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Resumo

A Investigacdo, o Desenvolvimento e Inovagado (IDI), converteram-se em elementos prioritarios de
qualquer pais industrializado numa economia global. Ndo basta ter uma boa ideia, € necessario ser
capaz de gerir de modo sistematico e planeado o conhecimento gerado, aproveitando os recursos
para o converter em valor e criar riqueza. Dando sequéncia a estratégia da Unido Europeia, Portugal
tem vindo a criar instrumentos de apoio a Investigagao e Inovagao, areas cruciais ao desenvolvimento
sustentado. A gestdo de inovagado, embora complexa, pode ser sistematizada e organizada numa
metodologia. O conjunto de normas portuguesas de IDI vieram desmistificar o conceito de IDI como
algo intangivel.

No presente estudo, partindo das referidas normas, pretendeu-se elaborar um conjunto de
procedimentos e documentos associados a um projeto IDI, que servisse de base ao departamento de
inovagdo da empresa. De modo a alcangar este objetivo, procedeu-se ao estudo dos referenciais
normativos na area da certificagdo da inovagao e dos modelos de desenvolvimento de produto.

O queijo fresco foi o produto alvo deste estudo. Este caracteriza-se por ser um alimento com alto
valor nutricional e fazer parte da alimentagao dos portugueses ha varias décadas. No entanto, um dos
grandes desafios é a sua conservacédo, este possui um tempo de vida reduzido. Esta questdo tem
sido impulsionadora de investigacdo por parte da industria e dos seus parceiros, que tém
desenvolvido novos adjuvantes e processos tecnolédgicos para contornar este problema.

Nesta dissertagao, pretendeu-se estudar o comportamento de dois conservantes de origem biolégica
(Bioprox® e Biopress®) no tempo de vida util do queijo fresco de vaca. De modo a atingir este
objetivo, desenvolveram-se estudos de vida util em que foram avaliados parametros microbioldgicos e
sensoriais de amostras com os dois conservantes.Com base nos resultados obtidos nas analises
microbiolégicas e sensoriais, a melhor formulagéo foi a que inclui o conservante biolégico Bioprox®.
Nos dois ensaios realizados, os resultados obtidos foram constantes ao longo do estudo e
classificados com sendo “satisfatérios” para todos os pardmetros bioldgicos analisados. Porém, os
resultados nao sao conclusivos, sendo necessaria a realizagdo de novos ensaios.

Constatou-se a importancia do planeamento e gestdo no processo de inovagdo, se estes forem
assumidos pela gestdo de topo, no ambito de cultura de melhoria continua e orientados por

ferramentas adequadas, aumenta-se a probabilidade de sucesso do novo produto.

Palavras-Chave: queijo fresco; conservante bioldgico; estudo de vida util; inovagéo; desenvolvimento
de produto



Abstract

Research, Technological Development and Innovation (IDI) have become priority elements of any
industrialized country in a global economy. Good ideas are not enough, one must be able to manage
knowledge in a systematic and planned manner and turned into added value and thus create wealth.
According to the European Union policy, Portugal, has been developing instruments to support
Research and Innovation, which are considered to be crucial to achieve sustainable development.
Innovation management, although complex, can be systematized and organized into a methodology, a
set of Portuguese RDI standards have been published demystified that the RDI concept as something

intangible.

In the present study, based on these standards, it was intended to elaborate a set of procedures and
documents associated with an R & D project, which are fundamental to innovation department of the
company. To achieve this goal, the normative references in innovation certification and product

development models were studied.

Fresh cheese was the target product of this study. This product is characterized as having a high
nutritional value and to be an important part of the Portuguese’s feeding for decades. However, one of
the main challenges is its conservation, due to the reduced shelf life. This issue has been a driving
force behind research by industry and theirs partners, who have developed new adjuvents and

technological methods to minimize this problem.

In this dissertation, it was intended to study the behaviour of two biological preservatives (Bioprox®
and Biopress®) in the fresh cheese’s shelf life. In order to achieve this goal, shelf life studies were
developed in which microbiological and sensory parameters were evaluated. Based on the
microbiological and sensorial analysis, the best formulation was the one that includes the biological
preservative Bioprox®. In the two tests, the results obtained were constant throughout the study and
were classified as being "satisfactory" for all the microbiological parameters analyzed. However, the

obtained results are not conclusive, it's necessary future studies.

The importance of planning in the innovation management process was confirmed and if it is assumed
by top management company, internalized in a culture of continuous improvement and guided by

appropriate tools, the probability of success of the new product increases.

Key-words: fresh cheese; biological additive; shelf life; innovation; product development
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Capitulo 1- Introducao

11. Enquadramento
O queijo, alimento famoso em todo o mundo, com algumas regides de produgdo demarcada, tem

impacto na economia de diversos paises. No caso concreto de Portugal, o seu consumo é
consideravel e a produgao de queijo reconhecida como determinante no desenvolvimento econémico
de certas regides. O crescente interesse na alimentacdo saudavel tem conduzido a um maior
consumo de queijos com menor teor caldrico, entre os quais se conta, o queijo fresco tradicional
portugués.

O processo basico de fabrico de queijos € comum a quase todos e variagdes na origem do leite, nas
técnicas de processamento e no tempo de maturagdo dao origem a imensa variedade conhecida —
cerca de 1000 tipos, sendo que s6 em Franga se fabricam 400 deles (Veiga, 2012). Devido ao
elevado teor de humidade, valor de pH, e elevada manipulagdo durante o processo de fabrico, o
queijo é extremadamente suscetivel aos fendmenos bioquimicos e microbiolégicos que afetam a
qualidade, rendimento e vida util (Veiga, 2012).

O mercado oferece uma infinidade de produtos atendendo aos interesses especificos de cada
consumidor, com pregos variados. Os consumidores procuram qualidade e produtos mais apeteciveis
e prezam pela confianga de que levam o que é especificado no rétulo (Veiga, 2012).

O consumidor tem mostrado preocupagdes com a qualidade e a segurancga dos seus alimentos. Estas
tém sofrido mudangas ao longo dos tempos, obrigando a industria a um constante redesenhar de
conceitos e tendéncias, de modo a acompanhar as alteragdes de habitos, de preferéncias, da

utilizacdo de novas tecnologias e do panorama econdmico de cada época.

1.2. Caracterizagado da empresa
A empresa onde decorreu o estudo designa-se Tété Il- Produtos Lacteos, Lda, tem morada fiscal no

concelho de Loures. E uma empresa familiar que iniciou atividade em 1960, possui cerca de 30
colaboradores sendo portanto uma PME (pequena e média empresa). Inicialmente a produgéo de
queijo fresco ocorreu com o objetivo de escoar o leite produzido pelas vacas leiteiras de exploragéo
da familia. Foi por volta de 1985 que a empresa comegou a investir numa perspectiva mais
industrializada de forma a corresponder as necessidades do mercado, que comegava a adquirir uma
maior relevancia. Ao longo dos anos, sempre aliando a tradigdo e inovagdo comecaram a ser
produzidos queijos frescos de outros leites, requeijao e queijo curado. Nos ultimos anos, na terceira
geragao da familia, a aposta na inovagdo de produto tem estado mais enraizada e ativa com o
objetivo de dar resposta as exigéncias do mercado nacional e internacional. Mais recentemente a
empresa langou no mercado uma gama de manteigas dos trés tipos de leite mais direcionado para
hotelaria. O ultimo produto langado insere-se numa expansdo do negécio e entrada no setor dos
iogurtes. A Tété, em parceria com entidades externas, criou o iogurte de leite de cabra. E um objetivo
da empresa a aposta na expansdo para mercados diferentes e em maior volume, consolidando os

clientes no continente europeu e explorando o mercado africano.
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A producao é diaria durante seis dias por semana, de segunda-feira a sabado. As encomendas sao
analisadas e transmitidas a produgcao mediante ordens de producdo, produzindo-se as quantidades
necessarias para corresponder as encomendas dos clientes e uma parte para manter em stock (i.e.,
produto armazenado).

De modo a garantir a maxima seguranga e qualidade, a Tété IlI- Produtos Lacteos, Lda realiza
analises fisico-quimicas e microbiolégicas a todos os produtos acabados, bem como a todas as
matérias-primas e embalagens, segundo um plano de inspe¢éo e ensaio. Para o bom funcionamento

da sua atividade, a empresa aposta na formagao continua dos seus trabalhadores.

1.3. Objetivos
- Testar uma nova formulagdo de queijo fresco de leite de vaca utilizando dois conservantes

de origem biolégica.
- Criar documentos e procedimentos no ambito do desenvolvimento de novos produtos para o

departamento de inovagao da empresa.
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1.5. Organizagao da Dissertagao

A presente dissertacdo encontra-se estruturada em 6 capitulos.

No primeiro capitulo, Introducdo, foi elaborada uma breve caracterizacdo da empresa onde se
desenvolveu o estudo, apresentaram-se os objetivos e a metodologia a adotar.

No capitulo 2, de fundamentagao tedrica, foi apresentado e caracterizado o produto estudado. Nas
seccOes seguintes, foi elaborada uma revisdo bibliografica sobre as tematicas de conservacao de
queijo, inovagado na industria alimentar, desenvolvimento de novos produtos e estudo de vida util de
produtos alimentares.

No capitulo 3, Metodologia, descreveu-se o instrumento metodolégico usado, as analises realizadas
no estudo de vida util e apresentagdo do modelo de desenvolvimento de novos produtos.

Segue-se o capitulo 4, Resultados e Discusséo, onde se expde o processo de desenvolvimento do
novo produto. Neste capitulo foram apresentados e discutidos os resultados das analises realizadas
durante o estudo de vida util. Finaliza-se com a aplicagdo do modelo de desenvolvimento de novos
produtos.

No capitulo 5, Conclusdes gerais, sao sintetizadas as principais conclusdes relativas a investigacao
empreendida.

No capitulo 6, Trabalhos futuros, sdo sugeridas pistas para eventual trabalho a desenvolver,

decorrente da experiéncia adquirida e dos resultados obtidos.
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Capitulo 2 — Fundamentacao Teorica

2.1. Queijo

2.1.1. Definigdo

O queijo é o produto mole, semi-rigido, duro, ou extra-duro curado ou ndo curado, que pode ser
revestido, que resulta da coagulagéo total ou em parte, da proteina de leite, leite desnatado, leite
parcialmente desnatado, nata, nata de soro de leite ou soro de leite coalhado, ou qualquer
combinagdo destes, através da acdo do coalho ou outros agentes coagulantes adequados, e
drenando parcialmente o soro de leite resultante da coagulagdo (World Health Organization,

Federation Agriculture Organization, 2011).

2.1.2. Classificagao
Segundo a Portaria n° 73/90 o queijo pode ser classificado em:

Quanto a cura:

¢ Queijo curado — produto que s6 se encontra apto para consumo depois de mantido, durante
certo tempo, em condi¢des determinadas de temperatura, humidade e ventilagdo que
permitam modificagdes fisicas e quimicas caracteristicas;

e Queijo curado pela acdao de bolores — o produto cujas caracteristicas sdo devidas
essencialmente a proliferagdo de bolores especificos no interior e/ou a superficie do queijo;

¢ Queijo fresco — o produto obtido por coagulacdo e dessoramento do leite por fermentacéo

lactea, com ou sem adigédo de coalho e nao submetido a um processo de cura.

Quanto a composigao:

¢ Queijo sem adicdo de géneros alimenticios diferentes do queijo;

¢ Queijo com adi¢cdo de géneros alimenticios diferentes do queijo.

Quanto a consisténcia:

Esta classificagéo é feita tendo em conta a percentagem de humidade para cada tipo de

queijo, conforme indicado na Tabela 1.
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Tabela 1-Classificagdo dos queijos quanto a consisténcia. (Portaria 73, 1990)

Classificagao Humidade no queijo

Extraduro

<50%

De pasta dura

De 49% a 56%

De pasta semidura

De 54% a 63%

De pasta semimole

De 61% a 69%

De pasta mole

>67%

Quanto a matéria gorda:

A classificagdo quanto a matéria gorda é feita em fungdo da percentagem desta no extrato seco,

conforme o indicado na Tabela 2.

Tabela 2-Classificagdo dos queijos quanto a matéria gorda. (Portaria 73, 1990)

Classificagao

Matéria gorda no queijo

Muito gordo >60%
Gordo De 45% a 60%
Meio gordo De 25% a 45%

Pouco gordo

De 10% a 25%

Magro

<10%

2.2. Queijo Fresco Tradicional Portugués
Antes dos anos 30 do século passado, em Portugal Continental, produziam-se queijos apenas a partir

do leite de ovelha e de cabra, estando o leite de vaca direcionado para o consumo sem

transformacgéo. No entanto nos Agores, especialmente nas ilhas de Sao Jorge, Sdo Miguel e Terceira,
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a producgao queijeira de leite de vaca ja estava bastante enraizada, tendo vindo a desenvolver-se e a

afirmar-se até aos nossos dias (Oliveira, 2010).

A producédo de queijos de leite de vaca foi sendo alvo de um desenvolvimento crescente ao longo do
tempo, principalmente ao nivel de queijos de pasta semi-mole e de pouco tempo de cura. Inicialmente
fabricados de forma artesanal, foram gradualmente passando para uma forma mais industrializada. O
denominado queijo fresco tradicional portugués, como todos os outros queijos, foi produzido primeiro

artesanalmente, sendo atualmente ja, em grande parte, produzido de forma industrial (Oliveira, 2010).

Segundo a Norma Portuguesa 1921/1958, o queijo fresco tradicional portugués é definido com um
produto ndo maturado, obtido por dessoramento lento, apdés a coagulagdo dos leites inteiro,
desnatado (total ou parcialmente). Este produto tem como ingredientes essenciais o leite de vaca,
cabra ou ovelha ou suas misturas, culturas bacterianas lacticas especificas e coalho ou outras
enzimas coagulantes, e como ingredientes facultativos o leite em p6, nata, leitelho, proteinas do soro,

sal e cloreto de calcio (Direcgao-Geral da Qualidade, 1985)

O seu aspeto é uniforme, sem crosta, com uma cor branca ou branca amarelada uniforme e de
consisténcia mole. O queijo fresco apresenta um teor de humidade entre 67 e 80%, e um teor de
matéria gorda de 10 a 60% (Direcgao-Geral da Qualidade, 1985).

2.3. Processo de fabrico do queijo fresco

Antes de se iniciar a recolha e o transporte do leite, deve-se assegurar que se dispde de uma
matéria-prima de boa qualidade. Existem varios parametros que podem determinar a qualidade final
do leite, tais como os pardmetros de qualidade fisico-quimicos, de qualidade higiénica ou de
qualidade organoléptica. Os pardmetros de qualidade fisico-quimicos s&o véarios e podem incluir os
teores de matéria gorda, de proteina, de residuo seco, de lactose, de minerais e de vitaminas. De um
modo geral, estes pardmetros determinam, o rendimento queijeiro. Os parédmetros de qualidade
higiénica, para além de condicionarem a elaboracédo do queijo, permitem garantir a sua salubridade
para consumo humano, dando uma indicagdo do maior ou menor grau de contaminagédo e/ou de
adulteracdo. Esses parametros podem incluir a contagem total dos microrganismos mesofilos
aerdbios, a contagem de microrganismos especificos como enterobactérias, a contagem de células
somaticas, a pesquisa de inibidores, a presenca de agua adicionada, a mistura de leite de outras
espécies ou a presenga de colostro. Os pardmetros de qualidade organoléptica permitem avaliar
possiveis anomalias no leite através do recurso aos sentidos, avaliando-se o aroma, o sabor, a cor ou

o aspecto (Ponciano, 2010).

Conhecida a qualidade inicial do leite, existem outros aspectos que devem ser considerados, para
garantir que o leite chega nas melhores condigbes higiénicas a queijaria. Para além da higiene
durante a ordenha, devem ser consideradas as temperaturas de conservagdo e o tempo de

armazenamento do leite (Ponciano, 2010).
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Recolha e transporte do leite

O leite ap6s a ordenha deve ser arrefecido de imediato a uma temperatura nao superior a 8 °C, caso
a recolha do leite seja efetuada no préprio dia, ou a temperatura nao superior a 6 °C, se o leite nao for
recolhido no dia em que é ordenhado. No entanto, estes limites de temperatura poderdo ser
ultrapassados se o leite for transformado nas duas horas seguintes a ordenha e se cumprir os
requisitos legais microbiolégicos e de residuos de antibidticos. Segundo o Regulamento 1662/2006
enquanto o leite ndo é recolhido, deve ser mantido em local limpo e de modo a evitar qualquer
contaminagdo O local mais apropriado para armazenar o leite € num tanque de refrigeracdo com

agitador, de modo a manter o leite homogéneo e a temperatura constante (UE, 2006).

Rececao de leite

Na recec¢éo do leite deve-se realizar a determinag&o da acidez titulavel. Esta indica a percentagem de
acido lactico presente no leite, e quando existente em niveis elevados, € mais dificil obter-se um
queijo de qualidade, ja que este parametro esta associado ao estado de “frescura” do proprio leite.
Sao recomendadas ainda outras determinagdes complementares, como € o caso da determinagéo do

valor pH ou a prova pelo azul-de-metileno (Ponciano, 2010).

Armazenamento

A duragdo maxima do armazenamento do leite cru é determinada principalmente pelo crescimento
dos microrganismos psicrotréficos, que em determinadas quantidades, podem produzir enzimas
termo-resistentes como lipases e proteases, alterando a qualidade do produto (Ponciano, 2010). O
Regulamento (CE) n.° 1662/2006 refere que assim que o leite chega ao estabelecimento de
transformagdo, deve ser arrefecido a temperatura ndo superior a 6°C. No entanto, pode ser
conservado durante 48 horas se for mantido abaixo dos 4°C e durante 36 horas, se for conservado
entre 4 °C e 6 °C (UE, 2006) (Figura 1).

Pasteurizagao

Esta operagédo pode ser realizada com recurso a um pasteurizador de placas, de forma continua
(Figura 1). A etapa de pasteurizagédo é fundamental no fabrico do queijo fresco, de forma a garantir a
seguranca do consumidor. Os objetivos principais desta operacdo sdo a destruicdo de
microrganismos, a inativacdo de enzimas, ou provocar modificagdes a nivel quimico. Estes efeitos
vao depender do bindmio tempo-temperatura escolhidos para o tratamento (Ponciano, 2010). No
Regulamento (CE) n.° 1662/2006 estdo definidos os bindmios a aplicar na pasteurizagdo, podendo
optar-se por uma temperatura elevada durante um periodo curto (pelo menos 72°C durante 15
segundos), por uma temperatura baixa durante um periodo longo (pelo menos 63°C durante 30
minutos) ou por outra combinagdo de bindmio tempo-temperatura com um efeito equivalente (UE,
2006).
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A eficacia deste tratamento é comprovada quando o leite apresenta uma reagao negativa ao teste da
fosfatase alcalina apds a pasteurizagdo. De notar que o tratamento térmico deve estar sujeito a
registos periddicos da temperatura em impresso/ ficha propria para um controlo mais rigoroso
(Ponciano, 2010).

Coagulagao

A etapa da coagulagéo do leite decorre na queijaria num tanque de coalhada (inox), apés a adigédo de
coalho de origem animal, a temperatura controlada (Figura 1).

Corte da coalhada

Uma vez coagulado o leite, € necessario efetuar o corte da coalhada. Na queijaria, esta operacdo é
efetuada manualmente com o auxilio de uma lira. A correta higienizacao dos utensilios, bem como
um bom estado de conservagdo dos mesmos, associado a uma satisfatéria higiene pessoal dos
operadores contribuem para evitar a proliferagdo de microrganismos potencialmente patogénicos. Na
etapa do corte da coalhada pretende-se quebrar o gel formado, aumentando a area de libertagdo do
soro e portanto, acelerar a sinérese. O tipo e tempo de corte ddo origem a diferentes tipos de queijo.
No queijo fresco pretende-se um corte grosseiro da coalhada, com fragmentos da coalhada grandes,

para resultar num queijo com maior teor de humidade (Ponciano, 2010) (Figura 1).

Dessoramento

No queijo fresco, o simples repouso da coalhada vai ser suficiente para o dessoramento, que consiste
na libertagdo de soro da coalhada, principalmente através da agéo da gravidade. Quanto menor for a
pressao exercida sobre a massa, maior a quantidade de nutrientes e agua que fica retida. O soro é
parcialmente escoado através de uma torneira existente na cuba e a massa é recolhida com uma

peneira metalica adequada (Ponciano, 2010) (Figura 1).

Moldagem

A operagdo seguinte € a moldagem, em que a massa da coalhada retirada da operagéo anterior é
colocada em cinchos, para dar a forma final do queijo. Nesta fase, a massa continua em
dessoramento, escoando-se através da francela (inox). A colocag¢ao nos cinchos implica algum aperto
da massa, no entanto, se este for exagerado, dificimente se obtém a consisténcia ideal tipica do

queijo fresco (Ponciano, 2010) (Figura 1).
Refrigeragéao

A etapa de refrigeragao deve ocorrer em camaras de refrigeragéo, a temperaturas situadas entre os 0
°C e 0s 6 °C (Ponciano, 2010) (Figura 1).
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Distribuicao

E fundamental um acondicionamento e protecéo adequados durante o transporte. A distribuicdo deve
ser efetuada em transporte préprio destinado unicamente a esse fim, a uma temperatura maxima de 4

°C. O queijo ndo deve ser manipulado diretamente com as méos (Ponciano, 2010) (Figura 1).

Leite cru de ovelha Leite cru de cabra Leite de vaca

[ | )
¥

| Coagem |

Recepcidoe l,

armazengmento_de outras | Armazenamento | (T=+4°C)
matérias-primas

| Pasteurizagio | (t=18 seg, T=72°C)

Carbonato de célcio l
——————— Coalho ——I Coagulacdo | (t= 45 min, T=130°C)
Conservante
- ‘ Corte da coalhada |
Recepcdoe
armazenamento de L
material de embalagem ‘ Dessoramento l—» Soro

‘
L Cinchos —r{ Moldagem l—b Sora

!

Queijo fresco
'
> Sal —F{ Salga |
'

‘ Refrigeracdo | (T=24°C)

!

| Distrbuigio |

Figura 1-Fluxograma do processo de fabrico do queijo fresco (Ponciano, 2010)

2.4. Conceito de qualidade e seguranga na produgao

O fabrico do queijo obedece a regras bem definidas, podendo destacar-se o respeito pelos
procedimentos de fabrico bem como o acompanhamento de procedimentos de higiene ao longo de
todo o processo. A sanidade dos rebanhos, a ordenha em condi¢des de higiene, o licenciamento das
queijarias e uma boa definicdo de controlo do processo de fabrico sdo os aspetos mais importantes

para garantir a seguranga do produto (Valente, 2012).

A Comissao Europeia, perante a necessidade de modernizar, consolidar e simplificar a diversa
legislagéo existente na area da seguranca alimentar, procedeu a sua revisdo com o objetivo de criar
controlos efetivos, responsabilizando o operador pela produgado de géneros alimenticios seguros. A
politica comunitaria tem como principios base o elevado nivel de protecdo da saude humana, o
recurso a analise de risco, a adogdo de critérios microbioldgicos e de controlo da temperatura, a

elaboracdo e implementacdo de Cddigos de Boas Praticas de Higiene, o controlo da higiene dos
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géneros alimenticios pelas autoridades competentes e a responsabilizacdo de todos os operadores
da cadeia alimentar na comercializagdo dos géneros alimenticios.

Esta revisao da legislagdo deu origem, em 2004, aos regulamentos (CE) n® 852/2004 e n° 853/2004
relativos a higiene dos géneros alimenticios e ao Regulamento (CE) n® 854/2004, relativos a atuagéo
das autoridades de controlo oficial (UE, 2004). O Regulamento (CE) n° 852/2004 estabelece as
regras gerais destinadas aos operadores das empresas do setor alimentar no que se refere a higiene
dos géneros alimenticios, tendo em consideragdo que eles sdo os principais responsaveis pela
segurancga dos alimentos e sublinha a necessidade de a garantir ao longo de toda a cadeia alimentar,
com inicio da produgdo primaria. Também indica que os procedimentos das empresas se devem
basear nos principios HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) e Cdédigos de Boas
Praticas (UE, 2004). O Regulamento (CE) n® 853/2004 estabelece regras especificas para os
operadores das empresas do setor alimentar referentes a higiene dos géneros alimenticios de origem
animal transformados e nao transformados. Pretende garantir praticas legais no comércio dos
alimentos para animais e géneros alimenticios para consumo humano defendendo os interesses dos
consumidores, através da rotulagem dos alimentos para animais e géneros alimenticios e de outras
formas de informag&o dos consumidores (UE, 2004).

Em 2007 surgiu o Regulamento (CE) n°® 1441/2007 que altera o Regulamento (CE) n° 2073/2003
relativo a critérios microbiolégicos aplicaveis aos géneros alimenticios, no qual estdo descritas as

analises microbiologicas essenciais para garantir a seguranga alimentar (UE, 2007).

2.5. Produgdo e Consumo de Lacticinios em Portugal e Unido Europeia

Producao de lacticinios

Em 36 anos (1980-2015) Portugal mais que duplicou a producdo de leite, passando das 970 mil
toneladas para 2 milhdes de toneladas. Portugal obteve a 3.2 maior taxa de variagdo anual homéloga
da producdo em 2014 e atingiu o 6.° maior volume de produgdo em 2015. Portugal foi sempre
autossuficiente em leite no periodo de referéncia, tendo atingido o grau mais elevado (112,5%) em
2015 (INE, 2016). Em 2015 foram recolhidos em Portugal 1,9 milhdes de toneladas de leite de vaca,
cerca de 96% do total de leite de vaca produzido nesse ano. Tomando como referéncia a informagao
regional sobre a recolha de leite (Tabela 3) periodo de informagao estatistica disponivel a partir de
2003), o Norte (bacia leiteira de Entre Douro e Minho) e a Regido Auténoma dos Acores (R.A.

Acores) representaram, em média, cerca de 2/3 do total nacional, entre 2003 e 2015 (INE, 2016)
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Tabela 3--Produgéo de leite em 1000 toneladas em Portugal, dividida em regides, entre 2003 e 2015 (INE, 2016).

Media
2007 2003/
2015

Portugal 1820 1 873 1 921 1 851 1 837 1 386 1 866 1 829 1 6842 1 861 1 777 1 924 1 935 1 863

Continents 1311 1366 1 404 1328 1 313 1353 13101 276 1 276 1 277 1 223 1 268 1 305 1 309

Morte 680 V22 ¥ Ti6 V14 T33O V14 698 TI0O TN 690 715 740 715

Centro a4 3|3 3 325 5 323 302 2 267 261 236 2395 243 296

A M. Lisboa 63 71 89 65 T4 83 7 75 75 74 (151 78 7 73

Alentejo 214 20 234 223 210 M5 216 M 223 2N 230 235 245 224

Algarve 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

R. A, Agores 307 505 515 522 522 532 557 552 565 S5B3 353 655 629 554

R. &. Madeira 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Importancia regional da recolha de leite de vaca (%)

Continente 720 V30 731 M8 715 T™7F 701 697 693 686 688 659 674 702
Maorte ir4 386 391 387 3B9 3B/H 382 382 386 3|2 3IBE 3IF2 3B/2 384
Centro 195 188 183 1175 172 171 162 154 145 140 134 124 126 159
A M. Lishoa 34 3B i6 35 40 4.4 41 41 41 40 37 41 4.0 39
Alentejo 118 118 122 121 114 114 116 121 121 124 129 122 127 120
Algarve 0,0 0.0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0.0 0,0 0,0 0,0

R. A, Agores Y9 270 268 282 28B4 282 298 302 307 M3 M1 HO 3325 T

R. &. Madeira 0.1 0.0 0,1 01 01 0,1 0,1 0,1 0.1 0.1 0.1 0,1 0,1 01

Entre 1986 e 2015, Portugal produziu em média 1,2 milhdes de toneladas de produtos lacteos. Cerca
de 70% do volume total de leite e produtos lacteos produzidos pela industria nacional correspondeu a
leite para consumo (INE, 2016). As variagdes anuais homdlogas mais significativas encontradas para
a produgéo total de produtos frescos, entre 1986 e 2015, verificaram-se nos anos de 1987 (+6,9%),
1997 (+7,3%) e 1998 (+7,1%), sendo que a maior variagdo negativa ocorreu em 2015 (-8,9%),
resultantes fundamentalmente das variagbes da producédo de leite para consumo. Nos produtos
transformados, as variagdées anuais positivas mais relevantes ocorreram nos anos 1998 (+23,5%) e
2011 (+35,0%) e as negativas em 1990 (-10,6%) e 2001 (-28,1%) (INE, 2016).

Nos ultimos 29 anos, a produgédo de leite para consumo perdeu 13% na estrutura de produgao
nacional, dos quais 9% foram estruturalmente absorvidos pelas produgbes de iogurtes e queijo
(Figura 2). A producdo de nata aumentou 10 vezes e em 2015 contribuia com 2% da producéo

nacional de leite e produtos lacteos (INE, 2016).

1986 2015
1,2% 7.2%
24% i 32%
g 279
0,3%
Leite para consumo 10,7%
W Nata
2,0% [I——
legurtes

= Produtos lacteos em pd
N Manteiga
87,1% Queijo (inclui requeijio) 74,1%

Figura 2-Representatividade da produgdo de leite e produtos lacteos (INE, Estatisticas da Produgdo e Consumo
de Leite 2015, 2016).
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Ao longo de 11 anos, verificaram-se alguns aumentos e quebras na produgdo de queijo em Portugal
(Tabela 4). A primeira quebra registou-se em 2008 e 2009 e novamente em 2013. Até a data, o pico
de producéo de queijo verificou-se em 2015 (75,03 mil toneladas) (INE, 2016).

Tabela 4-- Produgéo de queijo em 1000 toneladas em Portugal entre 2005 e 2016. (INE, 2016)

2005 2006 | 2007 2008 2009 2010 | 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Queijo

66,28 | 66,04 | 69,12 | 66,98 | 65,07 | 68,88 | 72,24 | 71,88 | 69,95 | 73,37 | 73,34 | 75,03

Producéo de

Considerando agora a evolugao da recolha de leite nos Estados Membros da Unido Europeia, a partir
de 2004, verifica-se um crescimento continuo da recolha de leite com o maior aumento a ocorrer em
2014 (+4,8% relativamente a 2013) e o0 maximo atingido em 2015 (151 milhdes de toneladas). Em
2015 (Figura 3), cinco Estados Membros concentravam cerca de 64% do leite recolhido na UE 28:
Alemanha (20,8%), Franca (16,8%); Reino Unido (10,0%), Holanda (8,8%) e Polodnia (7,2%) (INE,
2016). Portugal representou 1,3% desse total, ocupando a 15.2 posigéo relativamente ao volume de
leite de vaca recolhido. As Ultimas trés posi¢cdes foram ocupadas pelo Luxemburgo, Chipre e Malta,

que em conjunto recolheram apenas 0,3% do total de leite

% Leite de vaca recolldo % Vacas leiteiras

25 20 15 10 5 0 1] =] 10 15 20 25

Figura 3- Estrutura da recolha de leite de vaca e do efetivo leiteiro da UE28, 2015 (Eurostat, 2017)

Conforme é possivel observar na figura 4, em 2016, os paises que lideravam a produgao de queijo
eram Espanha, Franga, Reino Unido, Alemanha, Poldnia, Holanda, Italia e Turquia com produgbes de
queijo na ordem das 368,9 a 1919,84 mil toneladas (Eurostat, 2017).
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Figura 4- Producéo de queijo em 1000 toneladas na Europa no ano 2016 (Eurostat, 2017)

1,2a 38,29

38,29 a 80,45

80,45 a 110,24

1120,24 a 368,9

368,9 a 1919,84

Dados néo disponiveis

Consumo de lacticinios

No periodo de 1980 a 2015, o mais baixo consumo de leite foi registado em 2015 (71 kg per capita),
iniciando-se em 2001 uma tendéncia de redugdo do consumo, que se exprimiu por uma taxa média
anual negativa de 2,4% (INE, 2017).

26



O queijo foi o unico produto lacteo que apresentou marcadamente uma evolugdo positiva das
quantidades disponiveis para consumo ao longo do periodo em andlise, o que resultou em 27,9
g/hab/dia em 2016 (+4,6 g/hab/dia face a 2012, equivalente a +1,7 kg/hab nos cinco anos em analise)
(Figura 5). Realga-se que as disponibilidades de queijo vinham a decrescer desde 2009, o que se
prolongou até 2012, recuperando sustentadamente a partir de 2013 e reforcando a sua importancia
na estrutura das disponibilidades dos produtos lacteos em 2,1% entre 2012 e 2016 (média de 7,7%
em 2012-2016) (INE, 2017)

100
0%
B0%
T0%
B0%
50%
40%
0%
20%
10%

0%

Média 2008-2011 2012 2013 2014 2015 2016
M Leite M jogurtes MOusijo M Owiros produtos lécteos M eite em pd
Figura 5- Estrutura das disponibilidades diarias per capita de leite e produtos lacteos de 2008 a 2016. (INE, 2017)
No periodo 2014 a 2017, nos paises que pertencem a Unido Europeia, verificou-se um aumento

progressivo no consumo de queijo. Observou-se uma ligeira diminuicdo no ano 2016, que foi
ultrapassada em 2017 (tabela 5) (Eurostat, 2017).

Tabela 5-Consumos da quantidade total de queijo em 1000 toneladas e consumos per capita (kg) nos paises UE
(2014-2017) (Eurostat, 2017).

Consumo doméstico (1000

12 263 12 532 12 428 12 651

toneladas)

Consumos per capita (kg) 247 24,7 24,6 24,8

2.6. Caracterizagao
2.6.1. Caracterizagao microbiolégica

2.6.1.1. Microbiota do produto
A microbiota dos queijos pode ser constituida por microrganismos benéficos ou patogénicos. A

presenga de microrganismos benéficos contribui para as caracteristicas organoléticas, conservagao e

condi¢des higieno-sanitarias do produto. A presenga de microrganismos patogénicos, por sua vez,
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pode ser resultante de contaminacdes relacionadas com higiene inadequada (Medici, Vinderola, &
Perdigén, 2004).

O leite € uma fonte de bactérias do acido lactico (BAL). Estas bactérias contribuem para o
desenvolvimento das caracteristicas sensoriais desejaveis do produto. Elas fermentam os hidratos de
carbono, produzindo acido, sendo consideradas as principais responsaveis pela acidificagdo do
queijo, favorecendo a sua conservagado (Medici, Vinderola, & Perdigdén, 2004). As BAL sao
microrganismos Gram-positivos, ndo esporulados, catalase-negativos, desprovidos de citocromos,
anaerobios, mas aerotolerantes, acido-tolerantes e estritamente fermentativos (Holzapfel et al., 2001).
Atualmente as BAL associadas a alimentos incluem espécies do género Carnobacterium,
Enterococcus, Lactobacillus, Lactococcus, Leuconostoc, Oenococcus, Pediococcus, Streptococcus,
Tetragenococcus, Vagococcus e Weissella (Beresford, et al., 2001). Desses 11 géneros existentes,
apenas cinco sdo encontrados frequentemente em queijos: Lactococcus, Lactobacillus,

Streptococcus, Enterococcus e Leuconostoc (Fox, et al., 2000).

Os fermentos laticos sdo compostos por BAL, frequentemente designados por culturas de arranque, e
de microrganismos secundarios, as culturas adjuvantes (Carvalho, 2007). As culturas de arranque
sdo responsaveis pela produgao de acido durante o fabrico do queijo e contribuem para o processo
de cura, enquanto que os microrganismos secundarios geralmente estdo envolvidos na definicdo das
caracteristicas sensoriais do queijo (Beresford, et al., 2001; Cavalcante, et al., 2007). As culturas
adjuvantes sdo normalmente constituidas por lactobacilos mesdfilos e Pediococcus spp., presentes
na maioria dos queijos curados. Em regra, ndo sdo capazes de se multiplicar no leite e ndo produzem

uma quantidade de acido que contribua para a acidificagao inicial do queijo (Cogan, et al., 1997).

2.6.1.2. Microrganismos de deterioragdo
O leite € um excelente meio de cultura para os microrganismos devido as suas caracteristicas

intrinsecas como elevado a,, valor de pH proximo do neutro e riqueza de nutrientes. Substancias
inibitérias de microrganismos, como lactoperoxidase e aglutininas, presentes no leite cru recém-
ordenhado sao inativadas rapidamente. A temperatura inadequada durante a preparagdo e
conservagdo dos alimentos, a contaminagdo cruzada, equipamentos e utensilios higienizados
inadequadamente e a manipulagao por pessoas infetadas (assintomatico ou n&o) séo os fatores mais

provaveis no processo de contaminagéo de queijos (Veiga, 2012).

Em queijos frescos com um valor de pH suficientemente elevado, como o queijo cottage, pode ocorrer
a deterioragdo bacteriana por bactérias Gram-negativas, tais como Pseudomonas e alguns
coliformes. Estes organismos podem contaminar o produto, por exemplo, através da agua utilizada
para lavar a coalhada. Os géneros Pseudomonas, Alcaligenes, Achromobacter e Flavobacterium sao
as espécies de bactérias psicrotréficas mais preocupantes. Pseudomonas fluorescens, Pseudomonas
fragi e Pseudomonas putida podem causar amargura, putrefagdo e um odor rangoso, liquefagao,

gelatinizacdo e formagdo de muco na superficie do queijo. A espécie Alcaligenes viscolactis é
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responsavel pelo amadurecimento e desnatagdo no queijo cottage, enquanto que espécies

psicotréficas de Bacillus causam amargura e defeitos proteoliticos (Royal Society of Chemistry, 2009).

Os bolores desenvolvem-se em varios ambientes, podendo ser encontrados no solo e no ar. Estes
sao considerados contaminantes em diversos alimentos, devido a sua presenca em equipamentos de
processamento de alimentos e nos locais onde estes sdo armazenados. Os bolores e, menos
significativamente, as leveduras, crescem em meios com grandes amplitudes nos valores de
temperatura e de pH, tendo a capacidade de alterar o pH da matriz alimentar de forma a favorecer o
seu crescimento. A maioria dos bolores deteriorantes tem metabolismo aerébico, pelo que o seu
desenvolvimento ocorre predominantemente a superficie devido a disponibilidade em oxigénio (Royal
Society of Chemistry, 2009). Apesar do crescimento de bolores na superficie de queijos ser essencial
para a sua cura, estes sdao normalmente indesejaveis. A contaminagao por bolores é normalmente
desagradavel a aparéncia pois formam manchas e libertam odores desagradaveis. Ha também a
possibilidade de estes produzirem micotoxinas. Os bolores normalmente envolvidos na contaminagao
de queijos pertencem aos géneros Penicillium, Aspergillus,Cladosporium, Mucor, Fusarium, Monilia e

Alternaria (Royal Society of Chemistry, 2009).

Uma higienizagéo eficiente € muito importante no controlo da propagacdo dos bolores no queijo,
particularmente nas camaras de cura. O uso de embalagem de vacuo ou atmosfera modificada ajuda
a prevenir a contaminacgao por bolores, porém estes podem crescer em bolsas de ar formadas no

inadequado embalamento ou em embalagens danificadas (Royal Society of Chemistry, 2009).

As leveduras podem deteriorar queijos frescos, durante o seu armazenamento, resultando na
producdo de gas e de odores desagradaveis (off-flavours). Estas também podem proliferar na
superficie de queijos curados, especialmente se a superficie ficar humida. As leveduras mais
frequentes na contaminagdo dos queijos sdo Candida spp., Yarrowia lipolytica, Pichia spp.,
Kluyveromyces marxianus, Geotrichum candidum e Debaryomyces hansenii (Royal Society of
Chemistry, 2009).

2.6.1.3. Microrganismos Patogénicos
O registo de seguranca do queijo é relativamente bom considerando as quantidades que sé&o

consumidas em todo o mundo. No entanto, tem havido um numero de surtos graves, bem
documentados, de doencga de origem alimentar associados ao queijo. Os surtos mais graves tém sido
causados por Listeria monocytogenes, Salmonella spp. e Escherichia coli enteropatogénica (EPEC).
Os queijos produzidos a partir de leite cru estdo associados a um maior risco, uma vez que podem
ser contaminados por patogénicos presentes inicialmente no leite. Se o controlo da higiene e
processamento forem insuficientes pode haver contaminacédo do queijo (Royal Society of Chemistry,
2009).

As caracteristicas das variedades de queijo influenciam a potencial presenca e sobrevivéncia de

patogénicos. A temperatura do processo e armazenamento, a produgao de acido e a adigao de sal
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sdo fatores importantes. Em queijos com elevado valor de a, verifica-se maior sobrevivéncia e

crescimento de patogénicos do que nos queijos duros (Royal Society of Chemistry, 2009).

Listeria monocytogenes

Listeria monocytogenes € um agente patogénico psicrotrofico, ubiquo no ambiente, e também pode
ser encontrada no leite cru. Por conseguinte, pode entrar no processo de queijo por uma variedade
de vias, particularmente onde os procedimentos de higiene ndo sao eficazes. Os queijos curados séo
especialmente vulneraveis a recontaminagéo e crescimento de microrganismos. Este facto deve-se
ao desenvolvimento de bolores sobre a superficie aumenta o valor de pH de cerca de 5,0 até 6,0-7,0.
Isto, combinado com o teor de humidade elevado e temperatura das salas de cura (8-12 °C), cria

condi¢des para um rapido crescimento de L. monocytogenes (Royal Society of Chemistry, 2009).

O Regulamento No 2073/2005, definiu critérios microbioldgicos para L. monocytogenes em alimentos
pronto-a-consumir. Se L. monocytogenes for detectada em alimentos prontos-a-consumir, tem de se
testar as amostras. O limite legal é ‘100 UFC/g’ ou ‘auséncia em 25g’ dependendo da categoria do

alimento e o nimero de amostras (UE, 2005)

Enterobacteriaceae

Enterobacteriaceae sao um grupo de bactérias que incluem espécies originarias de plantas, do
ambiente e do trato intestinal de animais e humanos. Este grupo inclui espécies patogénicas como
E.coli, Salmonella, Shigella e Yersinia e outros responsaveis pela detioracdo dos alimentos como
Citrobacter freundii, Klebsiella spp, Providencia rettgeri, Enterobacter agglomerans. Resultados
insatisfatorios podem indicar matéria-prima de ma qualidade, processamento térmico inadequado,
contaminagdo cruzada, higienizagcéo inadequada e/ou controlo de tempo/temperatura deficiente (Food
Safety Authority of Ireland, 2016).

Escherichia coli

Escherichia coli é uma das causas de gastroenterite em humanos, mas o seu crescimento é
geralmente inibido pela acidez e valor de pH (Royal Society of Chemistry, 2009). Estirpes de E. coli
enterohemorragica (EHEC), tais como E. coli O157: H7, sdo patogénicos emergentes importantes e
podem causar infegbes graves e mortes em jovens e idosos. E. coli O157: H7 é considerada um
agente patogénico de alto risco potencialmente presente no queijo, devido a sua invulgar capacidade
de tolerar baixos valores de pH por longos periodos e a sua associacao ao leite ndo pasteurizado.
Tem sido demonstrado que sobrevive ao processo de fabrico dos queijos. Considerando-se a dose
infeciosa relativamente baixa, € surpreendente que tenha havido poucos surtos associados ao queijo
(Royal Society of Chemistry, 2009).

Contagens de E. coli <20 cfu/g sdo consideradas satisfatérias. Resultados insatisfatérios, podem
indicar matéria-prima de ma qualidade, contaminagao fecal de produtos crus, processamento térmico
inadequado, contaminagdo cruzada, higienizacdo inadequada, e/ou controlo tempo/temperatura
deficiente (UE, 2005).
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Salmonella spp.

Salmonella pode ser isolada do leite proveniente de animais infetados, mas n&o sobrevive a
pasteurizacdo. No entanto, Salmonella é bastante resistente a outros fatores ambientais, e, em queijo
fabricado com leite cru, pode sobreviver ao longo do processo e estar presentes no produto acabado.
Esta pode ser um contaminante poés-pasteurizacdo, se o processo nado for controlado
adequadamente. Se a producdo de acido lactico durante o fabrico for lenta, a salmonella pode
crescer durante o fabrico, e foi demonstrado que pode sobreviver por mais de 60 dias em alguns

queijos (Royal Society of Chemistry, 2009).

Staphylococcus aureus

Normalmente encontra-se Staphylococcus aureus em baixo numero no leite cru. Isto pode dever-se a
contaminagéo da superficie do Ubere durante a ordenha, e / ou contaminagéo do leite do gado com
mastite estafilocdcica subclinica. Staphylococcus aureus é capaz de tolerar sal e acidez moderada, e
pode multiplicar-se durante o fabrico de queijo e cura de queijos de pasta mole. Pode sobreviver por
longos periodos, mesmo em queijos curados, e desta forma a libertar enterotoxinas. Estas persistem
durante varios meses, mesmo depois das células terem perdido viabilidade (Royal Society of
Chemistry, 2009). O risco pode ser facilmente controlado por armazenagem de leite cru, a
temperaturas que impedem o crescimento de estafilococos, seguido de pasteurizacao e higiene pos-

processamento adequada para evitar a recontaminagao (Royal Society of Chemistry, 2009).

Contagens de estafilococos coagulase positivos inferiores a 10 ufc/g em queijos produzidos com leite

sujeito a pasteurizagao, sado consideradas satisfatorias (UE, 2005).

2.6.2. Caracterizagcao Sensorial
A analise sensorial € um estudo sistematico das respostas humanas as propriedades fisico —

quimicas dos alimentos. Este estudo compreende a definicdo e medida dos atributos de um produto
que sdo percebidos pelos sentidos e denominam-se de caracteristicas sensoriais. Estas podem ser

detectadas por um ou mais sentidos (Fox & McSweeney, 1998).

A cor é uma caracteristica muito importante dos alimentos funcionando, principalmente, como o
primeiro indice de qualidade. A cor dos produtos lacteos tem origem, principalmente, em pigmentos
lipossoluveis, os carotenoides, obtidos a partir da dieta animal, uma vez que os animais ndo os
sintetizam. Os carotenoides, pigmentos secundarios envolvidos na fotossintese, sédo utilizados como
provitamina A e armazenados nos tecidos animais, sendo a cor amarelada dependente do teor
absorvido de pigmentos. No caso das vacas, estes pigmentos podem ser transferidos do tecido
adiposo para o leite, permitindo que os seus produtos sejam mais amarelos que os de cabra e ovelha,
que sao mais brancos. (Fox & McSweeney, 1998; Fox, et al.,, 2000; Fuquay, Fox, & McSweeney,
2011). A exposicao a luz induz a degradacgao de lipidos, proteinas e vitaminas, causando a mudanca

de cor, que prejudica a qualidade do produtos e a sua comercializagdo (Nollet & Toldra, 2010).

O odor é a percepgdo do nariz as substancias volateis libertadas pelos alimentos, sendo um odor

caracteristico compostos por diferentes componentes (Canada, 2001); (Clark, et al., 2009).
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O sabor é percebido pelas papilas gustativas da lingua, existindo quatro sabores fundamentais: doce,
acido, salgado e amargo. O sabor é dependente do tempo, uma vez que uns percebem-se mais
rapidamente que outros e podem apresentar persisténcias diferentes (Canada, 2001; Clark, et al.,
2009). O flavour esta diretamente relacionado com os sentidos do gosto e do odor, tendo uma grande
importancia na avaliagdo sensorial, sendo o principal componente do sabor. Esta propriedade
consiste na percepgao das substancias aromaticas de um alimento, depois de este estar na boca
(Canada, 2001; Clark, et al.,2009).

A textura é uma propriedade extremamente complexa, constituida por diferentes parametros
interrelacionados entre si. Nos alimentos, os atributos de textura desempenham um papel importante
nas decisbes de compra e consumo, sendo um dos atributos dominantes na preferéncia dos
consumidores (Gunasekaran & Ak, 2003). Textura € definida como o conjunto das propriedades
reoldgicas e atributos estruturais de um alimento percebidos por meios mecanicos, tacteis e os
receptores auditivos e visuais. As propriedades do queijo que contribuem para a sua textura sao
divididas em trés categorias: mecanicas, relacionadas com a reagéo do produto a uma presséao, que
compreendem a dureza, dimens&o, viscosidade, elasticidade e aderéncia; geométricas, relacionadas
com a dimensao, forma e arranjo das particulas no queijo; e de superficie, relacionadas com as
sensagoes, tais como as que sdo produzidas na cavidade bocal por agua e/ou gorduras (Alvarenga,
2000; Fox, et al., 2000; Gunasekaran & Ak, 2003).

A textura do queijo depende da composicdo quimica e da for¢a das interacbes entre os elementos
estruturais que compdem a sua micro e macroestrutura. As propriedades fisicas sdo influenciadas
pela composigao inicial do leite, processo tecnologico e condigbes de maturagdo (Fox, et al, 2000;
Gunasekaran & Ak, 2003). Segundo Lawrence, Creamer, & Gilles, (1987), a textura de um queijo é
determinada pelo seu valor de pH e pela relagdo caseina / humidade. As caracteristicas da textura
sofrem modificacbes significativas ao longo da cura por acédo de diversos fatores, nomeadamente, o
desenvolvimento e atividade microbiolégica, perda de humidade, atividade enzimatica e difusdo do
sal. A textura do queijo €, por isso, o resultado da organizagao estrutural dos seus componentes e
das alteragbes que estes sofrem durante a protedlise (Fox, et al, 2000; Gunasekaran & Ak, 2003).
Estudos efetuados em queijos com diferentes niveis de gordura, mostraram que quando o teor de
gordura diminui, aumenta a dureza e a elasticidade, diminuindo a adesividade e a coesividade (Jesus,
1994). A extensdo da protedlise, a percentagem de agua, proteina, gordura e sal afetam a textura,

permitindo obter diferengas entre os diversos tipos de queijo (Fox, et al., 2000).

A analise sensorial em queijos tem como principais objetivos avaliar a sua qualidade, caracterizar
queijos durante o desenvolvimento do produto e testar a sua aceitagdo pelo consumidor. No entanto,
nem sempre as caracteristicas desejadas pelos consumidores se correlacionam com as avaliadas

pelos provadores treinados (Fox, et al, 2000; McSweeney, 2007).
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Para determinar o perfil sensorial de um queijo, bem como, a influéncia de mudangas individuais
durante o processamento nas caracteristicas sensoriais, 0 método mais adequado é o de analise
descritiva. Esta analise consiste na quantificagdo e intensidade de diferentes descritores,
nomeadamente, a identificacdo de sabores, aromas, texturas, entre outras qualidades (Huri, 1993;
Fox, et al., 2000; Drake, 2007). No entanto, os termos utilizados para descrever as caracteristicas de
textura, aparéncia e sabor foram definidos e padronizados de forma objetiva, para que se utilizem
termos semelhantes em diferentes avaliagées sensoriais (McSweeney, 2007). Esta anélise deve ser
realizada por um painel de provadores apto para descrever as caracteristicas do queijo e quantificar
os atributos sensoriais de forma adequada, sendo capazes de marcar individualmente a intensidade
de cada caracteristica, numa escala linear com um extremo inferior e outro superior. Para atingir um
bom nivel de objetividade e reprodutibilidade, € necessario um treino intensivo dos provadores com
diversos tipos de queijos, isto é, sujeitos a diferentes processamentos, matérias — primas, fases de
maturagdo, entre outros. Desta forma, é possivel o desenvolvimento de produtos inovadores
(McSweeney, 2007).

2.6.3. Composicao nutricional
A composigao nutricional do queijo é determinada por diferentes paradmetros, incluindo o tipo de leite
(espécie, tipo de alimentacao, fase de lactagédo e teor de gordura), condi¢cdes de fabrico e cura. O

queijo é, basicamente, um concentrado dos nutrientes que se encontram no leite (Oliveira, 2010).

O queijo é um bom fornecedor de proteinas de alto valor biolégico, ou seja, proteinas constituidas por
aminoacidos essenciais em quantidades adequadas ao organismo. O teor de proteina varia conforme
o tipo de queijo. A fracgdo proteica predominante no queijo € a caseina, incluindo a — caseina, p —
caseina, K — caseina entre outras (Oliveira, 2010).

A quantidade de hidratos de carbono é reduzida, sendo principalmente composta pelo dissacarideo
lactose (Oliveira, 2010).

O teor em gordura de queijo é o principal responsavel pelo seu flavour e textura, contribuindo
decisivamente para a preferéncia dos consumidores. No entanto, é de realgar a presenga importante
de acidos gordos saturados e colesterol, pelo que deve existir alguma preocupagdo com o consumo

de certos queijos, devendo este alimento ser integrado numa dieta equilibrada (Oliveira, 2010).
O queijo é ainda um alimento rico em vitaminas lipossoluveis, como as vitaminas A, D, E, e K. Os sais
minerais sao também uma parte importante da sua constituicdo, sendo uma fonte importante de

célcio e fasforo. O queijo € um alimento bastante palatavel e de digestao facil (Oliveira, 2010).

A composicdo do queijo varia de acordo com o tipo de matéria prima utilizada. Leite com maior

percentagem de matéria gorda, além de propiciar melhor produto, dara também maior rendimento,
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pois ha uma estreita relagdo entre a matéria gorda e a caseina, sendo esta, a base dos queijos

(Oliveira, 2010). A Tabela 6 apresenta a composic¢ao do leite de algumas espécies.

Tabela 6-Composicéo geral do leite de algumas espécies produtoras (Oliveira, 2010)

Espécie Sdlidos totais % Gordura % Proteina % Lactose
Vaca 12,7 3,7 34 4,8 0,7
Ovelha 19,3 7.4 4,5 4,8 1
Cabra 12,3 4,5 2,9 4,1 0,8

Os sais minerais sdo também uma parte importante da sua constituicdo, sendo uma fonte de calcio e
fésforo. Os minerais sdo fundamentais tanto no aspeto nutricional quanto no tecnolégico, onde a
maioria dos minerais que sédo considerados ser essenciais para a dieta humana estdo presentes no
leite (Oliveira, 2010).

Existem ainda, varios oligoelementos, presentes em quantidades minimas, cujos teores podem variar
muito, segundo as condigdes de producéo de leite. Os principais oligoelementos s&o o zinco, ferro,
iodo, molibdénio, fluor, selénio e cobalto (Oliveira, 2010). Pode ser observada a composigao
nutricional média do queijo fresco na Tabela 7.

Tabela 7-Composigao nutricional do queijo fresco (Oliveira, 2010).

Factos Nutricionais
Cwantidade: 100 g

por dose
Kilojoules 60T kj
Calorias 145 kcal
Proteinas 11,994
Carboidratos 541q
Acucar 0,33q
Lipidos 833g
Lipidos Saturados 51869
Lipidos
Mgnninsaturadns 24369
Lipidos Polinsaturados 0,274q
Colesterol 33 mg
Fibras Dag
Sadio 132 mg
Potassio 132 mg

2.7. Conservagao do queijo

2.7.1. Extensao do tempo de vida util
Existem muitas medidas de controlo microbioestaticas que interferem com os mecanismos de
homeostasia dos microrganismos, mecanismos estes que lhes garante a sobrevivéncia em condi¢ées

de stresse ambiental. As medidas de controlo de microrganismos atuam ao reduzir a carga
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microbiana, por exemplo através da inativagdo ou remocdo dos mesmos. Algumas medidas de
controlo microbiostaticas também tém efeitos microbicidas, muitas vezes dependem do grau da
intensidade a qual sdo aplicadas por exemplo, reducdo do valor de pH, refrigeragdo, congelagao,

conservantes antimicrobianos (Valero, Carrasco, & Garcia-Gimeno, 2012).

A pasteurizagao e outros tratamentos térmicos tém sido tradicionalmente utilizados como medidas de
controlo microbicidas chave no fabrico de lacticinios. Estes tratamentos térmicos que possuem uma
eficiéncia equivalente a pasteurizacdo séo aplicados em tais intensidades (tempo suficiente /
combinagbes de temperatura) que praticamente eliminam os patogénicos (Valero, Carrasco, &
Garcia-Gimeno, 2012). Exemplos de outros processos tecnolégicos microbicidas s&o a centrifugacgéo,
a esterilizagao comercial, o tratamento com energia eletromagnética, o tratamento de alta pressao, a
microfiltragdo, a luz pulsada de alta intensidade e os ultra sons (Valero, Carrasco, & Garcia-Gimeno,
2012).

O tratamento de alta pressédo (TAP) na gama de 200-700 MPa é uma tecnologia de processamento
nao térmica capaz de prolongar o prazo de validade de varios produtos alimentares. Equipamentos
para produgcdo de produtos que passam pelo tratamento de alta pressdo estdo disponiveis
comercialmente hoje em dia, tendo-se verificado um rapido aumento no numero de unidades
instaladas durante os ultimos 10 anos. A aplicagao de altas pressdes pode causar a inativagao de
parasitas, células de origem vegetal, microrganismos vegetativos, alguns esporos flngicos, muitos
virus transmitidos por alimentos e inativagdo de enzimas. Este processo pode alterar a conformagao
de macromoléculas. Moléculas de dimensdo menor geralmente ndo sao afetadas. Os resultados de
estudos realizados mostram que os queijos que sofreram o tratamento apresentaram uma vida util de
cerca de 19 a 21 dias quando armazenados a 4 ° C, enquanto o queijo controlo tornou-se inseguro ao
fim de 7 a 8 dias. Por outro lado, o queijo tratado a 500 MPa era mais firme e mais amarelo do que o

nao tratado (Valero, Carrasco, & Garcia-Gimeno, 2012).

No que diz respeito ao método de conservacdo embalagem, destacam-se as embalagens ativas,
revestimentos e filmes com substancias antimicrobianas e embalagens feitas a partir de biomateriais
(Robertson, 2009).

As principais técnicas de embalagem ativa incluem a introducdo de substdncias que absorvem
humidade, oxigénio, didxido de carbono, etileno, aromas e odores ou libertam didxido de carbono,
agentes antimicrobianos, antioxidantes e sabores (Robertson, 2009). Os sistemas de embalamento
ativo mais importantes incluem a introdu¢do de substancias antimicrobianas. Independentemente da
técnica utilizada para incorporagao, os sistemas de embalagem antimicrobiana sao divididos em duas
categorias principais: aqueles em que o agente antimicrobiano migra da embalagem para o alimento
e aqueles em que a substancia antimicrobiana permanece imobilizada no material de embalagem
(Robertson, 2009).

O filme comestivel tem sido usado para prolongar a vida util do queijo curado ao longo de varios

anos. Os biopolimeros presentes no filme podem ser proteinas, polissacarideos (hidratos de carbono
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e gomas), lipidos, ou uma mistura destes. Plastificantes e outros aditivos sdo combinados com os
biopolimeros para modificar as propriedades fisicas ou outras funcionalidades dos filmes. As
proteinas constituintes dos biopolimeros utilizadas na formagcdo de filmes podem ser a caseina,
proteina de soro de leite, gluten de trigo; os polissacarideos podem ser o amido, amido modificado,
celulose modificada, alginato, carragenina, quitosano, goma gelana, quitooligossacarideos; e por
ultimo os lipidos (6leo de girassol, ceras (cera de abelha)). Como plastificantes temos o exemplo da
glicerina, propilenoglicol, sorbitol, sacarose, polietilenoglicol, xarope de milho e agua. Como exemplo
de aditivos funcionais temos os antioxidantes, substéncias antimicrobianas, nutrientes, nutracéuticos,
produtos farmacéuticos, aromas, corantes que tém sido utilizados para prolongar a vida util dos
queijos. Estes protegem da deterioragéo fisica, quimica e bioldgica. A aplicagdo destes filmes pode
melhorar a resisténcia fisica dos produtos alimentares, reduzir a agregacao de particulas e melhorar o
aspeto visual e tatil na superficie do produto. Estes podem proteger produtos contra a formagéo de
humidade, crescimento microbiano na superficie, alteragbes quimicas induzidas pela luz e oxidagao
de nutrientes (Robertson, 2009).

Por ultimo, outro método utilizado na conservacdo do queijo € o embalamento com atmosfera
modificada. A manutencdo da qualidade do queijo durante o armazenamento requer prote¢do contra
a desidratagdo e a redugdo de microrganismos indesejaveis, especialmente os patogénicos. A
protecdo contra a desidratagdo pode ser conseguida utilizando filmes com baixa transmissédo de
vapor de agua, semi-barreira (polipropileno, polietileno de baixa densidade) ou filmes barreira
(aluminio, cloreto de polivinilideno, cloreto de polivinilo, polipropileno, polietileno de alta densidade). A
utilizagdo de embalamento em atmosfera modificada pode reduzir os niveis de contaminagao
microbiana, tendo em conta as caracteristicas sensoriais e sua evolugdo ao longo do tempo de
armazenamento. Existem efeitos adversos do mondxido de carbono nas caracteristicas sensoriais. O
potencial da atmosfera modificada para prolongar a vida utili do queijo tem sido claramente
demonstrado. No entanto, o embalamento do queijo € dependente do tipo de queijo e da cultura de
arranque usada durante o fabrico, parametros muito importantes para a decisdo de utilizacdo desta

tecnologia (Robertson, 2009).

2.7.2. Extensao do tempo de vida util: métodos biolégicos
A bioconservacgao pode ser definida como o prolongamento do tempo de prateleira e garantia da

segurancga alimentar através da utilizagdo de microbiota natural ou controlada e dos seus compostos
antimicrobianos. Uma das formas mais comuns da bioconservagao é a fermentagdo, um processo de
crescimento microbiano nos alimentos que faz parte do processo de fabrico. As culturas de arranque
podem ser definidas como preparagdes de um ou mais sistemas de microrganismos que sao
aplicados para dar inicio ao processo de fermentagdo. As bactérias utilizadas sdo selecionadas
dependendo do tipo de alimento com o objetivo de afetar positivamente a composicao fisica, quimica
e biolégica dos alimentos, providenciando caracteristicas organolépticas agradaveis para o
consumidor. Para serem consideras culturas de arranque, estas devem ter o estatuto GRAS

(reconhecidas como seguras pela comunidade cientifica) e ndo possuirem um potencial patogénico
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ou toxicoldgico. A sua utilizacao, deve ser ainda, standardizada e reprodutivel. A mesma cultura deve

ser utilizada em diferentes produtos e condi¢des (Ananou, et al., 2007).

As bacteriocinas produzidas por BAL tém muitas caracteristicas que as tornam candidatas adequadas
para o seu uso como conservantes de alimentos, nomeadamente, a sua natureza proteica, que leva a
sua inativagdo por enzimas proteoliticas do trato gastrointestinal; ndo provocarem efeitos adversos
em animais de laboratério testados; serem inativas contra células eucariéticas; serem geralmente
termorresistentes (podem manter a atividade antimicrobiana apds a pasteurizacdo e esterilizagao);
apresentarem ampla atividade bactericida que afeta a maioria das bactérias Gram-positivas e
algumas bactérias Gram-negativas, incluindo varios patégenos, como L. monocytogenes, B. cereus,
S. aureus e Salmonella.; a sua producao ser codificada por determinantes genéticos geralmente
localizados em plasmideos, o que facilita a manipulagdo genética para aumentar a variedade de
analogos peptidicos naturais com caracteristicas desejaveis. Por estas razdes, as bacteriocinas tém,
nos ultimos anos, atraido o interesse para a sua utilizagdo como bioconservantes em alimentos
(Ananou, et al., 2007).

Dentro das potenciais aplicagdes de bacteriocinas no leite e produtos lacteos destacam-se, no que
diz respeito a matéria-prima, a redugado do crescimento microbiano no leite cru e a inativagao de
bactérias mesofilicas no leite em combinacdo com outras tecnologias. Quanto aos produtos
fermentados estas permitem a inibicdo da formacdo de gas por C. tyrobutyricum em queijos semi-
duros e duros; inibicdo de bactérias patogénicas (L. monocytogenes, B. cereus, S. aureus) no queijo
e na superficie; inativagdo de bactérias mesofilicas e formadores de enddsporos em queijo em
combinagdo com tratamento de alta presséo; controlo da acidificagdo em iogurte e outros produtos
fermentados. Em produtos processados estas sdo utilizadas na inibicdo de formadores de
endosporos (principalmente, C. botulinum) em queijo processado e outros produtos lacteos
processados, bem como na inibicdo de L. monocytogenes em produtos lacteos em contaminagéo
pos-fabrico (Galvez, et al., 2008). Algumas espécies, nomeadamente estirpes de Lactobacillus casei,
destacam-se, também, pelo facto de possuirem atividade antimicrobiana contra microrganismos
patogénicos, contaminantes e deteriorantes em alimentos (Schwenninger, et al., 2005; Calderén, et
al., 2007).

A proliferagcdo de BAL em queijo é frequentemente acompanhada pela produgdo de compostos
texturizantes, tais como exopolissacéaridos, que melhoram as propriedades reolégicas de produtos
lacteos fermentados (isto é, viscosidade e textura). Estas produzem também, &cidos orgénicos,
compostos carbonilicos e hidrolisam parcialmente proteinas e / ou gorduras, melhorando a qualidade
sensorial do produto. Além disso, as BAL podem produzir varios compostos promotores de saude,
como vitaminas, antioxidantes e peptideos bioativos. Finalmente, estas enquadram-se nos
microrganismos probidticos, tendo propriedades terapéuticas e organoléticas em leites fermentados
(Favaro, Penna, & Todorov, 2015).
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Embora varias bacteriocinas das BAL tenham sido caracterizadas até o momento, o seu uso como
conservantes em alimentos ainda € muito limitado devido a varias barreiras tecnolégicas ou
legislativas. Varias bacteriocinas podem ter aplicagdes potenciais em alimentos, mas atualmente nao
sao aprovadas como aditivos antimicrobianos. As bacteriocinas mais estudadas sdo a nisina e a
pediocina PA-1, ambas com aplicagbes comerciais na industria alimentar (tabela 8) (Favaro, Penna, &
Todorov, 2015).

Tabela 8- Aplicagéo de diferentes estirpes consoante o tipo de queijo e o microrganismo alvo (Favaro, Penna, &
Todorov, 2015)

Tipo de queijo Estirpe Microrganismo alvo
Cheddar Leuconostoc mesenteroides L. monocytogenes
E. faecium FAIR-E 198 L. innocua
E. faecium ST209GB, ST278GB, | L. monocytogenes, L. innocua,
Pasta mole ST315GB, ST711GB Listeria ivanovii subsp. lvanovii
Streptococcus thermophilus Clostridium sporogenes,
ACA-DC 0040 Cl. yyrobutyricum
Streptococcus macedonicus Bacillus subtilis, CI.
Pasta semi-dura ACA-DC 198 tyrobutyricum
Lb. paracasei Clostridium spp.
Lb. mesenteroides, Lb. Fungos, L. monocytogenes
paracasei
subsp. paracasei, Lb. delbrueckii
subsp. bulgaricus L. monocytogenes
Pasta dura Lb. plantarum LCN 17, S. aureus,
Lb. rhamnosus LCN 43 L. monocytogenes
Lc. lactis Cl. tyrobutyricum, L.
E. faecium monocytogenes
. E. faecalis, E. hirae, E. avium E. faecalis, L. innocua
Pasta semi-dura cabra ; ; "
Lb. paracasei subsp. paracasei Salmonella enteritidis
Lc. lactis, E. faecalis, E. faecium Brochothrix thermosphacta,
Queijo Fresco L. monocytogenes, S. aureus
Lc. lactis MMT24 E. faecalis, E. faecium

A nisina foi a primeira bacteriocina a ser descoberta ha cerca de 70 anos atras. Sendo produzida por
estirpes de Lactococcus lactis GRAS (Favaro, Penna, & Todorov, 2015). Sem duvida, é a bacteriocina
mais estudada, e de maior amplitude de aplicagdo na industria alimentar. A nisina foi reconhecida
como GRAS pela FAO / OMS em 1969. A FAO / OMS permitiu a utilizagdo da nisina como aditivo
alimentar para queijos processados numa concentragdo de 12,5 mg (como nisina pura) por
quilograma de produto. A nisina é indcua, sensivel a proteases digestivas e néo influencia as

propriedades sensoriais dos produtos alimentares (Favaro, Penna, & Todorov, 2015). Esta é utilizada
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como aditivo alimentar em pelo menos 48 paises, particularmente em queijos processados, produtos
lacteos e alimentos enlatados. E listada como E-234, e também pode ser citada como conservante
natural (Ananou, et al.,, 2007). A nisina é ativa contra as bactérias Gram-positivas, incluindo,
lactococos, bacilos, micrococos, S. aureus, L. monocytogenes e Clostridium botulinum, mas
apresenta pouca ou nenhuma atividade contra bactérias Gram-negativas, leveduras e fungos
(Jalilzadeh, Tungturk, & Hesari, 2015). Foi demonstrado o efeito da nisina contra bactérias
patogénicas como C. botulinum e L. monocytogenes em queijos como o Camembert, Ricotta, e

Manchego (Ananou, et al, 2007).

Diversas bacteriocinas tém sido testadas no leite e derivados, como a pediocina AcH no leite e
queijos Cheddar e Munster contra L. monocytogenes, S. aureus, e E. coli O157:H; lacticina 3147 com
atividade contra lactobacilos indesejaveis, L. monocytogenes e B. cereus nos queijos Cheddar e
Cottage e iogurte; e enterocina AS-48 contra B. cereus, S. aureus e L. monocytogenes no leite e

queijo Manchego (Ananou, et al., 2007).

A adigdo de conservantes no processamento do queijo podem ajudar a retardar as alteragdes
causadas pelo crescimento de microorganismos, mantendo as propriedades fisicas, composicédo
quimica e valor nutricional originais. Se forem utilizados conservantes, o controlo deve ser exercido
para evitar o mau uso ou uso desnecessario destes. A pimenta verde, o acido sérbico, o benzoato de
sodio, 0 acido benzoico, o perdxido de hidrogénio, a nisina, a natamicina € o quitosano tém sido

usados para prolongar a vida de prateleira do queijo (Jalilzadeh, Tungturk, & Hesari, 2015).

A natamicina é um fungicida e pertence aos antibidticos poliénicos, produzidos pela fermentacao
aerébia de Streptomyces natalensis e espécies afins. E geralmente utilizada na industria alimentar,
especialmente em produtos lacteos (queijo) para prevenir o crescimento de bolores e leveduras. A
EFSA reviu a sua utilizagdo, concluindo que, dado que a natamicina € mal absorvida, existe uma
margem de seguranca adequada nas suas aplicacdes atuais e nao existe preocupacdes

relativamente a indugao de resisténcia microbiana (Jalilzadeh, Tungturk, & Hesari, 2015).

Foram investigados os efeitos da pimenta verde, acido soérbico, benzoato de sédio e acido benzdico e
de peroxido de hidrogénio nas contagens totais de bactérias e lactobacilos e na destruicdo de
bactérias coliformes no queijo. Observaram-se variagdes de acordo com o tipo e quantidade de
conservante, em queijo em salmoura durante o armazenamento durante 12 semanas a 10 ° C.
Também foram verificados efeitos sobre a acidez, o valor de pH e producédo de acidos gordos livres
no queijo. De acordo com este estudo, ndo houve efeitos sobre o rendimento, teor de humidade e
gordura. Observaram-se contagens de lactobacilos mais numerosas em queijos nao tratados do que
em queijo com conservante adicionado. O perdxido de hidrogénio e a pimenta verde nao retardam o
crescimento de lactobacilos, enquanto o acido sérbico foi menos eficaz do que o benzoato. O
peréxido de hidrogénio e pimenta verde destruiram a maior parte das bactérias coliformes. Foram

detetadas quantidades de acidos gordos livres mais elevadas no queijo nao tratado do que no queijo
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com adicao de pimenta verde e menor no queijo com adi¢do de perdxido de hidrogénio. No entanto o

queijo com pimenta verde tinha melhor sabor, corpo e textura (Jalilzadeh, Tuncturk, & Hesari, 2015).

O quitosano é um agente anti-microbiano que pode ser utilizado para prolongar a vida util do queijo,
acrescendo o facto que é ecolégico e relativamente barato. O quitosano é eficaz na inibicdo do
crescimento de microrganismos de detioragdo, tais como coliformes e Pseudomonas spp. Além disso,
nao ha evidéncias de que a presenca de quitosano afete o crescimento de BAL (Jalilzadeh, Tungturk,
& Hesari, 2015).

Outra forma de prolongar o tempo de vida de prateleira do produto é a adigao de compostos bioativos
lipofilicos ao leite utilizado na produgao de queijo, mas existem perdas elevadas no soro de leite: 50%
de fosfolipidos, 60% de vitamina D, 95% das enzimas responsaveis de maturagdo do queijo. Para
superar este problema, o método de encapsulagdo € necessario. A encapsulagao de ingredientes
bioativos adicionados ao queijo sob a forma de particulas emulsionadas permitiu aumentar a sua
retencdo na coalhada, mantendo desta forma a sua bioatividade e a estabilidade quimica do queijo
durante o armazenamento, com um rendimento melhorado do queijo (Jalilzadeh, Tungturk, & Hesari,
2015).

2.8. Inovagao

2.8.1. Definigoes

Etimologicamente, a palavra “inovar” deriva do latim “innovare”, que significa, tornar novo, introduzir
inovagbes em, inventar, criar. A palavra "inovagao" deriva também da palavra latina "innovatione",
que significa ato ou efeito de inovar, introducdo de qualquer novidade na gestdo ou no modo de fazer
algo, mudanga, renovacédo. Inovagao pode ser uma nova ideia ou, por vezes, a aplicagado de ideias de
outras pessoas em novidades ou de uma nova forma. Geralmente envolve ter uma nova ideia, ou
repensar uma ideia antiga, reconhecer oportunidades que existem e que podem ser promovidas,

escolher as melhores alternativas, aplicar a ideia e o processo para criar valor (Rocha, 2012).

E importante tornar claras as diferencas entre criatividade, invencdo e inovacdo. Criatividade é a
faculdade de encontrar solugdes diferentes e originais face a novas situagdes. A criatividade é
produto do génio humano, enquanto gerador de novas ideias, conceitos ou teorias. Invengéo é o ato
de inventar, de descobrir, de inovar. E, assim, um passo a frente, no qual se delineia um produto,
processo, ou prototipo, resultante da combinagéo de ideias em que uma, pelo menos, é inteiramente
nova, ou o modo como essas ideias estdo combinadas é totalmente novo, como resultado da
criatividade. A criatividade promove o espirito inventivo, que por sua vez gera inovagdes de sucesso

para o mercado (Rocha, 2012).

No Livro Verde da Inovagéo, a Comissao Europeia apresentou um conceito abrangente de inovagéo:
renovagao e alargamento da gama de produtos e servicos e dos mercados associados; criagdo de
novos métodos de produgéo, de aprovisionamento e de distribuicdo; e alteragbes na gestdo, na

organizagdo e condigbes do trabalho, bem como nas qualificagdes dos trabalhadores (European
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Comission, 1995). Nesta definicdo é possivel observar a estruturagdo do conceito em torno de trés
blocos principais: a inovagdo ao nivel dos produtos, ao nivel dos processos e ao nivel das

organizacgdes (European Comission, 1995).

2.8.2. Normalizagao Inovagao: Normas IDI
O Instituto Portugués da Qualidade (IPQ) criou em 2006 a Comissdo Técnica Portuguesa de

Normalizagdo CTA 2222 que tinha por objetivo o desenvolvimento e coordenagao da normalizagdo no
ambito das atividades de Investigagdo, Desenvolvimento e Inovagao (IDI). A 30 de janeiro de 2007,
publicou as seguintes Normas Portuguesas (NP), elaboradas pela Comissao Técnica Portuguesa de
Normalizagdo CT 169 “Atividades de Investigacdo, Desenvolvimento e Inovagdo (IDI)”, que teve
origem na CTA 22:

-NP 4456:2007 Gestdo da Investigagdo, Desenvolvimento e Inovagdo (IDI) — Terminologia e
definicbes das atividades de IDI;

-NP 4457:2007 Gestao da Investigagao, Desenvolvimento e Inovagao (IDI) — Requisitos do sistema
de gestao da IDI;

-NP 4458:2007 Gestao da Investigacdo, Desenvolvimento e Inovagéo (IDI) — Requisitos de um projeto
de IDI;

-NP 4461:2007 Gestdo da Investigagdo, Desenvolvimento e Inovagédo (IDl) — Competéncia e

avaliagéo dos auditores de sistemas de gestado da IDI e dos auditores de projetos de IDI (IPQ, 2007b).

No Manual de Oslo, encontramos uma outra abordagem, segundo a qual, inovagéo corresponde a
implementagdo de uma nova, ou significativamente melhorada solugdo para a empresa, novo
produto, processo, método organizacional ou de marketing, com o objetivo de reforgar a sua posigao
competitiva, aumentar o desempenho, ou o conhecimento. Esta abordagem é adotada pela Norma
Portuguesa NP 4456 - Gestédo da Investigacdo Desenvolvimento e Inovacgéo (IDI), publicada em 2007
(OCDE, 2005).

Sintetizando, e seguindo a Norma Portuguesa NP 4456 antes mencionada, subdivide-se a inovagao

em quatro grupos:

- Inovagao do Produto (bens e servicos): “Introdu¢do no mercado de novos, ou significativamente
melhorados, produtos ou servigos. Inclui alteragbes significativas nas suas especificagbes técnicas,
componentes, materiais, software incorporado, interface com o utilizador, ou outras caracteristicas
funcionais” (OCDE, 2005). A inovagao do produto (bens e servigos) pode utilizar novo conhecimento
ou tecnologia, ou apenas a combinagédo de conhecimento, ou tecnologia ja existente. Refira-se a titulo
de exemplo que o design é uma inovagdo do produto, no entanto, alteragées de design que néao
promovam alteragbes significativas nas funcionalidades do produto devem ser consideradas
inovagdes de marketing. A inovagao do produto nos servigos, pode incluir: melhoramento significativo
na forma como é prestado o servigo (por exemplo: rapidez, eficiéncia), novas funcionalidades do

servico e a introdugéo de novos servigos (IPQ, 2007a);
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- Inovagdo do Processo: “E a implementacdo de novos ou significativamente melhorados,
processos de fabrico, logistica e distribuigdo” (OCDE, 2005). Métodos novos, ou significativamente
melhorados no fabrico, ou produgdo de bens, ou servicos. No mesmo sentido se refere a NP
4456:2007, métodos novos, ou significativamente melhorados de logistica, de entrega, ou de
distribuicao. Atividades novas, ou significativamente melhoradas, de apoio a processos (por exemplo:

sistemas de manutencéo, sistemas de informacao, sistemas de contabilizacao, etc.) (IPQ, 2007a).

- Inovagao Organizacional: “Implementacdo de novos métodos organizacionais na pratica do
negdcio, organizagdo do trabalho e/ou relagbes externas” (OCDE, 2005). Entende-se por novos
métodos organizacionais, a implementagao de novos métodos para organizagao das actividades de

rotina e o desenvolvimento de novos procedimentos para desenvolvimento do trabalho (IPQ, 2007a).

- Inovagao de Marketing: “Implementacdo de novos métodos de marketing, envolvendo melhorias
significativas no design do produto ou embalagem, prego, distribuicdo e promogdo” (OCDE, 2005).

Tem por objetivo aumentar as vendas através da melhor satisfacao das necessidades do mercado,
da alteragédo de posicionamento, ou da abertura de novos mercados. A norma NP 4456:2007 refere-

se a inovagao no marketing, fazendo a andlise de forma estruturada pelo marketing mix (IPQ, 2007a).

A norma NP 4457:2007 “(...) tem por objetivo definir os requisitos de um sistema eficaz de gestéo da
investigagdo, desenvolvimento e inovagao (IDI), permitindo que as organizagbes que o adoptem
definam uma politica de IDI e alcancem os seus objetivos de inovagédo, podendo ser utilizada para
certificagdo, autoavaliagdo ou avaliagdo por outra parte interessada, com o objetivo de avaliar a
capacidade da organizacdo em cumprir 0s requisitos do sistema de gestao da IDI”. “Esta Norma
pretende assim estabelecer um referencial normativo que contribua para que as organizagbes
melhorem o seu desempenho, com énfase no seu sistema de gestdo da investigagéo,
desenvolvimento e inovagdo (IDI), como método fundamental de criar conhecimento e de o
transformar em riqueza econémica e social”. A norma pode ser usada por “qualquer tipo de
organizagdo na gestéo dos seus processos de inovagdo. A inovagdo é entendida na sua ace¢do mais
abrangente, de acordo com o Manual de Oslo da OCDE (2005), incluindo novos produtos (bens ou
servigos), processos, novos métodos de marketing ou organizacionais.” (IPQ, 2007b).

O alicerce da inovagédo € o desenvolvimento e aplicagdo de novo conhecimento. Esta abordagem
enfatiza de forma muito clara a forte ligagdo entre inovagéo e conhecimento. Sendo o conhecimento a
base da geracdo de riqueza nas sociedades avangadas, e a investigacdo e o desenvolvimento
tecnoldgico, um dos pilares da criagdo desse conhecimento, é pela inovagdo que se transforma o
conhecimento em desenvolvimento econdmico. Sao fungdes primarias da inovagdo aumentar a
producdo, dinamizar o emprego e mudar o comportamento do mercado, das quais resulta um mais

rapido crescimento econdmico. Ou seja, € com a inovagao que se acrescenta valor aos resultados da
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criatividade e da invengdo, e se completa a cadeia de valor com o langamento no mercado de

solu¢des adequadas as necessidades dos clientes (IPQ, 2007b).

Para assegurar a competitividade, as empresas tém de inovar em todos os aspetos da respetiva area
de atividade. A inovagao, néo é apenas o produto da ciéncia e da invengdo. Tém que acrescentar
valor juntamente com os parceiros e otimizar as cadeias de abastecimento, entre outras. E
fundamental fazer avangar as ciéncias basicas, como forma de garantir que as industrias continuardo

a ser inovadoras no longo prazo (Rocha, 2012).

Ainda que em alguns casos o principal foco das instituicées, ndo seja a certificagdo, noutros pode
verificar-se que a estratégia passou, em determinados momentos, ndo raras vezes por pressao dos
mercados, pela sua certificagdo no ambito da qualidade e posteriormente em IDI. Ou seja, coexistem
em algumas organizacdes sistemas de gestdo da qualidade, de gestdo da IDI e uma permanente
necessidade de promogao da criatividade e da inovagdo para o continuo desenvolvimento e

competitividade das organizagdes (Rocha, 2012).

2.8.3. Projetos de IDI: NP 4458:2007
A Norma NP 4458 tem como principal finalidade facilitar a sistematizagéo de projetos IDI e melhorar a

sua gestdo. Pretende-se, portanto, que seja uma referéncia no que diz respeito ao planeamento,

documentacao, desenvolvimento e valorizagao dos projetos IDI (IPQ, 2007c).

O Modelo da Cadeia de Valor das atividades de IDI, representado na figura 6, é inspirado na “Cadeia
de Valor da Organizagdo” de Porter, “constitui-se como uma ferramenta de mapeamento das
atividades de IDI numa perspetiva de criagdo de valor, a partir da implementagdo sistematica e
sustentada dos métodos e processos de inovagdo em todas as areas funcionais das empresas,

qualquer que seja o tipo e dimenséo da organizagao” (COTEC, 2006).

ACTIVIDADES DE SUPORTE

Inovagtes
Produtofsenvigo
Processo
Organizacionais

Markating
ACTIVIDADES DE PROJECTO nvencoes

- - S

Figura 6-Cadeia de Valor das Atividades de IDI (COTEC, 2006)
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Segundo a Norma NP 4458, a organizagao deve realizar o Plano do Projeto e neste devem estar
incluidos: os objetivos do projeto, as entradas do projeto, as saidas ou resultados esperados, ambito,
o ciclo de vida e atividades do projeto, a duragéo, a calendarizagéo, os recursos, 0os orgamentos, a
estrutura organizacional, a identificagdo dos riscos, as mudancas, os imprevistos e riscos
identificados, o controlo da qualidade do projeto, o controlo, a verificagdo e validagédo, a

subcontratagao e parcerias e por ultimo, controlo e monitorizagdo do projeto (IPQ, 2007c¢).

Para comecgar devem-se identificar os objetivos que o projeto visa a alcancgar, estabelecendo a
inovagdo esperada com o projeto de IDI (produto, servigo, processo, etc.). Para tal a organizagéo
comega por descrever o estado de arte, caracterizar as limitagbes do estado atual, identificar os
avangos que o projeto visa obter, quantificando sempre que possivel e perspetivar os beneficios
esperados do projecto. Nas entradas do projeto a organizagédo expde o problema ou oportunidade a
que da resposta, os parceiros, clientes e fornecedores; o(s) tipo(s) de inovagado que o projeto visa
alcangar; os riscos associados ao projeto; requisitos legais; resultados de projetos anteriores;
mecanismos e periocidade do acompanhamento e controlo; mecanismos de avaliagao e teste dos
resultados e mercado potencial. Nas saidas ou resultados esperados a organizagédo identifica os
resultados esperados do projecto e o modo previsto para a protegdo e exploragdo dos resultados do
projeto (IPQ, 2007c).

No ciclo de vida e atividades do projeto a organizacdo deve em fungdo das fases identificadas,
assegurar o planeamento das atividades em cada fase, bem como os resultados e marcos
esperados. As necessidades de subcontratacdo nas diferentes fases do projeto, ou as relagdes
contratuais com entidades externas a organizagdo devem ser avaliadas e descritas. A interagao entre
as fases e tarefas do projeto, as suas dependéncias, bem como as responsabilidades e relagdes
entre os diferentes elementos da equipa de projeto sdo pontos importantes a constar no projeto (IPQ,
2007c).

A organizagdo deve nomear um responsavel de projeto que deve assegurar a elaboracéo do projeto e
do seu planeamento, o acompanhamento e controlo do projeto, a avaliacdo dos resultados, a gestao
de mudancas, imprevistos e riscos, a comunicagdo com partes externas ao projeto (IPQ, 2007c). A
pessoa responsavel pelo projeto deve estimar a duragéo prevista para cada atividade, bem como a
duragéo para o planeamento, acompanhamento e controlo. A estimativa de tempo deve ter sempre
em conta experiéncias anteriores e a consulta de todas as partes envolvidas. Se nido existirem

certezas em relagao a duragao, deve ser feita a avaliagao e redugéo do risco (IPQ, 2007c).

A calendarizagao é baseada nas varias fases e atividades, bem como as dependéncias entre as
mesmas. O calendario serve para identificar caso existam, sobreposicbes de tarefas e atividades
criticas no projeto. As tarefas associadas a gestdo do projeto (execugdo e atualizagdo do plano,
relatorios, etc.) devem ser individualizadas. Os recursos necessarios podem ser materiais, humanos,

treino e formagéo de pessoal. A sua utilizagdo é planeada consoante as necessidades do projeto.
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Relativamente ao orgamento, a ser estimado pela organizagéo, deve incluir os custos com pessoal
préprio, a contratagdo externa, os equipamentos, materiais, entre outros. A estimativa dos custos

relaciona-se com a estrutura, fases e atividades do projeto (IPQ, 2007c).

A organizagdo previamente identifica os riscos do projeto, que podem afetar a execugado, os
resultados, a duragdo e os custos do projeto. Sempre que forem identificadas necessidades de
mudancas, imprevistos ou resultados inesperados, devem ser estabelecidos planos de forma a
minimizar os riscos nessas mudancas. E importante defenir atividades de controlo de qualidade de
forma a atingir os objetivos do projeto, assegurando que os requisitos sdo cumpridos e a equipa de
projeto informada do seu cumprimento. No caso de subcontratagdes e parcerias, a organizagdo deve
assegurar o controlo sobre as atividades e pessoas subcontratadas. De forma a proteger a
exploragao dos resultados obtidos, devem ser documentadas as e descrever a estratégia e atividades
de disseminacdo dos resultados do trabalho desenvolvido. Por udltimo devem ser feitas

monitorizagdes constantes ao longo de todas as fases do ciclo de vida do projeto (IPQ, 2007c).

De acordo com a Norma NP 4458:2007, devera ser efetuado, ao longo do periodo de execugao das
atividades do projeto, um controlo e monitorizagdo, culminando a norma com a Avaliagdo dos
Resultados e referéncia a sua incorporagdo na base de conhecimento da organizagdo, a usar,
quando for procedente, em futuros projetos. A norma refere ainda que: “Os resultados de um projeto
de IDI sdo os que se lograr obter no final do mesmo. Podem ser um reflexo fiel dos objetivos previstos
no inicio do projeto, bem como supera-los ou ndo os alcangar; se bem que neste ultimo caso, ndo
alcangar os objetivos iniciais ndo significa que ndo haja resultados parcialmente positivos que possam
vir a ser uteis. Os resultados sdo a medida do éxito do projeto e a sua maior ou menor importancia
radica nos beneficios (de qualquer tipo) que a sua utilizagéo, a curto, médio, ou longo prazo, possa

trazer para uma organizagéo individual, para um sector econémico e para a sociedade (IPQ, 2007c).

2.8.4. Inovagao na Industria Alimentar: Estado de Arte
De modo a analisar as vendas de produtos alimentares, € necessario escrutinar o sector da

distribuicdo. Este sector é caracterizado pela intensa competicdo e pela posicdo dominante dos
supermercados em muitas regides do mundo. Existe concorréncia ndo s6 entre distribuidores, como
também entre os fornecedores de produtos alimentares para obter acesso ao espago de venda. A
apresentagdo de novos produtos nas superficies comerciais estda quase sempre ligada a
descontinuagao de outro produto. Dos 500 a 1000 novos produtos introduzidos pelos supermercados

a cada ano, menos de 1% estara nas prateleiras daqui a 5 anos (Baker, 2002).

As taxas de falha de novos produtos sao alarmantemente altas. Um estudo de Hoban (1998) analisou
o grau de novidade dos produtos introduzidos nos mercados de alimentos dos EUA. Estima-se que,
durante um periodo prolongado, apenas 1 em 100 ou 1 em 200 produtos eram realmente novos.
Apenas foram identificados 1100 a 1200 produtos introduzidos num ano que foram inovadores. A

maioria (cerca de 75%) eram extensbes de linha. O mercado da distribuigdo langa cerca de 20.000
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novos cédigos de barras a cada ano. Apos 39 semanas de langcamento, 33% foram bem-sucedidos,
42% ainda estavam em distribuicdo, mas diminuiram as vendas e 25% falharam. As extensdes de
linha tiveram uma taxa de sucesso de 28%, enquanto os outros dois tipos de produtos "novos"
tiveram uma taxa de sucesso de 47% (Hoban, 1998). Watzke e Saguy (2001) forneceram o seguinte
comentario sobre novos produtos: dos 24.543 novos produtos que a Ernst & Young e a AC Nielsen
pesquisaram nos EUA, apenas 539 eram inovadores e apenas 33 eram sucessos reais no mercado
(Watzke & Saguy, 2001). Outras fontes mostram que as taxas de falha variam de 48% (Dornblaser,
1997), 67 - 72% (Prime Consulting Group, Inc., 1997); (Theodore, 2000)e 99% (Morris, 1993; Sloan,
1994).

Apesar de o setor de distribuigdo alimentar colocar uma vasta gama de produtos no mercado os
padrées de compra parecem ser relativamente estaveis. Nos EUA, um supermercado médio tem
cerca de 40.000 referéncias de produtos, no entanto uma familia suprime 80 a 85% das suas

necessidades com apenas 150 itens (FAO, 2006).

Hoje em dia, os produtos de marca prépria dos supermercados competem em qualidade, tecnologia e
embalagem com os fabricantes das marcas lideres e estdo gradualmente a ganhar uma participagéao
crescente no mercado. A concorréncia entre os fabricantes levou a que estes se concentrassem em
linhas de produtos especificos, onde possuem vantagens inerentes. As marcas de alto valor muitas
vezes foram construidas com base num produto inovador, ou gama de produtos, que foi

particularmente bem-sucedido (Martinez & Briz, 2000).

Os principais supermercados utilizam esquemas de fidelizagao de clientes. Estes esquemas permitem
a gravacao dos dados de consumo, o que, por sua vez, lhes da a capacidade de fazer outras duas
coisas. Primeiro, podem ajustar o stock nas prateleiras para atender as preferéncias de compra em
cada loja. Em segundo lugar, ttm um banco de dados de consumidores que é largamente maior do
que é obtido por uma empresa que desenvolva produtos. Desta forma, os supermercados podem
influenciar o processo de desenvolvimento de produtos alimentares ao partilharem essas informagées
com as empresas onde desenvolvem produtos, de modo a que os produtos sejam desenhados de

acordo com os gostos dos clientes (Economist, 2005).

Apesar dos esfor¢os da industria alimentar para criar uma cultura alimentar mais interessante e novas
experiéncias alimentares, parece haver periodos cada vez maiores entre grandes inovagdes na
industria de alimentos. Isto pode dever-se ao facto da industria alimentar ser de baixa tecnologia.
Outra razdo podera ser a existéncia de poucas barreiras a entrada de produtos no mercado e ser
dificil registar patentes ou outras formas de direitos de propriedade intelectual no setor alimentar. Isto
porque ao existir uma patente pode haver copia das caracteristicas do produto por parte da

concorréncia que produz produtos semelhantes (Tetra Pak, 2004).
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Um artigo publicado pela The Economist (2005) mencionou uma "crise de criatividade". O artigo
refere que as empresas alimentares investem pouco em investigagcdo e desenvolvimento. As
empresas de produtos de higiene pessoal gastam uma média de 2,6% das vendas em | & D
(inovagao e desenvolvimento), enquanto as empresas de alimentos e bebidas gastam apenas 1,6%.

Esta € uma razao para o baixo nimero de inovagoes reais (Economist, 2005).

Existem trés fatores importantes que contribuem para o sucesso do novo produto, a sinergia de
marketing e gestao, o poder das comunicagdes em marketing e esforco de langamento de produto, e
as necessidades, crescimento e tamanho de mercado. Esses fatores enfatizam o papel do marketing

no processo de desenvolvimento de produtos (llori, Oke, & Sanni, 2000).

Foram analisadas as caracteristicas dos produtos que foram bem-sucedidos no mercado e que
podem ser usados como critérios ao examinar ideias no processo de desenvolvimento de produtos.
Sao de referir: vantagens visiveis para o consumidor; detalhes distintivos que sdo importantes para o
consumidor; satisfacdo da necessidade dos consumidores de conveniéncia, juventude, melhor dieta,
menos stresse, sabor perfeito e variedade; marca de confianga e publicidade (FAO, 2006). O sucesso
do produto depende de varios fatores durante o seu processo de desenvolvimento, nomeadamente, o
produto ser uUnico e superior; boa compreensdo dos desejos, necessidades e preferéncias dos
consumidores; cultura de desenvolvimento de produtos global aberta e inovadora; compromisso da
existéncia de recursos suficientes para o desenvolvimento de produtos; equipas multifuncionais;
comunicagao efetiva entre o pessoal da equipa de desenvolvimento de produtos; planeamento
cuidadoso na etapa conceptual do desenvolvimento do produto; suporte da gestdo de topo;
envolvimento do pessoal com experiéncia na area; pesquisa de mercado aprofundada e marketing e

langamento efetivos de produtos (De Bretani & Sanni, 2004; Stewart-knox & Mitchell, 2003).

Por outro lado, os fatores associados a falha do produto foram a falta de conhecimento do mercado,
devido a fraca pesquisa de mercado; esfor¢cos de marketing mal direcionados; mercados dindmicos e
competitivos; tamanho de mercado inadequado; resisténcia pela equipa de marketing; problemas
técnicos; precos altos; problemas de distribuicdo e conflitos internos (De Bretani & Sanni, 2004;
Stewart-knox & Mitchell, 2003). Segundo os autores Stewart-Knox & Mitchell (2003) e llori et al.
(2000), parece que a falha do produto esteja intimamente ligada as insuficiéncias nas atividades de

pré-desenvolvimento.

2.9. Desenvolvimento de Novos Produtos

2.9.1. Definigoes

O Desenvolvimento de Produto e Processo € uma pesquisa sistematica e orientada para o mercado
de modo a desenvolver produtos e processos que satisfacam uma necessidade do consumidor. E
uma combinagao e aplicagao das ciéncias naturais com as ciéncias sociais - de ciéncia alimentar com
marketing e ciéncia do consumidor — num tipo de pesquisa integrada cujo objetivo é o

desenvolvimento de novos produtos (FAO, 2006).
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Os modelos de desenvolvimento de produtos mais referenciados sao os de Booz, Allen e Hamilton
Inc. (1982) e de Cooper e Kleinschmidt (1986). Existem essencialmente quatro etapas basicas
desses modelos para cada processo de desenvolvimento de produtos, sendo estas a estratégia de
desenvolvimento do produto, o design e desenvolvimento do produto, a comercializagédo do produto e
os langamentos e pos-lancamento do produto (Booz-Allen and Hamilton, Inc.,1982; Cooper &
Kleinschmidt, 1986).

Existem muitas maneiras de classificar o grau de novidade de um produto. Estes podem ser produtos
criativos; produtos inovadores; novas embalagens de produtos existentes; reformulagcao de produtos
existentes; novas formas de produtos existentes; reposicionamento de produtos existentes; extensdes
de linha (Booz-Allen and Hamilton, Inc., 1982; Cooper & Kleinschmidt, 1986).

Um fator importante para o desenvolvimento de produtos é reconhecer que a inovagao é contextual.
A percecao dos consumidores de novidade do produto depende da localizagdo do consumidor e dos
tipos de produtos alimentares presentes no mercado. Por exemplo, os produtos alimentares asiaticos
eram novos produtos nos supermercados ocidentais no inicio da década de 1990, mas eram produtos
tradicionais bem estabelecidos e tradicionais na Asia. Siriwongwilaichat (2001) também captou isso
ao classificar novos produtos como "Produtos inovadores - completamente novo no mercado”,
"Produtos novos para a empresa", "Produtos de valor acrescentado"” e "extensdes de linha". O desafio
para o desenvolvimento de produtos € desenvolver um produto aceitavel para o consumidor alvo

(Siriwongwilaichat, 2001).

O processo de inovagado resulta da interagdo entre necessidades do consumidor com novos
desenvolvimentos da ciéncia e da tecnologia. O processo de desenvolvimento envolve uma
componente tangivel (equipamentos e instalacdes) e outras intangiveis (imagem de marca), ambos
essenciais ao desenvolvimento de novos produtos. Os recursos tangiveis sdo os que podem ser
quantificaveis e podem considerar-se os fisicos (infraestruturas, equipamentos, matérias-primas, etc.),
tecnologicos (patentes, direitos, etc.), financeiros e organizacionais (estrutura de comunicagao,
planeamento e coordenagéo) (Valente, 2012). Os recursos intangiveis reproduzem-se na historia da
empresa, considerando-se os seguintes: recursos humanos (conhecimentos, confianga, capacidade
de gestéo, rotinas), recursos de inovacgéo (ideias, capacidade cientifica para inovar), recursos de
reputacdo (na perspectiva dos clientes sado consideradas as marcas, percepcado de qualidade e
confianga, na perspectiva do fornecedor sdo considerados aspectos como resultados da eficacia e
eficiéncia) (Valente, 2012).

A definigdo do produto deve incluir o tipo de mercado a que se destina (nacional, internacional, etc.),
a especificagdo do alvo de mercado (exatamente quem tem a intengdo de utilizar), descricdo do
conceito do produto e dos beneficios a serem entregues ao utilizador, definicdo da posicdo
estratégica (inclui o preco pretendido, uma lista de caracteristicas, atributos e requerimentos e

especificagdes). Para a concretizagdo destes objetivos sdo fundamentais atuagbes a diferentes
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niveis. O marketing estuda a relacdo da empresa com os clientes, identifica necessidades dos
clientes, tipos de precos e campanhas de promogado. O design define a forma fisica do produto, no
esforco de melhor satisfazer as necessidades dos clientes. Por ultimo, a produgdo que concretiza as

encomendas, a distribuicdo e a instalagao (Valente, 2012).

O fator chave para uma empresa se manter competitiva no mercado, depende da sua capacidade de
criar repetidamente novos produtos com sucesso comercial. Ulrich e Eppinger (2008) citam que o
sucesso economico da maioria das empresas depende da sua capacidade em identificar as
necessidades dos consumidores e criar novos produtos que vao ao encontro dessas mesmas. Estes
autores, destacam ainda a relevancia da interdisciplinaridade de fun¢gdes numa empresa que constitui

um fator central para o sucesso de novos produtos.

Inquestionavelmente, os principios basicos para qualquer negécio sdo, as estratégias, as
ferramentas, a cooperacao interdisciplinar e os meios formalizados para um rapido desenvolvimento
de produtos (com sucesso comercial). Mas o insucesso é também uma matéria de importante relevo,
alguns fatores importantes que podem conduzir ao insucesso comercial de produtos. Sugerem-se
analises de mercado e reexaminacgdes internas aos ciclos de vida do produto, bem como a reanalise

de avaliagao de ideias, ao invés, de constantes geragdes de ideias (Valente, 2012).

2.9.2. Modelos de Referéncia
Os processos de desenvolvimento de novos produtos tém em comum diversas fases de atividades

que sao interpoladas por diversos critérios de avaliagdo. Note-se ainda que, estes modelos ndo séo
considerados lineares, mas sim macroprocessos sequenciais e fluxos unidireccionais que podem

conter fases de iteracao (Cooper, Edgett, & Kleinschmidt, 2008).

Modelo “Stage-Gate”

O modelo “Stage-Gate,” (Figura 7) originalmente definido por Cooper em 1990, tem por base a
relagédo entre reducéo de incerteza e os modelos de tomada de decisdo no desenvolvimento de novos
produtos. Este modelo € um mapa conceptual e operacional que ajuda na concretizagdo de projetos
Este modelo ndo descura da interdisciplinaridade e da interfuncionalidade entre departamentos. Para
o autor, o critério mais importante por cada sftage é a garantia da complementaridade entre
viabilidade técnica e de marketing. Geralmente, a sua forma standard é estruturada por cinco
estadios (stages) e por cinco critérios de decisdo/revisdo diferentes, corelacionados, e pelos quais se
tem que passar. Estes pontos de decisdo sao tipicamente decisbes do tipo go/no-go. Mais tarde,
houve diversas alteragbes ao modelo standard, caracterizando-o como um “next generation moder’,

por se apresentar flexivel, adaptavel e um “sistema aberto” (Cooper, Edgett, & Kleinschmidt, 2008).
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Figura 7-Processo Standard “Stage-Gate” (Cooper, Edgett, & Kleinschmidt, 2008).

Modelo Genérico Ulrich e Eppinger

O processo genérico de desenvolvimento de novos produtos citado por Ulrich e Eppinger consiste em
seis fases (Figura 8). Este modelo pode ser utilizado em trés oticas diferentes (1) Processo de
convergéncia - as fases sdo definidas consoante o estado do produto, a medida que varios conceitos
vao sendo criados. Como resultado, a especificagdo do produto vai aumentando e o ndmero de
conceitos vai diminuindo. (2) Sistema de Processamento de informagéo — a partir de objetivos de uma
empresa — incorpora varias atividades do desenvolvimento da informacéo. (3) Como sistema de
gestédo de risco sendo que a medida que cada fase evolui, ha a redugdo de incertezas. O modelo
preconiza fungdes-chave no ambito do marketing, design e produgédo, ndo descurando fungdes

financeiras, legais e comerciais (Ulrich & Eppinger, 2008).

A cada fase de desenvolvimento, pode seguir uma fase de revisdo (gate) de forma a assegurar a
finalizagdo adequada da tarefa anterior. Note-se ainda que, os processos de desenvolvimento de
novos produtos, podem conter fases paralelas, acopladas e ciclos de iteracdo, assegurando a
flexibilidade deste modelo (Figura 9) (Ulrich & Eppinger, 2008).
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Figura 8-Processo genérico de desenvolvimento de novos produtos (Ulrich & Eppinger, 2008).
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Figura 9- Diferentes conformagdes do processo de desenvolvimento de novos produtos (Ulrich & Eppinger,
2008).

2.9.3. Processo de Desenvolvimento Novos Produtos
O processo de desenvolvimento de novos produtos € uma sequéncia de passos, atividades e tarefas

que uma empresa utiliza como recurso, geralmente para conceber, desenvolver e comercializar esses
produtos. O processo de desenvolvimento de novos produtos é também considerado interdisciplinar,
pois tém que ser contempladas atividades e tarefas especificas em cada departamento, de forma a

responder a concegéo, design, comercializagdo e enquadramento com a produgéo (Valente, 2011).

O processo de concegao e desenvolvimento de novos produtos promove a realizagdo de um conjunto
complexo de atividades, em que devem intervir a maioria das areas funcionais da organizagédo. O
processo de concegao e desenvolvimento de novos produtos pode dividir-se em cinco fases ou
etapas (Nunes, 2004):

1. Identificagdo de oportunidades e desenvolvimento do conceito;
2. Planeamento e especificagdo do produto;

3. Desenvolvimento e engenharia do produto e do processo;

4. Testes e avaliagao;

5. Inicio da produgéo.

Na primeira fase obtém-se informagao sobre as necessidades e exigéncias do mercado, identificando
as oportunidades existentes, os possiveis movimentos e reagdes da concorréncia, as possibilidades
técnicas e os pedidos de fabrico. Esta informagao permite estabelecer a arquitetura do novo produto.
Durante esta fase define-se o design do conceito, selecionam-se os mercados-alvo, o nivel de

rendimento, 0s recursos necessarios e o previsivel impacto financeiro do novo produto (Nunes, 2004).
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No planeamento e especificagdo do produto define-se claramente o produto, identificando as suas
vantagens competitivas e clarificando a sua funcionalidade, e verificam-se com maior grau de
exatiddo as estimativas realizadas na fase anterior. Durante esta fase planifica-se o esfor¢o a realizar

até ao lancamento do novo produto no mercado (Nunes, 2004).

Uma vez aprovado, o projeto passa para a engenharia do produto. Nesta terceira fase realizam-se a
maioria das atividades de design de pormenor e de desenvolvimento do produto, assim como dos

processos produtivos necessarios para o fabrico e posterior langamento no mercado (Nunes, 2004).

Em muitas ocasides, de forma paralela ou simultanea, tem inicio a quarta fase (testes e avaliagdo),
em que se realizam os ensaios e avaliagdo correspondente as concegdes de novos produtos
resultantes da terceira fase. Assim, procede-se ao fabrico de protétipos e a simulagéo do processo de
fabrico, procurando detetar possiveis deficiéncias tanto do novo produto como na produgao.
Posteriormente, procede-se a realizacado de testes de mercado que permitem simular as condigbes
reais de mercado, quer num laboratério (pré-teste de mercado) quer numa pequena zona do mercado
alvo do novo produto, com o objetivo de selecionar a estratégia de langamento mais adequada e

realizar uma previsdo do volume de vendas (Nunes, 2004).

A eficacia deste processo de concegéo e desenvolvimento de novos produtos dependerd, nao apenas
da velocidade, produtividade e qualidade com que se realiza cada etapa do ciclo, mas também do

numero de iteragdes necessarias até se alcancar a solugéo 6tima (Nunes, 2004).

Por ultimo, se a avaliagao realizada na fase anterior é favoravel, o produto passa para a quinta fase,
iniciando-se a produgao em grande escala; realiza-se a introdu¢do do novo produto no mercado, a

sua distribuicdo inicial e as operac¢des de apoio pos-venda (Nunes, 2004).

2.10. Estudo de validade de produtos alimentares

2.10.1. Definigcoes

O prazo de validade do produto deve ser sempre parte integrante dos processos de uma empresa do
sector alimentar com base em HACCP e boas préticas de higiene. Deve-se ter em conta, as
condigcbes previsiveis de distribuigdo, armazenamento e utilizagdo dos alimentos, incluindo praticas
de consumo, quando aplicavel. E altamente recomendavel que as empresas do sector alimentar
documentem todo o trabalho relacionado com a estimativa, a criacdo e validacdo do estudo de
validade. Sempre que existe modificagdo ou reformulagdo de um alimento ou da sua produgéo, o
prazo de validade deve ser estimado, estabelecido e validado (Food Safety Authority of Ireland,
2014).

A abordagem tradicional consiste em definir um ponto de corte ao longo do periodo de
armazenamento que corresponde ao momento em que um dos atributos medidos excede um limite
pré-estabelecido. O estudo experimental inclui normalmente o armazenamento de produtos
alimentares a diferentes temperaturas, a analise microbiologica e a avaliagdo da deterioragcéo através

de testes sensoriais (Valero, Carrasco, & Garcia-Gimeno, 2012).
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2.10.2. Especificagao do produto
As especificagbes do produto devem ser documentadas pela empresa do sector alimentar e incluem

as seguintes informagdes (Food Safety Authority of Ireland, 2014):

* Especificagbes para cada ingrediente;

* Parametros de processamento;

* Boas praticas de higiene e fabrico;

» Procedimentos especificos de produto;

» Parametros de controlo de qualidade;

* Detalhes do embalamento;

» Consideragdes de rotulagem, por exemplo, declaragao de vida util;
» Condigdes de armazenamento, distribuicdo e exposic¢ao;

* Instrugdes para a utilizagao do produto, quando aplicavel;

* Detalhes de especificagbes microbiologicas e de composigao, incluindo os limites;

* Requisitos legislativos.

O controlo da seguranga do produto normalmente requer a combinagéo de diferentes caracteristicas
intrinsecas e extrinsecas que sao barreira ao crescimento ou sobrevivéncia de microrganismos. Isto
proporciona o controlo de agentes patogénicos especificos e estabilidade do periodo de vida dutil
(Food Safety Authority of Ireland, 2014).

O crescimento microbiano é dependente de condigdes no ambiente tais como: ingredientes,
nutrientes, ay, valor de pH, presencga de conservantes, microrganismos competitivos, gas atmosférico,
potencial redox, tempo e temperatura de armazenamento, entre outros (Tabela 9). O controlo destas
condi¢cdes pode, portanto, ser utilizado para limitar, retardar, ou impedir crescimento microbiano

(Valero, Carrasco, & Garcia-Gimeno, 2012).

Tabela 9- Caracteristicas inerentes ao produto € ao ambiente que o envolve que afetam diretamente a qualidade
e seguranca do mesmo (Veiga, 2012)

Caracteristicas Intrinsecas Caracteristicas Extrinsecas
Valor de pH e o tipo de acido Temperatura (durante a produgéo, armazenamento,
presente distribuicao e venda)
Actividade de agua (ay) Embalagem
Potencial Redox (Eh) Gas atmosférico
Barreiras naturais Humidade Relativa
Teor nutricional Processamento
Boas praticas de fabrico e de higiene
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Substancias antimicrobianas

Microbiota Historico

Qualidade microbiologica dos

. . Armazenamento e distribuigdo
ingredientes

Praticas de consumo
Formulagdo e composi¢ao do

alimento
Procedimentos de HACCP

Barreiras naturais

Alguns alimentos tém barreiras naturais ou revestimentos que proporcionam diferentes niveis de
protecdo contra contaminagdo externa. Estas barreiras incluem conchas, peles e membranas
comumente encontrados em alimentos como nozes, ovos, legumes / frutas e peixes. A eficacia
dessas barreiras para impedir a contaminagéo de alimentos ira variar consideravelmente (Food Safety
Authority of Ireland, 2014).

Disponibilidade de nutrientes

Todos os microrganismos tém necessidades nutricionais para o crescimento e manutencdo das
fungdes metabdlicas basicas, que variam dependendo do microrganismo. Por conseguinte, o teor de
nutrientes e disponibilidade de nutrientes dos alimentos ira influenciar o crescimento microbiano.
Normalmente, as bactérias tém as mais altas exigéncias nutricionais para o crescimento, seguidas

por leveduras e fungos (Food Safety Authority of Ireland, 2014).

Substancias antimicrobianas

Alguns alimentos contém substancias antimicrobianas que retardam ou impedem o crescimento de
microrganismos. Existe uma grande variedade de substancias antimicrobianas com niveis variaveis
de atividade. Algumas s&o encontradas naturalmente em alimentos, por exemplo, alicina no alho e
cebola e lisozima no ovos e leite. Outras sédo produzidas durante o processamento de alimentos, por
exemplo, producdo de fendis durante o fumo ou bacteriocinas durante a fermentacdo (Food Safety
Authority of Ireland, 2014).

Aditivos alimentares

O Regulamento (CE) n.° 1333/2008 harmoniza a utilizagdo de aditivos alimentares em géneros
alimenticios na UE e define os aditivos alimentares como:

"Substancias ndo consumida habitualmente como alimento em si mesma e habitualmente né&o
utilizada como ingrediente caracteristico na alimentagdo, com ou sem valor nutritivo, e cuja adigéo

intencional aos géneros alimenticios, com um objectivo tecnolégico no fabrico, transformacéo,
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preparacao, tratamento, embalagem, transporte ou armazenagem, tenha por efeito, ou pode ser
razoavelmente esperado para efeito, que ela ou seus subprodutos, tornando-se, direta ou

indiretamente um componente desses géneros alimenticios " (UE, 2008).

Qualidade microbioldgica dos ingredientes

A qualidade microbiolégica dos ingredientes vai afetar a seguranca e a vida util de alimentos. As
industrias do sector alimentar devem assumir que todos os ingredientes sdo uma fonte potencial de
contaminagdo microbiolégica. Portanto, o ponto de partida para a producdo de produtos alimentares
seguros com um prazo de validade desejada ¢ a utilizagdo de ingredientes que cumprir as exigéncias
legislativas para a seguranca alimentar e higiene, particularmente critérios microbiolégicos (New
Zealand Food Authority, 2005).

Armazenamento, distribuicao e utilizagao

E importante que as industrias considerem todas as condicdes razoavelmente previsiveis de
armazenamento, distribuicdo e uso ao configurar e validar o prazo de validade. Como tal, deve-se ter
especialmente em conta as praticas de consumo no estabelecimento e validagdo do prazo de
validade e se necessario, especificar instrucdes de armazenamento claras aos consumidores nos

rétulos dos alimentos (New Zealand Food Authority, 2005).

2.10.3. Microbiologia preditiva
A microbiologia preditiva utiliza modelos mateméticos (construido com dados de testes de laboratério)

e software para descrever graficamente as respostas dos microrganismos para caracteristicas
intrinsecas ou extrinsecas. Os modelos preditivos microbiolégicos sdo inicialmente Uteis para ajudar a
estimativa da seguranca alimentar e prazo de validade. No desenvolvimento do produto, um modelo
preditivo microbioldégico pode permitir que um operador do sector alimentar avalie a seguranga e
estabilidade de novas formulagbes e identificar aquelas que podem dar um prazo de validade
desejado. Os modelos preditivos também s&o Uteis quando o alimento com um prazo de validade
estabelecido é sujeito a um processo de alteragdo de formulagao. No entanto, os modelos preditivos
microbiolégicos ndo substituem a andlise laboratorial ou a analise de um microbiologista de alimentos

experiente (New Zealand Food Authority, 2005).

2.10.4. Testes laboratoriais
Na concegado de um estudo de validade, varias questbes surgem, tais como o armazenamento de

amostras de alimentos adequado, tempo de teste, quantidade de amostras ou testes que devem ser
aplicados. As etapas-chave para a concegdo de um estudo de validade sao focadas no tempo de
duragao do estudo, frequéncia de amostragem e controlos que serdo realizados até que o alimento
apresenta uma deterioragdo significativa. Geralmente, sdo estabelecidos controlos referentes a
microbiologia, analise sensorial e fisico-quimicas. Para desenhar um estudo de validade, fatores
como temperatura, humidade relativa, condigbes de iluminacdo, etc., devem ser rigorosamente
controlados, preferencialmente em laboratério certificado. Além disso, o design deve ser simples, facil

de seguir e interpretavel pela industria alimentar (Valero, Carrasco, & Garcia-Gimeno, 2012).
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As informacgdes preliminares sdo muito Uteis para refinar o desenho experimental. Estas informagées
podem ser obtidas a partir de fontes multiplas, tais como dados histéricos (isto é, condigbes de
processamento e armazenamento, formulagdo do alimento, dados microbiolégicos histéricos, etc.) ou

estudos publicados realizados em produtos similares (Valero, Carrasco, & Garcia-Gimeno, 2012).

A legislagédo internacional atual ndo prevé a aplicagdo de protocolos normalizados destinados a
estabelecer a vida util dos produtos alimentares. No entanto, sdo publicadas varias Diretrizes
Nacionais e Internacionais para esse fim (Autoridade de Seguranga Alimentar da Irlanda, 2005,
Agéncia de Protecédo da Saude, 2009, Autoridade de Seguranga Alimentar da Nova Zelandia) (Valero,

Carrasco, & Garcia-Gimeno, 2012).

Os testes sensoriais validam o periodo de tempo em que um produto permanecera com o mesmo
nivel de "qualidade aceitavel" ou apresentar "nenhuma alteragdo nas caracteristicas sensoriais
desejadas" ao longo de toda a vida util de um produto. Aspetos de qualidade dos alimentos, tais como
cor, teor de nutrientes, composi¢do quimica etc., sdo regidos por reagdes bioquimicas (oxidagao,
reagdbes de Maillard, atividade enzimatica) juntamente com alteragdes fisicas (agregagdo de

proteinas, sedimentagéo etc.) (IFST, 1993; Kilcast & Subramaniam, 2000).

Algumas propriedades do produto sdo dificeis de medir objetivamente. Além disso, a medicado
instrumental sozinha nao pode indicar a aceitabilidade ou rejeigdo do consumidor. E muito importante
garantir que ndo existem mudancas nas propriedades sensoriais dos alimentos durante sua vida util,
uma vez que os consumidores pagam por um conjunto pré-estabelecido de caracteristicas sensoriais
desejadas (IFST, 1993; Kilcast & Subramaniam, 2000).

A identificagdo dos microrganismos de deterioragdo € muito importante para o calculo da vida util de
um dado produto alimentar (Gram, et al., 2002). E crucial introduzir consideragdes quantitativas
(Gram, 1989) uma vez que a atividade de deterioracdo de um organismo €& sua capacidade
quantitativa de produzir metabolitos (Dalgaard, 1995). O proximo passo na determinacédo da vida util é
o estabelecimento do nivel microbiano acima do qual a deterioracdo ocorre (Dalgaard, 1995),
(Koutsoumanis & Nychas, 2000). O limite de crescimento microbiano que determina a vida util varia
de acordo com o tipo de alimento e as condigbes de armazenamento (tabela 10) (Rho & Schaffner,
2007).

Foram sugeridos critérios microbiolégicos para estabelecer o prazo de validade em diretrizes
internacionais. Alguns documentos de orientacdo centram-se principalmente no estudo do
crescimento de L. monocytogenes, enquanto outros relatérios mais gerais avaliam a qualidade
microbiolégica dos alimentos colocados no mercado Health Protection Agency (HPA, 2009); Food
Safety Authority of Ireland, (Food Safety Authority of Ireland, 2016); New Zealand Food Authority,
(New Zealand Food Authority, 2005); Center for Food Safety (Centre for Food Safety, 2007); Instituto
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Nacional de Saude Dr Ricardo Jorge- INSA (Santos, et al., 2005). Todos os documentos estabelecem
critérios microbiolégicos especificando limites numéricos, ou aumentos de carga microbiana

admissiveis durante a vida util do produto.

2.10.5. Procedimento
E necessario planear e executar diferentes tarefas de forma a estabelecer um prazo de validade

(Food Safety Authority of Ireland, 2014):
1. Confirmar as amostras a serem testadas
Definir a duragédo do estudo
Estabelecer as condi¢des de estudo
Definir a frequéncia dos testes
Estabelecer o numero de amostras a serem testadas
Escolher o laboratério

Definir os testes a serem realizados

© N o bk~ N

Realizar e documentar o estudo de validade
9. Interpretar os resultados do teste e definir o prazo de validade
10. Aplicar uma margem de seguranga

11. Monitorizar e verificar o prazo de validade

Inicialmente, o estudo de validade deve ser executado para além do prazo de validade exigido. Se,
apos esse tempo, os critérios microbiologicos de qualificagdo ainda estao a ser cumpridos, o teste

pode ser continuado até que estes sejam excedidos (Food Safety Authority of Ireland, 2014).

Para estimar, definir e validar o prazo de validade s&o necessarios testes laboratoriais que devem ser
realizados em condigdes realistas, que refletem condicbes previsiveis de armazenamento,
distribuicao e utilizagdo, em especial a temperatura de armazenamento. Os alimentos devem ser
armazenados a temperaturas que mimetizam a pratica normal, mesmo que estas temperaturas sejam

diferentes das temperaturas recomendadas (Food Safety Authority of Ireland, 2014).

A frequéncia dos testes durante o estudo deve ser baseada na experiéncia com alimentos
semelhantes e tendo em conta as caracteristicas do préprio alimento. Por exemplo, alimentos
pereciveis, com um prazo de validade de sete dias pode exigir testes em intervalos diarios, enquanto
que alimentos menos pereciveis podem necessitar apenas de intervalos bissemanais ou semanais.
Em cada fase do estudo é importante testar um nimero de repeticbes suficiente das amostras para
ter em conta a variabilidade do produto. Isto porque a distribuicdo de microrganismos em alimentos
geralmente ndo é. Embora ndo seja uma exigéncia legal, € recomendado que se contratem
laboratérios acreditados para realizarem os testes especificos em cada alimento (Food Safety
Authority of Ireland, 2014).

Devido a grande variedade de alimentos, € impossivel descrever com precisdo todos os ensaios

microbiolégicos que podem ser utilizados num estudo de validade. O tipo de agente patogénico que
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podera estar presente no alimento dependera das caracteristicas intrinsecas e extrinsecas do
alimento. No entanto, os patogénicos de interesse devem ser previamente identificados através da
analise de perigos baseada nos principios de HACCP (Food Safety Authority of Ireland, 2014).

Os resultados dos testes microbiolégicos dependem do método de analise utilizado. Recomenda-se
que estes sejam realizados utilizando um método de referéncia reconhecido, por exemplo, ISO, EN,
BS (Food Safety Authority of Ireland, 2014). Se os testes forem baseados nos critérios

microbiolégicos legais estabelecidos no Regulamento (CE) n.° 2073/2005, o método de analise esta

especificado (tabela 10) (UE, 2005).

Tabela 10-- Limites microbiolégicos para leite e produtos lacticos. (REGULAMENTO (CE) N.o 2073/2005 de 15
de Novembro de 2005 relativo a critérios microbiolégicos aplicaveis aos géneros alimenticios)

Categoria de

Alimentos

Satisfatorio

Limites

Aceitavel

Insatisfatorio

Indicadores
Queijo
Escherichia coli fabrlciggg com 100 ufc/g 100-1000 ufc/g 1000 ufc/g
pasteurizado
Patogénicos
Queijo fabricado
Stgggy L‘fgggcfs com leite 10 ufelg 10-100 ufelg 100 ufclg
9 pasteurizado
Alimentos Produtos colocados
Listeria prontos para no mercado,
monocytogenes consumo 100 ufc/g durante o seu
suscetiveis de periodo de vida util
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permitir o Antes de o alimento

crescimento de deixar de estar sob
Listeria o controlo imediato
monocytogenes Auséncia em 25¢g do operador da

empresa do sector
alimentar que o
produziu

Recomenda-se que todos os detalhes das condicdes de armazenamento, os testes realizados,
procedimentos, resultados, etc. sejam documentados, de forma a que o operador do sector alimentar
e as autoridades competentes possam rever essa informacao (Food Safety Authority of Ireland,
2014).

Durante o estudo de validade, os testes vdo apresentar resultados que estdo perto ou ja nao
satisfazem as exigéncias legislativas e / ou parametros de ensaio. O operador da industria alimentar
deve atribuir um prazo de validade adequado, que garanta a seguranga dos alimentos. Se os
resultados parecerem insatisfatorio ou inconsistente, mais testes podem ser necessarios. Em alguns
casos, se o0 prazo de validade previsto durante o desenvolvimento do produto ndo é conseguido, o
produto pode ter de ser reconstruido ou modificado (Food Safety Authority of Ireland, 2014).

Nao é realista esperar que o prazo de validade seja consistentemente preciso e reprodutivel em todas
as circunstancias. Além disso, o prazo de validade nunca serd um valor absoluto que termina numa
data exata. Havera uma distribuicdo de tempos e datas em torno de um periodo. Como tal, é
altamente recomendavel que uma margem de segurancga seja aplicada ao prazo de validade. Esta
deve ser determinada e aplicada depois de examinar todas as condigdes razoavelmente previsiveis
de processamento, armazenamento, distribuicédo e utilizacdo (Food Safety Authority of Ireland, 2014).

Deve-se verificar a seguranca dos produtos e prazo de validade periodicamente devido a mudancgas
subtis que possam surgir ao longo do tempo. E uma boa préatica recolher amostras em diferentes
pontos da cadeia de distribuicdo, ou devido a reclamagbes de clientes (Food Safety Authority of
Ireland, 2014).

Capitulo 3- Metodologia

3.1. Estudo de Validade

De modo a desenvolver um estudo de determinagao e validagdo da validade € necessario planear e
executar diferentes tarefas tais como, caracterizar com o maior detalhe possivel o produto. Sendo o
produto em estudo largamente produzido e testado pela empresa, a caracterizagdo do mesmo foi um
processo simples. Em seguida, devem também considerar e estabelecer-se as condigbes de
armazenamento, distribuicdo e utilizacdo do produto. O queijo fresco no decorrer dos ensaios foi
armazenado numa embalagem termoselada, no equipamento de refrigeracdo a 4°C. Estas sdo as
recomendacdes de conservacgao do produto. O passo seguinte foi identificar quais os microrganismos
que interfferem na seguranga alimentar do produto e como se comportam (sobrevivéncia e
crescimento). Neste ponto foi realizada uma pesquisa bibliografica e consultado o histérico da

empresa de forma a estabelecer o plano de ensaios e quais os pardmetros microbiolégicos a serem
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testados. Os microrganismos indicadores de qualidade do produto selecionados foram os bolores e

leveduras e os microrganismos patogénicos foram E. coli e Staphylococcus coagulase positiva.

O primeiro ensaio foi realizado a 30 de setembro de 2016, na fabrica da empresa Tété Il, no qual
exerci o papel de supervisora de todo o processo. O objetivo era produzir amostras com dois
conservantes teste e outra amostra controlo (sem conservante adicionado). Sendo assim, foram
preparadas 3 cubas de 200L de leite de vaca do fornecedor Planalto e Porfirio, as quais se
adicionaram 75ml de fermento lactico, 50ml de carbonato de célcio e 800g de sal, ingredientes
essenciais no fabrico do queijo fresco. Depois de verificada a temperatura de 22°C foram adicionados
os conservantes biolégicos na respetiva cuba. Foram utilizados 3,5g de Bioprox e 2,6g de Biopress e
200g de sorbato de potassio. Passados 40 minutos a massa formada foi envolvida manualmente com
recurso a uma pa de modo a homogeneizar a mistura. Ao fim de 30 minutos, a massa foi colocada
nos sinchos e seguiu o processo de produgdo. Os tabuleiros onde sédo colocados os sinchos foram
devidamente codificados de forma a controlar a localizagdo das amostras. Os tabuleiros foram
colocados em carrinhos que seguiram para o tunel de arrefecimento rapido onde permaneceram
durante 120 minutos até atingiram a temperatura de 4°C. Depois foram encaminhados para a sala de
embalamento, onde os operadores colocaram as diferentes amostras em embalagens de 6 unidades
cada. O passo seguinte foi identificar as caixas onde foram colocadas as diferentes amostras. Estas
foram armazenadas na camara de refrigeragdo onde permanecem a temperaturas inferiores a 4°C. A
expedicdo das amostras foi realizada no dia seguinte, onde seguiram numa transportadora equipada
com rede de frio que garante temperaturas inferiores a 6°C. As amostras foram rececionadas no
laboratério no mesmo dia e armazenadas de acordo com as condigcbes de armazenamento do
produto.

O prazo estabelecido para a realizagdo do estudo de validade foi de 12 dias. Realizaram-se analises

aos parametros microbioldgicos atras mencionados nos dias 5, 8 e 12 apos a data de produgao.

O segundo ensaio foi realizado no dia 5 de janeiro de 2017, na fabrica da empresa Tété Il. Seguiu-se
o0 mesmo processo de fabrico utilizado no ensaio anterior. Neste ensaio pretendia-se testar
novamente 0s mesmos conservantes bioldgicos, produziu-se também amostra controlo (sem
conservante adicionado) e introduziu-se a amostra do produto j& produzido (conservante sorbato de
potassio). Foram preparadas 3 cubas de 200L de leite de vaca do fornecedor Planalto e Porfirio, as
quais se adicionaram 75ml de fermento lactico, 50ml de carbonato de calcio e 800g de sal. Assim que
foi verificada a temperatura foram adicionados os conservantes bioldgicos na respetiva cuba.
Adicionaram-se 3,59 de Bioprox e 2,6g de Biopress e 200g de sorbato de potassio. Passados 45
minutos a massa formada foi envolvida manualmente com uma pa. Ao fim de 50 minutos, a massa foi
colocada nos sinchos e seguiu o processo de produgado. Os tabuleiros foram devidamente codificados
de forma a controlar a localizagdo das amostras. Foi seguido o trajeto até ao tunel de arrefecimento
rapido onde permaneceram durante 150 minutos. Dai seguiram para a sala de embalamento, onde as
amostras foram colocadas em embalagens de 6 unidades cada. As caixas foram identificadas e

armazenadas na camara de refrigeracdo onde permanecem a temperaturas inferiores a 4°C.
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Reuniram-se também embalagens com o produto atualmente produzido para enviar para laboratério.
A expedicdo das amostras foi realizada no dia seguinte, onde seguiram numa transportadora
equipada com rede de frio que garante temperaturas inferiores a 6°C. As amostras foram
rececionadas no laboratério no mesmo dia e foram tratadas de acordo com as condigbes de
armazenamento do produto. O prazo estabelecido para a realizagcado do estudo de validade foi de 14
dias. Foram realizadas analises aos parametros microbiolégicos atras mencionados nos dias 10 e 14
apo6s a data de producdo. O teste de analise sensorial foi realizado no dia 14 de forma a validar as

caracteristicas organoléticas do produto no fim de prazo de validade.

3.1.1. Amostras

O objetivo do estudo foi determinar qual dos conservantes utilizados conferia ao produto um tempo de
vida util mais prolongado mantendo as caracteristicas organoléticas inalteradas. Neste sentido foram
realizados dois ensaios, em que no primeiro foram analisados em laboratério nove queijos frescos de
vaca de 80g, trés de cada amostra (queijo fresco com conservante Bioprox, queijo fresco com
conservante Biopress e queijo fresco sem qualquer conservante), em analises microbioldgicas. No
segundo ensaio foram analisados em laboratério trinta e dois queijos frescos de vaca de 80g, trés de
cada amostra nas analises microbioldgicas e cinco de cada amostra na analise sensorial (queijo
fresco com conservante Bioprox, queijo fresco com conservante Biopress, queijo fresco sem qualquer

conservante e queijo fresco com sorbato de potassio).

Os conservantes testados no estudo foram o Bioprox SP 86, o Biopress e o sorbato de potassio.
Sendo o ultimo o conservante utilizado como controlo, uma vez que ja é utilizado na produgéo de
queijo fresco na queijaria. Nos ensaios foi também analisada uma amostra sem conservante de forma

a verificar o comportamento da matriz do produto ao longo do estudo de vida util.

O Bioprox SP 86 é constituido pela estirpe pura Lactobacillus SP86 liofilizada para aplicagao direta na
cuba. Este foi desenvolvido para a bioconservacdo de iogurtes e leites fermentados. A estirpe
selecionada dispde da capacidade inibitéria de uma grande variedade de microrganismos incluindo
fungos e leveduras. Este conservante deve ser adicionado juntamente com as culturas de arranque
lacticas de forma a aumentar o tempo de vida til dos produtos. Este apresenta um elevado nivel de

eficacia e ndo tem impacto na pés-acidificacao.

O Biopress é composto por uma estirpe pura liofilizada de Lactobacillus em modo concentrado. O
modo de aplicagdo é por inoculagdo direta ou semidirecta. Este deve ser utilizado em produtos

lacteos.

O sorbato de potassio, sal de potassio ou acido trans-2,4-hexadiendico € um conservante de cristais
ou granulos brancos. Este € normalmente utilizado nos lacticinios contra o crescimento de bolores. A
sua agao depende de varios fatores incluindo o valor de pH, a, e a microbiota inicial. A concentragao
permitida em produtos lacteos é de 1000 mg/kg (JECFA, 1998).
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3.1.2. Analises microbiolégicas

Tabela 11-Procedimentos utilizados nas analises microbioldgicas realizadas.

Preparacdo das amostras ISO 6887-2:2003

Preparacao das diluicdes NP 3005:1985

Enumeragéo de Escherichia coli ISO 16649-2: 2001

Enumeracao de leveduras ISO 21527-12008

Enumeracéo de bolores 1SO 21527-12008

~ ISO 68882:1999/Amd1:2003
Enumeracéo de Staphyloccocus coagulase

positiva

AFNOR 3M-01/09-04/034

3.1.2. Analises sensorias

A avaliagdo sensorial do produto foi efetuada de forma cuidada, por provadores pertencentes ao
painel de andlise sensorial do laboratério Controlvet. Esta analise ocorreu no sétimo dia apés
producéo, utilizando-se queijos escolhidos aleatoriamente das amostras enviadas. Foi realizada uma
prova de comparagao entre a amostra padrao e as amostras teste para as diferentes caracteristicas
organoléticas. Com esta analise pretendeu-se avaliar um conjunto de caracteristicas relevantes para
o produto em questao, como o aspeto, cheiro, cor, textura e sabor. O objetivo da prova era através da
comparagao com o padrdo perceber se a amostra estava conforme, para cada parametro, e assim

corresponder aos critérios de qualidade exigidos.

3.2. Modelo de Concecao e Desenvolvimento do Novo Produto

O modelo de concecado e desenvolvimento do novo produto cumpre com o exigido na NP
4458, em que sao referidas as: entradas, tarefas, descricdo das tarefas, saidas e responsavel por
cada fase.
Deste modelo resultaram trés documentos:

e Documento de Estudo Preliminar do Novo Produto (Apéndice I), como o nome indica é
um documento de pesquisa e estudo dos pontos que sado importantes conhecer antes de ser
tomada uma decis&o para um futuro planeamento do servigo/produto.

e Documento de Planeamento do Novo Produto (Apéndice Il), no qual é possivel reunir

toda a informacgéo necessaria a nivel de recursos, custos e calendarizagdo do projeto.

62



e Documento de Desenvolvimento do Novo Produto (Apéndice lll), toda a informagéo

recolhida no decorrer dos testes de desenvolvimento do produto.

Estes documentos foram criados pelo departamento de inovagao da empresa de forma a uniformizar
todo o processo de inovacgao de produtos. Este processo esta descrito na figura 10.

O Modelo de concegéo e desenvolvimento do novo produto comega com uma ideia para um
potencial produto. Esta pode surgir a partir da observagéo da concorréncia, das necessidades dos
clientes, do surgimento novas tecnologias, de alteracbes demograficas ou de alteracdo de
regulamentos ou legislacdo. Todos os colaboradores da empresa podem ser responsaveis pela
formulacao da ideia do novo produto. A ideia para o produto desenvolvido neste estudo veio da parte
da gestao de topo e do departamento da qualidade que foi avaliada pelo departamento de inovagéo e
desenvolvimento relativamente a sua pertinéncia na estratégia definida pela empresa. Foi preenchido
0 documento do estudo preliminar do novo produto. Quando a ideia foi aprovada, o departamento de
inovagéo definiu as caracteristicas do novo produto. Seguidamente foram submetidas a aprovacgao
por parte da gestdo da empresa. Nesta fase, o departamento de inovagido e a gestao definiram a
equipa responsavel pelo desenvolvimento do produto.

A fase do modelo que se seguiu foi o planeamento do projeto. O departamento de inovagéo
completou o documento de planeamento de novos produtos onde estdo referidos os recursos
necessarios (equipamentos, humanos, outros), os prazos e 0 responsavel pela
aquisicao/disponibilizacdo dos recursos, das etapas de implementacdo, respetivos prazos e
responsaveis e os métodos de monitorizagdo e/ou medi¢cdo. Deu-se a validagdo do conteudo deste
documento por parte da gestao.

Foram implementadas as atividades definidas no plano de planeamento. Todos os
procedimentos e resultados obtidos no processo de desenvolvimento do produto foram registados no
documento de desenvolvimento de novos produtos. Durante a implementagao foram aplicados os
métodos de monitorizagdo/medigdo. O acompanhamento e coordenagdo da implementagdo do
servico foram realizados pelo departamento de inovagdo. Os resultados da validagdo e todas as
alteragdes resultantes das diferentes fases de implementagéo do novo produto foram registados em

atas de reuniao.
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Figura 10-Fluxograma do processo de Desenvolvimento de Novos Produtos.
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Capitulo 4- Resultados e Discussao

4.1. Estudo de Validade

4.1.1. Andlises microbiolégicas
O primeiro ensaio do estudo de validade do produto desenvolvido teve inicio no dia 30 de setembro

de 2016. As amostras foram enviadas para laboratdorio externo (ALIP) e foram devidamente

codificadas conforme a tabela 12.

Tabela 12- Codificagdo de amostras.

Codificagcao das Amostras

Bioprox® Amostra 1
Biopress® Amostra 2
Sem conservante Amostra 3

Tabela 13-Resultados das analises microbioldgicas realizadas em 3 tempos distintos a 3 amostras de queijo
fresco de vaca com diferentes conservantes na sua composicdo (UFC/g).

Resultados expressos em UFC/g

Parametro microbiolégico

<1x10' <1x10' <1x10'
Escherichia coli <1x10' <1x10' <1x10'
12 <1x10’ <1x10’ <1x10’
5,9x10° 9,5x10° 3,51x10°
Leveduras 8 4,93x10° 6,9x10° 4,11x10°
12 6,17x10° 1,63x10° 6,63x10°
1x10' 1x10’ 1x10"
Bolores 8 1,67x10" 1,67x10" 1,67x10"
12 1x10" 1x10" 1x10"
1x10’ 1x10" 1,33x10"
Staphylococcus coagulase positiva 1,33x1 o' 1%10" 1%10"
12 1x10’ 1x10" 1x10"

O leite e os produtos lacteos oferecem aos microrganismos condigbes necessarias a sua
multiplicacdo, o que os torna potenciais veiculadores de transmissdo de bactérias patogénicas

(Zottola & Smith, 1991). Na linha de producdo de queijos existem varias etapas em que os

65



microrganismos podem ser introduzidos no produto. Assim, a qualidade do produto final é
influenciada pelas condi¢des higio-sanitarias em que o leite foi obtido, pelo processamento, qualidade
da agua, armazenamento, transporte da matéria-prima e do produto, devendo, portanto, cada etapa

ser rigorosamente controlada, a fim de assegurar a inocuidade do produto final (Forsythe, 2002).

Entre os microrganismos que comprometem a qualidade e seguranga dos produtos lacteos, S. aureus
e os coliformes podem ser destacados. Os primeiros sao importantes devido a possibilidade de
producao de toxinas no alimento, enquanto que os coliformes sao indicadores de contaminagao fecal
do produto e, portanto, do risco de transmissdo de microrganismos patogénicos presentes nas fezes
(Forsythe, 2002).

A presenga de E. coli nos alimentos fica quase sempre a dever-se a mas praticas de fabrico e falta de
cuidados de higiene por parte dos manipuladores, mas também pode ser veiculada por matérias-
primas de baixo nivel higiénico (Adams, 2008; Ray, 2004). A sua presenga constitui deste modo um
excelente indicador relativo a higiene dos alimentos, alertando também para a eventual presenca de
outros microrganismos entéricos potencialmente mais perigosos como a Salmonella spp. (Anderson &
Pacual, 2000).

Relativamente ao patogénico E. coli, (tabela 13) ndo se registaram diferengas entre as amostras ao
longo do estudo. As contagens de E. coli encontram-se dentro do valor limite aceitavel 10? UFC/g
(UE, 2007), o que reflete as boas praticas de manipulacdo higiénica durante o fabrico dos novos

queijos.

Quanto as contagens de Staphylococcus coagulase positiva (tabela 13) registaram-se diferentes
comportamentos entre as amostras. Observando-se um aumento da contagem no dia 8 na amostra 1,
seguindo-se um decréscimo para o valor inicial 10 UFC /g. Na amostra 3 observaram-se contagens
superiores inicialmente e decréscimo até ao final do estudo. No final do estudo todas as amostras
revelaram as mesmas contagens 10 UFC, enquadrando-se no nivel aceitavel (UE, 2007). A amostra
2 foi a que apresenta menores valores neste parametro durante todo o periodo de estudo. As
contagens de Staphylococcus coagulase positiva registam um decréscimo ligeiro ao longo do tempo,
muito provavelmente associado ao efeito concertado da alteragdo do valor de pH e ao stresse

imposto pela refrigeragao (decorrente da conservagao das fragdes a temperaturas inferiores a 10° C).

E importante considerar, que estafilococos coagulase positivos podem estar associadas a surtos de
intoxicagdo estafilococica, uma vez que existe uma relagdo estreita entre a capacidade do
microrganismo produzir coagulase e sintetizar enterotoxinas (Orden, et al., 1992; CDC, 2000).
Segundo (Forsythe, 2002), 10° UFC/g podem propiciar a produgdo de enterotoxinas, sendo o limite

minimo para produzir toxinas 10* UFC/g.
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Os bolores sdo conhecidos por alterarem os alimentos, pois produzem enzimas que hidrolisam
proteinas, lipidos e hidratos de carbono, dando origem a uma série de produtos dessa degradagéo,
que promovem modificagbes na coloragdo, aparéncia desagradavel, perda de sabor e também
producao de metabolitos téxicos, conhecidos como micotoxinas, tornando-os impréprios para o
consumo (Franco & Landgraf, 1996). A presencga de bolores e leveduras viaveis em numero elevado
podem indicar deficientes condigbes higiénicas de equipamentos, falhas no processamento e/ou
armazenamento, além de matéria prima excessivamente contaminada (Lima, 2005; Franco &
Landgraf, 1996).

O Regulamento (CE) 1441/2007 n&o apresenta limites para bolores e leveduras para os queijos. Os
fungos fazem parte da microbiota normal das camaras de cura de queijos e, neste ambiente, podem
tornar-se indesejaveis por provocar alteragdes sensoriais nos queijos. O controlo de bolores e
leveduras em queijos € muito importante porque podem provocar perdas econdmicas devido a
alteragao sensorial dos produtos e, também podem representar riscos para saude publica uma vez

que algumas espécies de bolores produzem micotoxinas (Franco & Landgraf, 1996).

Os microrganismos de deterioragdo analisados foram os bolores e as leveduras, os conservantes
testados atuam principalmente sobre estes. No que diz respeito ao pardmetro bolores (tabela 13),
todas as amostras apresentaram crescimento até ao dia 8 e depois houve um decréscimo na
contagem ao dia 12. Nao se verificou qualquer tipo de distingdo entre as amostras neste parametro.
Segundo os valores guia publicado pelo INSA em 2005 de 10 ufc/g, todas as amostras foram

apreciadas como satisfatorias (Santos, et al., 2005).

Quanto ao parametro microbiolégico leveduras (tabela 13) verificou-se um aumento do nimero de
contagens da amostra 1, comparando o valor inicial com o final, sendo esta a que apresenta os
melhores resultados ao longo do estudo. A amostra 2 apresentou a maior contagem de leveduras,
registando assim, o pior desempenho, sendo classificada como aceitavel pois ultrapassa as 100 ufc/g
(Santos, et al., 2005). Quanto a amostra 3, houve uma contaminagdo muito acentuada inicialmente
entre o dia 5 e 8, que decresceu significativamente ao dia 12 classificando-se como satisfatoria. Este
resultado pode dever-se ao facto desta amostra ndo possuir qualquer tipo de conservante que

contrarie o crescimento microbioldgico.

Pela observagédo dos dados como um todo pode-se destacar a amostra 1 como tendo os resultados
mais promissores, no entanto ndo é possivel retirar conclusées definitivas.

O segundo ensaio do estudo de validade do produto desenvolvido teve inicio no dia 05 de janeiro de
2017. As amostras foram enviadas para laboratério externo (Controlvet) e foram devidamente

codificadas, conforme descrito na tabela 14.
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Tabela 14-Codificagdo de amostras.

Codificagao das Amostras

Bioprox® Amostra 1
Biopress® Amostra 2
Sem conservante Amostra 3
Sorbato de Potassio Amostra 4

Tabela 15- Resultados das analises microbiolégicas realizadas em 2 tempos distintos a 4 amostras de queijo
fresco de vaca com diferentes conservantes na sua composicdo (UFC/g).

Resultados expressos em UFC/g

Parametro microbiolégico Amostra
Eecherichia col 10 2x10" <1x10' <1x10' <1x10'
scnericnia coll
14 <1x10' <1x10' 4x10° 1x10'
L eved 10 1,4x10° 1,2x10° 6x10" 2,1x10?
evedauras
14 4x10' 2,8x10? 3,4x10? 4,8x10°
Bol 10 2x10' <1x10' <1x10' 1x10'
olores
14 <1x10" <1x10' <1x10' <1x10"
3 10 2,1x10’ 1x10’ 1x10’ 1x10°
Staphylococcus coagulase positiva 1 1 1 1
14 <1x10 <1x10 <1x10 7,3x10

Pela observagdo dos resultados para o pardmetro microbiolégico E. coli (tabela 15) é possivel
destacar negativamente a amostra 3, estando acima do valor referéncia do parametro, 1000 ufc/g
(UE, 2007). As amostras 2 e 4 apresentaram o mesmo comportamento, estando dentro do limite

legal. A amostra 1 evoluiu positivamente, apresentando valores satisfatérios.

Em produtos que passam pelo processo térmico da pasteurizagédo, pode-se recorrer a contagem de
E. coli para comprovar a eficacia desta. A presenga desta bactéria apos processamento pelo calor é
vista com grande preocupacado, pois ha uma elevada possibilidade da presenca de patogénicos
entéricos no género alimenticio. A sua presenga permite ainda dar uma indicagédo sobre as condigdes
higiénicas da fabrica e/ou da possibilidade de ocorréncia de contaminagdo pds-processamento
(Downes & lto, 2001; Ray, 2004).

Quanto aos resultados das contagens de leveduras (tabela 15), observa-se que a amostra 4

apresenta o maior nivel de contaminagao e a amostra 1 o menor nivel de contaminagao no dia 14. Na
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amostra 1 verificou-se um decréscimo nas contagens, enquanto que nas restantes amostras
observou-se um aumento. De acordo com os valores guia publicado pelo INSA em 2005 de 100

UFC/g, todas as amostras sdo apreciadas como aceitaveis (Santos, et al., 2005).

Relativamente as contagens de bolores (tabela 15), ndo se verificaram diferengas entre as amostras
2, 3 e 4. A amostra 1 apresentou maior grau de contaminagao inicial, porém no ultimo dia do estudo
foi observada a mesma contagem que as restantes. Segundo os valores guia publicado pelo INSA em

2005 de 10 ufc/g, todas as amostras sédo apreciadas como satisfatérias (Santos, et al., 2005).

Quanto as contagens de Staphylococcus coagulase positiva verifica-se que a amostra 4 se destaca
pela negativa, tendo ao longo do estudo apresentado um grau de contaminagdo acima do limite
recomendado de 10 UFC/g (UE, 2007). Pelo contrario as amostras 2 e 3 apresentaram contagens

estaveis abaixo do limite aceitavel.

Das 68 amostras de queijo analisadas, 65 cumpriram com os requisitos de higiene dos processos
legalmente estipulados (UE, 2007). Sendo que no primeiro ensaio realizado, a amostra 2
(conservante Biopress) no parametro leveduras foi classificada como “Aceitavel”’. No segundo ensaio,
a amostra 3 (sem conservante) para o paradmetro E. coli foi apreciada como “Insatisfatéria” em virtude
de ter ultrapassado o limite maximo de contaminagcdo de 1 000 UFC/g. Este microrganismo é
potencialmente patogénico, o que pode compromenter a seguranga do produto. A amostra 4
(conservante sorbato de potassio) para o pardmetro de Staphylococcus coagulase positiva foi

classificada como “Aceitavel” (UE, 2007).

4.1.2. Andlises sensoriais

Tabela 16- Resultados dos parametros de analise sensorial analisados as 4 amostras de queijo fresco de vaca.
C- Caracteristico do produto

Parametro microbiolégico

Aspecto C C C C
Cheiro C C C C
Cor C C C C
Textura C C Cc ©
Sabor C C Cc C
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Em paralelo com analises microbioldgicas das amostras dos novos queijos, fez-se também a analise
sensorial do produto nas diferentes amostras, classificando-se os atributos aspeto geral, cor ao corte,

cheiro, sabor e textura no produto no periodo de armazenamento ao dia 7 do estudo.

O propésito da avaliagdo dos pardmetros das caracteristicas organoléticas é o de cruzar a informagéao
com a das analises microbiolégicas de forma a determinar o ponto de salubridade do produto. Sendo

este ponto essencial para a determinagao do prazo de validade.

O desenvolvimento de novos produtos alimentares deve considerar no seu estudo uma analise
sensorial efetuada em colaboragdo com os potenciais consumidores alvos, onde se podem estudar
as reacOes e aceitacdo por parte dos consumidores, de forma a avaliar o potencial mercado do
produto. E necessario ouvir a opinido do consumidor e refazer o produto de modo a corresponder as

suas necessidades, exigéncias e expectativas (Valente, 2012).

O aspecto geral de qualquer produto alimentar constitui um atributo fundamental para o seu sucesso
comercial, ja que é a primeira impressdo causada no consumidor e influencia a sua tomada de
decisdo no momento da escolha e compra de um produto para a satisfagdo das suas necessidades
(Hansen & Knochel, 1995). Este atributo é fundamental e contribui para as primeiras sensagdes
causadas no consumidor e consequentemente nas consequéncias da interagdo com o produto
(Ranken, 2000).

A textura é outro importante atributo nos alimentos solidos, traduz varias propriedades mecanicas,
geomeétricas e de superficie que resultam da interagdo molecular entre os diferentes constituintes do
alimento e que séo percepcionaveis principalmente pelo tato, mas também pela visdo e pela audigdo
(Hansen & Knochel, 1995).

Numa segunda fase, quando os queijos sdo cortados para serem servidos em ambiente doméstico ou
hoteleiro, a cor ao corte constitui, provavelmente com o cheiro, os atributos mais importantes que
influenciam a percep¢ao do consumidor relativamente & qualidade organoléptica do produto (Valente,
2012).

O sabor de um alimento depende basicamente das caracteristicas das matérias primas utilizadas na
sua formulacdo, e na forma como interagem entre si no produto. As alteragdes no sabor podem

alertar o consumidor para um pior estado de salubridade de um determinado alimento (Ranken, 2000)

Tal como no cheiro, também a evolugdo do sabor dos alimentos pode ter origem em alteragdes

microbiolégicas e oxidativas (Ranken, 2000).
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O olfacto é o sentido que nos permite avaliar o cheiro dos alimentos e retirar dessa sensagao prazer e
eventualmente conclusbes sobre a qualidade do produto. Assim, os cheiros menos agradaveis estao

normalmente relacionados com menor salubridade do produto (Ranken, 2000).

Nesta prova todos os parametros avaliados encontravam-se aceitaveis, caracteristicos do queijo

fresco de vaca (tabela 16).

4.2. Estudos em queijos com conservantes de origem biolégica
Muitos estudos focalizaram-se na aplicacdo de estirpes bacteriocinogénicas em alimentos. A

producéo de bacteriocinas in situ apresenta varias vantagens em relagado a adi¢cdo de preparagdes
produzidas ex situ, embora seja frequentemente necessaria uma selegdo cuidadosa de estirpes
bacteriocinogénicas para assegurar a sua adaptagdo ao ecossistema alimentar especifico. Como
muitos alimentos s&o conservados sob refrigeragdo, estirpes psicrotroficas capazes de produzir

bacteriocinas durante o armazenamento de alimentos podem trazer vantagens (Galvez, et al., 2008).

Recentemente, um estudo com BAL isoladas de queijos tradicionais portugueses de leite cru revelou
varios lactobacilos com actividade antibacteriana contra patogénios como L. monocytogenes, S.
aureus, Salmonella newport e até E.coli (Kongo, 2013). Estudos em queijos artesanais evidenciam a
atividade inibitéria de bactérias do acido latico contra microrganismos patogénicos como L.
monocytogenes e Salmonella ssp (Alexandre, Silva, & Souza, 2002); (Neto, et al., 2005). Varios
autores (Alexandre, Silva, & Souza, 2002; Caridi, et al., 2003; Neto, et al., 2005; Martins, Mendonga,
& Silva, 2006; Chioda, et al., 2007) ja comprovaram a atividade antimicrobiana de bactérias laticas

face a microrganismos patogénicos como L. monocytogenes, S. aureus, E. coli e Salmonella spp.

Foram selecionadas estirpes de BAL com atividade antimicrobiana, previamente isoladas de um
queijo artesanal tradicional agoriano (queijo Pico), de modo a identificar aquelas com maior potencial
na reducdo de L. monocytogenes em queijo fresco. Oito estirpes produtoras de bacteriocinas
identificadas como Lactococcus lactis e Enterococcus faecalis foram testadas. A atividade de
bacteriocina foi detectada apenas nos queijos frescos inoculados com duas estirpes de Enterococcus,
mas todos os queijos produzidos com estirpes produtoras de bacteriocinas inibiram o crescimento de
L. monocytogenes. O numero de colénias de L. monocytogenes foi monitorizado durante o
armazenamento de queijo fresco a temperatura de refrigeracao (4 ° C) até 15 dias. Apés 7 dias, esta
reducdo foi de aproximadamente 4 unidades de log comparado ao controlo positivo (Coelho, et al.,
2014)

Jamuna, Babusha, & Jeevaratnam, (2005); Gao & Ju, (2008); Al-Holy et al, (2012) concentraram-se
em combinar a aplicagdo de diferentes tecnologias com a nisina para inibir os microrganismos de
deterioracdo ou patogénicos em queijos. Al-Holyet al, (2012) demonstraram que o aquecimento
moderado em conjunto com o tratamento com nisina (1000 e 1500 IUmL) resultou na eliminagao total
de L. innocua em queijo branco salgado armazenado sob condigdes de refrigeragdo normais (4°C) e

superiores (10°C). Diferentes estirpes bacteriocinogénicas de Lc. lactis e Lc. cremoris foram
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aplicados em conjunto com nisina por Ayad, (2009) para o desenvolvimento de estirpes de arranque
para melhorar a seguranga e a qualidade nutricional do queijo Domiati. Baseada na avaliagdo
sensorial (aparéncia e sabor) e na aceitabilidade microbioldgica de limite para leveduras (5 log UFC /
g), o uso de nisina prolongou a vida util do queijo Galotyri fresco armazenado a 4 ° C (Kykkidou et al,
2007; Favaro, Penna, & Todorov, 2015).

Varias espécies de enterococos (Enterococcus durans, E. hirae), lactobacilos (Lb. casei, Lactobacillus
coryniformis, Lb. paracasei, Lb. rhamnosus, Lb. plantarum), pediococos (Pediococcus pentosaceus,
Pediococcus acidilactici) e lactococos (Lc. lactis) foram descritos como antifingicos (Schnaurer &
Magnusson, 2005; Crowley, Mahony, & Van Sinderen, 2013). A sua aplicagdo no setor de queijos
pode ser muito importante, uma vez que os produtos lacteos s&o particularmente suscetiveis a
contaminagbes fungicas que levam a deterioragdo dos alimentos (mau sabor, deterioragdo da
aparéncia visual) e, consequentemente, levam a importantes perdas econémicas (Favaro, Penna, &
Todorov, 2015).

As estirpes bacteriocinogénicas de Enterococcus e Lactobacillus spp. tém geralmente baixa
capacidade de acidificacdo no leite e apenas um numero limitado de estirpes tem a capacidade de
hidrolisar proteinas e lipidos. Foi realizado um extenso levantamento das atividades acidificantes,
lipoliticas e proteoliticas em mais de 250 diferentes estirpes de BAL (principalmente isolados de
Lactobacillus, Enterococcus, Streptococcus spp.) No entanto, apenas 8% das estirpes exibiram
fendtipos promissores em termos de produgdo de lipase e protease, enquanto muito poucos
apresentaram capacidade acidificante interessante. Isto € confirmado pela disponibilidade muito
limitada de produtos comerciais recomendados para o controle de microrganismos de deterioracéo e
prevencao de patogénicos em produtos lacteos fermentados (por exemplo: Danisco DuPont, Holdbac
YM-B Plus, Holdbac YM-C Plus, Holdbac LC e Holdbac_Listeria, composto por Lb rhamnosus e P.

freudenreichii subsp shermanii) (Favaro, Penna, & Todorov, 2015).

Os enterococos sado usados como culturas de arranque de BAL ou adjuvantes em muitos queijos
tradicionais do Mediterrdneo. Nufez et al., (1997) investigaram a inibicdo de duas estirpes de L.
monocytogenes por enterocina 4, produzida in situ por E. faecalis INIA 4 durante a producéo e cura
de queijo Manchego. A populagédo de L. monocytogenes Ohio, inicialmente a 10° células por mL em
leite cru, diminuiu para menos de 10% células por grama de coalho 8 h apds o inicio da produgéo
quando E. faecalis INEA 4 foi utilizado como cultura de arranque ou adjunta exclusiva (Grattepanche,
et al., 2008).

Outros compostos antimicrobianos foram testados em produtos de queijo nos ultimos anos. As
formulagbes de Microgard® compostas por diacetil, bem como acido lactico, propidnico e acético e
outros inibidores indefinidos de baixa massa molecular em torno de 700 Da (Al-Zoreky, Ayres, &
Sandine, 1991), obtidos por fermentagao de leite desnatado grau A (Microgard 100) ou dextrose
(Microgard 200) com Propionibacterium shermanii ou lactococos especificos. Produtos Microgard

foram aprovados pela Food and Drug Administration (FDA) nos EUA para uso em queijo cottage e

72



estima-se que seja adicionado a 30% do queijo produzido. Além disso, a FDA aprovou os metabolitos
produzidos por Propionbacterium com estatuto GRAS. Estudos conduzidos com Microgard 100
demonstraram que ele prolonga a vida util do queijo cottage inibindo a deterioragdo e bactérias
patogénicas, incluindo Pseudomonas spp., Salmonella spp. e Yersinia e certos fungos (Al-Zoreky,
Ayres, & Sandine, 1991). Microgard 300 foi desenvolvido para atingir as bactérias Gram-positivas
(Favaro, Penna, & Todorov, 2015).

A enterocina AS-48 é uma das bacteriocinas ciclicas mais estudadas, com um amplo espectro de
atividade, mostrando notavel estabilidade ao pH e ao calor, o que a torna candidata ideal para a
aplicacdo como conservante alimentar. A eficacia da bacteriocina AS-48 no controlo de estafilococos
em meio de cultura foi demonstrada (Grattepanche, et al., 2008). Além disso, foi demonstrado que os
conservantes quimicos, como nitrito de sédio, lactato de sdodio, cloreto de sddio, agentes quelantes e
tratamento térmico moderado atuam sinergicamente com enterocina AS-48 contra patogénicos de
origem alimentar, como Bacillus cereus, S. aureus, Salmonella choleraesuis e E. coli O157: H7
quando aplicado em meios de cultura em laboratério (Grattepanche, et al.,, 2008). Além disso, a
eficacia da enterocina AS-48 para controlar S. aureus em leite desnatado e queijo fresco foi testada,
observando-se os maiores niveis de inibigcdo (4x102 log UFC / g abaixo dos controlos) na primeira

semana de armazenamento (Favaro, Penna, & Todorov, 2015)

A lacticina 3147 também demonstrou ser um bioconservante eficaz em muitas aplicagbes
alimentares. A utilizagdo de um transconjugante produtor de lacticina resultou numa redugéo de 5 log
de L. monocytogenes ao longo de 5 dias num ensaio em que o patogénico foi intencionalmente
adicionado ao produto durante o seu fabrico (MacAuliffe, Hill, & Ross, 1999). Quando a lacticina 3147
foi combinada com alta pressdo hidrostatica para a inativagdo de L. innocua, os resultados
demonstraram um efeito aditivo quando os tratamentos foram usados em combinac¢éao (Morgan, et al.,
2000). Além disso, resultados preliminares demonstram a eficacia da bacteriocina para prolongar a

vida util do leite pasteurizado (Ross, Morgan, & Hill, 2002).

O'Sullivan, O'Connor, Ross, & Hill, (2006) investigaram a lacticina 3147 como um tratamento para o
controle de L. monocytogenes na superficie do queijo. No entanto, os resultados relatados parecem
indicar que uma combinagao de BAL de alta produgdo de bacteriocina selecionado e a bacteriocina
semi-purificada ou outro conservante alimentar permitido pode ser uma resposta para o controlo mais

bem-sucedido de Listeria spp. na produgéo de queijos.

O controlo de leveduras e fungos de deterioragao é tradicionalmente feito por aditivos quimicos, como
os acidos soérbico e benzoico, que possuem um amplo espectro de atividade. A natamicina produzida
por Streptomyces natalensis é eficaz contra fungos e usada como conservante comum em superficies
de queijo duro. Em contraste, os consumidores estdo exigindo cada vez mais alimentos de alta
qualidade, seguros e levemente processados, com longa vida Util e baixa ou nenhuma adigdo de
conservantes quimicos. Além disso, os fungos também mostraram um aumento da resisténcia a
antibiéticos e conservantes quimicos, como os acidos sorbico e benzoico. Assim, a aplicacdo de

culturas alimentares antifungicas protetoras tem um elevado potencial, especialmente em produtos
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lacteos, como queijos ou leites fermentados. Até agora, apenas algumas culturas protetoras
antifungicas sado comercializadas e suas aplicagbes ainda estdo surgindo, especialmente para
produtos lacteos. Atualmente, duas culturas protetoras sdo comercializadas pela Danisco (Danisco,
Copenhagen, Dinamarca) como a linha HOLDBACTM, combinando duas estirpes de
Propionibacterium freudenreichii subsp. shermanii JS e Lactobacillus rhamnosus LC705 ou
Lactobacillus paracasei SM20. Ambas as culturas foram testadas com sucesso em iogurte e na
superficie do queijo duro para evitar a deterioragdo por leveduras e bolores (Grattepanche, et al.,
2008).

Os queijos também s&o suscetiveis a deterioragdo por bolores capazes de resistir a ambientes com
baixo teor de oxigénio, como o Penicillium roqueforti. Trés estirpes de Lb. plantarum isolados
demonstraram capacidade antifungica quando utilizados como adjuntos durante a produgéo de queijo
cheddar (Crowley, Mahony, & Van Sinderen, 2013). Além disso, a vida util de fatias de queijo
processadas foi prolongada apds o tratamento com BAL com propriedades antifungicas contra
Aspergillus alternata (Garcha & Natt, 2012) ou Aspergillus oryzae e Aspergillus niger (Muhialdin, et al,
2011; Favaro, Penna, & Todorov, 2015).

4.3. Modelo de Concecao e Desenvolvimento do Novo Produto
De forma a corresponder ao objetivo de criar um procedimento de desenvolvimento de novos

produtos elaborou-se um conjunto de documentos baseados na NP 4458:2007. Em primeiro lugar, no
“‘Documento Estudo Preliminar do Novo Produto” (apéndice I) realiza-se uma reflexdo detalhada
sobre o potencial do novo produto em alinhamento com a estratégia da empresa. Este documento da
uma ideia mais precisa do novo servigo/produto, que lacunas vai preencher e se ha espago no
mercado para este novo servigo/produto. Deve ser preenchido pelos colaboradores que tiveram a
ideia e pelo departamento de inovagéo e desenvolvimento. Comega com a identificagdo do autor ou
autores e depois com a descrigdo do novo produto ou servigo, descrevendo de melhor forma
possivel, o problema ou a oportunidade a que da resposta. Em seguida refere a origem do conceito
ou ideia, explicando quais as necessidades dos clientes ou necessidades do mercado e se surgiu
delas. De seguida deve indicar o tipo de inovacao inerente (apéndice I). A seguir deve-se elaborar um
breve resumo sobre o estado de arte, ou seja, o estudo, hum dado momento, do estado dos
conhecimentos. Este resumo deve descrever a situacao atual em termos cientificos, tecnolégicos e
de mercado. Deve também caracterizar as limitagbes das solugdes existentes e os beneficios
resultantes do novo produto / servigo. Por fim é descrita a dimensdo esperada do mercado. E
esperado que o preenchimento deste documento seja feito pelos colaboradores e pelo departamento
de inovagao e desenvolvimento para que seja 0 mais completo e preciso possivel, de forma a dar

uma visao bastante real.

O “Documento de Planeamento do Novo Produto” foi criado para que o potencial novo produto seja
planeado de forma mais eficaz, tentado incluir toda a informacéo possivel, para quando for avaliado,
seja mais facil por parte do departamento de inovagdo e desenvolvimento e da administragdo da

empresa tomarem uma decisdo. Este documento € preenchido pelo responsavel e equipa de projeto.
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E constituido por uma primeira parte onde séo referidos: a designagéo do produto/servigo, os riscos
do projeto e as parcerias, subcontratacbes necessarias ao longo da implementacdo do
servigo/produto, controlo, verificagdo e validagdo das atividades, gestdo de mudangas e resultados.
Numa segunda parte, inclui o preenchimento de um quadro onde estdo definidas as fases, tarefas,
necessidades de recursos humanos e de outros recursos, o responsavel por cada tarefa,
calendarizacdo e métodos de monitorizacdo de cada tarefa (por exemplo auditorias, tratamento de

ndo conformidades, a¢des corretivas e agdes preventivas) (apéndice ).

Para o documento estar mais organizado e de facil preenchimento as fases do projeto foram divididas
em quatro grandes grupos, onde cada um inclui diversas tarefas:

1. A Avaliagdo da Conformidade legal
2. A Implementagao:

3. A Avaliagao

4. A Consolidagao

Este foi preenchido tendo por base as pesquisas feitas sobre o desenvolvimento do produto e com os
problemas e dificuldades que foram surgindo durante as reunides de elaboragao deste trabalho. Por
ultimo, o departamento de inovagao e desenvolvimento e a administragdo da empresa devem validar

e colocar a data da validagao.

O “Documento de Desenvolvimento de Novo Produto” foi desenhado para conter toda a informagao
necessaria ao desenvolvimento de um produto alimentar. A primeira parte é constituida pela receita
do produto, em que séo referidos os ingredientes e respectiva quantidade. De seguida a segéo
procedimento, deve ter a informagdo com maior detalhe possivel dos passos realizado nos ensaios.
O fluxograma do processo deve constar também neste documento para que a informagao seja
facilmente percebida. Uma parte essencial do desenvolvimento do produto € a definicdo do prazo de
validade que deve ser testada laboratorialmente. Todos os resultados obtidos nas analises
laboratoriais devem fazer parte do documento. Por ultimo é realizada a ficha técnica de produto, na
qual devem constar a apresentagédo do produto, formato, dimensao, peso, composigcao, carateristicas
microbiolégicas, informagéo nutricional, rotulagem, utilizagdo prevista, condigdes de conservagéo,

validade, mencgdes relativas a compostos alergénicos e requisitos de embalagem (apéndice III).

Cada vez mais existe uma maior vontade de mudar e inovar, tentado perceber as necessidades do
mercado, dos clientes e das empresas. InUmeros organismos publicos e organizagbes nacionais e
estrangeiras avaliam projetos de IDI e ndo sendo de cumprimento obrigatdrio, complementa e suporta
a norma de requisitos do sistema de gestdo da IDI. Os beneficios em normalizar estes projetos sédo
variados e justificativos desta normalizagdo pois € uma orientagdo inequivoca para os participantes
nos projetos e para a definicdo de procedimentos associados; facilita a sistematizagdo dos projetos e

melhora a sua gestdo; harmoniza e reduz o trabalho dos organismos avaliadores; promove o
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reconhecimento das praticas e reforga a confianga nos resultados; e define requisitos para um projeto

de IDI (inovagéo de produto, processo, organizacional ou de marketing) (Vinagre, 2013)

Assim sendo, varios sdo os estudos de projetos de inovagdo estudados. Numa empresa de
consultoria e inovagao nos setores agroalimentar e agricola, Consulai, foi estudado o modelo de IDI ja
utilizado para a criagao de novos produtos e servigcos, de forma a perceber se este continuava a servir
de base de estudo e pesquisa para a empresa. Foram necessarias algumas alteragdes, assim sendo
elaborou-se um novo modelo de concegdo e desenvolvimento para novos produtos e servigos
apostando numa maior pesquisa de informacdo por parte dos colaboradores da empresa antes de
validarem qualquer fase do projeto. Concluiu-se que o novo modelo obriga a uma maior pesquisa e
participagéo por parte dos colaboradores da empresa e a uma maior hipétese da ideia do potencial
novo servigo/produto ndo se perder tdo facilmente. Considerou-se importante verificar melhor as
fases de controlo, verificagdo e alteragdes necessarias durante o processo na aplicagdo do novo
modelo (Vinagre, 2013).

Outro exemplo de aplicagdo das normas IDI, foi um estudo realizado a uma instituicdo de Ensino
Superior e de um Laboratério de Estado, em que se pretendeu avaliar as forgcas competitivas e as
fragilidades. Os resultados obtidos reforgam a necessidade de considerar na fase de planeamento, os
riscos previstos para o projeto, que podem afetar de forma relevante a execugao, os resultados, a
duragéo e os custos, estabelecer planos de mitigacdo e procedimentos de atuacdo. Ao observar as
instituicbes conclui-se que, o facto de recorrerem a fontes de financiamento externo induziu a
monitorizagdo de resultados e dos custos do projeto. Constatou-se o beneficio da lista de verificagao
dos requisitos de projetos IDI, no sentido de instituir praticas de acompanhamento interno a
instituicbes que desenvolvem este tipo de projetos e de avaliagdo externa a entidades certificadoras
ao nivel da certificacdo da Gestdo de Projetos de IDI. Foi possivel identificar, que a Certificacdo dos
Projetos de IDI Ihes confere credibilidade e transparéncia sobre o conteudo em IDI, e permite
demonstrar interna e/ou externamente, qual o seu teor efetivo em IDI, avaliando-se orgamentos e
custos para verificar a adequabilidade do investimento. Da investigagdo efetuada, confirmou-se que
os principios inerentes a Gestdo da Qualidade, permitem potenciar as praticas inovadoras, e que a
Certificagdo da Gestédo da Inovagao, ndo condiciona a criatividade, podendo ser um passo relevante

na consolidagdo dessas praticas (Rocha, 2012).
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Capitulo 5- Conclusao

Com a crescente importancia da inovagédo no novo contexto competitivo, o planeamento e a gestao
de ideias geram maior conhecimento, que pode ser utilizado para resolver problemas do dia a dia.
Podem gerar produtos e servigos novos de valor acrescentado, novas linhas de negécio, tornando as
empresas mais inovadoras e, por consequéncia, mais solidas no mercado para enfrentar a
competitividade emergente. Constatou-se a importancia do planeamento e gestdo no processo de
inovacgdo e se esta for assumida pela gestédo de topo, interiorizada numa cultura de melhoria continua

e orientada por ferramentas adequadas, aumenta-se a probabilidade de sucesso do novo produto.

Como demonstrado no decorrer da dissertagdo sao diversas as vantagens da utilizagdo do referencial
de inovagao, bem como da gestédo e planeamento do projeto no desenvolvimento de novos produtos.
A criagao dos documentos baseados na norma NP 4458:2007 permitiu contemplar todos os requisitos
de um projeto IDI, sendo especialmente importante na questdo do planeamento e da monitorizagéo
do mesmo. O facto de se seguir um procedimento e existir avaliagdo em cada fase permite verificar
se a ideia tem as componentes necessarias para ser posta em pratica e ser um sucesso no pos-
langcamento do produto. Este escrutineo permite acautelar a empresa de forma a fazer uma gestao
consciente de todos os recursos envolvidos, evitando custos desnecessarios. Este tipo de gestédo
baseado numa cultura de melhoria continua contempla os processos da organizagdo e aprende com
os erros para melhorar praticas. Sabe-se que muitos casos de sucesso sdo construidos sobre
algumas dezenas ou centenas de experiéncias fracassadas. Por seu lado, a cultura de investigagao
caracteristica destas organizagdes encerra, em si mesma, uma pratica focada na experimentagéo,
também ela necesséria aos processos criativos. As ferramentas de gestdo de projetos, revelam-se
neste contexto, fundamentais para se atingir o equilibrio entre os custos da referida experimentacéo e

as expectativas das receitas.

Ao longo do estudo foram surgindo algumas limitagdes que condicionaram em parte o resultado final.
Os ensaios do estudo de validade foram realizados em laboratérios diferentes, este facto pode
interferir na comparacéo direta dos resultados obtidos, uma vez que as metodologias diferem em
alguns pardmetros analisados. Esta situagao ocorreu devido a alteracdo da contratualizagcdo com a
empresa prestadora de servigos. A analise sensorial da amostra foi realizada no segundo ensaio de
estudo de validade. Apenas nesse ensaio € possivel tirar conclusdes acerca das caracteristicas
organoléticas do produto durante o prazo de validade do mesmo. Esta situagdo ocorreu porque nao
foi devidamente acautelada no documento de planeamento do estudo, sendo depois introduzida. De
forma a obter dados para uma comparacgao fiavel &€ necessario realizar o planeamento das provas de

analise sensorial. O ideal sera realizar varias provas de analise sensorial durante o estudo, de modo
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a que seja possivel encontrar o ponto de corte, em que as carateristicas ndo se encontram
conformes, e assim juntamente com as analises microbioldgicas definir o prazo de validade. Uma
mais valia para o estudo seria a realizagdo de uma prova de analise sensorial descritiva por parte de
um painel de consumidores. Estes dados seriam importantes para a empresa formular um produto

mais aproximado das necessidades reais do consumidor.

Com base na analise microbiolégica e sensorial realizados no dmbito do estudo de validade, a melhor
formulagdo foi a que inclui o conservante bioldgico Bioprox. Nos dois ensaios realizados, os
resultados obtidos mantiveram-se constantes e classificados com sendo “satisfatérios” em todos os
paradmetros microbioldgicos analisados. Porém, os resultados obtidos ndo s&o conclusivos, ndo se
observando grande diferenca entre as amostras. E necessaria a realizagdo de mais estudos de forma
a eleger um conservante que corresponda aos interesses da empresa, prolongando
convenientemente o tempo de vida Util do produto. Os ensaios realizados e toda a pesquisa efetuada
fazem parte de um estudo piloto que carece da posterior aplicagdo industrial. Sendo assim, no
seguimento deste ensaio preliminar compreende-se a necessidade de ajustar o produto, através da

concretizacao de etapas, s6 possiveis no contexto industrial.
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Capitulo 6- Trabalho Futuro

O uso de bacteriocinas pode ajudar a reduzir a adicdo de conservantes quimicos, bem como a
intensidade de tratamento térmico o que poderia resultar em alimentos mais naturais e com
propriedades sensoriais e nutricionais melhores. A aplicagdo de culturas bacteriocinogénicas no
controlo de microrganismos de deterioragdo ndo pode ser apresentada como solugao exclusiva para
resolver os problemas relacionados com a conservagao de produtos lacteos fermentados. De um
lado, as culturas iniciadoras ou adjuntas podem contribuir para a seguranca do produto final, mas é
necessario considerar que as substancias antimicrobianas tém suas limitagdes. Assim sendo, a
melhor opgao é procurar a combinagao ideal de métodos de conservagao tradicionais e métodos

inovadores.

Existem diversos estudos em que pimenta verde, acido sérbico, benzoato de sddio, acido benzoico,
perdxido de hidrogénio, nisina, natamisina e quitosano tém sido usados para prolongar o tempo de
vida util do queijo (Jalilzadeh, Tungturk, & Hesari, 2015), bem como éleos essenciais (Amatiste, et al.,
2014) e extratos de gengibre e alho (Belewu, Belewu, & Nkwunonwo, 2005). Estes tém apresentado
resultados promissores no que diz respeito a utilizacdo de conservantes biolégicos no queijo, no

entanto sdo necessarios mais testes em diferentes aplicagdes e matrizes.

Outros métodos sdo utilizados na conservagdo do queijo para além da bioconservagédo, que tém
resultados interessantes e que evoluiram bastante a nivel tecnolégico. Entre os quais destacam-se o
tratamento de alta presséo (Evert-Arriagada, et al., 2012), embalagens ativas, filmes com substancias
antimicrobianas e embalagens feitas a partir de biomateriais (Robertson, 2009). Sendo necessérios

mais estudos em diferentes aplica¢des e que os aditivos sejam comercialmente vantajosos.

A estratégia da empresa centra-se, neste momento, no aumento de vendas que passa pelo marketing
e pelo desenvolvimento de novos produtos aliados a exceléncia no ramo da qualidade e seguranga
alimentar. Tem-se verificado que os sistemas de Gestdo da Qualidade e de Gestdo da Inovagao
podem coexistir e interagir favoravelmente em diversas empresas e contextos (Rocha, 2012). Assim,
sugere-se a coexisténcia favoravel a sistemas de Gestao de outras valéncias. A empresa para atingir
os objetivos a que se propde deve preparar-se para avangar para o processo de certificacdo na area
da segurancga alimentar e IDl. Sendo uma oportunidade Unica da empresa agregar os sistemas de

gestédo, de forma a retirar resultados e beneficios proveitosos para a mesma.
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TEtE DOCUMENTO DE ESTUDD PRELIMIMAR DO HOVO PRODUTO AP 03-50
PROJETO: Quelo fresco de waca com Conservanie biolgico DATA: DS06R2016 |Edclo M
VERSAD: 2411HE

Departaments oe INvacdo & desenvohvimeann

E DESCHIED DO NOVO PRODUTO

[ ORIGEM DO CONCEN CHIDEIR

O quello fresco produzido na empresa perience 3 gama do queljo fresco tradiclonal porfuguss, & um produto ndo matwado, obtido
Iﬂaﬁanmmentu lenio, apts a coaguiagdo dos leltes intelro, total ou parciaimente desnatado. Esie produto tem como Ingredientes essencials
0 lelte de vaca, culturas bactenanas acicas especificas & coalho, & oulros Ingradienies adjuvanies como o &3l & o cloretn de calkck.

Uma das tendéncias de consumo actualmente & 3 compra de produtos com o menor ndmero de ingredientes adicionados ou
que sejam ben&ficos para a sabde. Este piblico-alve esta a ganhar maiores proporgies e foma-se interessante para as
empresas apostar neste sector do mercado. Ma empresa adiciona-se sorbato de potassio no gueijo fresco de vaca, sendo um
adjuvants tecnologico quimics. A empresa procura substituir o sorbato de potassio por outro conservante biclogico que sej

adequado para 3 matriz em questan.
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TEt'E DOCUMENTO DE ESTUDD PRELIMINAR DO HOVO PRODUTD IMP 03-50

PROIETS: Qwslo fresco de Va3 com consenvanie bioidgico DATA: 05062016 |Sdglon
VERSAD: ZANANE
4. TIPO DE IH-ﬂ\I'mD

D& Acondo COM 3 Nonma WP 4456:2007, fndamentadas no Manual de Oslo (DCDE, 2005), o projecio em quesido rata-se de uma Immpaul
produto. A Inovagdo do produlo (bens e servigos) pode uilizar novo conhecimento ou tecnologla, ow apenas a combinacio de
hecimenta, ou tecnologla [ exisente.

4. ESTADD DE ARTE

O queljo, allmento famose em tode o munde, com algumas regiies de produgie demarcada, tem Impacto na econom|a dos dIVETE0E palses.

Mo caso concreto de Portugal, o 52U cOnsumo & considerdvel, sendo detamminants no desenvolvimento econtmico de certas regifles.
PECENTE Preocupacdo com uma aimentagio saudave! M conduzido 3 UM MaElor CoNSUMD de QUEl0s COm MEnor 1o calinca, ente

puals 5 conta, o queljo fresco fradicional porugues.

O processt basico de fabrico de quelos & comum 3 quase iodos e varaghes na orgem do lelte, nas iécnicas de processaments & no

empo de maturagSo dio origem & Imensa varedade conhecida — cerca de 1000 Hpos, sendo que 56 na Franga se fabricam 400 deles ).

Devide 30 elevadn teor de humidade, vaior oe pH, e elevada manipulacio durante o poCesso de fabiico, © quelo & exramadamen

susceilvel 30s fendmenos bioquimicos & microblologicos que afetam a qualidade, rendiments & vida Gl [Pemy, 2004).

O mercado oferece uma infinidade de produios atendendo 3ot Inferesses especiiicos de cada consumidor, Com PreqDs vanados. E

ronsumidones buscam qualidade & produtos mals apatecivels e prezam pela conflanga de que ievam o que & especificado no robulo.

O consumidor iem mosTado preccupaclies com a qualdade & 3 SEQUENGA 006 5eUs almentos. Mo entanto, estas prepcupagies iem

5ofTido mudangas ao longo dos tempos, cbrigando 3 um constanie redesenhar de concelios e tendéncias de modo @ acompanhar

alteragies da populaglo nos hablios, nas preferénclas, na ullizagio de novas tecnoinglas & MEEMO ND PANOMEMa econamico de cada

ciudimenie, a Indosira almentar enconira-s8 num amblente de grande compeliividate entre 51, BnEndo responder continuamente
dgéncias do consumidor. Este exige produing essenciaimenie sequins para 3 salde e, cada wez mals, allmenios mals saudavels,
nuh'ruu:-seuequaluade superior. Meste ambiio as empresas sentem cada vez mals a necessidade de gerr os projelos & desenvo
NOVoE produins que vio de encontm as necessidades do consumidor, desta forma reconhecem uma grande mals valla ter como base 3
normalizagio na area da Inovagdo que comprovadaments raz beneficios organizacionals 8 econOmicos Dara 35 EMPresas.

E DESCRIGAD DAS LIMITACUES DAS SOLUCLES EXISTENTES E DOS BENEFICIOS DD HOVD PRODUTO

0 tempo de vida Ol do queljp fresco & de 10 dias. A exporacio coria a necessidade de aumentar o tempo de vida 0f, devido
principamenie, 3 questies logisticas. Isto porque devem ser garaniidas todas as caracterisicas organoléplicas & de seguranga al
do o produte chega ao pals pretendido. De foma 3 uibrapassar esta imitagdo, 3 empresa tem de aiterar 3 formulagio do produto de
Mma 3 prolongar o tempo de vida ol

0 conservants ulizado acfuaimente preenche os requisiios ate entSo definkdos pela empresa, no entanto sUgiram novos requistos que 5o
atendidos wilzando outro conservants.

05 prncipals beneficios 0o projechd prenBem-5 &M pRAMmeirD ILgar, por controlar 35 caracteristicas do produto e 35 Nuhacies que ooormem
na composipao do mesmo o2 forma 3 obier um produto mals padronizado, consequeniements, ha redugdo o2 cusios de produgda.
Indirectamente eviam-s2 eventuals iIndemnizaglies resuitantes de Incidentes, no que diz respeiio 3 qualdade e saguranga almentar. Em
undo lugar, responde-ge A necessidade de aumentar o tempo de wida ofl do produto. E, por Giimo, obter um produto com  uma
posigan e de produtos quimicos, nomeadaments 05 consarvantas.

ente, 3 rencupacd0 em deEEnYOVEr Ma Rova Tormuacds do  produto demonsina o compromisso ralativg 3 melhorns oo senico.
medhoiia da Imagem da empresa, notoredads & aceitagdo no mercado real & podenclal, que ajuda a manier as boas relagles pubicas 2|
Im benaflciar de seguros e crilénos de Investimenio Tavoravels 3 concreiizacdo de futuns negacios.

. DIMENEA0 DD MERCADO

|52 o produto for produzido na Integra com o consenvanie biokdgico, o mensado potencial 30 fodos os consumidones de quelo fresco.
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L o
TEt'E DOCUMENTD DE PLANEAMENTO DO NOVD PRODUTO BIP 03-51

PROJETO: Couelo Tresco O Wata Com consenvanie biokgico DATA: [Edigte

VERSAD: [=m1oms
[T OESCRAGAD DO ERoDUTD

Jowel|o fresco de vaca com adiga0 de conservante bhologico.

E IDEH'I'IFIEAaEI DOF RISCOS DO PROJETO

Os principals fscos podem e o Investimento fefto no estudo ndo ter retomo; 3 aplieagdo a nivel indusiial do conservante ndo ter
mesmo resulizdo do que em escala plioko; a matriz do queljo ser Incompativel com o consenvanie em aiguem Moments; efou exlsirem
alrasos na execu;dn de tarefas que condicionem as tarefas posienones.

empresa & @ responsavel pela omanizagdo de todo o projecio, 3 WCP d3 apoko fécnico, a ALIP & a Conbrofvet 530 of parceiros quej
realizam os meindos de ensalo & eXecutam 3s 1on|cas |aboratonals.

1 CONTROLO, VERITICAG AL E VALIDAGAD DAS ATVIDADES

Ser efetuada moniboizagdo a cada fase oo projeto. Esle processo de montonzagso 64 devidaments calendarzado e sera nomaado umj
responsavel por controlar cada fase do projeto. As reunies de avalagdo serdo o pAncipal método de montoizacso.

IE. GESTAD DE MUDANCAS

E Imporiante mencionar todas as alteragles executadas 3o projeto ao longo do tempo. Devendo ser indicados o5 Tesponsavels pe
aiteraglies e am que datas serdo reallzadas. Esias podem ser regisiadas duwranie o plansamenio do produdo, ou mals ade quando
projato for valdado,

0O resuliado esperado & que um dos conservantes bipkdglcos prolongue o fempo de vida 0tll para o prazo pretendido, mantendo o perfl
microbiologico @ organoléptico de acondo com os requisiios legals. Para além disso preve-ss uma expansdo do negocio para menca
intemacionals atraves de parcerias estratégicas.

06 resullaons do echuto w30 Ser dISESMINI0E NO G2i0 03 eMpesa, No amdio 93 1868 OF MESradD & na Universidase Catl
Poruguesa.

profecgan dos da006 Tl assegurada contratualments entre o5 nés criogamtes (Jubora, empresa & unversidade).
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TEte DOCUMENTO DE PLANEAMENTO DO NOVO PRODUTO IMP 03-51
PROJETO: Queijo fresco de vaca com conservante biclogico DATA: 10/08/2016 EdicSo 01
VERSAO: 25(1112016
FASE TAREFA RECURSOS | RESPONSAVEL CALENDARIZAGAO
Surgi tod Desenvolvimento da ideia: definicSo do design do Den. | .
urgimento da |  conceito, seleccdo dos mercados-alvo e nivel de Humanos (28h p. Inovagao e Junho de 2016
ideia rendimento. Preenchimento do documento de 280} desanvolvimento
Estudo preliminar.
Avaliacdo da |AvaliagBo da ideia por parie da admnistracio e Administraggo e Dep.
Monitorizagdo e L h Humanos (5h) Inovagdo e Julho de 2016
ideia enquadramento da ideia por parie da empresa. desenvolvimente
Levantamento da legislagdo aplicavel. Contacto com
. fomecedores e entidades externas como
Definigéo das laboratorios. Desenho do estudo experimental em Dep. Inovacio e
caracteristicas | @ue se define claramente o poduto indicando as Humanos (216h) a p- " £ ot Julho 2016 a Agosto 2016
do produto vantagens competitivas e funcionalidades, esenvolvimento
planificagdo do esforo a realizar até ao langamento
do produto.
Avaliagao das e ) - Administragdo e Dep.
Monitorizagdo | caracteristicas Avaliagdo de mgzriihm?o por parte da Humanos (4h) Inovagdo e Agosto de 2016
do produto ¢ desenvolvimento
Definig30 do responsavel e a equipa do projeto.
Preenchimento do documento de planeamento.
Definigdo dos recursos necessarios e o impacto Dep. Inovagdo e
Planeamento |, i do projeto. Estabelecimento do nimero ge| ~ UManos (118h) desenvolvimento Agosto de 2016
amostras, duracdo do ensaio, condigbes do estudo e
parameftros a serem analisados.
R Avaliagio do Avaliagdo do documento de planeamento de novo Administrai;e"zo e Dep.
Monitonizagdo Humanos (&h) Inovagdo e Setembro de 2016

planeamento

produto pela administragdo

desenvolvimento

Implementacéo

Desenvolvimento de novas formulages de produto.
Estudo de validade do novo produto. Envio de
amostras para laboratorios extemos de forma a
realizarem de andlises microbiologicas e analise
sensorial. Preenchimento do registo de apoio de

Humanos (71h);
Laboratdrios (andlises
microbioldgicas e
analise sensorial);

desenvolvimento de nove produto. Pesquisa | Matenais (ingredientes,
bibliegrafica e desenvolvimento da fese. embalagens);
Transporte

Dep. Inovagdo e
dessnvolvimento

Setembro de 2016 a Janeiro de 2017

Monitorizacdo

Avaliagio de
resultados

Selecdo e fratamento dos resuttados obtidos no

estudo de validade. Discussdo dos resultados.

Comunicagdo dos resultados 4 administracHo.
Pesquisa bibliografica e desenvolvimento da tese.

Humanos (98h)

Administracio e Dep.
Inovagdo e
desenvolvimento

Fevereiro de 2017
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Tete DOCUMENTO DE DESENVOLVIMENTO DO NOVO PRODUTO IMP 03-52
PROJETO: Queijo fresco de vaca com conservante bioldgico DATA: 30/09/2016|Edigdo 02
CLIENTE ALVO: VERSAO: 04/12/2016
1. ENSAIOS E TESTES

Ingredientes por amostra: Quantidade:
Leite de vaca 200L

coalho 75mL
carbonato de célcio 50mL

sal 800g
Biopress 2,69

Bioprox 3,59

Sorbato de potéssio 200g

2. PROCEDIMENTO

'O primeito ensalo Tol realzado a S0 de selembro de 2016, na 1abrica da empresa 1ete 11, no qual eXerci 0 papel de supervisora de 1040 of
processo. O objetivo era produzir amostras com dois conservantes teste e outra amostra controlo (sem conservante adicionado). Sendo
assim, foram preparadas 3 cubas de 200L de leite de vaca do fornecedor Planalto e Porfirio, 3s quais se adicionaram o fermento l&ctico, of
carbonato de calcio e sal, ingredientes essenciais no fabrico do queijo fresco. Depois de verificada a temperatura de 22°C foram
adiciohados os conservantes biol6gicos na respetiva cuba. Foram utilizados 3,5g de Bioprox e 2,6g de Biopress. Passados 40 minutos a
Imassa formada foi envolvida manualmente com recurso a uma pa de medo a homogeneizar a mistura. Ao fim de 30 minutos, a massa foi
colocada nos sinchos e seguiu o processo de producdo. Os tabuleiros onde séio colocados os sinchos foram devidamente codificados de|
ann-na a controlar a localizagdo das amostras. Os tabuleiros foram colocados em carrinhos que seguiram para o tinel de arrefecimento
rapido onde permaneceram durante 120 minutos até atingiram a temperatura de 4°C. Depois foram encaminhados para a sala de
embalamento, onde os operadores colocaram as diferentes amostras em embalagens de 6 unidades cada. O passo seguinte foi identificar
as caixas onde foram colocadas as diferentes amostras. Estas foram armazenadas na cdmara de refrigeragio onde permanecem a
temperaturas inferiores a 4°C. A expedicdo das amostras foi realizada no dia seguinte, onde seguiram numa transportadora equipadaj
'com rede de frio que garante temperaturas inferiores a 6°C. As amostras foram rececionadas no laboratério no mesmo dia e armazenadas
de acordo com as condigoes de armazenamento do produto.

O prazo estabelecido para a realizagdo do estudo de validade foi de 12 dias. Realizaram-se andlises aos par8metros microbiolégicos atras
mencionados nos dias 5, 8 e 12 apds a data de produgéo.

O segundo ensaio foi realizado no dia 5 de janeire de 2017, na fabrica da empresa Tété |l. Seguiu-se 0 mesmo processo de fabricol
utilizado no ensaio anterior. Neste ensaio pretendia-se testar novamente os mesmos conservantes biolégicos, produziu-se também|
amostra controlo (sem conservante adicionado) e introduziu-se a amostra do produto jé produzido (conservante sorbato de potassio).
Foram preparadas 3 cubas de 200L de leite de vaca do fornecedor Planalto e Porfirio, s quais se adicionaram o fermento lactico, o
carbcnato de célcio e sal. Assim que foi verificada a temperatura foram adicionados os conservantes biolégicos na respetiva cuba.
Adicionaram-se 3,5g de Bioprox e 2,6g de Biopress. Passados 45 minutos a massa formada foi envolvida manualmente com uma pa. Ao
Ifim de 50 minutos, a massa foi colocada nos sinchos e seguiu o processo de produgio. Os tabuleiros foram devidamente codificados de|
forma a controlar a localizagdo das amostras. Foi seguido o trajeto até ao tinel de arrefecimento rapide onde permaneceram durante 150
minutos. Dai seguiram para a sala de embalamento, onde as amostras foram colocadas em embalagens de 6 unidades cada. As caixas
foram identificadas e armazenadas na camara de refrigeracdo onde permanecem a temperaturas inferiores a 4°C. Reuniram-se também
embalagens com o produto atualmente preduzido para enviar para laboratdrio. A expedigdo das amostras foi realizada no dia seguinte,
onde seguiram numa transportadora equipada com rede de frio que garante temperaturas inferiores a 6°C. As amostras foram
rececionadas no laboratério no mesmo dia e foram tratadas de acordo com as condigoes de armazenamento do produto. O prazo

3. FLUXOGRAMA
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DOCUMENTO DE DESENVOLVIMENTO DO NOVO PRODUTO

IMP 03-52

PROJETO:

Queijo fresco de vaca com conservante bioldgico

DATA: 30/09/2016{Edigac 02

CLIENTE ALVO:

VERSAO:

04/12/2016

4. ESTUDO DE VALIDADE

AnAli PR

micr

Ensaio 30/09/2016

Parametro micxabiologico.

Escherichia coli

Laveduras

Bolores

Ensaio 05/01/2017

Parametro microbiologic o

Escherictua coli
Leveduras

Bolores

Anélise sensorial
Ensaio 05/01/2017

Staphylococcus coagulase positiva

Parametro i of

Resultados expresson em UFClg

<1x10?
<1x10°¢
<1x10t
5.9%102
4,93x102
6.17x102
1x10°
1.67x101
1x107
1x10?
1,33x107
1x10?

Amostra
2
<1x107
<ix10t
<1x10°
9,5x102
6,9x10?
1.63x10°
1x10%
1.67x107
1x107
1x10*
1x10?
1x107

<1x10*
<1x10%
<1x10?
3,51x102
4,11x10%
6.63x102
1x107
1,67x107
1x10?
1,33x107
1x10?
1xt10?

Resuitados expressos em UFClg
Amostra

10 2x10t
14 <1x10
10 1,4x102
14 ax10°
10 210
14 <1x10
0 2,1x100
14 <1x101

<1x10*
<1x10t
1.2x102
2.8x102
<1x10%
<1x10°
1x101
<1x10°

<1x101
4x105
6x107
3.4x102
<1x101
<1x107
1x1?
<1x107

<1x107
1x107
21x102
4,8x10%
1x107
<1x107
1x102
7.3x10¢

Bioprax Amestra 1
Biopress Amoatra 2
‘Sem conservante Amostra 3

Uus Amosiras

Bloprox Amostra 1
Biopress Amostra 2
Sem conservante Amostra 3
Sorbato de Potéssio Amostra 4
¢~ caracteristico
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Tete DOCUMENTO DE DESENVOLVIMENTO DO NOVO PRODUTO IMP 03-52

PROJETO: Queijo fresco de vaca com conservante DATA: Ediggo 02

CLIENTE ALVO: VERSAO: 04/12/2016

FICHA TECNICA DO PRODUTO

Queijo fresco de vaca. Produto elaborado a partir de leite seleccionado, pasteurizado e coagulado por acgéo do coalho, e
processado num sistema higiénico de multi-moldes, que apds refrigeracio lhe confere a consisténcia desejada.

Formato: Formato cilindrico, ligeiramente achatado nos polos;
Dimensao: Existe o formato pequeno, médio e grande

Peso: Unidades com 80 gramas (pequeno), 200 gramas(médio) e 1 quilo (grande)- valores aproximados.

Composigao: Leite de vaca pasteurizado, sal, conservante, coalho e sequestrante (cloreto de célcio).

Caracteristicas Organolépticas:
Sabor: Caracteristico do produto.
Cor: Branco
Cheiro: Caracteristico do produto.

Caracteristicas fisico-quimicas/informagao nutricional (g/100g)
Valor de pH: 6,6-6,8

Valor energético (kcal): 121,1

Valor energético (kJ): 505,3

Proteinas: 7,89

Hidratos de carbono: 5,5

Agucares totais: 5,5

Lipidos: 7,5

Acidos gordos saturados: 5,21

Sal: 0,3 il

Caracteristicas microbiolégicas:
Escherichia coli: <100 ufc/g.

Staphylococcu s coagulase positiva: <10 ufc/g.
Listeria monocytogene s: auséncia em 25g.
Salmonella spp : auséncia em 25g.

Rotulagem:

A rotulagem esté expressa na embalagem do produto, onde constam todas as mengGes de acordo com a legislagdo em vigor,
designadamente a data limite de consumo, o lote e a informagao nutricional.

Utilizagao Prevista:

Os queijos Tété sdo um produto lacteo de consumo generalizado por todas as franjas da populagéo. Pelas suas caracteristicas
sensoriais, nutritivas e higiénicas, sdo igualmente recomendados a grupos alvo como os das criangas, gravidas e idosos - a
excepgdo de pessoas intolerantes a lactose.

Validade Produto:

O prazo de validade & de oito dias, nas condi¢cdes de temperatura recomendadas, e consta da rotulagem do produto através da data
{limite de consumo, mediante a designacdo «Consumir até (dia/més)».

Condigoes de Conservagio:
Em local limpo e fresco - temperaturas entre os 0% e 5°.

IMencées relativas a compostos alérgicos:
Leite

REQUISITOS EMBALAGEM

O produto & sempre acondicionado em cincho ou copo castelo,

podendo ser comercializado nas seguintes modalidades:

- Pré-embalado em embalagem termoformada ou em cuvete termoselada (2 e 6 unidades);
- N3o pré-embalado (em tabuleiro).

|Métodos de distribuicao:

A distribuigdo é assegurada por representantes da empresa e por revendedores, sendo entregue em estabelecimentos restauracéo,
supermercados e estabelecimentos de comércio alimentar tradicional.
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