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Resumo

O presente relatério traduz as atividades desenvolvidas durante o estagio
realizado na empresa Decorgel, Produtos Alimentares S.A, tendo em vista a conclusao
do Estagio Profissionalizante referente a obtencdo do grau de Mestre em Engenharia

Alimentar na Escola Superior Agréria do Instituto Politécnico de Coimbra.

A Decorgel, Produtos Alimentares S.A, é uma empresa que produz e
comercializa produtos alimentares especificos para pastelaria, tais como, recheios de

fruta, cremes, geleias, toppings, pastas, brilhos, entre outros.

Foram-me sugeridas varias atividades ao longo do estéagio, realizei dois estudos
e desempenhei duas funcdes totalmente distintas ao longo destes 6 meses. Comecei por
realizar um estudo sobre a temperatura de armazenamento na viscosidade de recheios e
brilhos, em que o objetivo deste estudo consistiu em verificar se a temperatura de
estabilizagdo dos produtos tem ou ndo influéncia na viscosidade do produto final. O
segundo estudo incidiu na avaliacdo do comportamento de duas peliculas diferentes no
processo de termoselagem, que teve como objetivo encontrar a pelicula que melhor

protege os produtos, aumentando assim o tempo de prateleira.

Desempenhei algumas funcdes de técnico de qualidade que consistiu, entre
outras tarefas, no acompanhamento do processo de fabrico dos diversos produtos
produzidos e na realizacdo dos testes de validacdo dos produtos, seguindo varios
parametros, tais como, pH, teor em sélidos soltveis (°Brix) e viscosidade.

Com a criagdo da nova empresa, foi-me apresentado um projeto muito
interessante em que me foi proposto o cargo de técnico comercial — responsavel de
vendas do mercado Portugués, funcbes essas totalmente diferentes do que estava

habituado a desempenhar, e que estou a desempenhar até aos dias de hoje.

N&o se observou nenhuma relagéo evidente entre a temperatura de estabilizacéo
e a viscosidade final do produto, para os produtos analisados. Quanto ao estudo de
selecdo da pelicula que melhor protege o produto dentro da embalagem, foi possivel

selecionar uma delas, que é a que esta a ser usada atualmente pela empresa.



De um ponto de vista pessoal, foi importante exercer diversas func¢des dentro da
empresa, permitindo-me conhecer e participar nas diversas atividades que ocorrem
dentro da empresa, principalmente no departamento de qualidade e no departamento

comercial.

Palavras-chave: Pectina, pelicula, técnico de qualidade, técnico comercial.



Abstract

This report reflects the activities developed during the internship held in
Decorgel — Produtos Alimentares, S.A, this Professionalizing Internship was performed
to achieve the Master Degree in Food Engineering Escola Superior Agréaria of Instituto

Politécnico from Coimbra.

Decorgel, Produtos Alimentares S.A, is a company that produces and sells food
products for pastry shop, such as fruit fillings, creams, jellies, toppings, glazings, among
others.

During this internship, various activities have been suggested to me. During 6
month I’ve performed two studies and I’ve been responsible two totally different
functions. I’ve started by doing an investigation on the storage temperature on the
viscosity of fillings and glazings, where the objective of this investigation was to verify
if the stabilization temperature of products has or not influence on the viscosity of the
final product. The second investigation performed assessed the behavior of two different
films in the heat sealing process. The objective was to find what are the films that better

protect the products, increasing in this way their shelf life.

| have occupied some functions of a quality technician that consisted among
other tasks, to follow the process of manufacture of products, to conduct validation tests
of products produced, following various parameters such as pH, soluble solids content

(Brix) and viscosity.

With the creation of the new company, a very interesting project was presented
to me. It was offered to me position of commercial technician — responsible for the
Portuguese market sale, functions totally different from what | was used to do, and I'm

working is position nowadays.

There was no clear relation between the temperature stabilization and the
viscosity of the final product, for the analyzed products. About investigation of film
selection that protects better the product inside the packaging, it was possible to select

one that is being currently used by the company.



From a personal standpoint, it was important to assume different functions in the
company, it allow me to know and participate in various activities that took place-in
there, especially in the quality department and the sales department.

Keywords: Pectin, film, quality technician, commercial technician.



Preambulo

O presente trabalho de estigio esta estruturado em sete capitulos de modo a
facilitar a organizacao e compreensao de todo o seu contetdo e abordagens.

No capitulo | é feita uma breve apresentacdo e uma abordagem geral sobre o
local de estagio, os objetivos, e os temas de trabalho, assim como as tarefas realizadas

sobre as quais incidiu o estagio.

O capitulo Il aborda uma reflexdo sobre o setor da industria alimentar e uma
descricdo da empresa onde realizei o0 estagio, nomeadamente sobre a sua historia e

alguns marcos importantes.

No capitulo 11, é feita uma contextualizagdo sobre a matéria em estudo, € feito
nomeadamente a descricdo de pectinas.

No capitulo 1V, é feita toda a descricdo dos materiais e métodos utilizados para
a realizacdo do estudo sobre a temperatura de armazenamento na viscosidade de

recheios e brilhos, bem como a andlise dos resultados obtidos.

O capitulo V, ¢é feita toda a descricdo dos materiais e métodos utilizados para a
realizacdo do estudo sobre a avaliagdo do comportamento de duas peliculas diferentes
no processo de termoselagem, bem como a analise dos resultados obtidos. Assim como

uma breve descricao das caracteristicas organoléticas.

O capitulo VI refere as funces de um técnico de qualidade e todo o trabalho
realizado por mim nessas funcdes. Assim como a descricdo dos paréametros mais
importantes utilizados na caraterizacdo dos produtos produzidos, nomeadamente, pH,
teor em solidos solGveis e viscosidade, que sdo efetuados em todos os produtos
produzidos pela empresa.

O capitulo VII refere as fungbes de um técnico comercial e todo o trabalho

realizado por mim nessas fungdes.

Por fim, sdo apresentadas as principais conclusées deste trabalho.



Indice

RESUMO.cciiiiiiiii ittt e s e s ra e s 5
LAY o1 1 T PSSR PP PP USSP 7
[ 1001 o1 Lo PRSP TPO PP PPUPPRPRRN 9
FOYe ToT=Re L T {8 L LR 11
INAICE 8 TADEIAS ....cvvevveiecececte ettt ettt sttt sttt s st s et et s s s aesesesesnas 12
Lista de abreviaturas € Siglas......cuuiiiiiiii i 13
107 o1 U] o TN [PPSR 14
R VoY o Yo U Tt o B R 15
O o Yo U F= Yo =T 4 <] | o J SRR 15
A ] o= 1Y o TSP 16
107 o 11 U] o TN | PSPPSR 19
2. Apresentac¢do da Decorgel — Produtos Alimentares, S.A. .....ooocieiivciiee e eeiee e 20
(07T o 11 T] o XN | | AU 24
R =Tt ] 1= PP PP PP OPPPTOPPRTON 25
3.1 OriZEM € ESTIULUN ...uvuiiiiiiiiiiiiiitiiit s nnnan 25
3.2 Caracteristicas das PECLINGS .....uiii ittt e e e st e e e s ebee e e s s beee e e sbaeeeeeans 26
(07T o 11 U] Lo TN LY AP STPPRRN 28
4. Estudo da temperatura de armazenamento na viscosidade de recheios e brilhos............ 29
(07 o 11 U] [o T USRSt 35

5. Estudo do comportamento de duas peliculas diferentes no processo de termoselagem . 36

5.1 MALEIIAIS ittt 38
5.2 IMBLOOS ...ttt st et nnees 40
5.3 RESUITATOS ...ttt et st 41
(07T o 11 U] [o T A U UUTSTRRE 44
6. FuncOes como técnico de qUAlIdade.........uueeieeiiiie i 45
6.1 Controlo da qualidade de produtos alimentares.........ccccueeeeeciiiiieciiee e 45
6.2 REAVAIIAGOES ... vveieieiieieciiee e cettee e estte e e e st e e e ette e e e e tte e e e sbteeeesbaeeeeebeaeeeabteeeeaseeeeeartaeananes 51
107 o 11T Fo T A | PSRRI 52
7. Fungdes enquanto TECNICO COMEICIAl ...cccuuiiiiiciiiee ettt e e evae e e 53
DiSCUSSA0 € CONCIUST0 ...evieiiieeiiie ittt ettt sr e e b e s e e snee e sareesnee s 59
Referéncias bibHOZGIrAfiCas .......coocuiiii i e 61
Anexo - Ingredientes, caracteristicas dos produtos usados no estudo da viscosidade........... 62



Indice de Figuras

Figura 1: Mercado de Exportacdo da Decorgel (Decorgel, 2014)........cccccevvveveiieenennnnns 20
Figura 2: Logotipo de PME Lider, (Decorgel, 2014) ........cooeeiiiieiiniieeeseeeeeeeee 21
Figura 3: — Logétipo de PME Exceléncia, (Decorgel, 2014) .......ccccveveviveiveieiiesiennens 21
Figura 4: Certificado de Nomeacéo de Prémio Inovacdo, (Decorgel, 2014) ................. 21
Figura 5 — Aplicacgéo do recheio de maga-canela. (Decorgel 2014)........cccccevevveeiennnene 22
Figura 6 — Processo de embalamento do recheio de morango. (Decorgel, 2014) .......... 23
Figura 7: Estrutura geral da pectina. Fonte: BOBBIO, 1989. .........ccccccovivveveiiieieenns 25
Figura 9 — Sala de REPOUSOD ........ccueeiieeiiiie ittt et sre e 30
Figura 8 — CAmara FrigorifiCa ........ccoceuiiiiiiiiiieese e 30
Figura 10: ConsiStOMetro BOStWICK. ..........coveiiiiiiiiiesieise e 31
Figura 12 — Recheio de Maca com pelicula Beta............cccvevvveeeiieiecie e 42
Figura 11 — Recheio de Maca com pelicula Alfa ..o 42
Figura 14 — Polpa de manga com pelicula Beta ...........ccovvvveriiiienniiecceee e 43
Figura 13 - Polpa de manga com pelicula Alfa ... 43
Figura 15: Potenciometro Metrohm 744 utilizado na medicao do pH. ..........ccccevevveenee 47

Figura 16: Refratometro utilizado para monitorizacdo do teor em solidos solGveis (a) e

rESPELIVA ESCAIA (1). .eveeeeeieiecie e 49
Figura 17: Menu Inicial do Software PHC. Fonte: Decorgel. .........cccoceoviiiiiincinnnnne. 55
Figura 18 - Divulgacao da Dulcis por parte do Cake Fest através do Facebook............ 56
Figura 19: Esquema ilustrativo da atividade logistica de gestdo de stock na Dulcis...... 58
Figura 20: Menu de gestéo de stock no software PHC............ccccooriiiiiiienenene e 58

Figura 21 — Caracteristicas microbioldgicas, organoléticas e fisico-quimicas do brilho
TTIO NMEULTO ..ttt e e b et st sneere s 62
Figura 22 - Caracteristicas microbioldgicas, organoléticas e fisico-quimicas do recheio
(o[l 11 0] ¢ oo J RSOOSR T PR PT PP TRPR 63
Figura 23 - Caracteristicas microbiologicas, organoléticas e fisico-quimicas do recheio
08 ANANAS. ... ettt ettt ettt nbenrenrenne e 64
Figura 24 - Caracteristicas microbioldgicas, organoléticas e fisico-quimicas do recheio

08 MATACUJA. ...ttt ettt bbb 65

11


file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408758999
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759000
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759001
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759002
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759003
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759004
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759005
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759006
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759008
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759009
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759010
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759011
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759012
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759013
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759014
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759014
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759016
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759017
file:///C:/Users/jeremym/Desktop/Relatório%20após%20o%20Provisório%20-%20Jérémy%20Martins%20-%20Janeiro.docx%23_Toc408759018

Indice de Tabelas

Tabela 1- Produtos analisados e respetivas embalagens no estudo da influéncia das
condigdes de estabilizacdo na viscosidade do produto final.............cccoocveviiieniinine. 30
Tabela 2 — Espaco percorrido no Bostwick, indicativo das viscosidade de diversos
produtos embalados na mesma embalagem e deixados estabilizar em temperaturas
(01 E=T1=] 01 (OSSR 32
Tabela 3 - Espago percorrido no Bostwick, indicativo da viscosidade do recheio de

maracuja em embalagens diferentes (200g, 600g e 3,5 kg) deixado estabilizar em

temMPEraturas dIfEreNtES. .......c.oiiiieece e e 33
Tabela 4 - Ficha técnica da Pelicula Alfa. Fonte: Decorgel. ........ccooveieneiiiciennniene 38
Tabela 5 — Valores de permeabilidade da pelicula Beta...........ccocooeiiiiinniicieccne 39
Tabela 6 - Caracteristicas organoléticas observadas na pelicula Alfa..........c.....ccc........ 42
Tabela 7 - Caracteristicas organoléticas observadas na pelicula Beta..............c.cc.c........ 42

12



Lista de abreviaturas e siglas

PME - Pequena e Média Empresa

IAPMEI - Instituto de Apoio as Pequenas e Médias Empresas e a Inovacgéo
ATM ou HM - pectinas com Alto Teor de Metoxilas ou High Methoxylated
BTM ou LM — pectinas com Baixo Teor de Metoxilas ou Low Methoxylated
FAO - Food and Agriculture Organization

WHO - World Health Organization

GRAS - Generally Recognized As Safe

UE — Uni&o Europeia

RH — Resisténcia a Humidade

ASAE — Autoridade de Seguranca Alimentar e Economica

13


http://en.wikipedia.org/wiki/Food_and_Agriculture_Organization
http://www.who.int/

Capitulo |



1. Introducéo

1.1 Enquadramento

A industria alimentar € um dos setores industriais mais importantes e dinamicos
da Europa com um papel fulcral na economia de cada pais e no desenvolvimento
econdmico da Unido Europeia. Representa o maior setor industrial de todos os paises.
Esta industria, onde se inclui também a industria de processamento de alimentos,
representou em 1999 quase cerca de 15 % da producdo industrial total na Unido
Europeia. E, portanto, um setor de interesse global que envolve elevadas quantias de
dinheiro em todo o mundo, dado que, para a maioria da populacdo, uma porgédo
significativa do orcamento familiar tem como destino a alimentacéo.

Os habitos alimentares da populacdo tém sofrido grandes alteracdes nos ultimos
tempos. A mudanca nos estilos de vida, a importancia que atualmente é dada as
atividades de lazer, a urbanizacéo, a vida profissional ativa, 0 melhoramento do nivel de
vida que proporcionou 0 aumento do poder de compra assim como 0 aumento da
importancia do papel social das mulheres levaram ao aparecimento de novas tendéncias
no consumo de produtos alimentares. Além disso, com a crescente evolucao no nivel de
vida e com o desenvolvimento econémico, a falta de tempo tornou-se um fator
determinante nas opcGes alimentares dos consumidores. Desta forma, os atuais habitos
de consumo e modos de vida proporcionam uma diminui¢do da producdo doméstica
alimentar e um aumento da aquisicdo de alimentos no mercado alimentar, pois 0s
consumidores optam por produtos prontos a consumir devido a menor disponibilidade
para preparacdo de refeicbes em familia. Verifica-se cada vez mais um aumento do
consumo de produtos industrializados prontos a comer com altos padrdes de qualidade e
minimo manuseio, exigindo pouco tempo e dedicacdo na sua preparacdo. As mudancas
no comportamento e padrdes de consumo dos consumidores revelam as tendéncias de
mercado que sdo traduzidas em oportunidades de inovacdo. Por outro lado, o
desenvolvimento de um pais promove o0 aumento pela procura de produtos
industrializados, resultando numa maior produgdo e expansdo das industrias. Estes
factos fazem com que haja um crescimento da industria processadora de alimentos

relativamente a outros setores.
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Como o consumidor atual é cada vez mais exigente e critico em relacéo a sua
alimentacdo e consome maiores quantidades de alimentos fora de casa, este também
procura variedade, conveniéncia e lazer, mas a0 mesmo tempo espera que estes sejam
seguros para a saude. Assim, as indudstrias alimentares necessitam de inovar de forma a
antecipar estas necessidades para surpreender o cliente e se destacarem no mercado.
Deste modo, é fundamental desenvolver pensamentos criticos sobre 0s novos desafios
do consumo alimentar, onde o grau de inovacéo e criatividade das empresas séo fatores
essenciais, pois sdo 0s maiores determinantes da sua capacidade competitiva, pelo que o
desenvolvimento de produtos inovadores e diferenciados se assume como uma aposta.

O mundo assiste a grandes modificacdes nos habitos de consumo de alimentos
que resultam de mudangas sociais, gostos e tecnologia disponivel. Deste modo, como
uma atividade inevitavel, a inovacdo continua a ser um processo desafiador e complexo

para gerir uma industria de processamento de alimentos.

1.2 Objetivos

Um dos objetivos deste trabalho consistiu em realizar um estudo sobre a temperatura de
armazenamento na viscosidade de recheios e brilhos, em que o objetivo deste estudo
consistiu em verificar se a temperatura de estabilizacdo dos produtos tem ou néo
influéncia na viscosidade do produto final. De modo a avaliar se a empresa podera
porventura pensar na possibilidade de adquirir equipamentos de arrefecimento forcado
dos produtos. Os ensaios efetuados para a realizagdo do estudo basearam-se sobretudo
na medicdo da viscosidade dos produtos através do consistdémetro bostwick.

Portanto, os objetivos para este projeto foram:

v" Realizar os ensaios através da medicdo do espaco percorrido no consistémetro de
Bostwick, indicativos da viscosidade dos produtos;

v' Conhecer as etapas que possam causar problemas durante a elaboracdo dos
ensaios;

v' Identificar melhorias para esses problemas que possam surgir aquando do

repouso do produto;
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Devido a necessidade da Decorgel introduzir novas embalagens com tamanhos
diferentes das j& existentes, realizei um estudo sobre qual seria a pelicula (de entre duas
empresas diferentes) que melhor protege os produtos dentro das embalagens. A escolha
de uma pelicula transparente (termoselada no topo da embalagem no interior da tampa)
capaz de desempenhar as suas fungdes € essencial, porque aumenta consideravelmente a
validade do produto. Os produtos utilizados para o estudo foram, o recheio de maca e a
polpa de manga, devido a tendéncia que eles tém para oxidar mais facilmente que os
restantes produtos, devido as suas caracteristicas. Os ensaios efetuados para a realizacao
do estudo basearam-se sobretudo na observacdo das caracteristicas organoléticas desses
produtos, dando uma classificacdo a carateristica observada, de referir que foram
observadas como caracteristicas, a cor, sabor e textura. Portanto, os objetivos deste

estudo foi:

v Realizar os ensaios através da observacdo das caracteristicas organoléticas desses
produtos (cor, sabor e textura);

v Conhecer a razdo dos problemas causados pelo ndo cumprimento das funcGes da
pelicula durante a elaboracéo dos ensaios;

v’ Efetuar tabelas com as classificacGes obtidas para uma analise dos resultados
obtidos.

Enquanto técnico de qualidade, os objetivos atribuidos consistem sobretudo em
perceber as funcBes de um técnico de qualidade e a sua importancia neste sector, mais

concretamente:

v’ Perceber o tipo de funcdes que estdo por detras deste setor, assim como as

competéncias necessarias para garantir produtos seguros para o consumidor.

v Conhecer as etapas que possam causar problemas durante a elaboracdo do
produto;

v' Identificar melhorias para esses problemas que possam surgir aquando da
producdo do produto;

v Contornar as dificuldades do processo produtivo que tornem as carateristicas do

produto indesejaveis;
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v" Monitorizar os parametros fisico-quimicos do produto 24 horas apdés a sua
producéo;

v' Garantir as carateristicas adequadas e a qualidade e seguranc¢a do produto final.

v Reavaliar os produtos em final de validade, com o objetivo de alargar o tempo de

vida de prateleira.

Passados alguns meses, mais especificamente no inicio do més de Margo, 0s
responsdveis da empresa propuseram-me um novo cargo. Com a criacdo da nova
empresa “Dulcis”, que € uma empresa que nasce atraves da Decorgel, a dire¢do viu em
mim um perfil bastante interessante para ocupar um cargo diferente na empresa, o de
técnico comercial. Os novos objetivos que me foram atribuidos e que desempenho até
os dias de hoje sdo de um Responsavel de Vendas para o mercado portugués, e consiste

nos seguintes pontos:

v’ Pesquisar e encontrar potenciais novos clientes;

v Obtencdo de novos clientes através de reunides;

v Realizacdo de relatérios das visitas aos clientes;

v Gestdo da carteira de clientes;

v Gestdo de produtos, stocks, etc;

v Responsavel pela participacdo da empresa em Feiras/Exposicoes;

v" Responsavel pela loja online;
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2. Apresentacdo da Decorgel — Produtos Alimentares, S.A.

A Decorgel — Produtos de Pastelaria, Lda iniciou a sua atividade em 2005 com o
principal objetivo de criar uma empresa criativa de modo a agarrar a oportunidade de

proporcionar dinamismo no setor da pastelaria.

No primeiro ano, em 2006, a Decorgel teve um forte crescimento de faturacéo de
15% ao ano, tornando-se numa empresa solida e com um crescimento consistente. O seu
proposito é oferecer valor ao cliente, numa parceria logica e transparente, através de
uma organizacdo dindmica e flexivel responsavel pela procura de solugdes para 0s
novos desafios do mercado de modo a oferecer ao cliente o que ele necessita,
respondendo da melhor forma a todos os desafios que lhe sdo propostos. O que melhor
carateriza e identifica a Decorgel é a flexibilidade, na adaptacdo dos produtos as
especificacbes do cliente, e inovacdo, mas também os elevados padrdes de qualidade e a

celeridade no desenvolvimento.

A Decorgel é uma empresa dedicada a producdo e comercializagdo de produtos
para pastelaria, tais como, recheios de fruta, cremes, geleias, toppings, pastas, brilhos,
entre outros, e a criacdo de produtos inovadores de forma a responder aos problemas e
as necessidades dos clientes, pois a sua principal preocupacdo é a satisfacdo dos
clientes. E uma empresa especializada em produtos & base de fruta para pastelaria, bem
como produtos sem agucar ou sem aguUcar adicionado, estando também preparados para
produzir produtos com corantes e aromas naturais. Transforma frutas de qualidade, e
outras matérias-primas, em produtos muito praticos prontos a usar em pastelaria.

O mercado europeu € o principal mercado da Decorgel, nomeadamente Portugal,
Espanha, Franca e Italia, no entanto também possui clientes de outras partes do mundo,
tais como, Angola, Argeélia, Marrocos, Mogambique, Brasil e Singapura (Figura 1).

Figura 1: Mercado de Exportacéo da Decorgel (Decorgel, 2014)
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Os principais clientes da Decorgel sdo o0s seus agentes de distribuicdo
geograficamente espalhados nos mercados onde opera, bem como importantes clientes
industriais, tendo também colaboracdo com marcas internacionais de distribuicdo que
séo referéncias nestes mercados.

O reflexo desta empresa esta presente na diversidade de produtos que estdo hoje
ao dispor no mercado alimentar, conseguida através de desenvolvimento e producéo
prépria. Atualmente, a Decorgel tém uma grande gama de produtos como recheios,
cremes, brilhos, toppings, geleias, pastas, coberturas, polpas de fruta e outros produtos
prontos a usar.

O ano de 2009 ficou marcado por um significativo reconhecimento com o
alcance do Prémio PME Lider (Figura 2). No ano seguinte, adquire o Prémio PME
Exceléncia 2010. Recentemente, em 2013, a Decorgel viu novamente renovado o seu

reconhecimento com o Prémio PME Exceléncia pelo IAPMEI (Figura 3).

*

PME

—

exceléncia’'13
Figura 2: Logétipo de PME Lider, (Decorgel, 2014) Figura 3: — Log6tipo de PME Exceléncia, (Decorgel, 2014)

Em 2013, a Decorgel vé o seu nivel de exporta¢des atingir 40% do seu volume
de neg6cios, onde a inovacdo e a exportacdo sdo as

responsaveis pelo seu sucesso e crescimento. E uma

empresa pensada desde sempre para dar respostas m
inovadoras, qualitativamente seguras e competitivas, 0 " SIAL Innovation Award

que possibilita o lancamento anual de véarios produtos e i

inovadores que tém contribuido para melhorar a

qualidade global do setor da pastelaria. Um dos mais

recentes produtos inovadores criados pela Decorgel,

foi o Creme Pasteleiro Sem Acucar, isto porque

recebeu uma nomeacdo para Prémio Inovacdo numa -
Figura 4: Certificado de Nomeacéo de
das mais prestigiantes feiras mundiais da area, a SIAL Prémio Inovagao, (Decorgel, 2014)

Middle East, que decorreu em Abu Dhabi, nos Emirados Arabes Unidos (Figura 4).
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Perante um elevado numero de candidaturas, a Decorgel destacou-se com um produto

de grande interesse e inovador.

A Decorgel é uma empresa dedicada a producéo e comercializacdo de produtos
para pastelaria e possui uma larga gama de produtos, que esta dividida essencialmente
em nove sub-gamas, tais como, recheios de fruta, cremes, geleias, toppings, pastas,
purés de fruta, brilhos, sobremesas e massas. Os recheios, cremes e geleias séo
principalmente aplicados para fazer o recheio e cobertura de qualquer tipo de bolo,
tartes, entremeios, entre outros e existe nos sabores de morango, maca-canela, ananas,
alperce, pasteleiro, entre muitos outros sabores (Figura 5). As pastas, purés de fruta e
sobremesas, sdo principalmente utilizados para a aplicagdo em semifrios, gelados,
cheesecakes e mousses. Os toppings e brilhos, sdo aplicados sobretudo para fazer

acabamentos e para embelezar a sobremesa final.

Figura 5 — Aplicagdo do recheio de macé-canela. (Decorgel 2014)

A Decorgel é composta por seis departamentos onde trabalham cerca de 39

funcionarios e estdo divididos nos seguintes departamentos:

v" Departamento financeiro;

v Departamento comercial que possui como fungdes, gerir tudo o que estd
relacionado com as encomendas e clientes.

v Departamento de qualidade que possui como fungdes controlar a qualidade dos
produtos, desde a sua producéo até a expedicao.

v Departamento de investigacdo e desenvolvimento que tem como objetivo
desenvolver novos produtos que sdo pedidos pelos clientes, e melhorar as

caracteristicas organoléticas de produtos ja desenvolvidos.
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v E por fim, o departamento da producdo e departamento de expedicdo, que

possuem como fungdes, produzir e expedir o produto, respetivamente.

Durante os seus 9 anos de existéncia, a Decorgel tem mantido um crescimento
regular e sustentavel, reforcando também a sua presenca no mercado como uma
empresa de referéncia no fabrico e comercializacdo de matérias-primas para pastelaria
em Portugal e no Mundo.

A

fl.\

Figura 6 — Processo de embalamento do recheio de morango. (Decorgel, 2014)
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3. Pectinas

A pectina € um aclcar de fruta natural, também conhecido como um
polissacarideo, esta presente na parede celular das plantas e algumas frutas, tais como,
frutos vermelhos (groselha, mirtilo), macds, e principalmente em frutas citricas, tais

como, laranjas, tangerinas e limdes.

A pectina possui um importante poder gelificante, ou seja, é capaz de formar um
gel quando combinada com um aclcar e entra em contacto com um meio acido. E
aplicada como espessante e emulsificante na inddstria alimentar, isto porque forma uma

estrutura que da aos recheios, geleias e a outros alimentos, uma consisténcia espessa.

Para fins comerciais, a pectina é produzida a partir das cascas e polpas da laranja
e de macés. Utiliza-se a pectina na producdo de geleias, compotas, gelados, recheios,

sumos de frutas e nalguns tipos de medicamentos como irei referir mais adiante.

3.1 Origem e estrutura

A palavra pectina é derivada do grego pektos que significa rigido, fazendo
referéncia a sua principal caracteristica que é conferir consisténcia. Em 1824, o quimico
e farmacéutico francés Henri Braconnot deu o nome de pectina a uma substancia
soltvel, que foi descoberta nos sumos de fruta em 1790 pelo também quimico Nicolas
Louis Vauquelin. Comecaram-se a fazer as primeiras producdes comerciais de pectina
em 1908 na Alemanha, espalhando-se muito rapidamente para o resto do Mundo.
Schneider e Bock estabeleceram em 1937 a férmula da pectina, é constituida por uma
cadeia linear de unidades o-D-acido galacturénico onde estdo presentes

monossacarideos, principalmente L-ramnose, cuja estrutura é apresentada na Figura 5.

OCH, ocH,
OH c=o OH c=0 oH
o o o o o
O—( oH or OH oH OH
o o o o
c=0 OH c=0 OH c=o

Figura 7: Estrutura geral da pectina. Fonte: BOBBIO, 1989.
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3.2 Caracteristicas das pectinas

A principal caracteristica da pectina é a sua capacidade de atuar como agente
gelificante, ou seja, € dar uma textura gelificada a produtos alimentares. O que é
essencial para a industria alimentar nos dias de hoje, principalmente para as industrias
de doces e recheios como é o caso da Decorgel.

Existem diferentes tipos de pectinas para as diferentes aplicacbes. Em que no
geral, dois tipos de pectina se destacam de acordo com o teor de metoxilas presentes:

- As pectinas com Alto Teor de Metoxilas, com um grau de esterificacdo superior a
50%, e sdo chamadas por pectinas ATM, normalmente chamada de HM, que provém da
abreviacdo em inglés High Methoxylated.

- As pectinas com Baixo Teor de Metoxilas, com um grau de esterificagdo inferior a
50%, e sdo chamadas por pectinas BTM, mais normalmente chamada de LM, que
provém da abreviagdo em inglés Low Methoxylated.

A principal diferenca entre os dois tipos de pectina € a forca de gelatinizacdo. As
pectinas ATM formam géis mais consistentes e elasticos, e gelificam a temperaturas
mais elevadas, j& as pectinas BTM formam géis mais frageis e quebradicos, gelificam a
temperaturas mais baixas e necessitam da adigdo de calcio. As pectinas BTM provém
das pectinas ATM através do processo de desesterificacdo controlado. A pectina ATM ¢é
utilizada sobretudo em geleias com pedacos, isto porque possui a capacidade de formar
géis com conteudo de sélidos sollveis acima de 55% e pH de 2,0 a 3,5. Pode ser
igualmente utilizada na producgéo de polpas de frutas, sumos concentrados, gelados de
frutas, entre outros. As pectinas BTM sédo utilizadas em geleias com baixo teor de
solidos soluveis entre 15% a 55%, tais como geleias dietéticas, iogurtes, doces de leite,
entre outros.

Os fatores mais importantes que influenciam a solubilidade da pectina, ou seja, a
tendéncia para a formacao de gel, sdo:

- A temperatura: quanto mais fria estiver a solucdo, maior é a tendéncia das pectinas
para a combinagdo numa rede de gel.

- O tipo de pectina: como referido anteriormente, quanto maior for o grau de
esterificacdo, mais facilmente ocorre o processo de gelificagdo. O que significa que o
processo de gelificacdo é maior nas pectinas ATM do que nas pectinas BTM, podendo

gelificar assim a uma temperatura superior.
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- O pH: quanto mais baixo for o ph do sistema, maior é a tendéncia das pectinas para
formar géis.
- O acgUcar e outros sollveis: quanto maior for a quantidade de acUcar e outros solUveis
semelhantes, maior € a tendéncia em gelificar. Isto porque, o acucar tende a desidratar
as moléculas de pectina em solugdo, quanto mais sélidos tiver, menos agua sera
disponivel para agir como solvente para a pectina, e a tendéncia em cristalizar ou
gelificar sera entdo favorecida.
- Os ides de calcio: para ambos 0s tipos de pectinas, um aumento na concentracao de
calcio resultara num aumento da forca do gel.

Existem diversas aplicacfes para as pectinas, principalmente na area alimentar.
As pectinas sdo usadas essencialmente nas industrias processadoras de frutas e
produtoras de doces, recheios entre outros, e na inddstria lactea. Mas sdo também
usadas noutras aplicacdes ndo comestiveis, tais como, produtos farmacéuticos, produtos
cosmeéticos, tais como, champos e logBGes corporais. E por fim, podem também ser
utilizadas como cola natural na producédo de charutos, isto na industria tabaqueira.
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4. Estudo da temperatura de armazenamento na
viscosidade de recheios e brilhos

A equipa de produgdo da Decorgel tem verificado que os produtos produzidos
no inverno apresentam caracteristicas de textura um pouco melhores do que 0s gque sao
produzidos no verdo. Atendendo a que 0 processo produtivo ndo varia a equipa pensa
que a possivel explicacdo serd a temperatura de estabilizacdo do produto apds a
producdo (e consequentemente o tempo de estabilizagdo) afetar a textura final do
produto. De facto, os produtos necessitam de um periodo de estabilizacdo de 24 horas
apos o seu embalamento para poderem ser expedidos. Atualmente essa estabilizacdo é
feita a temperatura ambiente (havendo variacbes na temperatura e tempo de
estabilizagcdo quando as condi¢des ambientais se alteram).

Atendendo a que a pectina se degrada com a exposicao a temperatura elevadas,
talvez o arrefecimento rapido do produto acabado preserve a pectina presente e conduza
a um produto com maior quantidade de pectina capaz de desempenhar melhor o seu
papel no processo de gelificagdo do produto acabado.

Caso se verifique que o ambiente de estabilizacdo tem influéncia na qualidade
dos produtos, a empresa podera porventura pensar na possibilidade de adquirir
equipamentos de arrefecimento forcado dos produtos, podendo eventualmente diminuir-
se a quantidade de pectina usada nas diversas formulagdes, com eventuais beneficios
financeiros.

O objetivo deste estudo foi, entdo, verificar se a temperatura de estabilizacdo dos
produtos tem ou ndo influéncia na viscosidade do produto final, de modo a avaliar a
possibilidade de investir em equipamento de arrefecimento para encontrar um método

mais rapido e de melhor controlo sobre o processo de gelificacdo do produto.

4.1 Materialis e produtos

Os produtos analisados e respetivas embalagens estdo descritos na Tabela 1. Foram
escolhidos recheios e um brilho porque a grande maioria dos produtos produzidos séo

precisamente recheios e brilhos.

Atendendo a que os diversos produtos produzidos sdo embalados em embalagens com
capacidade diferentes (200g, 600g, 1,3kg, 3,5 kg, 5,0kg, 7,0 kg e 10 kg) foram

29



selecionados produtos diferentes em embalagens de igual capacidade (3,5 kg) e o
mesmo produto (recheio de maracujd) em diferentes embalagens (200g, 600g e 3,5kQ).
Com esta selecdo de produtos e embalagens, pode-se averiguar se a embalagem tem
alguma influéncia na estabilizacdo do produto e se produtos diferentes (embalados em

embalagens de igual capacidade) ttm comportamentos de estabilizagéo diferentes.

Tabela 1- Produtos analisados e respetivas embalagens no estudo da influéncia das condicdes de estabilizacéo na
viscosidade do produto final.

Produto Embalagem

Recheio de Morango 3,5 kg
Recheio de Ananés 3,5kg
Brilho Frio Neutro 3,5 kg
Recheio de Liméo 3,5 kg
3,5 kg

Recheio de Maracuja 600 g
200 g

Os ingredientes e caracteristicas microbioldgicas, fisico-quimicas e organoléticas sdo

descritas no Anexo.

Apo6s a producdo, duas embalagens do mesmo produto foram colocadas em locais

distintos: camara frigorifica a 5°C (Figura 8), a sala de repouso (Figura 9), a temperatura
ambiente (entre 18 e 22°C).

Figura 9 — Camara Frigorifica Figura 8 — Sala de Repouso

30




Quando as duas embalagens atingiam uma temperatura proxima dos 25°C, foram
levadas para o laboratério onde se encontrava o consistometro de Bostwick, que foi
usado para comparar a viscosidade das duas amostras. Este equipamento embora nao
permita medir a viscosidade das amostras, permite comparéa-las, o que € suficiente para
0 estudo em questdo. Este equipamento possui uma escala graduada (entre O e 24 cm,
com graduacgdes de 0,5 cm) e a amostra deve percorrer o instrumento durante 30
segundos, apds os quais € medido o comprimento percorrido pela amostra. Caso a
amostra percorra toda o equipamento em menos de 30 segundos, o resultado é indicado

em tempo, em vez de distancia percorrida.

Figura 10: Consistémetro Bostwick.

De modo a obter-se um valor correto indicativo da viscosidade do produto,
primeiramente verificou-se se o consistometro Bostwick se encontrava bem limpo e
Seco, pois caso ndo se encontrasse procedia-se a sua limpeza e secava-se bem com
papel. E muito importante que o instrumento esteja seco na totalidade antes de ser
usado, pois a presencga de agua diminui o coeficiente de friccdo do Bostwick, podendo
resultar em falsas leituras.

Em seguida, colocou-se o equipamento sobre uma superficie plana e procedeu-se
ao ajuste do nivel até a bolha circular se encontrar no centro, pois o Bostwick deve ser
nivelado para garantir que esta a ser usado no angulo correto de utilizacéo. Para tal, foi
necessario ajustar os dois parafusos de torcéo localizados na parte de tras para aumentar
ou diminuir os lados do instrumento.

Mexeu-se seis vezes a amostra a ser avaliada para cada lado, ou seja, no sentido
horario e no sentido anti-horério, de forma a homogeneiza-la. Antes de introduzir a

amostra no Bostwick, a comporta foi empurrada para baixo até encaixar na ranhura e

31



engatou-se o0 braco para que este fixasse na comporta. SO depois se verteu a amostra a
testar e se encheu o reservatorio do equipamento com a mesma até a parte superior da
comporta, sendo que a amostra em excesso foi retirada com o auxilio de uma espatula.
Seguidamente, abriu-se a comporta com uma pancada seca que pressionou 0 braco da
alavanca para baixo de modo a soltar o produto e, em simultaneo, a contagem no
cronémetro foi iniciada. Ao fim de 30 segundos, observou-se na escala qual foi a
distancia percorrida pelo produto ao longo da calha do equipamento e registou-se esse
valor como o valor indicativo da viscosidade da amostra. Atendendo a que a superficie
frontal da amostra n&o é linear, o valor considerado foi uma média entre o valor maximo
relativo ao centro da calha e o valor minimo relativo as paredes. O consistometro foi

totalmente limpo e seco antes de ser novamente utilizado.

4.2 Resultados e discussao

Como descrito anteriormente, de modo a verificar se produtos diferentes
(embalados em embalagens iguais) tém comportamentos de estabilizacdo diferentes,
foram selecionados varios recheios e um brilho (embalagens de 3,5 kg) para o estudo
em questdo. Os valores do espaco percorrido no Bostwick, indicativos da viscosidade
dos produtos estdo indicados na Tabela 2, para os produtos deixados estabilizar a duas

temperaturas distintas (5°C e temperatura ambiente).

Tabela 2 — Espaco percorrido no Bostwick, indicativo das viscosidade de diversos produtos embalados na mesma
embalagem e deixados estabilizar em temperaturas diferentes.

Distancia percorrida no Bostwick (cm)
Arrefecimento Recheio de | Recheio de | Brilho Frio | Recheiode | Recheio de
Morango Ananas Neutro limdo Maracuja
Céamara Frigorifica 2,25 5,00 8,25 7,00 3,00
(Tempo estabilizagéo, min) (530) (500) (440) (475) (530)
Sala de Repouso 2,25 5,00 8,50 7,25 3,00
(Tempo estabilizacdo, min) (675) (600) (550) (600) (650)

Como se pode observar através da Tabela 2, ndo se verificaram diferengas

significativas entre as viscosidades do mesmo produto arrefecido em camara frigorifica
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e a temperatura ambiente, registando-se apenas uma ligeira diferenca de 0,25 cm no
brilho frio neutro e no recheio de limdo. Este resultado sugere que ndo parece ser
importante a aquisicdo de equipamento de frio para estabilizacdo dos produtos para este
tipo de embalagem de 3,5kg.

De modo a verificar se embalagens diferentes (com o mesmo produto) tém
comportamentos de estabilizacdo diferentes, foram selecionados varias embalagens
(200g, 600g e 3,5 kg) de um sé produto (recheio de maracuja) para o estudo em quest&o.

Os valores do espago percorrido no Bostwick, indicativos da viscosidade dos produtos
estdo indicados na Tabela 3, para os produtos deixados estabilizar a duas temperaturas

distintas (5°C e temperatura ambiente).

Tabela 3 - Espaco percorrido no Bostwick, indicativo da viscosidade do recheio de maracuja em embalagens
diferentes (200g, 600g e 3,5 kg) deixado estabilizar em temperaturas diferentes.

) Distancia percorrida no Bostwick (cm)
Arrefecimento

Embalagem 200g | Embalagem 600g | Embalagem 3,5kg
Camara frigorifica 2,75 3,00 3,00
(Tempo estabilizagéo, min) (120) (170) (530)
Sala de repouso 3,00 3,00 3,00
(Tempo estabilizagéo, min) (210) (205) (650)

Como se pode observar através da Tabela 3, ndo se verificaram diferengas
significativas entre as viscosidades do recheio de maracuja embalado em embalagens
com a mesma capacidade e arrefecidas em condicbes diferentes, registando-se apenas
uma ligeira diferenca de 0,25cm para a embalagem de 200g. Mais uma vez, este
resultado sugere que ndo parece ser importante a aquisi¢ao de equipamento de frio para
estabilizacdo dos produtos para as embalagens testadas.

Note-se que a viscosidade do recheio de maracuja é a mesma,
independentemente da embalagem que foi utilizada e das condi¢cfes de estabilizacéo
uma vez que o espaco percorrido no Bostwick foi praticamente igual (3,00cm) para

todas as amostras analisadas. Este é um resultado que seria expectavel visto que o
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produto é produzido no mesmo tanque de mistura, sendo apenas embalado em
embalagens com diferentes tamanhos.

De salientar que esta anélise deveria ter sido feita em duplicado ou triplicado
para ter resultados mais fidedignos, uma vez que a leitura do espaco percorrido pela

amostra no Bostwick ndo € muito precisa.

Atendendo a que o resultado deste estudo preliminar ndo parece ter indicado que
a temperatura e tempo de estabilizacdo do produto tem influéncia na sua textura final, é
preciso averiguar o motivo pelo qual a equipa de producéo da Decorgel tem a sensacao
que os produtos fabricados no verdo tém caracteristicas diferentes (qualidade
ligeiramente inferior em termos de textura) dos fabricados no inverno.

Para comecar, teria que se analisar a viscosidade do mesmo produto produzido
no verao e no inverno, para verificar se, de facto, ha diferencas de viscosidade. Em caso
afirmativo, seria necessario verificar outras possiveis causas para as diferencas
encontradas, nomeadamente:

- Diferencas sazonais entre as matérias-primas,
- Temperaturas diferentes de processamento devido a perdas de energia para 0 meio

ambiente, no tanque de mistura em que ocorre a producéo.

Eventualmente podera ser necessario rever a formulacdo de alguns produtos, e
fazer ajustes a formulacédo consoante a época do ano, nomeadamente em termos de:
- Quantidade de pectina adicionada,
- Momento do processo produtivo em que a pectina é adicionada aos restantes

ingredientes.
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5. Estudo do comportamento de duas peliculas diferentes no processo de

termoselagem

Com a introducdo de novas embalagens na Decorgel, de 200g e 600g, foi
necessario efetuar um estudo da avaliacdo do comportamento de duas peliculas de
empresas diferentes a colocar (por termoselagem) no topo da embalagem cilindrica, no
interior da tampa. Como ndo me foi permitido divulgar o nome das empresas, decidi

chama-las de peliculas Alfa e Beta.

O principal objetivo em colocar uma pelicula transparente nas embalagens dos
produtos é aumentar o tempo de prateleira dos produtos, aumentando assim
consideravelmente a validade do produto. As peliculas funcionam como uma barreira de

protecdo, ao reduzir as trocas gasosas com o exterior.

O método que foi utilizado para a escolha da pelicula mais eficaz foi a

observagdo macroscopica e classificacdo das seguintes caracteristicas organoléticas:

- Cor: é um dos principais atributos de qualidade alimentar, que influencia fortemente as
escolhas e preferéncias dos consumidores dado que € o primeiro parametro de qualidade
avaliado por eles, sendo um critério essencial na identificacdo rapida dos alimentos e na
sua aceitacdo. E um parametro que permite melhorar a estética de um alimento,
tornando-o mais atraente. A cor estd intimamente relacionada com a conveniéncia e
seguranca alimentar, o que faz com que seja um fator primério de ponderacdo na

compra de determinados produtos.

- Sabor: é um termo impreciso que descreve a qualidade de um alimento percebida por
um individuo ap6s a detecdo de moléculas pelos recetores de células gustativas. O sabor
define, por isso, a aceitacdo ou rejeicdo de um produto por parte de um individuo.

A palatabilidade dos alimentos divide-se assim em fatores quimicos e fisicos. Os
fisicos relacionam-se com a textura dos alimentos e 0s quimicos com 0s cinco sabores
basicos. O sentido do paladar é sustentado por cinco qualidades gustativas que s&o,
doce, azedo, salgado e amargo sdo as quatro qualidades basicas do sabor bem
relacionadas com as descrigdes percetuais. Além destes sabores, 0 umami é outro gosto
elementar identificado que esta a ser largamente aceite, associado ao saboroso e

delicioso, ajudando a melhorar o sabor dos alimentos. Ndo existe uma definigdo exata
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para cada um deles, sendo estes definidos por estimulos gustativos, até porque 0s
limiares de percegdo variam consoante o individuo. A detecdo de cada um dos gostos
elementares estd associada a uma area gustativa da lingua e os distintos gostos
elementares sdo percecionados em diferentes tempos.

O gosto doce provém dos acucares (glucose, frutose e outros), os acidos
originam o sabor azedo num produto, jA o salgado provém da ingestdo de sais, por
exemplo o cloreto de s6dio ou de amdnio, 0 sabor amargo tem origem em compostos
fenolicos e, por fim, o gosto umami provéem de compostos intensificadores de sabor.
Desta forma, o sabor é fundamental na industria alimentar, visto que é o fator mais

importante que influencia a escolha e aceitabilidade de alimentos.

- Textura: € outro fator chave na industria de alimentos que permite indicar a qualidade
e aceitabilidade de um alimento. A maioria das pessoas tem uma ideia esperada acerca
da textura para determinado produto alimentar, logo a textura contribui para a
valorizagdo dos produtos.

Entre as carateristicas usadas para avaliar a textura, a dureza é um parametro
importante para avaliar a textura de frutas e legumes, pois relaciona-se com a frescura e
exceléncia dos alimentos, ao passo que em alimentos gelificados a avaliagcdo da textura
é feita a partir de propriedades como elasticidade, coesividade e aderéncia. Ja as
texturas de produtos processados secos, como cereais e biscoitos estdo associadas com a
atividade de agua. A textura deve ser avaliada pelos sentidos humanos, pois, como uma
propriedade sensorial, apenas o ser humano a consegue descrever e entender. No
entanto, na industria alimentar, a textura é muitas vezes avaliada com o auxilio de
instrumentos em vez das avaliacBes sensoriais. Os instrumentos usados para avaliar a
textura permitem detetar e quantificar certos parametros fisicos, devendo ser
interpretados em termos de percecdo sensorial. Contudo, estes equipamentos apesar de
serem vantajosos na reprodutibilidade e objetividade dos dados experimentais,
contrariamente as avaliacbes sensoriais, ndo se relacionam diretamente com a
intensidade da percecdo humana devido & dificuldade em reproduzir as condicdes e
reacOes que acontecem na boca quando o alimento é ingerido como acontece com as
avaliacdes sensoriais. Por isso, medi¢fes instrumentais utilizados para avaliar este fator
sdo incompreensiveis e ndo ddo uma imagem completa deste complexo fator de
qualidade. Assim, nas avaliagcOes sensoriais pretende-se um painel de provadores com

experiéncia e com muito treino de modo a garantir a objetividade.
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Caracteristicas essas, essenciais na avaliacdo para validacao de todo os produtos
produzidos para comercializa¢do, de acordo com o0s procedimentos constituidos pela

Decorgel.

5.1 Materiais

. Pelicula Alfa:

Material Duplex constituido por um filme de Poliéster 14 um revestido a 2,3 g
de PVDC e contra colado com um Polipropileno Cast 70 um.

A pelicula Alfa possui varias caracteristicas positivas, tais como, boas
propriedades Oticas, barreira ao vapor de agua e ao oxigénio, boa resisténcia mecanica,
baixa temperatura de soldadura e excelente hot-tack, que significa, que possui umas

excelentes caracteristicas de selagem.

Tabela 4 - Ficha técnica da Pelicula Alfa. Fonte: Decorgel.

Teste Norma Unidade | Valores médios
Espessura DIN EN ISO 4593 im 74
Gramagem - g/m? 85,65
Coeficiente de atrito Dinamico DIN ISO 8295 - 0,25
Permeabilidade ao
o 23°C-0% RH ASTM D 3985 cm®/m?/24h 7.3
oxigénio
Permeabilidade ao
38°C-90% RH - g/m?/24h 4,30

dioxido de carbono

) 1 Ano a contar da data de producdo em condigdes
Prazo de Validade
adequadas de armazenamento.
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. Pelicula Beta:

Material Duplex PET PVDC 12 + CPP 75. E principalmente utilizado para
produtos em baldes de PP para recheios de fruta e é constituido por poliéster com
PVDC, DOCA e polipropileno CAST. A principal funcdo da pelicula Beta é evitar
trocas de vapor de agua e oxigénio entre o produto embalado e o exterior, para que

possa conservar 0 maior tempo possivel as principais carateristicas do produto.

Tabela 5 — Valores de permeabilidade da pelicula Beta.

Permeabilidade

Vapor de dgua 3,5 g/m?/24h (38°C, 90% RH)
Oxigénio 10 cm®/m?/24h (23°C, gas ar. Himido, gas teste seco)
Dioxido de carbono 40 cm®m?2/24h (23°C, gés teste seco)

As peliculas estudadas estdo em conformidade com as seguintes Diretivas e
Regulamentos UE:

- Regulamento (CE) n° 1935/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho, de 27 de
Outubro de 2004, relativo aos materiais e objetivos destinados a entrar em contacto com

os alimentos;

- Regulamento (UE) n°® 10/2011 da Comissdo de 14 de Janeiro de 2011 relativo aos
materiais e objetos de matéria plastica destinados a entrar em contacto com o0s

alimentos, conforme alterado até a presente data;
- Regulamento (CE) n° 1895/2005 da Comissdo, de 18 de Novembro de 2005, relativo
a restricdo de utilizacdo de determinados derivados epoxidicos em materiais e objetos

destinados a entrar em contacto com os alimentos;

- Diretiva 94/62/CE do Parlamento Europeu e do Conselho, de 20 de Dezembro de

1994, relativa a embalagens e residuos de embalagens;
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Relativamente ao Regulamento (CE) n°2023/2006 da Comissdo de 22 de
Dezembro de 2006, relativo as boas praticas de fabrico de materiais e objetos destinados
a entrar em contacto com os alimentos, que esta relacionado com o Regulamento (CE)
n° 1935/2004, informamos que os produtos da empresa Alfa e Beta sdo fabricados em
conformidade com as regras em materias de boas préaticas de fabrico. A empresa Alfa e
Bete estabeleceram um sistema de garantia de qualidade eficaz e documentado e
mantém um sistema eficaz de controlo de qualidade. E mantida documentacio adequada
com as informacdes relativas a especificacbes, formulas de fabrico e processamento.
Quanto aos testes de Migracdo Global, foram efetuadas analises por laboratério
independente, com resultados que certificam que os produtos a que esta declaracéo
respeita, cumprem com o Regulamento (CE) n® 10/2011.

5.2 Métodos

Para a realizacdo do estudo, decidiu-se embalar 20 unidades de dois produtos
diferentes, recheio de maga (Referéncia: P2065Q, Lote: 13486) e polpa de manga
(Referéncia: AC00485, Lote: 12534), com cada uma das peliculas (Alfa e Beta) e foram
armazenadas a temperatura ambiente no armazém. Optou-se por escolher
especificamente estes dois produtos, devido a tendéncia que eles tém para oxidar mais
facilmente que os restantes produtos, devido as suas caracteristicas. Fui acompanhando
a evolucdo das embalagens semanalmente, ao longo de 15 semanas, observando se
conseguia verificar alguma alteracdo nas caracteristicas organoléticas dos produtos,
mais especificamente a cor, sabor e textura que sdo as carateristicas organoléticas
essenciais na avaliagdo para validacdo de todo os produtos produzidos para
comercializagéo, de acordo com os procedimentos constituidos pela Decorgel.

A avaliacdo da cor foi visual, ndo tendo sido usado um colorimetro.

A avaliacdo do sabor foi feita apenas por um conjunto de 4 pessoas, de modo
informal, sem nenhum painel de provadores treinado e sem usar um método especifico.

A avaliacdo da textura também foi feita por observacdo macroscopica, sem
medicao de nenhum pardmetro em concreto nem utilizacdo de nenhum equipamento.

Para todos estes trés parametros foi dada uma classificacdo mdaltipla de 0,25,
sendo 5,0 o valor ideal e correspondente ao produto acabado de produzir (com boa
qualidade). Se alguma das caracteristicas do produto que estava a ser avaliado saisse
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fora do intervalo 4 a 6, este era considerado ndo-conforme de acordo com 0s requisitos
da Decorgel. Deste modo foi escolhida a pelicula mais indicada a ser termoselada neste
tipo de embalagens.

5.3 Resultados

Ao fim de aproximadamente um més, notou-se que 0s produtos que estavam
dentro das embalagens com a pelicula Alfa apresentavam-se com uma cor ligeiramente
mais escura, 0 que indica que os produtos estavam ligeiramente oxidados tanto no
recheio de macd como na polpa de manga. Em relagcdo ao sabor e textura, tanto as
embalagens com a pelicula Alfa com as com a pelicula Beta apresentavam-se com sabor
e textura aceitaveis, como se pode observar através das seguintes tabelas. Consegue-se
observar que a cor nas embalagens com a pelicula Alfa obtiveram a classificacdo de
4,75 indicando que o produto esta ligeiramente oxidado. Mas a partir desse momento,

percebeu-se que os produtos embalados com a pelicula Alfa indiciavam um problema.

Durante as semanas seguintes continuou-se a fazer a observacdo das
embalagens, verificando-se a tendéncia que os produtos com a pelicula Beta possuiam
um melhor aspeto do que os produtos com pelicula Alfa, como se pode observar na
seguintes tabelas, em que a cor apresenta classificagdes mais baixas. Mostrando assim
que cada vez tinha-se mais a certeza que a pelicula Beta era a mais indicada para as

embalagens Decorgel.

Passado cerca de 15 semanas, as duvidas dissiparam-se, tanto o recheio de maca
como a polpa de manga com pelicula Alfa ndo estavam em condi¢cdes de serem
comercializadas segundo as analises feitas as caracteristicas organoléticas dos produtos.
N&o passando no teste da cor e sabor, porque apresentavam-se claramente oxidados.
Alias, como se pode observar atraves da Tabela 16 e Tabela 17 e Figuras (11, 12, 13 e
14), a cor e o sabor obtiveram uma classificacdo de 4 no recheio de macé e 4,25 na
polpa de manga. Percebendo entdo que a pelicula Alfa ndo estava a desempenhar a sua
funcdo corretamente, permitindo com certeza que houvesse troca de oxigenio e vapor de

agua com o exterior.
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Tabela 6 - Caracteristicas organoléticas observadas na pelicula Alfa.

4 4,75 5,00 5,00

Magca 9 4,50 4,75 5,00
15 4,00 4,00 4,50

4 4,75 5,00 5,00

Manga 9 4,50 4,75 5,00
15 4,25 4,25 4,50

Tabela 7 - Caracteristicas organoléticas observadas na pelicula Beta.

4 5,00 5,00 5,00
Maca 9 4,75 5,00 5,00
15 4,75 4,75 5,00
4 5,00 5,00 5,00
Manga 9 4,75 5,00 5,00
15 4,75 4,75 5,00

Figura 12 — Recheio de Maga com pelicula Alfa

Figura 11 — Recheio de Mag¢a com pelicula Beta
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Figura 14 - Polpa de manga com pelicula Alfa Figura 13 — Polpa de manga com pelicula Beta

Claramente optou-se pela pelicula Beta para termoselagem dos produtos, que
conseguiu manter o mais perto possivel as caracteristicas iniciais dos produtos, até as
suas datas de validade. Mas de referir que mesmo assim, ainda tém-se alguns produtos,
como por exemplo a macd, ainda ndo chega aos valores exigidos pela Decorgel, isto
porque é um produto mais sensivel do que os outros, devido aos pedagos de maca que
oxidam facilmente. Por isso agora pensou-se que 0 head space podera estar relacionado
com este facto. O head space é o espaco livre que se verifica entre o alimento e a
pelicula, serve basicamente para dar espaco ao alimento dentro da embalagem para se
poder expandir durante o aquecimento e criar um vacuo na embalagem depois do
arrefecimento. Iniciaram recentemente um estudo sobre o head space mais adequado
nas embalagens, para expandir a0 maximo, o tempo de prateleira dos produtos.
Mostrando assim que o estudo das peliculas, foi um bom ponto de partida para descobrir
quais sdo os melhores métodos e materiais para conservacao dos produtos neste tipo de
embalagens na Decorgel.

43



Capitulo VI



6. Funcdes como técnico de qualidade

Enquanto técnico de qualidade, umas das minhas funcBes consistiu em
monitorizar os parametros fisico-quimicos dos produtos 24 horas ap6s a sua producao.
Para que se possa saber se o produto esta conforme ou ndo-conforme para entregar ao
cliente. As medicGes analiticas sdo muito importante na industria alimentar, visto que
permitem o controlo dos produtos, possibilitando assim garantir a qualidade, seguranga

e 0s requisitos regulamentares dos alimentos.

6.1 Controlo da qualidade de produtos alimentares

O conhecimento das carateristicas associadas a um produto € uma tarefa de
extrema relevancia no setor alimentar que torna possivel a caraterizacdo de um
alimento. As carateristicas dos alimentos estdo relacionadas com a respetiva
composicdo e o estado fisico dos seus constituintes. O estudo das propriedades dos
alimentos revela-se fundamental para o processamento dos alimentos e representa um
indicador de outras propriedades e da qualidade dos produtos, permitindo um melhor
controlo do processo de producdo e do produto, o que traz beneficios para o produtor
mas também para a inddstria e consumidor.

A caraterizacdo de um produto alimentar define-o quanto as suas propriedades
fisico-quimicas e organoléticas, permitindo controlar o produto, isto é, verificar se esta
dentro de determinadas especificagdes, durante o processamento industrial, reduzindo o
seu risco de perda e consequentes prejuizos para a empresa, e ap6s a sua finalizacao.

Seguidamente, apresentam-se 0s parametros mais importantes utilizados na

caraterizacdo de todos os produtos produzidos pela Decorgel, nomeadamente:

- pH (potencial de hidrogénio): é um atributo de qualidade interna importante, sendo
fundamental no controlo de produtos alimentares. Este parametro determina o processo
da reacdo quimica e, consequentemente, a qualidade do produto, sobretudo em
processos bioquimicos e alimentares. O controlo deste fator é também essencial na
conservagdo caseira de alimentos, pois os alimentos com baixa acidez, pH superior a
4,6, sdo muito utilizados e ndo contém a quantidade de acido natural suficiente para

proteger os alimentos dos esporos encontrados na maioria das frutas e vegetais que
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estdo em contacto com o solo. A maioria dos alimentos tem um pH inferior a 7,
normalmente com valores compreendidos entre 3,5 e 7. O pH é um fator que tem
influéncia no sabor dos alimentos.

O pH pode interferir nas propriedades fisico-quimicas de emulsbes e nas
interacdes entre proteinas e hidrocoldides. Durante o processamento de alimentos a alta
pressdo, o valor de pH afeta os sistemas bioldgicos e quimicos, influenciando as
propriedades das proteinas, gelificacdo, atividades enzimaticas, o crescimento e a morte
de microrganismos, a germinacdo ou inativacao de esporos bacterianos, e as taxas de
reaces quimicas, como a reacdo de Maillard. A reacdo de Maillard € uma das reacoes
quimicas mais importante que ocorre durante a preparacio de alimentos. E uma
interacdo ndo-enzimatica onde hé& a condensacgdo entre um grupo carbonilo de acucares
redutores, aldeidos ou cetonas e um grupo amina de um aminoacido, péptido ou
proteina, resultando numa variedade de produtos e subprodutos castanhos, que
contribuem expressivamente para 0 aroma, cor e sabor bem como para o potencial
antioxidante de alimentos processados e armazenados. Além disso, a reacdo de Maillard
possibilita o0 melhoramento das propriedades funcionais das proteinas.

Na medicéo do pH, a ferramenta utilizada deve ser sensivel aos ies H* de forma
a permitir a definicdo do valor de pH. O sensor de pH é uma ferramenta comum
utilizada em industrias e unidades laboratoriais, uma vez que muitos mecanismos de
reacdo bioldgica e quimica sdo dependentes do pH. Os elétrodos de vidro sdo 0s
equipamentos mais comuns e mais utilizados. Convencionalmente, o pH é medido
electroquimicamente usando um elétrodo de vidro e um elétrodo de referéncia sensivel
ao pH. Contudo, pode ser medido por outros métodos e dispositivos alternativos,
baseados em principios eletroquimicos e ndo-eletroquimicos.

O pH é um parametro que permite produzir produtos com propriedades
definidas. Desta forma, durante a producgdo € importante o seu controlo para assegurar
que os produtos finais estdo de acordo com as especificacdes desejadas, visto que uma
alteracdo no pH pode provocar uma modificacdo drastica nas propriedades do produto
final, tais como a aparéncia e o sabor. Assim, é fundamental conhecer-se o pH para uma

producdo com qualidade e seguranca.
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A monitorizacdo do pH efetuou-se por intermédio de um potenciémetro
(Metrohm 744), Figura 11. Este medidor de pH possibilita o ajuste no valor de pH
automaticamente consoante a temperatura do produto, uma vez que que os valores de

pH variam com a temperatura.

Figura 15: Potenciémetro Metrohm 744 utilizado na medigao do pH.

A avaliacdo do pH no produto a quente e a frio foi efetuada da mesma forma.
Inicialmente, o elétrodo foi retirado do tubo de suporte, que contém uma solugdo de
cloreto de potassio que permite a conservacdo do elétrodo, limpou-se com &gua
destilada e secou-se bem com papel. Em seguida, introduziu-se o elétrodo do
potencidémetro previamente calibrado no produto a analisar e deixou-se estabilizar (até
desaparecer do ecrda um simbolo triangular). O valor lido foi apontado. O elétrodo foi
novamente limpo com agua destilada e bem seco com papel, neste passo é necessario ter
atencdo para ndo virar o elétrodo ao contrério de modo a evitar a perda de cloreto de
potéassio que esta no interior. Por fim, o elétrodo foi colocado novamente no tubo de
suporte.

- Teor em sélidos solGveis: Tal como o pH, o teor em sélidos soluveis é outro indice de
qualidade interna relevante no controlo de produtos alimentares.

Geralmente, este parametro € determinado através de um refratdmetro,
instrumento éptico utilizado para medir solidos soltveis. O indice de refracdo é uma

propriedade fisica de sélidos, liquidos e gases que varia com a concentracdo de
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materiais dissolvidos, podendo ser utilizado para determinar a concentracdo de uma
solucdo. Por ser uma forma simples, rapida e conveniente de medir a concentracdo, a
refratometria € um método de dete¢do bastante usado. Porém, este equipamento s6 pode
avaliar amostras liquidas. No caso de alimentos solidos, como a fruta, a amostra tem de
ser destruida para medir o teor em sdlidos soliveis em refratometro, o que envolve
algum trabalho manual. Contudo, apesar da maior parte das técnicas instrumentais para
medir estas propriedades internas serem destrutivas, estdo a ser desenvolvidos métodos
ndo invasivos de medicao destes parametros nestes alimentos.

Como um indice refratométrico, o teor em solidos soltveis é definido como
sendo a concentragdo de sacarose (em peso) numa solugdo. E uma medida de docura
que reflete o conteldo em acUcares presente num alimento. Este pardmetro é
normalmente medido em graus Brix (°Brix). O Brix corresponde a percentagem do total
de sdlidos dissolvidos numa solucdo, isto é, a escala Brix é calibrada pelo nimero de
gramas de solutos que estdo presentes em 100 g da solucdo (g/g). Na maioria dos
produtos, o aglcar constitui uma grande percentagem do teor de solidos, dai se referir
que o Brix corresponde ao teor de sacarose, pois ¢ uma medida aproximada do teor de
acucares. No entanto, este parametro ndo corresponde apenas ao somatorio dos agucares
presentes numa solugdo, pois considera outros sélidos solGveis como acidos e outros
componentes menores (fenois, aminoacidos, pectinas sollveis, sais minerais, entre
outros). Deste modo, é mais correto referir que o teor em solidos soltveis reflete o teor
de matéria seca num alimento.

Este parametro relaciona-se diretamente com o sabor dos alimentos, dado que o
acucar tem uma influéncia significativa no gosto dos produtos. Portanto, € um fator
relevante que pode ter influéncia na decisdo de compra por parte do consumidor e
também afeta diretamente a vida de prateleira de certos produtos, como € o caso dos
frutos. Numa unidade industrial, a medi¢do do Brix é um parametro de controlo que
permite definir as carateristicas de um produto e verificar se este esta dentro das
especificacbes, dado que alteracbes no valor deste pardmetro podem afetar certas
propriedades do produto final, tal como o sabor.

Para avaliar o teor em sélidos solUveis recorreu-se a um refratdbmetro portatil.
Como ilustra a Figura 12, o instrumento utilizado para o produto em questdo continha
uma escala entre 30 e 60 °Brix (valores médios do teor em sélidos sollveis), onde é
feita a leitura do valor, porém existem outros refratdbmetros para escalas mais baixas e

mais elevadas de Brix.
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Para a determinacdo do teor em solidos sollveis, comecou-se por abrir a tampa
do prisma do refratbmetro e limpou-se a superficie do prisma com papel suave.
Seguidamente, uma pequena quantidade de amostra a ser testada foi colocada no
prisma. Fechou-se a tampa do prisma, pressionando-a suavemente, e apontou-se a
extremidade frontal do refratdbmetro em direcdo a luz branca para se observar a escala
através da ocular do instrumento. Sempre que necessario, procedia-se ao ajuste da
distancia focal com a ocular para que as divisdes e 0s numeros de escala se tornassem
nitidos. Fez-se entdo a leitura na escala correspondente a fronteira entre a luz clara e
escura (limite entre a cor branca e azul), sendo que esta leitura corresponde ao teor em
solidos soluveis da solucdo medida. Apos se ter anotado o valor, procedeu-se & limpeza
do refratometro com &gua, mas o instrumento ndo deve ser limpo diretamente com o

jato de agua da torneira.

Esta metodologia adotada é feita de igual forma para a amostra retirada do
processo produtivo e para a medi¢do deste parametro no produto um dia ap6s a sua

produgéo.

Figura 16: Refratdmetro utilizado para monitorizagdo do teor em sdlidos sollveis () e respetiva escala (b).

- Viscosidade: é um atributo que pode ser observado e, portanto, esta incluido nos
pardmetros associados & aceitacdo dos alimentos. Este pardmetro determina a
consisténcia e a textura de um produto. Por exemplo, pretende-se que produtos a base de
tomate, como o ketchup, tenham uma consisténcia elevada, caso contrario ndo serdo
bem aceites pelo consumidor, dai a medicdo e controlo da viscosidade ser um parametro

com elevado interesse.
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A viscosidade é uma propriedade fisica importante dos fluidos, incluindo
produtos alimentares liquidos, que carateriza a sua resisténcia ao escoamento, ou seja, €
considerada como a resisténcia interna do liquido ao fluxo quando sofre uma tenséo. O
escoamento sera mais facil se o produto for pouco viscoso, sendo que a consisténcia de
um alimento pode ser aumentada com a adicdo de hidrocoldides que possuem
propriedades espessantes e gelificantes. A viscosidade de um fluido é afetada pela
temperatura, sendo fundamental que as temperaturas sejam mantidas constantes nas
medicdes reologicas. Deste modo, a viscosidade dos alimentos varia com o
processamento (aquecimento, arrefecimento). Além disso, também a concentracdo de
solidos intervém na viscosidade de um produto. Assim sendo, a viscosidade € uma
carateristica que afeta a qualidade do processo e do produto final em muitos
processamentos de alimentos.

O estudo da viscosidade nos alimentos permite controlar matérias-primas e
produtos e planear os processos produtivos de modo a garantir a sua otimizagéo e
qualidade. Mais concretamente, os produtos estdo associados a certos valores
carateristicos de viscosidade que influenciam o processo de producdo. Por exemplo, a
viscosidade de um alimento tem efeitos ao nivel da forca necessaria para bombear os
produtos alimentares e, consequentemente, tem influéncia no embalamento, dado que
produtos com diferentes viscosidades tém diferentes tempos de embalamento. Como
este parametro tem implicacBes econdmicas nos processos produtivos, determina em
grande parte a qualidade dos produtos e os rendimentos de processamento.

As propriedades quimicas e fisicas dos polimeros que estdo presentes na matriz
de um alimento, tais como o peso molecular, natureza e nimero de grupos funcionais e
posicdo na molécula, também afetam a viscosidade dos produtos alimentares. As
propriedades visco-elasticas sdo utilizadas para prever a estabilidade fisico-quimica das
dispersdes de alimentos.

Este fator € igualmente importante para descrever a sensacdo que os alimentos
proporcionam na boca. Alimentos com alta consisténcia diminuem a quantidade
necessaria de produto para atingir um determinado nivel de qualidade, permitindo

reduzir os custos do produto.
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6.2 ReavaliacOes

Outra das fungbes que foram desempenhadas durante o meu periodo de
formagéo, foram as reavaliagdes dos produtos. Que funciona da seguinte maneira, existe
uma lista de todos os produtos produzidos no programa utilizado pela Decorgel que é o
PHC, neste programa consta uma lista de todos os produtos que estdo em stock,
predefine-se que chegando a metade da validade o produto precisa de ser reavaliado
para que se possa Verificar a possibilidade de aumento da validade do mesmo. O
processo de reavaliagdo processa-se da seguinte maneira, escolhe-se uma amostra do
lote em questdo e efetua-se as mesmas analises fisico-quimicas que foram feitas na
altura da sua producdo, que foram anteriormente descritas. Se os valores estiverem
dentro dos limites, o procedimento adequado a seguir € de alongar a validade do

produto em 2 meses, mas pode variar consoante o produto.
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Capitulo VII



7. Fungbes enquanto Técnico Comercial

Como ja foi referido anteriormente, os responsaveis da empresa apresentaram a
meu ver, um projeto muito interessante. Com a criacdo da nova empresa “Dulcis, Lda”,
a direcdo necessitava de alguém que fosse capaz de divulgar a marca e toda a sua gama
de produtos da melhor maneira possivel, e viram em mim a pessoa ideal para
desempenhar essas fungoes, fiquei entdo responsavel de vendas da marca “Dulcis, Lda”
no mercado portugués.

A “Dulcis, Lda” que significa “doce” em latim, € uma empresa que comercializa
varios produtos standart da Decorgel e possui um pablico-alvo completamente diferente
da Decorgel. Possui uma larga gama de produtos, que se divide em sete subgamas que
sdo, recheios de fruta, cremes, pastas, brilhos, massas, toppings e sumos. A Dulcis
pretende chegar a todas as lojas da especialidade em pastelaria e de cake design, através
de embalagens completamente revolucionarias neste tipo de sector, que nao existia até
aos dias de hoje. Veio preencher uma grande falha que existia exatamente nesse tipo de
lojas, com a criagé@o de produtos embalados em embalagens de 200g e 600g. Isto porque
de ha 2 anos para cé, a Decorgel recebeu varios pedidos de lojistas para embalar os seus
produtos em embalagens mais pequenas, visto que as que existiam no mercado eram de
1,3 kg, 3 kg, 5 kg, 7 kg e 10 kg. Os lojistas tinham enté&o o trabalho de as passar para
embalagens mais pequenas, SO que este tipo de procedimento traz algumas
desvantagens, tais como, o custo e o trabalho de mao-de-obra, custo das embalagens,
custo dos rotulos, e principalmente os riscos de contamina¢do microbiana e diminuicédo
da validade. Isto porque sé € permitido fazer as transferéncias de embalagens em
condicdes adequadas devidamente verificadas pela ASAE. E dessa falha e dificuldades
do mercado que nasce a Dulcis, decidiu-se entdo criar embalagens de 200g e 600g
focalizando-se assim para as donas de casa e qualquer apreciador da criacdo de bolos

caseiros. As principais funcGes deste trabalho sdo as seguintes:

v Realiza¢do das “provas”, avaliagdo das caracteristicas organoléticas dos

produtos

Uma das primeiras funcdes que me foram logo atribuidas quando assumi o cargo
de técnico comercial, foi de realizar as “provas”. Todas as manhds, os técnicos
comerciais, tem de fazer as provas das producdes produzidas no dia anterior. Esta tarefa

tem dois fins, um deles é claramente conhecer os produtos que iremos comercializar,
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ndo existe melhor maneira de conhecer os produtos do que estar diretamente em
contacto com eles. Outro dos objetivos para a realizacdo das provas é validar ou
reprovar o produto para comercializagdo consoante os resultados das avaliagbes que
obtivermos nas analises organoléticas.

O processo de analise dos produtos, ou seja, “as provas” sdo feitas da seguinte
forma, temos uma mesa a nossa disposicdo com as amostras em fila das producbes
produzidas no dia anterior, e um pouco mais acima as amostras padrao respetivas, que
sdo as amostras conformes da Ultima producdo efetuada. Ou seja, vamos comparar as
novas amostras com as amostras padrdo. Sdo analisados trés parametros organoléticos
que sdo a cor, sabor e textura. De acordo com os procedimentos constituidos pela
Decorgel, a aprovagéo e comercializagdo de um produto ocorre se a avaliagdo efetuada
aos seus parametros compreender valores entre 4 e 6, inclusive, sendo 5 o valor ideal,
quanto mais perto estiver desse valor, maior é aceitabilidade do produto por parte de

todos os provadores.

v" Pesquisar e encontrar potenciais novos clientes;

- Pesquisar o0 maximo de lojas existentes no pais, através da internet sobretudo pelo
facebook que hoje em dia é o meio de marketing gratuito mais eficaz no mundo.
Pesquisa de campo, em que se conseguiu descobrir varias lojas no terreno perguntando

a varias pessoas dentro do meio da pastelaria.

v Obtencdo de novos clientes através de reunides;

- Agendar as reuniBes com os lojistas, através de chamadas telefénicas e envio de
emails. Mais recentemente, com o0 aumento de popularidade da Dulcis, temos recebido
muitos contactos de lojas que pretendem adquirir 0s nossos produtos, agendando assim

as visitas.

- Visitas as lojas, consiste em encontrar-me com o responsavel da loja e fazer entéo a

apresentacdo e divulgagdo da marca “Dulcis” e de toda a sua gama de produtos.
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v Realizacdo de relatérios das visitas aos clientes;

Apds as visitas, estou de retorno a Decorgel, tenho de realizar os relatorios das visitas,
onde constam varias informagdes sobre o cliente e pontos mais importantes das visitas
(como por exemplo, quais sdo 0s produtos que mais interessam, se alguma vez ja
possuiu algum produto do género, se realizei alguma venda no local, entre outros, ...)

normalmente realizo cerca de 8 visitas por semana nos dois dias que estou em viagem.

v" Gestdo da carteira de clientes;

Rececdo de pedido de encomenda; Podemos receber o pedido de encomenda por duas
vias: O cliente envia o pedido via correio eletronico, que é o mais frequente, ou entdo
telefona diretamente para mim. Todos os dados dos clientes sdo registados no software
PHC, desenvolvido pelo departamento informatico.

Sistema  Editar Gestio Tabelas Andlises Janelas

HEE SRR KN E R Y &< sheBE A

Figura 17: Menu Inicial do Software PHC. Fonte: Decorgel.

Apdbs uma loja se tornar nossa cliente, faz-se uma analise mensal e global do cliente, em

que consta 0s seguintes parametros:
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- O que a loja encomendou até a data, para que numa proxima visita possa levar

algumas amostras de novos produtos que possam ser inseridos na loja do cliente;

- H& quanto tempo remonta a Gltima encomenda; definimos que ao fim de um
més entramos em contacto com o cliente, para saber como tem sido a aceitacdo dos

clientes dele em relagdo aos nossos produtos;

v Implementacdo de planos de a¢éo;
Normalmente os planos de acdo sdo criados em épocas festivais, para atrair mais
clientes e aumentar assim as vendas, como por exemplo, campanha natalicia. Ou entéo,
também sdo criados quando um produto ndo tem tanta saida como se gostaria de ter,
fazendo assim alguma promocdo oferecendo uma percentagem de desconto sobre o
produto. Sdo pormenores que devemos estar sempre atentos, isto para ndo deixar que o

produto caia no esquecimento e ndo seja mais vendavel.

v Responsavel da participacdo da empresa em Feiras/Exposicoes;

Participamos em Setembro na maior Feira realizada em Portugal dedicada ao Cake
Design, em que se juntaram 0s maiores nomes do mercado portugués na area da
pastelaria. CAKE FEST — Festival de Cake Design, realizado na EXPONOR.

% Cake Fest

Jeremy Martins, técnico comercial da Dulcis, Lda

| revela que a empresa vai apresentar na edicdo deste
ano da Cake Fest uma série de produtos funcionais e
de elevada qualidade na drea da pastelaria caseira
Colocando grandes expectativas neste certame, a
Dulcis, que marca pela primeira vez presenca num
grande evento desta area, vai também apostar forte na
divulgacéo dos seus produtos junto do seu publico-
alvo.

Gosto - Comentar - Partilhar
5 12 pessoas gostam disto.
3 2 partilhas

Dulcis Portugal Venham visitar a Dulcis,

W, Ldano stand 1812 do Cake Festde 5a7
de Setembro e descubram as novidades
que temos para si ()

Tenha um dia Dulcis (&)

4/9 as 13:52 - Gosto -«5 1

José Santos Ja fui e experimentei 0s
vosso Dulcis de Maca Canela. Uma
maravilha.
: 49 - Gosto

w Escreve um comentario.
g

Figura 18 - Divulgacdo da Dulcis por parte do Cake Fest através do Facebook.
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v Responsavel pela loja online;

Mais recentemente, a Dulcis deu um grande passo para que se torne numa das marcas
mais importantes do ramo da pastelaria, ao anunciar que j& pode efetuar vendas online
através do site www.dulcis.pt. Felizmente no langamento da loja online tivemos uma
procura superior a esperada, € esperemos que seja o “trampolim” que necessitamos para
atingir patamares mais altos. Foi-me entdo dado a responsabilidade de orientar essas
vendas, cuidando dos stocks, preparacdo e envio das encomendas para os clientes, nas

devidas condicdes.

v' Gestdo de stocks;

A gestdo de stocks é outra das tarefas que me foram incumbidas de realizar, é
uma tarefa muito importante, isto porque é fulcral que ndo acha ruturas de stock e
consequentemente falta de produto. Para isso, existe uma ferramenta que nos ajuda a
saber exatamente qual é a quantidade de material existente no armazém. Através do
programa informatico PHC, consegue-se gerir todo o stock. Insere-se toda a gama de
produtos e define-se uma quantidade minima para cada produto. Quando um produto
atinge o minimo predefinido, muda de cor na lista dos produtos, sabe-se entdo que é
necessario encomendar ao fornecedor o produto que esta para acabar em breve. Como
se trabalha com muitas referéncias torna-se, uma ferramenta, essencial para evitar

grandes ruturas dificilmente controlaveis s6 por intervencdo humana.

Procede-se entdo a encomenda, o fornecedor entrega a encomenda num tempo
méaximo de uma semana, quando a mesma chega, € verificada pelo departamento de
qualidade e se tudo estiver conforme, da-se entrada no sistema, repondo assim o stock

com um valor aceitavel.
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v

Fornecedores

Encomenda de

mercadoria

Verificagao da
encomenda

- e
Venda ao cliente

Figura 19: Esquema ilustrativo da atividade logistica de gestéo de stock na Dulcis.
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Controlo de Stock de Todos os Produtos Ativos
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AER00Z3  |DULCIBRILHO CHOCOLATE 111,000 36,000 DULCIBRILHOS 1900-01-01
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Figura 20: Menu de gestéo de stock no software PHC
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Discussao e Conclusao

A realizacdo do meu estagio na Decorgel — Produtos Alimentares, S.A contribuiu
para 0 meu crescimento pessoal e profissional uma vez que tomei contacto com a
realidade de uma empresa do setor alimentar. Podera dizer-se que 0 meu trajeto ao
longo destes seis meses de estagio dentro da empresa foram agitados, isto porque me

foram propostos varios objetivos e fungdes distintas ao longo do mesmo.

Comecei por realizar um estudo sobre a temperatura de armazenamento na
viscosidade de recheios e brilhos, cujo objetivo consistiu em verificar se a temperatura
de estabilizacdo dos produtos tem ou ndo influéncia na viscosidade do produto final, de
modo a avaliar a possibilidade de investir em equipamento de arrefecimento para
encontrar um método mais rapido e de melhor controlo sobre o processo de gelificacdo
do produto. Para isso, dividiu-se o estudo em duas partes: na primeira estudei produtos
diferentes (3 recheios e um brilho) em embalagens iguais (3,5 kg) e na segunda estudei
0 mesmo produto (recheio de maracuja) em embalagens diferentes (200g, 600g e
3,5kg). Néo se verificaram diferencas significativas entre as viscosidades dos produtos
arrefecidas em condicgdes diferentes em ambos os estudos, sugerindo que ndo parece ser

importante a aquisicao de equipamento de frio para estabilizacdo dos produtos.

O segundo estudo realizado, foi sobre a avaliacdo do comportamento de duas
peliculas diferentes no processo de termoselagem cujo objetivo era encontrar a pelicula
que melhor protege os produtos, aumentando assim a validade dos mesmos. O método
que foi utilizado para a escolha da pelicula mais eficaz foi a observacdo macroscépica e
classificacdo de caracteristicas organoléticas (cor, sabor e textura). O estudo teve uma
duracdo de aproximadamente 15 semanas, permitindo concluir que os produtos com
uma das peliculas ndo estavam em condicBes de serem comercializadas porque se
apresentavam claramente oxidados, com alteracdo da cor e sabor. A outra pelicula
testada conseguiu manter o produto com caracteristicas proximas das originais durantes

as 15 semanas em que decorreu o estudo, tendo sido a seleccionada pela Decorgel.

Em relacdo as fungdes desempenhadas enquanto técnico de qualidade, sou da

opinido que foi bom para mim receber novos objetivos, efetuar testes diferentes, estar

59



em contacto com equipamentos diferentes, para aumentar a minha pratica e 0 meu

conhecimento. No geral, foi uma boa experiéncia.

Em relacdo as funcbes que estou atualmente a desempenhar, que € de um técnico
comercial — responsavel de vendas do mercado Portugués, confesso que sdo as fungoes
gue mais estou a gostar de desempenhar, porque todos os dias sdo diferentes, é um
cargo desafiador e isso para mim é muito motivante. Ja visitei perto de 100 lojas em
todo o pais e felizmente tem corrido muito bem. Este trabalho exigiu muito de mim a
todos os niveis no sentido em que tive que constantemente de melhorar a minha
participacdo, 0 meu contacto com outras pessoas e 0 meu sentido de responsabilidade e

organizacao.

De um ponto de vista pessoal, acho que foi importante para mim exercer
diversas funcdes dentro da empresa, permitiu-me conhecer e participar nas diversas
atividades que ocorrem dentro da empresa, principalmente no departamento de
qualidade e no departamento comercial, possibilitando-me assim descobrir realmente o
que mais me da prazer de fazer dentro da empresa. Posso concluir que o tempo e
esforco que dediquei neste estagio, foi benéfico para 0 meu crescimento pessoal e

profissional.
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Anexo - Ingredientes, caracteristicas dos produtos
usados no estudo da viscosidade

1- Brilho Frio Neutro

Ingredientes:

Xarope de glucose-frutose, agua, acucar, gelificante (pectina), espessante (goma

Xantana), conservante (sorbato de potéssio), reguladores de acidez (&cido citrico, citrato

de sodio).

Possui as seguintes carateristicas apresentadas pela figura 19:

Microbiologicas
Microorganismos a 30-C <103 Ufc/g
Califormes a 30- <102 Ufc/g
Bolores e Leveduras <5x102 Ufcfag
E.Coli b-glucuronidase
positiva <101 Ufcfg

Listeria Monocytogenes Auséncia em 25g REG.(CE) n. 2073/2005

Fisico Quimicas Organolépticas
Brix - 60 £ 2 Cor - Incolor
PH - 3.5 = 0.2 Sabor - Adocicado
Corpos Estranhos exogenos — devera Textura - Lisa

tender para zero.

Figura 21 — Caracteristicas microbiolégicas, organoléticas e fisico-quimicas do brilho frio neutro

2- Recheio de Morango
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Ingredientes:
Morango (47%), xarope de glucose-frutose, agua, agtcar, amido modificado, gelificante
(pectina), conservante (sorbato de potéssio), reguladores de acidez (&cido citrico, citrato

de sodio), aroma, corantes (tartarazina, cochinilha).

Possui as seguintes carateristicas apresentadas pela Figura 20:

Microbiologicas
Microorganismos a 30-C <103 Ufc/g
Califormes a 30- <102 Ufcfg
Bolores e Leveduras <5x10=2 Ufc/g
E.Coli b-glucuronidase
positiva <101 Ufcfg

Listeria Monocytogenes Auséncia em 259 REG.{(CE) n. 2073/2005

Fisico Quimicas Organoleépticas
Brix — 40 = 2 Cor — Avermelhada
PH - 3.7 £ 0.2 Sabor - A morango
Corpos Estranhes enddgenos - <10 Un/kg Textura - Cremosa com

pedacos de fruta
Corpos Estranhos exdgenos — devera
tender para zero.

Figura 22 - Caracteristicas microbioldgicas, organoléticas e fisico-quimicas do recheio de morango

3- Recheio de Ananés
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Ingredientes:

Ananas (42%), xarope de glucose-frutose, agua, acucar, amido modificado, gelificante
(pectina), conservante (sorbato de potassio),

reguladores de acidez (acido citrico, citrato de sodio), aroma, corante (beta-caroteno).

Possui as seguintes carateristicas apresentadas pela Figura 21.:

Microbiolégicas
Microorganismos a 30-C <103 Ufc/g
Califormes a 30- <102 Ufc/g
Bolores e Leveduras <5x102 Ufc/g
E.Coli b-glucuronidase
positiva <101 Ufc/g

Listeria Monocytogenes Auséncia em 25g REG.(CE) n. 2073/2005

Fisico Quimicas Organolépticas
Brix — 40 + 2 Cor — Amarelado
PH - 3.7 £ 0.2 Sabor - A ananas
Corpos Estranhos endogenos — <5 Un/kg Textura — Cremosa

Corpos Estranhos exdgenos - devera
tender para zero.

Figura 23 - Caracteristicas microbioldgicas, organoléticas e fisico-quimicas do recheio de ananas.

4- Recheio de Maracuja
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Ingredientes:
Agua, xarope de glucose-frutose, maracuja (8%), amido modificado, aclcar, gelificante
(pectina), conservante (sorbato de potéssio), reguladores de acidez (acido citrico, citrato

de sodio), aroma, corante (beta-caroteno).

Possui as seguintes carateristicas apresentadas pela Figura 22:

Microbiolégicas
Microorganismos a 30-C <102 Ufc/g
Califormes a 30- <102 Ufc/g
Bolores e Leveduras <5x102 Ufc/g

E.Coli b-glucuronidase
positiva <101 Ufc/g

Listeria Monocytogenes Auséncia em 25g REG.(CE) n. 2073/2005

Fisico Quimicas Organolépticas
Brix — 40 = 2 Cor - Alaranjado
PH-3.4+0.2 Sabor - A maracuja
Corpos Estranhos exogenos - devera Textura - Gelificada

tender para zero.

Figura 24 - Caracteristicas microbioldgicas, organoléticas e fisico-quimicas do recheio de maracuja.

5- Caracteristicas da pectina
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E uma pectina de baixo grau de esterificacio, extraida da casca de frutas citricas e

padronizado pela adigéo de sacarose.

Conformidade Regulamentar: O hidrocol6ide em questdo estd em conformidade com

0s critérios de pureza atuais de acordo com: Food Chemicals Codex.
Informac0es de rotulagem pectina A:

E440 amidada pectina padronizadas com sacarose.

Outras caracteristicas:

- Textura: po de fluxo livre

- O tamanho de particula inferior a 1% de goma de um peneiro 0,250 milimetros
- Cor: Creme castanho claro;

- Essencialmente sem sabor e livre de odores;

- Grau de esterificacdo ndo especificado, normalmente 23%;

- Grau de amidacdo nao especificado, normalmente 24%.
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