosidade do iogurte e sobre a sua
digestibilidade no trato gastrointestinal e a extensdo do tempo de prateleira do produto

final.

5.4. Homogeneizacao

A homogeneizacdo é uma agcao puramente mecanica, aplicada sobre a massa branca,
que consiste na divisdo e reducdo do didmetro médio dos glébulos de gordura,

assegurando uma distribuicdo uniforme dos diversos ingredientes sélidos.

Como tal, esta etapa melhora a consisténcia e viscosidade do iogurte, evitando o
aparecimento de uma pelicula de gordura a superficie e aumentando a sua capacidade

de retenc¢do de agua, tendo como finalidade obter uma consisténcia mais lisa e cremosa.

Dependente do produto que se pretende produzir a homogeneizagdao pode ser

ascendente ou descendente.

e Homogeneizagdo ascendente: primeiro ocorre a homogeneizacdo, o leite
encontra-se a uma temperatura de 75 °C, seguida de pasteurizacdo a alta
temperatura (95 °C por 3-5 minutos). Este tipo de homogeneiza¢do aumenta a
eficiéncia da quebra dos glébulos de gordura e promove uma maior interagao
entre proteinas e gordura, o que, apds a fermentacado, resulta num iogurte com

corpo mais uniforme, textura cremosa e menor sinérese.

e Homogeneizagdo descendente: primeiro ocorre a pasteurizacdo e em seguida a
homogeneizacdo, a temperaturas mais baixas, sendo menos eficaz na formacao
da rede proteica desejada para produtos fermentados. E mais utilizada em

produtos lacteos onde n3do se procura uma textura tdo espessa.
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No caso especifico do iogurte batido, a homogeneizagdo ascendente é a mais
indicada, pois favorece a formacdo de um gel estavel e homogéneo, com melhor

viscosidade e textura final.

A homogeneizacdo da massa branca efetua-se a uma pressdo que podera variar

entre os 200 e os 250 bar, de acordo com o produto final que se pretende.

5.5. Pasteurizacao

Apds a homogeneizag¢do e antes da pasteurizacdo é retirada uma amostra para
anadlise de gordura, proteina, extrato seco e acidez (Figura 13). Em seguida, leite passa

por uma etapa de pasteurizacdo a 95+3 °C.

Apds o processo de pasteurizagdo, ocorre o arrefecimento a temperatura de

incubacdo (37 — 43 °C), seguindo-se a inoculacdo das culturas lacticas.

A quantidade de fermento adicionada é em relacdo ao numero de litros a
pasteurizar. Neste caso, sdo adicionados dois fermentos lacticos a Streptococcus
termophilus e Lactobacillus bulgaricus, a cultura Bifidus e a lactase (necessdria para

hidrolisar a lactose) neste tipo de iogurte.

Apds o processo de pasteurizagao é retirada mais uma amostra para a realizagdo das
mesmas andlises mencionadas acima, para assim se conseguir obter um termo de

comparacao.
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TRATAMENTO TERMICO

HOMOGENIZAGAO ascendente

PASTEURIZAGAO

INOCULAGAO DO FERMENTO A meio do processo
Lactobacillus bulgaricus
Streptococus termophilus

Cultura Bifidus
Lactase
" AMOSTRA
e Gordura;
e Proteina;
* Extrato seco;
TANQUE DE FERMENTA(;AO * Acidez

DE IOGURTE BATIDO

Figura 13 - Processos de tratamento térmico, homogeneizacio e pasteurizagao.

5.6. Fermentacao

A fermentacdo do iogurte ocorre em tanques isotérmicos, tanque de fermentacao
de batidos (TFB), para além de permitir a conservacado dos principais nutrientes do leite,
produz alterac¢des na textura, sabor, viscosidade e caracteristicas sensoriais do produto

final.

O tempo de fermentacdo pode variar entre 3 e 6 horas, dependendo do tipo de
fermento utilizado e proporcdo em que as culturas de bactérias utilizadas (Lactobacillus

bulgaricus e Streptococus termophilus) se encontram.

Os fermentos utilizados para que ocorra a fermentacdo do iogurte tém como
temperatura 6tima de crescimento de aproximadamente 40 °C. Quando esta

temperatura ndo é atingida a atividade dos fermentos pode ficar comprometida,
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causando alteragdes na textura do iogurte, por exemplo, textura menos consistente e

presenca de grumos (Gomes, 2013).

Durante o processo de fermentagdao ocorre a producdo de acido lactico como
produto principal e a producdo de pequenas quantidades de outros subprodutos que

influenciam profundamente nas caracteristicas organoléticas do iogurte.

As bactérias do iogurte (principalmente a L. bulgaricus) possuem uma ligeira
atividade proteolitica que promove a liberagdo de pequenos peptideos e aminoacidos

(Robert, 2021) (Figura 14).
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Figura 14 - Simbiose das culturas lacticas durante a fermentacio (Robert, 2021).
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5.7. Filtragao

Ap0ds sair do TFB o produto passa por um processo de filtracdo, com o objetivo de
obter um produto mais liso rompendo o codgulo. Consoante a produto de interesse a
produzir, a massa branca pode passar por 3 filtros de 0.5 mm ou por 3 filtros de 1 mm,

dependendo do objetivo de textura pretendido.

5.8. Refrigeragdo e Armazenamento

Dependendo do iogurte em processamento, este deverd ser imediatamente
arrefecido, aproximadamente aos 22+2 °C, podendo permanecer no tanque de
armazenamento de batidos (TAB) até 24 horas de modo a terminar o processo

fermentativo.

Quando é atingido um pH préoximo de 4,60+0,05. O valor de pH a que ocorre essa

interrupcao designa-se por pH de corte.

5.9. Enchimento

Esta etapa compreende o enchimento da massa branca em embalagens comerciais.
A embalagem pode assumir varios formatos, sendo o mais comum para iogurtes batidos,
o copo de 125 g de capacidade. Durante o enchimento, o produto encontra-se em
condicGes assépticas, garantindo uma sobrepressdo de ar filtrado no seu interior,
impedindo deste modo possiveis contaminag¢des do produto pelo ar ambiente e a uma

temperatura de 23 °C, aproximadamente.

A colheita de amostras para o controlo da qualidade é efetuada a cada 30 minutos,
apos o enchimento, a colocacdo da data de validade e depois de encaixotados (Anexo

).
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5.10. Paletizagao e Tunel de frio

Apds a formacdo da palete, a unidade fabril de Talavera de La Reina dispde de porta
paletes robotizados, a palete é transformada até aos tuneis de arrefecimento, com
circulacdo forcada de ar frio, com o objetivo de provocar um arrefecimento homogéneo

e repentino, e assim, anular ou reduzir a atividade do fermento.

O arrefecimento deve ser efetuado num periodo minimo de 60 minutos, de modo a

alcancgar a temperatura final entre os 0 °C e 0s 6 °C.

5.11. Armazenamento e Expedicao

Depois de passar no tunel de frio, o produto devera ser armazenado em camaras de
frio a mesma temperatura (Portaria n.2 742/92, 1992) devidamente identificado e
cintado. A expedicdo do produto acabado (em camides refrigerados), é feita apds ter
sido submetido a um periodo de 24 horas na camara. Durante esse periodo sdo
recolhidas amostras do produto acabado, de acordo com plano de amostragem com o
intuito de se procederem as anadlises laboratoriais que integram o controlo da qualidade

do produto.
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6. Material e métodos

Amostragem

Este trabalho teve como principal objetivo o desenvolvimento de um iogurte batido
0% de matéria gorda com cultura Bifidus e sem lactose, incluindo um preparado de fruta
com cereais (IBSL) também isento de sorbato de potassio, enquadrado nas tendéncias

mundiais de mercado, integrando uma gama de produtos ja existente na unidade fabril.

A auséncia de sorbato de potdssio, um conservante habitualmente utilizado para
inibir o crescimento de bolores e leveduras, visa responder a tendéncia de mercado por

produtos mais “limpos” e com rétulos simplificados (Clean Label).

Para garantir a seguranca microbioldgica, especialmente na fase de enchimento, foi
implementada uma alteracdo no sistema de doseamento do preparado de fruta: o
enchimento do produto, tradicionalmente feito com ar estéril, passou a ser realizado
com gas inerte (azoto), criando uma atmosfera protetora e inibindo o desenvolvimento

de microrganismos deteriorantes.

Esta estratégia permitiu eliminar o conservante, mantendo a estabilidade e

seguranca do produto final.

A massa branca do iogurte, isto é, a base lactea fermentada sem lactose, ja se
encontrava anteriormente desenvolvida e validada internamente na unidade fabril.
Desta forma, o foco principal foi alargar a oferta atual da marca através da introducao
de um novo preparado, alinhado com as preferéncias dos consumidores e com a

tendéncia crescente para produtos lacteos funcionais e isentos de lactose.

O iogurte atualmente em desenvolvido, assim como o produto ja existente no
mercado, é usualmente comercializado em embalagens de quatro por¢des de 125 g

cada.

Ao longo do processo de desenvolvimento do iogurte em estudo, foram realizadas
diferentes provas e anadlises, com o objetivo de melhorar a formulacdo, a qualidade

sensorial e a viabilidade tecnolégica do produto, sendo elas:
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- Primeira fase piloto: Foram desenvolvidas pelo fornecedor duas formulagGes
distintas para cada um dos quatro preparados de fruta (morango versdo 1 e 2, baunilha
versao 1 e 2, framboesa versdao 1 e 2, maga versao 1 e 2), com vista a uma avaliagao

interna inicial.

- Segunda fase piloto: Seguiram para analise apenas quatro versdes (morango v.2,
baunilha v.1, framboesa v.2, maca v.2), correspondentes a um sabor especifico de cada

preparado de fruta.

- Fase industrial: Selecionaram-se duas amostras piloto (baunilha v.1, framboesa v.2)

para produgdo em ambiente industrial.

- Recec¢do de leite: teor de gordura, proteina e extrato seco das matérias-primas

utilizadas (leite desnatado (LD) e leite em pd (LP)) (MilkScan FT 120);

- Normalizagdo (TPY): teor de gordura, proteina, extrato seco (MilkScan FT 120), pH
(Potencidmetro CRISON GLP 21+), acidez (potenciometria) e teste de estabilidade

térmica (prova de dlcool) da massa branca;

- Apds a pasteurizacdo (TFB): teor de gordura, proteina e extrato seco (MilkScan FT

120), pH (Potenciémetro CRISON GLP 21+) e acidez (manualmente) da massa branca;

- Antes de lancamento a maquina de enchimento (TAB): teor de gordura, proteina,

extrato seco (MilkScan FT 120) e lactose residual (Lactosens);

- Estudo de vida util (EVU): em cada ponto de amostragem, as andlises foram
realizadas avaliando-se o pH (medido com Potenciémetro CRISON GLP 21+) e a textura

(determinada com Texturémetro TA.XT — Stable Micro Systems Ltd).

De seguida apresentam-se os métodos utilizados para o controlo e avaliacdo das

diferentes etapas do desenvolvimento do iogurte:

- Teor gordura, proteina e extrato seco total: determinado através do equipamento
MilkScan FT 120, baseado em espectroscopia de infravermelho por transformada de
Fourier (FTIR), permitindo medicdes rapidas e precisas das caracteristicas fisico-

guimicas do leite e da massa branca;
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- pH: avaliado com um Potencidmetro CRISON GLP 21+, garantindo a monitorizagao

da acidez durante as fases de normalizacdo, pds-pasteurizacao e estudo de vida util;

- Textura: analisada no ambito do estudo de vida uatil utilizando um Texturémetro
TA.XT (Stable Micro Systems Ltd.), através de ensaios de penetracdo ou compressao que
permitem determinar a firmeza, consisténcia e comportamento reoldgico do iogurte

batido;

- Acidez titulavel: determinada por potenciometria ou titulagdo manual, consoante

a etapa do processo, permitindo acompanhar a evolucdo da fermentacao;

- Teste de estabilidade térmica: realizado através da prova de alcool, método que
avalia a estabilidade das proteinas da massa branca perante condi¢cdes térmicas,

verificando a presenca ou auséncia de coagulacdo apés a reacdo com etanol;

- Lactose residual: quantificada com o equipamento LactoSens®, baseado em
detecdo enzimdtica amperimétrica, permitindo confirmar a eficacia do processo de

hidrélise da lactose no produto final.
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6.1. Processo de desenvolvimento do produto em fase piloto

No ambito do processo de desenvolvimento do novo iogurte, foram inicialmente
realizadas provas em escala piloto, nas quais foram propostas e testadas combinagdes
de sabores diferentes propostos pelo cliente, com o objetivo de avaliar a viabilidade

técnica e sensorial do produto.

A fase piloto, consistiu na preparacao e avaliacdo dos sabores selecionados em
pequena escala, com o objetivo de testar a sua compatibilidade com a base do iogurte

existente, bem como a sua aceitagdo sensorial e estabilidade ao longo do tempo.

A formulacdo da massa branca ja existente foi desenvolvida na planta piloto da
unidade industrial da Schreiber Foods em Noblejas, utilizando-se os seguintes
ingredientes: leite desnatado, leite em pd, fermentos Ilacteos, cultura de

Bifidobacterium (bifidus), uma mistura de amido e pectina (ingrediente funcional).

Para a realizacdo da prova piloto, foi seguido um procedimento sequencial
padronizado interno, contemplando todas as etapas necessarias desde a preparagao
inicial do equipamento até ao processo de fermentacdo, arrefecimento e limpeza final,

garantindo a reprodutibilidade e fiabilidade dos resultados obtidos (Anexo IV).

Os preparados de fruta foram desenvolvidos tendo como orientacdo a integracdo na
gama de produtos ja existente da unidade fabril, assegurando consisténcia com as
referéncias previamente comercializadas. A sele¢cdo e formulagado tiveram em conta as
preferéncias do cliente, a compatibilidade tecnolégica com a massa branca e a

manutencao do perfil sensorial caracteristico da linha.

A preparacdo do iogurte em fase piloto, j4 com a massa branca e os preparados
propostos, foi realizada manualmente no laboratério da Schreiber Foods, em Talavera

de La Reina.
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O material necessdrio, assim como o procedimento, encontra-se listado abaixo:

1. Utilizacao da massa branca: A massa branca utilizada teve origem na prova
piloto realizada na planta piloto da unidade fabril de Noblejas. Procedeu-se a
recolha direta de bolsas com aproximadamente 4-5 kg de massa branca a partir

do tanque de TPY.

2. Calculo da dosagem: Com base na dosificacdo do preparado de fruta definido
(15%), calcularam-se as quantidades exatas de massa branca e de preparado

necessarias para obter a propor¢ao adequada no iogurte final.

3. Preparacdo do material necessario: Foram reunidos todos os materiais e
utensilios imprescindiveis para a realizacdo da prova: massa branca, preparado
de fruta, balanca (Radwag WLC 10/A2), copos estéreis de preparacdo de iogurtes
e respetivas tampas, etiquetas de identificagdo, jarros de preparacdo de 5 L e

utensilios de cozinha.

4. Esterilizagdo do material: Todo o material de preparacdo foi colocado em
ambiente estéril dentro da camara de fluxo laminar durante cerca de 15 minutos,

para garantir a assepsia das amostras.

5. Identificagdo das amostras: Os copos de preparacdo foram identificados com

etiquetas apropriadas, contendo a informacao relevante para rastreabilidade.

6. Calibragao da balanca: A balanca foi calibrada e tarada para assegurar medicdes

rigorosas durante a pesagem.

7. Preparacao da mistura: Num jarro de preparacao estéril com a capacidade de
5L, adicionou-se primeiro a massa branca e, sem tarar novamente, acrescentou-

se o preparado até atingir o peso total da preparacao.

8. Homogeneizag¢do da mistura: A mistura foi agitada de forma manual, com o
auxilio de uma espatula, garantindo a homogeneizacdao entre a massa branca e

o preparado, simulando as condi¢Oes de agitacao do processo industrial.
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9. Distribuicdo da mistura: A mistura final foi doseada em porgdes de
aproximadamente 100 g, transferidas para os copos de preparacao previamente

identificados.

10. Armazenamento refrigerado: As amostras, devidamente tapadas, foram
armazenadas em frio entre os 0 °C e os 6 °C, simulando as condi¢des reais de

conservacdo do produto até ao momento da andlise.

Numa primeira prova piloto foram preparadas 40 amostras de iogurtes, que

correspondem a 5 copos de 100 g de cada um dos 8 preparados de frutas (Figura 15).

A diferencga entre as versdes dos diferentes preparados de fruta é a percentagem (%)
de aromas naturais presente em cada versdo. A versdo 1 apresenta um valor menor de

aromas naturais comparativamente com a versao 2.

De acordo com a dosificacdo estabelecida para os preparados de cada fruta (15%),
foram utilizados 425 g de massa branca e 75 g do preparado correspondente de fruta

para a elaboracgdo de cinco copos de 100 g cada.

Foram realizadas duas provas piloto, permitindo testar e comparar os preparados
selecionados pelo cliente em condi¢des controladas. Estas provas foram fundamentais
para ajustar formulagdes, parametros de processo e assegurar a qualidade e viabilidade

dos sabores antes de avancar para a escala industrial.
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Figura 15 - Método de preparac¢do da primeira prova piloto.

A primeira prova piloto foi essencial para selecionar os preparados escolhidos antes
da sua introduc¢ao no processo industrial. De cada sabor foram escolhidos 4 preparados,
um de cada sabor. Devido a reformulagao de algumas amostras para melhorar o

preparado, foi necessario realizar uma segunda prova piloto com os preparados

escolhidos e ajustados (Figura 16).

56



Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

ﬁ__,_m

\ F

L__,,/ -_—
— .

Figura 16 - Preparados de fruta escolhidos e realizados na segunda prova piloto.

Ap0s arealizagdo da segunda prova piloto, foram escolhidos pelo cliente, os sabores,
baunilha cereais e framboesa cereais, bem como as principais caracteristicas do

produto. Com os parametros essenciais ajustados. Inicia-se a fase industrial (Figura 17).
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Figura 17 - Amostras aprovadas pelo cliente.
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6.2. Processo de desenvolvimento do produto em fase industrial

No seguimento da selecdo dos sabores mais promissores, foram escolhidos dois
preparados para avancar para a fase industrial: baunilha e framboesa ambos os

preparados com cereais.

Para dar inicio ao planeamento da prova industrial, foram pedidos os contentores de
fruta correspondentes aos preparados selecionados, bem como todos os ingredientes e

matérias-primas necessarios a sua formulagao.

Estes pedidos foram realizados em articulagdo com os Departamentos de Compras,
Supply Chain e Qualidade, certificando o cumprimento dos requisitos técnicos
previamente definidos, a conformidade com as normas regulamentares e a

rastreabilidade de cada ingrediente envolvido.

As matérias-primas necessdrias a realizacdo da prova industrial chegam a unidade
fabril de Talavera (ingredientes sélidos, liquidos e os contentores com os preparados de

fruta).

Para reforgar a seguranca e evitar contaminagGes cruzadas, os contentores de fruta
gue contem alergénios (cereais) sdo armazenados numa cdmara de contentores de fruta

refrigerada separada dos restantes contentores sem alergénios.

Antes da fase de Normalizagao, foram analisadas as matérias-primas que constituem

a massa branca sendo estas: o leite desnatado (LD), o leite em pd (LP).

Estas analises foram efetuadas no MilkScan FT 120, que utiliza espectroscopia de
infravermelho por transformada de Fourier (FTIR), permitindo medir de forma répida e
precisa os teores de gordura, proteina e extrato seco total, descrevendo com exatidao

as caracteristicas fisico-quimicas das matérias-primas.

Para a introducdo da formulacdo da receita da massa branca no servidor interno da

empresa, seguiu-se uma metodologia padronizada composta pelas seguintes etapas:

1. Definiram-se os objetivos da formulacdo, estabeleceu-se previamente o

parametro nutricional a ser otimizado, selecionando-se entre proteina e
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gordura (ou ambos). Neste caso apenas se definiu o parametro de proteina,
por se tratar de um iogurte desnatado.

2. Introduziram-se no sistema, os ingredientes necessarios a fabricacdo do
iogurte, diferenciados em:

- Variaveis: leite desnatado, leite em po, entre outros.
- Fixos: fermentos lacteos, lactase, mistura de amido e pectina, mantidos
constantes em todas as formulagdes.

3. Estabeleceu-se a ordem da adicdo dos ingredientes no sistema, iniciando-se
pelos ingredientes liquidos, seguindo-se os ingredientes em pé e, por ultimo,
o fermento e a lactase.

4. Atribuiu-se ao sistema o tempo de hidratacdo da receita expresso em
segundos, de acordo com os requisitos do processo produtivo.

5. Definiu-se a temperatura de preparacdo da massa branca.

6. O sistema realizou o célculo automatico da percentagem necessaria de cada
ingrediente com base nos valores de referéncia de gordura e proteina do leite
desnatado e do leite em pé. Estes valores foram ajustados de acordo com os
objetivos nutricionais definidos na etapa inicial.

7. Apds a confirmacado das proporgdes e quantidades calculadas, a receita foi

guardada no sistema interno para posterior utilizacdo na producao.

Apds terem sido feitas as corre¢des necessdrias na massa branca em estudo,
também foi analisado no mesmo equipamento, o tanque de preparacdo de iogurte

(TPY), quanto ao teor de gordura, proteina, extrato seco (MilkScan FT 120).

As quantidades de gordura e proteina, em percentagem, estdo parametrizadas para
cada tipo de massa branca, sendo neste caso, o objetivo final, a producdo de um iogurte

batido desnatado (0% de matéria gorda).

¢ analisado o pH da preparacdo utilizando um potenciémetro (CRISON GLP 21+), a

acidez é determinada por titulagdo com solucdo de NaOH conforme descrito no Anexo
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V, e realiza-se o teste de estabilidade térmica de acordo com o procedimento

apresentado no Anexo VI.

O produto foi acompanhado até ao fim da vida util, pelo que os valores referenciados
a partir desta etapa correspondem a massa branca criada no sistema interno da unidade

fabril.

A massa branca é submetida inicialmente a um processo de tratamento térmico a
74 °C, com o objetivo de garantir a seguranca microbioldgica e a estabilidade do

produto.

A etapa que se segue, Processos (Pr), corresponde a homogeneizagdo realizada em
modo ascendente, que ocorre em duas fases distintas: a primeira a uma pressao de 200
bar e a segunda a 50 bar, assegurando uma textura uniforme e melhorando a

incorporacao dos ingredientes ao longo do processo produtivo.

Existem 2 pasteurizadores na unidade fabril, identificados como pasteurizador 6 e

7, sendo que a diferencga entre eles é a forma como corre a homogeneizagao (Q).

O pasteurizador utilizado apresenta valores de caudal inferiores, o que faz com que
a temperatura de pasteurizacdo seja mais préxima do objetivo pretendido (95 °C),
utilizado para preparacdes que trabalham em modo ascendente, durante 7 minutos

(tempo a definir consoante o processo especifico).

Até este ponto, o produto permanece num tanque de preparacgao de iogurte (TPY),
onde, pode ser armazenado por um periodo maximo de 15 horas. Esta etapa permite
uma gestao flexivel da producao, garantindo a estabilidade da massa branca até a fase

seguinte do processo.

Durante o periodo de fermentacdo, o produto encontra-se no tanque de
fermentacdo de batidos (TFB), especificamente concebido para a producdo de iogurte

batido, a uma temperatura controlada de 39 °C.

Foram medidos a cada 30 minutos os valores de pH do produto, de modo a elaborar

as curvas de fermentacdo. As curvas de fermentacdo relacionam o tempo de
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fermentagdo com o pH. A medi¢do do pH foi realizada com o Potenciémetro CRISON

GLP 21+.

No inicio do processo de fermentagao, foram adicionados os fermentos lacteos, a

cultura Bifidus e a lactase.

A processo fermentativo decorreu durante, 361 minutos até ser atingido pH de corte

(aproximadamente 4,60 + 0,05).

Posteriormente, o produto foi submetido a um processo de filtragdao através de trés
filtros com malha de 1 mm, com o objetivo de eliminar possiveis grumos ou particulas

indesejadas, assegurando uma textura homogénea.

Nesta fase é analisado, o teor de gordura, proteina e extrato seco (MilkScan FT 120),
pH (Potencidmetro CRISON GLP 21+), acidez (manualmente) (Anexo V) presente na

massa branca.

Em seguida, o iogurte é transferido para um tanque de armazenamento (TAB)
especifico para iogurte batido, onde pode é arrefecido a uma temperatura de 22 °C,
podendo permanecer por um periodo maximo de 24 horas até ser enviado a maquina

de enchimento.

Antes da massa branca ser enviada a maquina de enchimento é analisado o teor de
gordura, proteina, extrato seco (MilkScan FT 120) e a % de lactose residual do produto

acabado (LactoSens) (Anexo VII).

A massa branca so pode ser enviada a maquina de enchimento apds confirmacdo do
laboratério de que o teor se encontra abaixo do limite de detecdo (< 0,01%), ou seja,

com resultado negativo, autorizando o seu envio.

Antes do inicio da prova industrial, e considerando que o produto contém alergénios,
procedeu-se a uma desinfecdo completa da maquina de enchimento e dos circuitos
associados, seguindo o protocolo interno de higienizacdo. Para reforcar toda a equipa
envolvida utilizou luvas descartaveis e bata descartavel de utilizacdo Unica na cor roxa,
destinada exclusivamente a manusear produtos com alergénios, em conformidade com

as normas internas e o plano HACCP.
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Na fase de envio da massa branca a maquina de Enchimento, previamente definida
anteriormente, procedeu-se a dosificacdo do preparado de fruta e cereais no doseador
da linha de enchimento, 15%, utilizando empurre por nitrogénio (gas inerte) em
substituicdo do ar estéril, minimizando o risco de desenvolvimento de bolores e

leveduras.

Inicia a produgao o produto com cor e aroma menos intensos, neste caso baunilha

cereais e logo em seguida o preparado de framboesa com cereais.

A mistura da massa branca com o preparado de fruta é realizada de forma controlada
no tanque de mistura da maquina de enchimento, garantindo uma homogeneizagao
adequada antes do produto ser introduzido nas embalagens comerciais, assegurando
assim a uniformidade do produto final em termos de sabor, textura e distribuicdo dos

ingredientes.

Segundo o plano de solicitacdo da prova industrial sdo fabricadas duas paletes de
cada sabor, duas de iogurte batido 0% Bifidus baunilha cereais s/ lactose e duas de

iogurte batido 0% Bifidus framboesa cereais s/ lactose.

Apds o enchimento, segue-se a etapa da Paletizagdo, onde ocorre a formacao da
palete. Estas sdo direcionadas para os tuneis de frio onde se encontram a uma

temperatura de 6 °C.

Apds a realizacdo da prova, as paletes produzidas sdo devidamente identificados

com uma etiqueta azul, facilitando a rastreabilidade e o controlo posterior.

Apds o arrefecimento das paletes no tunel, estas seguem para as camaras de

armazenamento (0 e 5 °C), onde permanecem até ser expedidas para o cliente.

Passadas 24 horas, sdo retiradas as amostras para dar inicio ao estudo de vida util

do iogurte produzido.

Os valores respetivos a cada etapa do processo sdo recolhidos do programa de

registo de dados interno com a ajuda de um responsavel desse setor de producao.

De forma a representar graficamente as diferentes etapas envolvidas no processo
produtivo, elaborou-se o fluxograma de fabrico do iogurte batido desenvolvido, o qual
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sintetiza as principais etapas do processo de produg¢do, com os repetidos parametros

estabelecidos (Figura 19), assim com a criacdo da embalagem que compreende o

enchimento do produto (Figura 20).

ETAPAS

Recegdo das matérias-primas: soélidos
lacteos, matéria-prima ndo lactea, material
de enchimento de y embalagens primarios

A\ 4

Almazenamento das matérias-primas: solidos
lacteos, matéria-prima ndo lactea, material
de enchimento de y embalagens primarios

v
Armazenamento leite pré-tratado

Agua —>
Leite em po —>

\ /4

Incorporacdo dos Ingredientes

Leite desnatado =——>

YV
Armazenamento em TPY

)4
Pasteurizacdao: Pre-aquecimento

ascendente
\/}

Fermentos —>
Lactase =——>

Homogeneizagéao

A4
Pasterizagdo: Aquecimento
[

Incorporagao de fermentos + lactase
|

Cultura Bifidus >

Filtragdo

A\ 4
Arrefecimento
|

Armazenamento TAB
|

v

PARAMETROS DO PROCESSO

Fruta: 0°C-15°C

Fermentos: em gelo seco

Restantes ingredientes: T°C ambiente
Lactase: 2-8°C

Fruta: 09C-15°C

Fermentos: <-45°C

Restantes ingredientes: T°C ambiente
Lactase: <-8°C

TOC: 1-10°C
Tempo max. 72 h

Ingredientes T°C ambiente
TOC mistura <10 °C
Tempo de hidratagdo 1500-2400s

T <10 °C / Tempo médio <15 h

Pateurizador 6
T - 7445 °C / Duracdo instantanea

Presdo 200/50 bar

Ta 95 -3 °C + 5°C // Duragao 7min

Ta 3943 °C/ Duracgdo instantanea

Ta 39+20C, filtro 1 mm

Ta 22+4 C/Duragdo instantanea

Ta: 2343 °C// Tempo médio <24 h
pH 4,00-4,65

Figura 18 - Esquema de fabrico do iogurte batido desenvolvido.
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Envio a maquina de enchimento Ta 2343 © C/ Duragdo instantanea
|

Fruta =—>

\4 ficacso: 150
Dosificagdo da fruta DERUTEEIEIRR 2ol

Caixas de papeldo —>x

Palets e separador —>

Pelicula (filme) —_—>

Ta ambiente / Duragdo instantanea
A\ 4
Dosificagao do produto (massa branca) Ta 2443 © C/ Duragdo instantanea
A\ 4
Produto misturado em tanque de mistura Ta 2443 © C/ Duragdo instantanea
|
|
Enchimento do produto* Ta 24+3 © C/ Duragdo instantanea
Produto acabado Ta 2443 © C/ Duragdo instantanea
)4
Encaixotadora Duragdo instantanea
|
Paletizagao TacC ambiente
M Tatdnel1-40C
Tunellde frio Ta producto 1-8 © C
Armazém de frio Ta1-6°0cC
A4
Transporte Ta2-8°C

Figura 18 continuacdo - Esquema de fabrico do iogurte batido desenvolvido.

Enchimento do produto*

v

Formagdo / Decoragao dos copos T@a 120-155 °C/ Duragao 2 segundos

Esterilizagao

Produto misturado

Colocagao da tampa Ta min 200° C / Duragao 2s

Corte Ta ambiente / Duragao instantanea

Figura 19 - Esquema de fabrico do iogurte batido - Enchimento do produto.
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6.3. Analises fisico-quimicas ao produto acabado

Segundo o Codex Alimentarius define-se estudo de vida util como: “O periodo
durante o qual um alimento conserva a sua seguranga e adequagao microbioldgica, a
uma dada temperatura de armazenamento e, quando necessario, a determinadas

condicdes de armazenamento e processamento (Codex Alimentarius, 2023).

As amostras foram recolhidas nas instalagdes da Schreiber Foods, em produto
acabado para estudo de vida util no 12 dia apds a producado (D+1); 72 dia apds a producdo
(D+7); 152 dia apds a produgdo (D+15); no 352 dia apds produgdo que corresponde a
data-limite de consumo do iogurte em desenvolvido (DLC) e a data-limite de consumo

acrescida de 30 % (DLC+ 30 %).

Para a validacdo do prazo de validade, é fundamental considerar as condicdes
normais de fabrico, armazenamento, distribuicdo, manipulacdo e utilizacdao por parte
dos consumidores, bem como eventuais desvios que possam ocorrer dentro de limites

aceitaveis ou possiveis.

As amostras industriais utilizadas sao representativas das condi¢bes reais de
producdo e manuseamento, refletindo de forma fidedigna o ambiente a que o produto

estara exposto ao longo da sua vida util.

Apds um dia de producdo (D+1) e nos restantes periodos considerados, o iogurte
deve apresentar-se em relagao ao aspeto: sem grumos; cor tipica e brilhante; superficie

lisa com auséncia de espuma e sem separacdo do codgulo das paredes.

Em relacdo a consisténcia deve apresentar uma textura lisa, brilhante e cremosa;
coagulo firme; corte correto; auséncia de grumos apds agitacdo e um corte macio, limpo

e rigido.

Por fim, em relacdo ao sabor/odor o mesmo deve ser tipico, com acidez e dogura
correta. Todos estes critérios sdo avaliados considerando uma tabela de classificacdo

(confidencial) numerada consoante o estado em que se encontra o produto.
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Ao longo do EVU foram analisados o pH, a textura e a sensagdo organolética (analise
visual, olfato e paladar), visto que, sdo os principais fatores envolvidos na qualidade e
validagao do produto. Antes da andlise, o produto deve ser colocado em banho-maria a

10 °C durante uma hora.

Seguimento organolético do produto

E responsabilidade do Performer do projeto realizar um seguimento das
caracteristicas organoléticas do produto nos seguintes periodos: D+1, D+15, Data de

Validade e a Data de Validade + 30%.

As caracteristicas analisadas foram a presenca de soro a superficie, o pH, a textura

e a acidez.

O produto considera-se valido quando as analises ndo apresentam defeitos em
relacdo as caracteristicas referidas acima, assim como, em relacdo a presenca de bolores

e sabores estranhos.

Determinacao do pH

O pH (potencial de hidrogénio) das amostras de iogurte, foi analisado por
potenciometria, utilizando o equipamento potenciémetro CRISON GLP 21+. A medicao
do pH pelo equipamento é feita em funcdo da leitura da tensdo (vulgarmente em
milivolts) que o elétrodo gera quando emerge na amostra. O equipamento faz a

conversdo da intensidade de tensdo medida para a escala habitual de 0 a 14 pH.

Esta analise foi realizada em todos os periodos considerados da vida util do produto,

permitindo acompanhar a estabilidade do pH ao longo do tempo.
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Determinagao da textura

A textura é um dos pardametros mais importantes a considerar no iogurte batido,
sendo determinante em termos de preferéncia organolética, por parte dos

consumidores.

O enriquecimento proteico é um dos parametros mais relevantes que influenciam a

textura do iogurte.

Tecnologicamente, a consisténcia do iogurte é tdo importante quanto o sabor ou o
aroma. Durante os periodos considerados da vida util do produto, o iogurte deve

apresentar uma textura suave e corpo viscoso para ser consumido com uma colher.

A analise do perfil de textura foi realizada pelo Texturémetro TA-XT2i, com célula de

carga de 5 kg e sonda cilindrica de 2,5 cm de didmetro, usado na unidade industrial.

De acordo com as especificacdes do instrumento, a distancia de penetragao da sonda
foi de 15 mm e a velocidade de analise de 0,2 mm/segundo. O resultado é dado de forma

automatica em grama forca por cm? (gf/cm?).

Determinagao da acidez

A acidez da preparacao foi determinada por titulacdo, utilizando uma solucdo padrao
de hidréxido de sédio (NaOH) 0,1 M, de acordo com o procedimento descrito no Anexo

V.

As amostras da massa branca foram previamente preparadas e homogeneizadas
antes da titulacdo, utilizando fenolftaleina como indicador. O resultado da acidez foi

expresso em % de acido lactico, conforme pratica habitual em produtos lacteos.
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Rutura de frio

No 72 dia apds a producdo (D+7) do estudo de vida util, procede-se ao teste de rutura
de frio, retirando-se 12 amostras armazenadas a 10 °C e mantendo-as durante 4 horas

a temperatura ambiente.

Ap0s as 4 horas, as amostras foram novamente colocadas na camara de frio a 10 °C
até as avaliagGes previstas. Nos momentos correspondentes a DLC e DLC + 30%, mediu-
se o pH e realizou-se a observacdo visual do produto, com registo de eventuais
alteracGes de aspeto, consisténcia, sinérese (criacdo de soro) ou outros defeitos,
comparando-se o produto sem estar manipulado e os resultados com os valores de

referéncia definidos.

Analises microbioldgicas exigidas pela legislacdo

Comprovar-se-a que o produto desenvolvido cumpre com a legislacdo em relacdo a

presenca de microrganismos patogénicos e ndo patogénicos.

Os microrganismos patogénicos sdo indicados com a cor vermelha (Salmonella e
Listeria), a analise realiza-se num laboratdrio externo acreditado com as amostras dos

periodos considerados a D+1 e a data de validade + 30% (Tabela 1).

Os microrganismos ndo patogénicos sdo os indicados com a cor preta e a analise
realiza-se em laboratério interno com as amostras dos periodos considerados a D+1,

D+15, data de validade e data de validade + 30% (Tabela 1).

Tabela 1 — Analises legais para os diferentes microrganismos.

Tipo Conforme Nao conforme
Salmonella Nao detetado em 25 g Detetado em 25 g
Listeria Nao detetado em 25 g Detetado em 25 g
Enterobacterias Ausenciaem 1 g Presencaem 1g
Bolores e Leveduras <100ufc/g > 100 ufc/g
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E também obrigatdrio verificar e quantificar a presenca da flora especifica do iogurte
no periodo considerados a data de validade, num laboratério externo acreditado (Tabela
2). A tabela faz referéncia aos requisitos internos da Schreiber Foods Espafia. No

entanto, o cliente pode solicitar analises adicionais mais especificas.

Tabela 2 - Andlises a flora especifica do iogurte.

Tipo Flora especifica Laboratério Valor desejado
Lactobacillus bulgaricus e .
Iogurte Streptococcus thermophilus Detetado em 25 g >1 x 107 ufc /g

Analises externas nutricionais

No dmbito das analises externas nutricionais, estas sao realizadas ao longo do EVU
do produto, ndo estando associadas a um periodo especifico, desde que sejam enviadas

e analisadas pelo laboratério externo antes da data de validade.

O principal objetivo destas analises é comprovar a conformidade legal dos valores
declarados no rétulo, garantindo que o produto cumpre os requisitos regulamentares e
gue se mantém dentro dos parametros nutricionais estabelecidos durante todo o

periodo de validade.

6.4. Tratamento de dados

O tratamento de dados realizado ao longo do projeto envolveu a recolha,
organizacao, andlise e interpretacdo de informacGes provenientes de diferentes fontes

internas da empresa. Os principais sistemas utilizados foram:

1. Sistema interno de gestao de receitas: fundamental para o acesso as

formulagGes previamente desenvolvidas e registadas. Permitiu consultar
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rapidamente composi¢des padrao, histdricos de ajustes e versdes anteriores das
receitas, facilitando a comparacdao com os resultados obtidos durante a fase

piloto e industrial.

Sistema interno de producgao: utilizado para verificar parametros operacionais
reais (tais como tempos, temperaturas, volumes processados e ocorréncias
durante o fabrico), este sistema possibilitou uma avaliagdo mais precisa das

condig¢des de fabrico e a sua influéncia na estabilidade do produto.

Registos de controlo de qualidade: consultados registos laboratoriais internos
referentes a analises microbioldgicas, fisico-quimicas e sensoriais, permitindo a
monitorizacdo da estabilidade e conformidade do produto durante o periodo de

estudo.

Formularios de analise sensorial: As avaliacOes sensoriais foram registadas
através de formuldrios estruturados, permitindo a andlise de atributos como
aparéncia, textura, sabor e aceitacdo global, com recurso a escalas definidas em

painéis internos.

Registos ambientais de armazenamento: As condicGes de conservacao das
amostras foram acompanhadas através de registos de temperatura e humidade
das cadmaras frigorificas, assegurando o controlo ambiental necessario para a

fiabilidade do estudo de vida util.

Microsoft Excel: utilizado como ferramenta principal de analise estatistica e
organizacdo de dados recolhidos durante o processo de fabrico assim como do
estudo de vida util. Foram elaboradas tabelas de registo, graficos comparativos
(ex.: evolucdo de pH, textura, cor, etc.), bem como calculos de médias, desvios

padrdo e analises de tendéncias ao longo do tempo.

Plataforma Canva: utilizada como ferramenta de apoio a comunicagao visual,
permitindo a elaboracdo de esquemas ilustrativos explicativos do processo
produtivo, fluxogramas e representacbes graficas simplificadas dos

procedimentos desenvolvidos ao longo do projeto.
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7. Resultados e Discussao

De seguida apresentam-se os resultados obtidos neste trabalho, sendo
apresentados em seis subseccdes: 1) Elaboracdo do produto desenvolvido; 2) Realizacdo
de prova industrial (parametros de producdo, temperatura e pH); 3) Variacao da textura,
pH e organolético ao longo EVU; 4) Escolha do produto para fabricagdo; 5) Parametros
da primeira fabricacdo (etapas, parametros do processo); 6) Resumo do iogurte

desenvolvido.

7.1. Elaboragao do produto desenvolvido

7.1.1. Proposta Inicial de Sabores

Ao longo do processo do desenvolvimento do novo logurte Batido com framboesa e
cereais (IBFC), iniciou-se com a proposta de quatro sabores distintos sugeridos pelo
cliente: morango, baunilha, framboesa e maca, todos com mistura de cereais (Tabela 3),

com o objetivo de alargar a gama de produtos ja existente.

Tabela 3 - Preparados propostos pelo cliente.

Preparado Tipos de cereais
Morango Cereais Flocos de aveia, graos de trigo, espelta e trigo
Baunilha Cereais Flocos de aveia, graos de trigo e trigo
Framboesa Cereais Flocos de aveia, graos de trigo e espelta
Maca Cereais Flocos de aveia, graos de trigo e espelta
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7.1.2. Elaboragdo da receita

A base do iogurte ja utilizada para fabricar outros iogurtes na unidade fabril, foi
ajustada dentro dos parametros especificos para posteriormente incorporar o novo

sabor de fruta.

A formulagdao do IBSL foi definida de forma a garantir o equilibrio entre as

propriedades tecnoldgicas, nutricionais e sensoriais do produto (Figura 20).

Para tal, utilizou-se leite desnatado (93,42%) e leite em pd6 (4%) como principais
matérias-primas, assegurando os objetivos de teor de matéria proteica (4,5%) e de
matéria gorda (0,0%). Como o objetivo era obter um iogurte desnatado, ndo foi

adicionada nata, sendo o teor proteico ajustado através da incorporacgao de leite em pé.

A adicdo de amido e pectina (2,5%) desempenhou um papel fundamental na
obtengdo da textura e consisténcia desejadas, enquanto os fermentos lacteos (0,02%) e
a cultura Bifidus (0,01%) permitiram conduzir o processo fermentativo de forma

adequada.

A inclusdo da enzima lactase (0,075%) foi determinante para a degradagdo da

lactose, tornando o produto apto para consumidores intolerantes.

O processo contemplou ainda uma etapa de hidratacao dos ingredientes em TPY
durante 3600 segundos a 10 °C, garantindo a homogeneizacdo da mistura e a

preparacao adequada para as fases seguintes de fabrico.
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F

g

3600s

Temperatura: 10 °C

OBJETIVOS
Fermentos lacteos Amido e pectina
0.02% 2.5% M
MG 0.0%
' ‘ ' ‘ 93.42%
Cultura Bifidus Lactase
0.01% 0.075% 4%

Figura 20 - Composi¢do da massa branca do iogurte.

Tempo de hidratacao:

A Tabela 4 faz referéncia a composicao de cada ingrediente, com base nos teores de
matéria gorda (%MG), matéria proteica (%MP) e matéria seca (%MS), valores que foram
ajustados no programa interno de receitas da empresa, para a elaboragdao da mesma em

TPY.

Tabela 4 - Resultados de cada ingrediente utilizados no fabrico iogurte.

Ingrediente MG (%) MP (%) MS (%)
Leite em p6 0,03 35 96,2
Leite desnatado 0,03 3,3 8,7
Amido e pectina 0,15 0,3 86
Lactase 0 2 62
Fermentos (ST e LB) 0,3 11 16
Cultura Bifidus 0,3 11 16

73




Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

7.1.3. Provas Piloto e Selegdo Interna

Para cada sabor foram desenvolvidas duas versdes, diferenciadas pela quantidade
de aromas naturais, sendo que a versao 1 contém menor quantidade em comparagao

com a versdo 2” (Figura 5).
A dosagem de fruta proposta para cada preparado foi de 15%.

Ap0ds a realizagdo da primeira prova piloto, com os parametros da massa branca
ajustados conforme indicado anteriormente e em conjunto com os preparados de fruta
propostos, o Departamento de I1+D, em colaboragao com o Departamento de Vendas,

selecionou internamente, numa primeira fase as seguintes versdes (Tabela 6):
e Morango cereais v.2
e Baunilha cereais v.1
e Framboesa cereais v.2

e Maga cereais v.2

Tabela 5 - Selecao dos preparados da primeira prova piloto.

Provedor | Preparado | Referéncia | Versao I?;s) Comentarios
0
Morango A 1 " sabor de morango artificial
Cereals 2 pouca quantidade de cereais
1 sabor equilibrado entre fruta e
Baunilha cereais
Cereais B 15
X 2 predomina o sabor a baunilha
Framboesa c 1 " pouca intensidade de sabor
Cereais 2 perfil equilibrado
Maca 1 muito doce
c . D 15
ereals 2 pouca quantidade de cereais
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No ambito do processo de selec¢ao, foi facultado ao cliente a possibilidade de solicitar
a reformulacdo dos preparados de fruta previamente selecionados, de forma a
assegurar que o produto final estivesse em conformidade com os requisitos de

qualidade definidos.

Essa etapa adicional permite realizar ajustes sempre que se verificassem

discrepancias relativamente as caracteristicas esperadas.

Neste contexto, procedeu-se a reformulagdo da versao niumero 2 dos preparados de
morango e magd, garantindo assim a uniformidade e a adequagdo

sensorial dos mesmos.

7.1.4. Provas com o Cliente

E realizada uma segunda prova piloto com as amostras selecionadas pelo
Departamento de Vendas, algumas reformuladas para melhorar a versao do preparado

de fruta selecionado, conforme comentarios mencionados na tabela anterior.

Realizou-se uma segunda prova piloto com as amostras dos preparados eleitos e

reformuladas.

Em reunido com o cliente, a equipa de Vendas apresentou as amostras

desenvolvidas na segunda prova piloto.

Com base nos comentarios apresentados na Tabela 7, e ap6s a andlise sensorial e

discussdo técnica, o cliente selecionou as seguintes referéncias:

e Baunilhav.1

e Framboesav.2

75



Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

Estas amostras destacaram-se por apresentar um perfil organolético mais
equilibrado, estando enquadradas com as caracteristicas e posicionamento pretendidos

para a gama em desenvolvimento.

Tabela 6 - Selegdo dos preparados da segunda prova piloto.

Provedor Preparado Referéncia | Versao [();)s) Comentarios
Morango Cereais A 2 15 |Pouca quantidade de
cereais
Baunilha Cereais B 1 15 pgrﬁl s/ fruta, mas
X diferenciado
Frambossa C 2 15 | perfil equilibrado
Maca Cereais D 2 15 | Perfil ndo identificado

Ap0ds a selecdo dos preparados, os Departamentos de Compras, Supply e Finangas

definiram os precos das duas opcoes que serdo integradas na formulacdo do iogurte.

O cliente aprovou o valor final do produto, permitindo assim dar inicio a execugao

da prova industrial.

7.2. Realizagdo da prova industrial

7.2.1. Pardmetros necessdrios a sua realizagdo

Com as referéncias validadas, o Departamento de I+D solicitou os ingredientes
necessarios a realizacdo da prova, nomeadamente os contentores de fruta industriais
ao Departamento de Compras (Tabela 8). Todos os dados foram inseridos no sistema

interno de provas e validados pelo Departamento de Qualidade.
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Tabela 7 - Preparados selecionados para prova industrial.

Provedor Preparado Referéncia | Versao | Dos. (%) | Comentarios
. . PROVA

. Baunilha Cereais B 1 15 INDUSTRIAL
. PROVA

Framboesa Cereais C 2 15 INDUSTRIAL

Foi elaborado o documento de solicitacdo de prova com todas as informacdes
técnicas e requisitos operacionais, integrando os diferentes departamentos envolvidos

(Tabela 8).

Tabela 8 - Solicitacdo de prova industrial.

SOLICITACAO DA PROVA INDUSTRIAL

Preparado por Responsavel |+D | Data de preparagao 25/06/2025
Fabrica TALAVERA Efgsade confirmagao da 27/06/2025

Nome do projeto

BIFIDUS 0% BAUNILHA CEREAIS SEM LACTOSE 125GX4
BIFIDUS 0% FRAMBOESA CEREAIS SEM LACTOSE 125GX4

Informagoes do produto

Caracteristicas Se usara
da MB preparado de Embalagem
fruta?
Sim, novo
Existente Baunilha cereais Existente
Framboesa
cereais
Informagoes do processo e enchimento
Volume: 12.000 kg | Volume enchimento em linha 2 palets /
produzido cada
%c:g:g:)ada xxx [ Linha de enchimento A
i u i
Riscos de segurancga alimentar
Impacto no
processo Necessitas modificagdes no plano HACCP? Nao
HACCP
L’;Z‘:;Z‘:ﬁf‘: de Sim | Tipo de alergénio GLUTEN
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Tabela 8 continuacéo - Solicitacdo de prova industrial.

Informagoes gerais da prova

NECESIDADES DE EQUIPOS E INSTALACIONES:

- Introducao da receta (I+D coordena com o turno de tarde e/o noite)

012.000 kg em um TPY da Receta "XXX"

o Ingredientes: LEITE DESNATAO, LEITE EM PO, AMIDO E PECTINA, fermento (CULTURAS
LACTICAS), CULTURA BIFIDUS e LACTASE.

0 Objetivos TAB: MP 4,5% +/- 0,1% e MG 0%

- Pasteurizacao:

0 equipamento: modo ASCENDENTE

0 MODO ASCENDENTE (VERIFICAR 1° ETAPA 200 BAR / 2° ETAPA 50 BAR)
o TFB- 12.000 kg com fermento, cultura Bifidus e lactase (segundo receita)

- Fermentacao:
o Duracao Aprox: 400mins. Verificar ph de cada meia hora.

o Ph de corte: 4,60 IMPORTANTE

- Arrefecimento: (I+D estara presente - avisar)
0 Se avisara I+D para

verificar.

0 Se enviara o produto a TAB.

- Enchimento: (| +D e Engenharia estarao presentes)

o IMPORTANTE: ter limpa e desinfetada a linha de enchimento: PRESENCIA DE ALERGENIO
(GLUTEN) EM AMBOS 0S PREPARADOS. Aplicar protocolo de alergénios durante o
enchimento de produto na prova.

- Empurre por nitrogénio (gas inerte) em substituicao do ar estéril.

- 2 palets de CADA PREPARADQO, inicia baunilha.

- Utilizar decoracéao existente.

- Bloquear os palets de prova com etiqueta de cor azul de “Prueba”.
- Colocar etiqueta de producao especifica da prova.

- Despois do tunel de frio - localizar os palets na zona de I+D
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7.2.1.1. Andlises em Normalizagdo e Pasteurizagdo

Ao longo do processo de producdo, nas etapas compreendidas entre a normalizacado
e a etapa da pasteurizagdo, foram definidos e controlados valores minimos e maximos
em relacdo a % de matéria gorda, proteica e extrato seco que constituem a massa branca

do produto.

Os resultados representados na Figura 21 confirmam que a massa branca
desenvolvida se manteve dentro dos intervalos previstos para todos os parametros em
anadlise, o que assegura a conformidade com as especificacGes técnicas previamente

definidas.

18
15,45
16 14,27
14 13,45
12
10
=

8
6 45 4,48 456
4
2

0 0,03 0,13
0 —

Matéria gorda Matéria proteica Estrato Seco

B Valor minimo M Produto  WValor maximo

Figura 21 - Parametros de massa branca na primeira fase da prova industrial.

Em TPY, o pH manteve-se dentro dos valores normais e a acidez situou-se na média
definida pela unidade fabril (23 °D). O teste de estabilidade térmica confirmou que o
produto era estavel, compativel com o tratamento térmico e a fermentacdo, nao

havendo formacao de precipitado.
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7.2.1.2. Andlises no processo de Fermentag¢do

Durante o processo fermentativo, em TFB, foi determinado o pH a cada 30 minutos.

A fermentacgdo foi realizada a uma temperatura controlada de 39 °C, tendo uma
duracdo total de 6 horas, até atingir um pH final de 4,64. O valor de pH de corte
estabelecido para o produto era de 4,60 £ 0,05, garantindo assim que o resultado obtido
se encontrava dentro da faixa especificada para assegurar as caracteristicas fisico-

guimicas e organoléticas desejadas.

Apresentam-se de seguida a curva de fermentacdo da produgao da massa branca do

IBSL (Figura 22).
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6,33 —¢=pH
>0 Z—N\

6,00 \

5,50

5,00

pH
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4,50

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300 330 361

Tempo (min)

Figura 22 - Evolugdo do pH durante a fermentagao do iogurte batido 0%.
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7.2.1.3. Andlises ao produto acabado

Os resultados analiticos obtidos para o produto desenvolvido encontram-se
resumidos na Tabela 9, evidenciando os principais parametros fisico-quimicos avaliados,
nomeadamente % matéria proteica (MP), % matéria gorda (MG), % matéria seca (MS),

assim como a % de lactose e valor de pH.

Verifica-se que todos os valores se mantém dentro dos limites previamente

definidos para um IBSL, o que confirma que o produto cumpre as especificacdes

definidas.
Tabela 9 - Andlises fisico-quimicas ao produto acabado.
TAB
Matéria Proteica (%) 4,44
Matéria Gorda (%) 0,03
Extrato Seco (%) 13,64
Lactose (%) <0,01
pH 4,54

Depois de confirmada a auséncia de lactose, o produto é encaminhado para a

maquina de enchimento, garantindo que se trata de um iogurte sem lactose.
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7.2.2. Relatdrio de conclusdo da prova industrial

Com vista a sintetizar a informacao obtida durante a execucao da prova industrial,
foi elaborado um relatério de conclusdo onde se encontram registados os principais

elementos associados ao projeto.

Este relatdrio reune dados relativos a identificagdo do produto, objetivos da prova,
condicdes de fabrico e observagdes complementares, permitindo uma analise clara da

execucdo e dos resultados alcancados.

A Tabela 10 apresenta um resumo deste relatdrio, referente a prova industrial dos
iogurtes batidos 0% Bifidus sem Lactose de Baunilha com Cereais (125g x4) e de

Framboesa com Cereais (125g x4).

Tabela 10 - Relatério de conclusédo da prova industrial.

RELATORIO DE CONCLUSAO DA PROVA INDUSTRIAL

Preparado por \ Responsavel 1+D \ Data de preparacao | 04/07/2025
Nome do projeto

BIFIDUS 0% BAUNILHA CEREAIS SEM LACTOSE 125GX4
BIFIDUS 0% FRAMBOESA CEREAIS SEM LACTOSE 125GX4

Objetivos da prova

Realizacédo de prova com a utilizagao de dois preparados de fruta distintos.
Verificagdo do processo de fabrico de ambos os iogurtes atidos Bifidus 0%
sem lactose.
Numero da prova | 1 |Fébrica | TAL
Processo
OK
Enchimento
OK

NOTAS:

Enviar amostras ao cliente.
Realizar EVU.
Enviar a painel de provadores externo.
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7.3. Estudo de vida util

Com base nas amostras da prova industrial, iniciou-se o estudo de vida util dos
produtos para definir a sua validade. As amostras foram também enviadas ao cliente,

que avaliou os produtos segundo os seus critérios internos.

Para os periodos de D+1, D+7, D+15, DLC (definido 35 dias) e DLC+30% foram
analisados nos iogurtes desenvolvidos os parametros textura e pH. Para os mesmos
periodos acima designados, é efetuada a prova organolética do produto (Tabela 11 e

12).

Os iogurtes desenvolvidos permanecem numa cdmara de 10 °C durante o tempo em

gue decorre o EVU.

O principal objetivo de acompanhar o EVU do produto era perceber se nas mesmas
condicbes de producdo existiriam diferencas significativas no produto final,
principalmente ao nivel do aparecimento de soro na superficie do copo de iogurte,
textura e “cucharabilidade” (consisténcia e textura do iogurte, determinando a

facilidade com que este pode ser retirado com uma colher).

Do ponto de vista microbiolégico, os resultados confirmaram que o produto é seguro
e cumpre integralmente os critérios legais e internos de qualidade, evidenciando
auséncia de Salmonella, Listeria monocytogenes e enterobactérias, auséncia de bolores
e leveduras e valores de flora especifica dentro dos limites permitidos, assegurando a

sua conformidade e seguranca alimentar.
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Tabela 11 -Vida util do iogurte ¢/ o preparado de Baunilha c/ cereais.

SEGUIMENTO DO PRODUTO- provas industriais
(D+1 a F.CAD. +30%)

Produto BIF. Baunilha cereais Data de produgao:
27-Jun
Textura (gf/cm?) pH Organolético
Sabor: OK
22,3

D+1 4,39 Textura: OK
28-Jun 22 4,39 |Aspeto: OK
Sabor: OK

D+7 22,7 4,38 Textura: OK
4-Jul 23 4,38 |Aspeto: OK
Sabor: OK

Dl 22,5 4,34 Textura: OK
16-Jul 23 4,37 |Aspeto: OK
Sabor: OK

DLC (D+35) 23,8 4,30 Textura: OK
1-Aug 24 4,33 |Aspeto: OK
DLC +30% 24,3 4,28 Sabor: OK

+ ° ! ! Textura: OK
11-Aug 24 4,30 |Aspeto: OK
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Tabela 12 - Vida util do iogurte c/ o preparado de Framboesa c/ cereais.

SEGUIMENTO DO PRODUTO- provas industriais
(D+1 a F.CAD. +30%)

Data de producao:

Produto BIF. Framboesa cereais
27-Jun
Textura (gf/cm?) pH | Organolético
Sabor: OK
21
D+1 4,37 Textura: OK
28-Jun 21 4,37 | Aspeto: OK
Sabor: OK
e 22 4,35 Textura: OK
4-Jul 22 4,35 | Aspeto: OK
Sabor: OK
P 23,2 4,33 Textura: OK
16-Jul 23 4,33 | Aspeto: OK
Sabor: OK
DLC (D+35) 23,5 4,30 Textura: OK
1-Aug 24 4,30 |Aspeto: OK
DLC +30% 23.8 4,26 Sabor: OK
° ' ! Textura: OK
11-Aug 24 4,26 | Aspeto: OK
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7.31.  pH

O pH no iogurte esta relacionado com a atividade das bactérias lacticas. Para um pH
mais elevado é favorecido o crescimento dos Lactobacillus e num pH mais baixo
prevalece o crescimento do género Streptococcus relativamente ao anterior (Tamime,

et al., 2007).

Durante o periodo de comercializacdo é observado uma diminuicdo do pH. Este
decréscimo esta relacionado, em parte, com oscilagdes da temperatura até o produto

se encontrar nos postos de venda ao publico (Rasic & Jurman, 1978).

A diminuicdo do pH é prejudicial para a qualidade do produto, portanto a
temperatura de armazenamento deve situar-se entre os 3 e os 5 °C de forma a nao
ocorrer altera¢cdes indesejaveis (Portelinha, 2013). Durante o periodo de

comercializa¢do o pH do produto varia de 4,35 a valores préximos de 4,2.

No caso dos valores de pH em D+1, consideram-se valores aceitdveis entre 4,35 e
4,55. Caso os valores de pH sejam inferiores a 4,20 e superiores a 4,60, o produto deve

ser rejeitado (Figura 23).

Ao longo dos periodos considerados, ndo se observaram diferengas significativas

entre os diferentes tipos de iogurte.

pH
4,4
38
4,35
4,3
4,3
T 4,28 e====Framboesa c/
4,25 4,26 cereais
== Baunilha c/ cereais

4,2

4,15
D+1 D+7 D+19 F.CAD. (D+35) F.CAD.+30%

Figura 23 - Evolugdo do pH ao longo do estudo de vida util.
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A textura pode ser afetada por vdrios fatores, nomeadamente a temperatura. Este
parametro é igualmente influenciado pelas propriedades intrinsecas dos iogurtes, as
condicdes de armazenamento, a acidificacdo, a homogeneizacdo e o tratamento

térmico (Silva, 2007).

No caso dos valores de textura em D+1, consideram-se valores aceitaveis entre 20
gf/cm? e 28 gf/cm?, tendo como objetivo cerca de 22 gf/cm? de textura no produto
analisado. Caso os valores de textura sejam inferiores a 20 e superiores a 28, o produto

deve ser rejeitado (Figura 24).

Verificou-se um aumento do incremento da textura, em ambas as medi¢Ges ao longo

da vida produto.

No periodo compreendido ente D+7 e D+19 o iogurte de Baunilha ¢/ cereais
apresenta um decréscimo no valor de textura, o mesmo ndo acontece com o iogurte de

Framboesa cereais, verificando-se um ligeiro aumento em todos os periodos (Figura 24).

Textura
25
o4 24,3
23,8
23 e Baunilha c/
N cereais
g 22
=3 = Framboesa c/
cereais
21
20
19
D+1 D+7 D+19 F.CAD. (D+35) F.CAD.+30%

Figura 24 - Evolugdo da textura ao longo do estudo de vida util.
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7.4. Aprovagao do produto para fabricacao

7.4.1. Resultados das amostras em painel de prova externo

A Tabela 13 apresenta a informacao relativa aos iogurtes com os preparados de fruta
fornecidos pelo provedor e respetiva avaliagdo em painéis de prova externos,
permitindo validar o desempenho sensorial e a aceitacdo dos mesmos antes da

integracdo final no produto desenvolvido na gama de produtos ja existentes.

Tabela 13 - Produtos que seguiram para avaliacdo de painel externo.

Provedor Preparado Comentarios
Baunilha Cereais PAINES DE PROVA EXTERNO
X
Framboesa Cereais PAINES DE PROVA EXTERNO

As Tabelas 14 e 15 apresentam os resultados dos painéis de prova externos
realizados, evidenciando a preferéncia dos provadores pelos diferentes preparados

testados.

Para as duas referéncias enviadas (baunilha e framboesa, ambas com cereais), os

produtos foram avaliados por um painel externo composto por 30 provadores.

De acordo com o critério de validacdo previamente definido pelo cliente, a
aprovacao do produto dependia de uma relacdo minima de preferéncia de 80-20% entre

as op¢Oes em avaliacdo.

Apds a contagem dos votos, verificou-se que o iogurte com sabor a framboesa e
cereais cumpriu este requisito e foi o mais apreciado, sendo, por isso, selecionado para

avancar no processo de fabricacdo.
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Tabela 14 - Resultado do Painel com o iogurte c/ preparado de Baunilha c/ cereais.

Relatorio de Resultados dos Painéis de Prova

Referéncia Baunilha Cereais |Data de realizagao 28/07/2025
Fabrica TALAVERA Tipo de Teste Preferéncia
Objetivo

Determinar qual das referéncias (Baunilha cereais ou Framboesa cereais), os
consumidores preferem. Para que assim seja possivel avangar para a
primeira fabricagcao

Amostragem
N° de participantes: 30
Contagem de 6
respostas:

Tabela 15 - Resultado do Painel com o iogurte ¢/ preparado de Framboesa c/ cereais.

Relatorio de Resultados dos Painéis de Prova

Referéncia Framboesa Cereais | Data de realizagao | 28/07/2025
Fabrica TALAVERA Tipo de Teste Preferéncia
Objetivo

Determinar qual das referéncias (Baunilha cereais ou Framboesa cereais), os
consumidores preferem. Para que assim seja possivel avangar para a
primeira fabricagcao

Amostragem
N° de participantes: 30
Contagem de
respostas: 24
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7.5. Primeira fabrica¢ao do produto desenvolvido

A versdao de framboesa com cereais foi a preferida pelos provadores e a Unica

aprovada para prosseguir para o langamento (Tabela 16).

Tabela 16 - Preparado de framboesa c/ cereais aprovados para 12 fabricacao.

N = Dos. s
Provedor| Preparado | Referéncia | Versao (:/)s) Comentarios
0
Framboesa APROVADO
X Cereais c 2 15 12 FABRICACAO

Apds o ajuste de todos os parametros, inicia-se a preparacdo da primeira fabricacdo

industrial, prevista para o més de novembro.

O responsavel do Departamento de I+D, juntamente com o Departamento de
Qualidade, acompanhardo o processo para assegurar que os requisitos definidos serao

cumpridos.

O produto sera sujeito a testes internos e a validacdo do cliente antes da primeira

entrega comercial.
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7.6. Resumo do desenvolvimento do iogurte

O processo de desenvolvimento do produto passou por diferentes etapas de
formulacdo e validacdo, permitindo uma selecdo progressiva das melhores opcdes em
termos de perfil sensorial e equilibrio tecnoldgico para integrar a gama de produtos ja

existentes (Tabela 17).

As primeiras amostras, apresentadas em abril de 2025, incluiram quatro sabores
distintos (morango, baunilha, framboesa e macd) todos com cereais, tendo sido
registadas oportunidades de melhoria, nomeadamente na intensidade do sabor da fruta

e na propor¢ao de cereais.

Posteriormente, em maio de 2025, foram realizadas segundas amostras piloto, com
ajustes nos perfis de sabor e textura, das quais se destacou a baunilha com cereais pela
sua diferenciacdo geral, bem como a framboesa com cereais pelo perfil equilibrado

alcancado.

Na sequéncia das provas-piloto, ambos os sabores (baunilha e framboesa com
cereais) avancaram para a fase industrial, sendo preparado em junho de 2025 um

contentor industrial de 800 kg de cada referéncia.

Apds a realizagao da primeira prova industrial, em junho de 2025, os produtos foram
submetidos a painel externo de prova em julho do mesmo ano, onde a versao de
baunilha com cereais ndo foi validada, ao contrario da versao de framboesa com cereais

que recebeu aprovacgao positiva, sendo escolhida como o produto final a ser langado.

Assim, a primeira fabricacdo do produto encontra-se prevista para o més de
novembro do ano corrente, consolidando o percurso de desenvolvimento e validagao

do IBFC.

91



Processo de desenvolvimento de um novo produto na area dos lacticinios

Tabela 17 - Resumo do projeto de desenvolvimento de um novo produto.

PROPOSTAS
ETAPA DATA SABORES OBSERVAGOES
V.1 sabor de morango pouco
Morango Cereais _|intenso
9 v, | Pouca quantidade de
" | cereais
sabe equilibrado entre fruta
~ s ) . V.1 .
Apresentacao primeiras 16/04/2025 Baunilha Cereais € cereais
amostras V.2 | predomina sabor a baunilha
Framboesa Cereais V.1 | pouca intensidade de sabor
V.2 | perfil equilibrado
V.1 | muito doce
Maga Cereais v.2 | Pouca quantidade de
" | cereais
Morango Cereais |V.2 pouca quantidade de
cereais
Apresentacio segundas - - perfil s/ fruta, mas
amostras 06/05/2025 Baunilha Cereais V.1 diferenciado
Framboesa Cereais | V.2 | perfil de sabor
Maca Cereais V.2 | perfil ndo identificado
. Baunilha Cereais avanga para prova industrial
Feedback Provas Piloto | 06/05/2025 : : :
Framboesa Cereais avancga para prova industrial
Baunilha Cereai 800 K
Pedido contendor PI 20/06/2025 auntha Lereais - g
Framboesa Cereais 800 Kg
. Baunilha Cereais
12 Prova Industrial 27/06/2025 -
Framboesa Cereais
Baunilha Cereais
Painel de Prova 28/07/2025 -
Framboesa Cereais
. Baunilha Cereais KO painel
Feedback Painel de Prova | 31/07/2025

Framboesa Cereais

validado em painel

12 Fabricacao

prevista para novembro
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8. Consideragoes Finais

O presente trabalho teve como principal objetivo compreender e aplicar as
diferentes etapas associadas ao desenvolvimento de um novo produto lacteo, desde a
formulagdo em planta piloto até a sua validagdao em contexto industrial. Para o efeito,
foi desenvolvido um iogurte batido Bifidus 0% sem lactose com framboesa e cereais,
procurando responder as exigéncias atuais do consumidor e as tendéncias emergentes

do mercado.

A caracterizacdo fisico-quimica assegurou a conformidade dos parametros
tecnoldgicos (pH, acidez titulavel, teor de gordura e teor de proteina) com os valores de

referéncia para iogurte batido, certificando a estabilidade e a seguranca do produto.

A andlise da textura e consisténcia revelou um perfil adequado para a categoria,
reforcando a aceitacdo sensorial do consumidor. Neste sentido, a introducao de culturas
probidticas, a utilizacdo da enzima lactase e a incorporacgao de cereais contribuiram para
a diferenciacdo do produto, garantindo simultaneamente qualidade, seguranca e

aceitacdo sensorial.

No plano microbioldgico, a utilizagdo das culturas lacteas tradicionalmente utilizadas
de fermentacdo (Streptococcus thermophilus e Lactobacillus delbrueckii subsp.
bulgaricus), associadas as bifidobactérias e a aplicacdo da enzima lactase, permitiu obter
um produto de facil digestibilidade, adequado a consumidores intolerantes a lactose e

alinhado com as tendéncias mundiais da alimentacao.

A incorporacdo de cereais e fruta contribuiu para diversificar o perfil sensorial,

aumentando o valor nutricional e diferenciando o produto face a concorréncia.

Os resultados obtidos demonstraram que é possivel articular a inovacao tecnoldgica

com a adaptacdo as necessidades nutricionais e sensoriais do consumidor.

Para além da vertente tecnoldgica, o presente trabalho evidenciou a relevancia da
Gestdo de Projetos no setor alimentar, uma vez que o desenvolvimento do iogurte
envolveu a articulacdo entre diversos departamentos da empresa (I1+D, Qualidade,
Operacdes, Marketing e Logistica), desde a fase de formulacdo até a fase industrial.
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Esta abordagem estruturada e multidisciplinar mostrou-se essencial para reduzir
riscos, otimizar processos e assegurar que o produto final cumpre os requisitos internos,

legais e de mercado.

O iogurte desenvolvido constitui assim um exemplo pratico de como transformar
tendéncias de consumo em produtos diferenciados, seguros e de elevado valor
acrescentado, com potencial real de sucesso no mercado, tendo sido integrado com
sucesso numa gama ja existente na unidade fabril, demonstrando a capacidade da

empresa de expandir a sua oferta sem comprometer os processos produtivos.

Em suma, o presente trabalho reforga a importancia de alinhar as exigéncias do
mercado com a investigacdo e desenvolvimento no setor alimentar, promovendo a

integracdo entre ciéncia, tecnologia e gestao de inovacao.
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Anexo |

Outros Trabalhos Desenvolvidos na Unidade Fabril

1) Formagdao em Gestdo de Projetos a Nivel Europeu

- Participacdo numa acdo formativa especializada, focada nas metodologias e
ferramentas de gestdao de projetos aplicadas ao setor alimentar, permitindo alinhar

processos internos com as melhores praticas utilizadas no contexto europeu.

2) Integragdo em Reunides com Diversos Departamentos a Nivel Nacional e Europeu

- Participacdo ativa em reunides semanais interdepartamentais, envolvendo
equipas nacionais e internacionais, para alinhamento de estratégias, partilha de

informacao técnica e tomada de decisdes colaborativas.

3) Reunides e Provas de Produto com Cliente

- Colaboracdo direta com clientes durante provas de produto e apresentacdes
técnicas, assegurando que as especificacdes e expectativas do cliente sao cumpridas e

gue as melhorias necessarias sdo identificadas e aplicadas.

4) Participa¢dao em Atividades do Dia da Qualidade e da Seguranga Alimentar

- Envolvimento em eventos internos dedicados a promocdo das boas praticas de
Qualidade e Seguranca alimentar, incluindo demonstracdes, formacdes e atividades de

sensibilizacdo para os colaboradores.
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5) Montagem de Amostras Piloto

- Preparagao de amostras piloto para testes internos e envio a clientes, garantindo

que os parametros de formulagdo e qualidade sdo respeitados.

6) Realizagao de Provas em Planta Piloto (Noblejas)

- Execuc¢do de ensaios experimentais em escala piloto na unidade de Noblejas, com
o objetivo de validar formulagdes e processos antes da implementagao em escala

industrial.

7) Criacao de Receitas no Sistema Interno da Planta Industrial

- Inser¢do e parametrizagcdo de novas receitas no sistema informatico da unidade

fabril, garantindo a rastreabilidade e conformidade com as especificacGes técnicas.

8) Realizagdo de Provas Industriais

- Planeamento e execuc¢do de testes em escala industrial, com acompanhamento

integral do processo para validacdo de viabilidade técnica e operacional.

9) Dar Inicio na Maquina de Enchimento a uma Prova Industrial

- Configuracdo inicial e supervisdo da linha de enchimento para a realizacao de
provas industriais, assegurando que o processo cumpre os requisitos de higiene,
seguranca e qualidade. Assim como que os parametros pré-definidos anteriormente em

sistema informatico foram transferidos com conformidade a maquina de enchimento.
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10) Seguimento de processos industriais:

- Monitorizagdo e ajuste do processo produtivo, bem como a andlise e interpretagdo

dos resultados através de graficos gerados pelo sistema interno da empresa.

Permitindo compreender o comportamento do processo, identificar potenciais

desvios e propor medidas corretivas.

11) Seguimento de Novos Produtos (Estudos de Vida Util)

- Monitorizacdo do desempenho e estabilidade de novos produtos através de
estudos de vida util, avaliando parametros microbioldgicos, fisico-quimicos e sensoriais

ao longo do tempo.
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Anexo Il

Tabela 18 - Legislacdo aplicavel a Portugal e Espanha.

Conceito

Legislagao portuguesa

Legislagdao espanhola

Definigcao de
logurte

Produto coagulado obtido por
fermentacgdo lactica devido a
acdo exclusiva de L. delbrueckii
ssp. bulgaricus e S.
thermophilus sobre o leite, com
flora especifica viva e
abundante no produto final.
(Portaria 742/92, Decreto
83/83)

No Real Decreto 271/2014,
iogurte é definido de forma
semelhante, exigindo as
mesmas culturas lacticas
obrigatdrias (S. thermophilus e
L. delbrueckii bulgaricus), com
flora vidvel no produto acabado.

Definicao de Leite

Produto obtido por
fermentacao do leite utilizando
microrganismos especificos
(ndo necessariamente as

Em Espanha, conceitos
semelhantes aparecem; “leche
fermentada” pode designar
produtos fermentados com

Teor de gordura

gordura na porgao lactea; por
exemplo “magro” £ 0,5% de
matéria gorda.

Fermentado culturas classicas de iogurte). A |lculturas que ndo sejam
Portaria 742/92 reconhece exclusivamente as do iogurte
“leite fermentado” como cldssico ou com adigdes
categoria distinta do “iogurte”. |diferentes.
Defini¢cdes quanto a “iogurte .
T y »|[Espanha tem categorias
inteiro”, “meio gordo”, “magro semelhantes: iogurte “entero”

Matéria gorda/ |lem fungdo da proporgdo de i ’

“semi-desnatado”, “desnatado”,
com valores minimos/maximos
definidos no RD 271/2014.

Microrganismos
adicionais
(Probiéticos /
Cultura Bifidus)

E permitida a adigdo de outras
culturas lacticas além das
obrigatérias para iogurte; no
entanto, manter o nome
“logurte” exige que as culturas
essenciais estejam presentes.
(Portaria 742/92).

Em Espanha, igualmente, pode-
se adicionar culturas probidticas
ou adicionais, desde que nao
substituam as culturas
obrigatérias; o produto deve
cumprir as especificacdes de
iogurte se quiser usar esse
termo.

Alérgenos /
Lactose /
Rotulagem

Obrigatoriedade de rotulagem
de alergénios (incluindo leite),
indicacdo clara dos
ingredientes, origem do leite, e
guando aplicdvel, informacao
sobre lactose.

Espanha segue os regulamentos
da UE que exigem declaragao de
alergénios, e RD 271/2014 exige
rotulagem adequada para
iogurtes com alega¢des como
“sem lactose” se aplicavel.
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Anexo Il
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Figura 25 - Fase de enchimento de um iogurte batido.
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Anexo IV

Passos da Prova Piloto de logurte, na unidade fabril de Noblejas:

1.
2.

O N o U

10.

11.
12.
13.
14.
15.
16.

17.

18.

Verificou-se, antes do inicio da prova, que ndo havia elementos no equipamento;
Colocaram-se os tubos de ligacdo na posicdo de producdo (ascendente), em
substituicdo da posi¢ao de CIP;

Configuraram-se os tubos de manutencao para fixar o tempo de pasteurizacao
da prova;

Esvaziou-se completamente toda a dgua do tanque de mistura para permitir o
inicio da preparacao;

Ajustou-se a estufa para a temperatura de fermentacao;

Procedeu-se a selecdo dos fermentos;

Prepararam-se os recipientes para a recolha da massa branca;

Adicionaram-se, de forma sequencial, os diferentes ingredientes: leite, agua,
ingredientes em po e o restante leite;

Realizou-se a andlise da amostra de TPY no equipamento FT, de forma a validar
os resultados fisico-quimicos pretendidos;

Efetuaram-se as verificacbes necessarias para dar inicio ao processo de
pasteurizagao;

Definiu-se a temperatura de pasteurizagao;

Configuraram-se as pressdes do homogeneizador;

Retirou-se massa branca para inocula¢ao do fermento;

Apds a pasteurizagdo, colocaram-se os recipientes de massa branca na estufa;
Verificou-se o pH a cada hora;

Quando o pH medido se encontrava 0,05 unidades acima do pH de corte,
procedeu-se ao alisamento e arrefecimento;

Configuraram-se os tubos para o tipo de alisamento (duas op¢des: Ytron ou
Filtro);

Preparou-se a tremonha para o alisamento/arrefecimento;
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.
26.

27.
28.

29.

Utilizou-se a espatula para romper a massa branca até ndo restarem grumos;
Verteu-se a massa branca na tremonha de arrefecimento;

Iniciou-se o processo de arrefecimento;

Apds a verificacdo da temperatura de arrefecimento, recolheu-se o produto
acabado em bolsas estéreis de 5 L;

Ajustou-se a textura com recurso ao equipamento Brookfield (com a utilizacdo
do spindle 4, utilizado para iogurtes batido);

Esvaziou-se o conteddo da tremonha gradualmente até o equipamento parar
automaticamente;

Prosseguiu-se para a etapa de arrasto final de arrefecimento;

Encheu-se a tremonha com agua até metade do seu volume, permitindo que o
equipamento realizasse o processo de drenagem final;

Alterou-se a posi¢do dos tubos do homogeneizador para CIP;

Confirmou-se a existéncia de quantidade suficiente de soda cdustica e dcido para
realizar a CIP;

Realizou-se a limpeza CIP do equipamento.
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Anexo V

Determinacdo da acidez no processo de fabrico de iogurte

O método mais utilizado é a titulagdo dcido-base, onde se mede a acidez titulavel do
leite ou do iogurte em desenvolvimento:

1. Amostragem — retirou-se uma amostra representativa da massa branca durante

em TPY e depois da fermentacdo em TAB;

2. Preparag¢do da amostra — diluiu-se 10 g de amostra em 10 mL de dgua destilada

para facilitar a titulacdo;

3. Adicdao do indicador — adicionou-se algumas gotas de fenolftaleina como

indicador de viragem;

4. Titulagdo — titulou-se com solugdo padrao de hidréxido de sédio (NaOH 0,1 N)

até a mudanca de cor;

5. Calculo da acidez — a acidez é expressa em graus Dornic (°D) ou em % de acido

lactico.

Formula em °D:

Acidez (°D) = Volume de NaOH (mL) x 10

Formula em % de acido lactico:

Volume de NaOh (mL) x N x 0.09
Peso da amostra (g)

Acidez (% acido latico) =

Em média este tipo de iogurte apresenta uma acidez de 23 °D.
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Anexo VI

Teste de estabilidade térmica da preparacio (Alcool)

Procedimento:

1. Amostragem — recolheu-se uma quantidade representativa da preparacdo em

TPY;

2. Mistura com dlcool — numa placa de Petri misturou-se um volume igual de

amostra e de solugdo de etanol (geralmente 68—75% v/v);

2 mL de amostra + 2 mL de etanol 68%

3. Homogeneizagdo — agitou-se levemente a placa de Petri com movimentos

circulares;

4. Observagao-— verificou-se a presenca de coagulacdo visivel.

Interpretacao dos resultados:

e Negativo (resultado esperado): a mistura manteve-se homogénea, sem

precipitagdo - amostra considerada estavel ao calor.

e Positivo (resultado indesejado): ocorreu coagulacdo visivel - amostra
considerada instavel ao calor. Neste caso, deve-se retirar uma nova amostra e

repetir o teste.
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Anexo VII

Determinacao da percentagem de lactose residual com recurso ao
equipamento LactoSens®

A determinacdo da lactose residual foi realizada com o método enzimdtico-imunoldégico
do equipamento LactoSens®, especificamente desenvolvido para produtos lacteos com

alegacao de baixo teor ou auséncia de lactose.

Procedimento:

1. Preparagao da amostra — as amostras de iogurte retiradas do TAB foram

homogeneizadas de forma a garantir representatividade.

2. Aplicagdo — Num tudo de ensaio adicionou-se 2 mL de produto e 2 mL de solugao

Bufer LactoSens®.

3. Homogeneizagao — agitou-se levemente o tudo de ensaio ou com o auxilio do

equipamento Voltex homogeneizou-se a amostra;

No Software do equipamento LactoSens®:

4. Aplicagdao —depositou-se uma pequena quantidade da amostra (cerca de 100 pL)

diretamente sobre o sensor descartavel LactoSens®;

5. Reagdo enzimatica — a lactase imobilizada no sensor converte a lactose presente

em glicose e galactose, desencadeando uma reagdo que gera sinal detetdvel,;

6. Leitura — o equipamento registou o sinal em 2 minutos, fornecendo

automaticamente a concentragdo de lactose residual (% m/m);
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Interpretacao

O método apresenta uma sensibilidade até 0,01% de lactose, sendo adequado

para verificar a conformidade com a designagao “sem lactose”.

Valores inferiores a este limite confirmam a eficacia da hidrdlise enzimatica e a

adequacado do produto para consumidores intolerantes.

MARGEM DE LEITURA DO EQUIPAMENTO: 0.008 — 0.20%

< 0.01% - NEGATIVO — Autorizacdo para enviar o produto a maquina de
enchimento;
0.01 - 0.2% - Depende da decisdao do Departamento de Qualidade, 1+D;

> 0.2% - O produto ndo pode ser enviado a maquina
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