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Resumo

O trabalho apresentado foi realizado na empresa Faster-Produtos Alimentares, Lda, com uma

duragao de aproximadamente seis meses.

Dado que a Faster-Produtos Alimentares, Lda, viu uma oportunidade de lancar novos produtos
no mercado, os objetivos do trabalho consistiram no desenvolvimento de novas receitas para
recheios de produtos folhados, a caraterizacdo dos produtos desenvolvidos em termos sensoriais
e de textura e andlise de viabilidade econdmica para aquisicdo de um equipamento para a

produgado industrial, em linha, dos produtos.

Numa fase inicial efetuou-se um estudo de mercado para perceber os habitos de consumo e se
os produtos a desenvolver teriam aceitacdo por parte dos clientes, assim como definir o tipo de
regeneracdo e embalagem dos produtos a base de massa folhada. Tendo por base os resultados,
desenvolveram-se os seguintes produtos: folhado de alheira e chourico, folhado de pato com
castanhas, folhado de pato com laranja, folhado de porco com mac3, folhado de pizza, folhado
de strudel, folhado de requeijdo e nozes e folhado de queijo de cabra e cebola caramelizada.
Através da andlise sensorial conclui-se que os provadores revelaram aceitacdo na generalidade
das amostras, excluindo o folhado de pato com castanhas e o de queijo de cabra com cebola. Por
outro lado, o folhado de requeijao e o de strudel foram os que apresentaram uma maior inteng¢ao

de compra.

Tendo como objetivo a producdo dos produtos folhados em linha estudaram-se varias hipdteses
de aquisicdo de massa folhada como producdao de massa folhada manualmente, compra de
placas de massa folhada e aquisicdo de um laminador automatico. Conclui-se que, em termos
econdmicos, a situacdo mais vantajosa é a producao de massa folhada com recurso a um
laminador automadtico. Para o efeito, e apds o estudo da viabilidade de aquisicdo de um
equipamento para a laminagem da massa folhada, a empresa adquiriu um laminador para a linha

de producao de produtos folhados.

Palavras-Chave: Massa Folhada, Analise de Textura, Analise Sensorial, Congelacdo, Regeneracdo,

Embalagem.



Abstract

The work presented was carried out at Faster-Produtos Alimentares, Lda, with a duration of
approximately six months.

Given that Faster-Produtos Alimentares, Lda, saw an opportunity to launch new products on
the market, the objectives of the work consisted in the development of new recipes for filling
puff products, the characterization of the products developed in terms of sensory and texture
and analysis of economic viability of purchasing equipment for the industrial production of
products online.

Initially, a market study was carried out to understand consumption habits and whether the
products to be developed would be accepted by customers, as well as defining the type of
regeneration and packaging of products based on puff pastry. Based on the results, the
following products were developed: sausage puff pastry and chorizo, duck puff with chestnuts,
duck puff with orange, pork puff with apple, pizza puff, strudel puff, curd and walnut puff and
goat cheese puff and caramelized onion. Through the sensory analysis, it is concluded that the
tasters revealed acceptance in most of the samples, excluding the puff pastry of duck with
chestnuts and that of goat cheese with onion. On the other hand, the curd and strudel puff
pastry were the ones with the highest purchase intention.

Aiming at the production of puffed products in line, several possibilities were studied for the
acquisition of puff pastry, such as the production of puff pastry manually, purchase of puff
pastry boards and acquisition of an automatic rolling mill. It is concluded that, in economic
terms, the most advantageous situation is the production of puff pastry using an automatic
rolling mill. For this purpose, and after studying the feasibility of purchasing equipment for

rolling puff pastry, the company acquired a rolling mill for the puff product production line.

Keywords: Puff Pastry, Texture Analysis, Sensory Analysis, Freezing, Regeneration, Packaging.
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1. Introdugdo

A alimentagdo é essencial para a existéncia de vida (Pontes, 2010), motivo pelo qual as
empresas agroalimentares assumem uma constante procura pela inovacdo e pelo

desenvolvimento de novos produtos (Neves, 2013).

Esta procura surge das exigéncias dos clientes, das variagdes de mercado e da natural pressao
que a concorréncia exerce, conduzindo a uma pesquisa constante por solugdes que irao
acrescentar valor e destaque a oferta de uma empresa em relagdao as demais. No momento em
gue se decide a introducdo de um produto no mercado é necessdrio ter em consideracdo que

este é um processo complexo que necessita de passar por um conjunto de etapas (Neves, 2013).

A industria alimentar tem apresentado uma evolugao continua ao longo dos anos e, apesar
de ser o setor mais regulamentado da Europa, tem apostado na melhoria dos processos e dos

produtos para proporcionar uma maior satisfacdo aos consumidores (Faria, 2018).

As industrias agroalimentares tém aumentado o desenvolvimento e a colocagdo no mercado
de produtos de conveniéncia que permitem ao consumidor maximizar o seu tempo livre. A
conveniéncia relaciona-se com a minimizacdo do esforco fisico e mental das etapas que o
processamento e aprovisionamento dos alimentos engloba. Com as mudancgas nos habitos
alimentares dos consumidores, os produtos de conveniéncia, indo desde uma salada lavada e
embalada até uma refeicdo pré-cozinhada congelada, tem tido uma procura crescente
(Raimundo, 2016).

O estudo dos fatores que levam os consumidores a optar por produtos que lhes conferem
uma reducdo do tempo na confecdo, tem motivado diversos estudos, com o intuito de fornecer
a industria ferramentas que permitam desenvolver estratégias de mercado, de comunicacdo e o
desenvolvimento de novos produtos (Raimundo, 2016).

Os produtos congelados apresentam uma grande conveniéncia para os consumidores em

geral. Estes podem ficar prontos para consumo apds um processo de regeneracao de facil



execuc¢do e com a duragao de apenas alguns minutos, ndao implicando grande perda quer de
tempo quer de trabalho na sua preparacao.

De entre os produtos congelados, podemos destacar os produtos salgados, tais como os
rissdis ou os pasteis de bacalhau, as massas, os pescados, como por exemplo, o cocktail de
marisco, os produtos folhados sejam estes doces ou salgados, as sopas desde cenoura a abdbora
os produtos prontos a cozinhar, como o pato desfiado, ou o puré de couve flor as refei¢des

prontas, como por exemplo, o arroz de pato ou o bacalhau com natas.

O processo de producdo dos produtos a base de massa folhada congelados envolve uma série
de etapas descritas nos pontos seguintes deste relatério que incluem a mistura dos ingredientes
na batedeira, a abertura da massa, a colocacdo da margarina, a prensagem, a laminagem, o
recheio, a congelagdao e o embalamento. Em seguida, estes produtos terdo de ser sujeitos a um
processo de regeneragdo por aquecimento em forno ou microondas para serem consumidos.

O embalamento em embalagem de cartdo fornece uma vantagem pois é um material
renovavel e apto para contacto com alimentos (Castilho, 2012). Embora existam varias formas
de embalagens para fins alimenticios, tais como embalagens de vidro, de metal ou de plastico.
Devendo a escolha do material ser vantajoso para o produto pretendido, permitindo garantir a

vida util do produto, o seu acondicionamento e o seu transporte (Delfino, 2013).

O desenvolvimento destes produtos, a base de massa folhada, surge de uma necessidade da
Faster- Produtos Alimentares alargar a sua oferta na gama de produtos folhados, assim como a
aquisicdo de um novo equipamento — o laminador automatico, para a realizacdo da massa

folhada.

O presente trabalho teve como objetivo o desenvolvimento de uma nova linha de

produtos congelados a base de massa folhada, mais concretamente:

Implementacdo de uma nova linha de produtos a base de massa folhada;
Desenvolvimento de novas receitas para recheios de produtos folhados;
Estudo de mercado;

Estudo da viabilidade econdmica;

LA A

Estudo de andlise sensorial;



6. Desenvolvimento de embalagem.

O relatério esta estruturado em nove capitulos. De forma sucinta os temas abordados nos

capitulos sdo os seguintes:

No capitulo 1 é apresentada uma breve introducdo aos produtos congelados e a sua
conveniéncia, de entre os quais se destaca os produtos de massa folhada. E ainda apresentada

uma breve descricdo dos objetivos e estrutura do relatério apresentado.

No capitulo 2 segue-se uma breve descricdo da empresa Faster-Produtos Alimentares,

Lda.

No capitulo 3 é descrito o produto massa folhada, os seus ingredientes, as suas
caracteristicas fisico-quimicas e organoléticas, o seu processo de congelacdo e as embalagens
usadas para o seu acondicionamento, as normas de rotulagem em vigor, uma breve descri¢ao

teodrica sobre analise de textura e sensorial.

No capitulo 4 pode encontrar-se o estudo de mercado, realizado a consumidores em geral

com base nas suas preferéncias.

No capitulo 5 é apresentada a viabilidade econdmica do processo produtivo da massa
folhada, assim como a viabilidade da aquisicdo de um novo equipamento — o laminador — que vai

ao encontro das necessidades da empresa para produzir os produtos em linha.
No capitulo 6 encontra-se descrito o processo produtivo da massa folhada.

No capitulo 7 é apresentado o desenvolvimento de produtos a base de massa folhada,
desde a realizagdo de ensaio a escala piloto, até a escala industrial, o método de regeneracgado do
produto, os produtos finais, a avaliacdo dos produtos, a definicdo da embalagem e a seguranca

alimentar.

No capitulo 8 segue a caraterizacdo da textura e analise sensorial dos produtos a base de

massa folhada e no capitulo 9 apresentam-se as principais conclusdes do trabalho desenvolvido.



2. Faster —Produtos Alimentares Lda.

A Faster — Produtos Alimentares Lda, situa-se na Zona Industrial do Padrao, no concelho da
Lousd e distrito de Coimbra. Pertence ao grupo Biofrescos que é composto por mais uma
empresa, a Biofrescos ligada aos produtos da pesca congelados (Biofrescos, 2020). Os logdtipos

da empresa Faster e da empresa Biofrescos sdo apresentados na figura 1.

' BIOFRESCOS

Comaércio de Produtos Alimentares, Lda.

Figura 1: Logdtipo da empresa Faster e da Biofrescos (Biofrescos, 2020)

A Faster produz maioritariamente produtos de marcas proprias de grandes distribuidores,
superficies comerciais, grossistas e armazenistas a nivel nacional. Encontra-se devidamente
registada a nivel nacional e europeu. Esta atualmente presente em diferentes mercados, estando
presente em mais de 15 paises, de entre os quais: Brasil, Estados Unidos, Inglaterra, Franca e

Alemanha (Biofrescos, 2020).

A Faster é uma empresa 100% portuguesa, detida por capitais portugueses e que tem como
principal atividade, a producdo de produtos cozinhados e pré-cozinhados: refeicdes prontas,

produtos prontos-a-cozinhar e salgados (Biofrescos, 2020).

A empresa conta com uma equipa jovem e dinamica que trabalha diariamente para cumprir
padroes de qualidade e seguranca alimentar. Os seus produtos sdo destinados sobretudo a
grandes superficies, mas também tem presenca no canal Horeca e em varios mercados

internacionais (Biofrescos, 2020).

A Faster tem uma unidade industrial prépria devidamente certificada com referencial IFS e
uma equipa técnica especializada que segue as mais exigentes normas de certificacdo do sistema

de gestdo da seguranca alimentar (Biofrescos, 2020).



A empresa estd dividida em quatro departamentos técnicos: departamento comercial,
departamento de compras, departamento da producdo e manutencdo, departamento da
qualidade, seguranga alimentar, investigacdo e desenvolvimento, como se observa no

organograma da figura 2.

Administracao ‘

v y v v

Departamento Departamento Departamento produgdo e Departamento
comercial compras manutencao qualidade e SAe ID

: Administrativo I

I Matérias-Primas I I Cozinha I I Embalagem II Fabrico I I Manutengao I

Figura 2: Organograma da Faster



3. Massa folhada

A massa folhada é um produto alimentar preparado a partir de quatro ingredientes base
(dgua, farinha de trigo, margarina e sal) e que apresenta uma estrutura em camadas compostas

por massa base e gordura que intercalam entre si (Torres, 2019).

Cada um dos ingredientes desempenha fungdes distintas na formacdo da massa, que se

descrevem de seguida.

a) Agua

O sal e a farinha ndo conseguem desempenhar as suas fun¢des enquanto ndo forem
dissolvidos ou hidratados, uma vez que as proteinas presentes na farinha precisam de ser

hidratadas antes de formar uma rede complexa de gluten (Torres, 2019).

A quantidade de dgua adicionada a mistura define o nivel de consisténcia e viscosidade da
massa. A massa base é constituido por uma baixa quantidade de agua, apresentando uma textura
grossa e moldavel. No caso de utilizacdo de adgua suficiente para que a massa apresente a textura
referida anteriormente, a massa base ird apresentar propriedades mais elasticas, resistindo mais
aos processos de laminagem. Assim, é necessdrio aumentar a forca aplicada no processamento
da massa, o que pode provocar quebras das diferentes camadas. A dgua também pode ser usada
como regulador de temperatura. O processo de mistura gera calor que por sua vez pode
aumentar a temperatura da massa final para valores indesejaveis, pelo que a adicdo da agua

pode compensar o aumento da temperatura final do produto (Torres, 2019).
b) Farinha de trigo

A composicao da farinha de trigo pode apresentar ligeiras variagdes uma vez que esta
associada a qualidade do trigo que é utilizado na sua producdo e a qualidade do processo de

moagem (Torres, 2019).



As propriedades da massa folhada dependem principalmente da qualidade da farinha que é

utilizada. A farinha normalmente usada é a de trigo refinada (Simurina, 2015).

A moagem do trigo mole gera uma farinha com uma menor capacidade de adsorc¢do de dgua,
enquanto que as farinhas obtidas através de graos de trigo duros geram estruturas de gluten
extensiveis e com uma elevada capacidade de retencdo de gases, caracteristicas desejaveis para

a producdo de produtos laminados (Torres, 2019).

O principal constituinte da farinha é o amido, que representa aproximadamente 63 a 72% da
sua composicdo. Este encontra-se na farinha sob a forma de granulos semi-cristalinos (Torres,

2019).

Aquando da mistura dos diversos ingredientes, as particulas de dgua fixam-se ao exterior dos
granulos de amido. Quando o produto é colocado no forno a dgua é absorvida pelos granulos que
aumentam substancialmente de tamanho. Como consequéncia, alguns destes granulos abrem e
libertam amido para o exterior que se liga a moléculas de agua que ainda se encontrem

disponiveis.

Na producdo de massa folhada o aumento de volume ocorre gragas ao aprisionamento do
vapor de dgua pelas camadas de gordura. A molécula de amido tem fungdo estabilizante da
emulsdo de agua e gordura, dispersando as moléculas de gordura e inibindo o seu agrupamento

(Torres, 2019).

A farinha tem na sua constituicao, além do amido, proteinas, 4gua e uma porcdo minima de
lipidos, de outros polissacarideos e de minerais. Apesar de as proteinas ndo serem o seu maior
constituinte, estas apresentam propriedades com elevada funcionalidade, que sdo capazes de

afetar profundamente a estrutura do produto final (Torres, 2019).

Além das proteinas enzimaticas e estruturais presentes na sua constituicdo, o grao de trigo
contém duas proteinas de reserva, as gliadinas monomeéricas e as gluteninas poliméricas, que
conferem, respetivamente, viscosidade e elasticidade (Ruiz, 2009). As quantidades de cada

proteina presentes na farinha estdo dependentes da variedade do trigo utilizado (Torres, 2019).



O desenvolvimento das estruturas de gluten é um processo complexo que resulta de duas
condicOes essenciais: da hidratacdo das proteinas da farinha e da introducdo de energia no

sistema (Torres, 2019).

O gluten é uma substancia eldstica, aderente, insolivel em dgua e responsavel pela formagao
da estrutura das massas dos alimentos. O gluten é formado por um complexo de proteina-lipido-
hidrato de carbono, onde 75% é proteina, 15% é hidrato de carbono e 6% é lipido. A proteina do

gluten equivale a 80% das proteinas totais dos graos (Salomao, 2012).

O gluten é uma proteina muito importante na confecdao de alimentos que necessitem de
volume, uma vez que as finas membranas que se formam retém as bolhas de gas produzidas
pelos agentes de levedacdo. Ao entrar em contacto com o calor, o gluten desnatura formando
uma camada que limita as entradas de calor produzidas pela expansdo do gas no interior da

massa dando a massa carateristica crocante (Salomdo, 2012).

Assim, o gluten é uma proteina muito importante no que se refere ao processamento de
alimentos que necessitam de volume, uma vez que confere propriedades de coesividade-

elasticidade a massa (Salomao, 2012).

A massa com as caracteristicas reoldgicas desejadas obtém-se apds esta apresentar o pico de
resisténcia maxima, situacdao onde a rede de gluten se encontra bem desenvolvida. Nao se deve
misturar em excesso para evitar a despolimerizacdo das proteinas. Caso contrdrio, as ligacdes
dissulfureto e as estruturas de gliten comecam a ser destruidas, gerando uma massa plastica e

muito pegajosa (Torres, 2019).
c) Margarina

Tradicionalmente usava-se manteiga para preparar a massa folhada, mas o facto de ter um
custo elevado e de ser dificil de manusear, comecaram a ser substituidas por gorduras
manufaturadas, que sdo derivadas de 6leos e gorduras vegetais, com melhor capacidade de

processamento (Silow, 2017).



A margarina é uma emuls3o de dgua em gordura. A fase gorda constitui no minimo 80% do
produto. E produzida através da extrac3o e refinacdo de 6leos obtidos de sementes oleaginosas

(Torres, 2019).

As propriedades funcionais da margarina na produgdo das camadas de massa estdo
relacionadas com as suas propriedades fisicas, ou seja, com a consisténcia e plasticidade que esta
expressa ao longo de um perfil térmico. As caracteristicas da margarina capazes de afetar a
gualidade do processamento e do produto final sdo a composicdo em acidos gordos, o contetdo

em sdlidos gordos, a estrutura cristalina, a firmeza e as condices de producao (Torres, 2019).

O ponto de fusdo da gordura utilizada contribui fortemente para o aumento de volume e
folhagem do produto final. De uma forma geral, quanto maior é o ponto de fusdo da gordura
utilizada, maior é a expansao e o aumento de volume do produto final. Contudo, a utilizacdo de
gorduras com um ponto de fusdo elevado confere um sabor indesejavel e textura cerosa ao
produto final. Além do ponto de fusdo, a quantidade de agua presente na composicdo da
margarina também é capaz de influenciar estes aspetos. Dentro de certos limites, uma margarina
com maior quantidade de agua na sua constituicdo é capaz de originar um produto mais

volumoso e folhado (Torres, 2019).

A margarina aplicada na formacgao das camadas deve de ser suficientemente firme de modo
a que ndo seja absorvida pelas camadas de massa durante as etapas de laminagem. Contudo,
além de firme, esta também deve ser suficientemente maleavel de forma a que as etapas de
laminagem gerem camadas de gordura continuas e isentas de problemas, salvaguardando a
capacidade de expansao do produto final. Massa folhada com camadas de gordura fracionadas
ou demasiado finas ndo expande tanto como desejado uma vez que estas ndo sdo capazes de
reter o vapor de dgua eficazmente. Adicionalmente, caso exista uma baixa quantidade de gordura

entre estas, as camadas de massa tendem a aderir mais entre si (Torres, 2019).

Desvios entre as consisténcias podem reduzir a qualidade do processo de laminagem.
Margarina demasiado fria ndo ird espalhar homogeneamente, enquanto que demasiado quente

ird derreter e penetrar nas camadas de massa (Torres, 2019).



A margarina tem uma fungdo muito importante, pois estd diretamente relacionada com o
crescimento do produto final (Figueiras, 2012). Quando submetida ao processo de confecdo, a
agua que se encontra na massa vai evaporar, mas ndo consegue passar as redes de gliten ficando

retidas dentro das camadas de massa (Silow, 2017).

Sabendo a percentagem de gordura obtida no produto final pode-se alterar a quantidade
de margarina que se estd a colocar no inicio do processo (Figueiras, 2012). A substituicao ou

reducdao da margarina afeta negativamente a producgao e a qualidade do produto (Silow, 2017).

A margarina, em contraste com o sal e a farinha, é um ingrediente que nao é dissolvido ou
hidratado pela dgua devido a sua natureza hidrofdbica. A gordura da margarina fragmenta em
porcées mais pequenas e reveste outras moléculas que se encontrem em solucdo ao longo do

processo de mistura (Torres, 2019).

d) Sal

O sal (cloreto de sédio) é um ingrediente que possui duas func¢des distintas. A adi¢do de sal é
realizada principalmente para intensificar o sabor dos restantes ingredientes, melhorando as
caracteristicas organoléticas do produto final. Além disso, o sal também tem impacto na

consisténcia da massa base, uma vez que ajuda a consolidar a estrutura de gluten (Torres, 2019).

O cloreto de sddio vai atuar na qualidade da rede de gluten, reforcando as propriedades

viscoelasticas da massa e controlando a atividade da agua (Noce, s.d.).

A estrutura da massa folhada é obtida através de varias etapas produtivas de laminagem e
dobragem, que podem ser realizadas de forma manual ou com recurso a laminadores mecanicos
e métodos préprios de dobragem manual. Em termos industriais recorre-se a sistemas de

dobragem automaticos e programaveis (Torres, 2019).

E fundamental manter a integridade das diferentes camadas para garantir a expansdo da
folhagem do produto final na sua confecao. Quando a massa folhada é colocada no forno, as

camadas de gordura comecam a fundir, a medida que a temperatura aumenta. A dgua presente
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na massa base é convertida em vapor e fica retida entre falhas nas camadas de gordura fundidas,
gue atuam como barreiras impedindo a saida do vapor de agua. O aumento da pressao, que é
induzido pelo vapor de 4gua que fica retido nas camadas de gordura, provoca a separagdo das

camadas de massa e o aumento do volume do produto final (Torres, 2019).

A textura folhada é obtida através da separacdo que ocorre devido ao escoamento do vapor
de 4gua. E este fendmeno que permite que a massa folhada tenha a capacidade de expandir até
oito vezes a sua altura original, sem qualquer adicdo de fermentos. O nimero de dobras
realizadas, e consequentemente, o nUmero de camadas, tem um impacto positivo na altura do
produto final. No entanto, um nimero muito elevado de dobras, resulta em camadas de gordura
demasiado finas e que ndo tem a capacidade de reter o vapor de dgua de um modo eficiente

(Torres, 2019).

Além das dobras, outro fator a ter em consideracdo é a temperatura a que o produto vai ser
confecionado, pois produtos confecionados a temperaturas mais elevadas (entre 200 2C e 250
2C) apresentam um maior grau de expansdo, uma vez que ocorre uma difusdo rdpida do vapor
de dgua em comparacdo com os produtos regenerados a temperaturas mais baixas. A expansao
maxima dos produtos folhados, por norma, ocorre a meio do tempo de confe¢do. O restante
tempo em que o produto permanece no forno estd relacionado com a perda de agua, que

contribui para as propriedades escamosas que caraterizam o produto.

Normalmente a massa folhada é processada e cortada com o intuito de produzir pequenas
pecas que serdo utilizadas na confecao de produtos. A massa folhada raramente é consumida de
forma isolada. Em regra, faz-se acompanhar por um recheio ou por uma cobertura que completa

os sabores mais subtis da massa (Torres, 2019).

3.1. Caracteristicas fisico-quimicas e organoléticas

As interacOes fisicas e quimicas entre os diferentes ingredientes durante a producdo tem

impacto nas carateristicas e na qualidade do produto final. A utilizacdo de matérias-primas de
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elevada qualidade torna-se essencial para a produgdao de um alimento com um elevado grau de

qualidade (Torres, 2019).

A massa folhada exige um elevado rigor na preparacao e pesagem dos diversos ingredientes
e na realizagdo das diferentes tarefas produtivas. As temperaturas das unidades fabris e dos
diversos ingredientes também s3o fatores de extrema importancia, pois pequenas discrepancias
nestes aspetos podem alterar largamente a qualidade do produto final, tornando-se essencial a
utilizagdo de equipamentos com um elevado nivel de precisdo e controle da temperatura (Torres,

2019).

Em termos reoldgicos, a massa folhada é um produto que apresenta carateristicas
viscoelasticas, que se enquadra entre o comportamento elastico ideal e o comportamento

viscoso ideal (Torres, 2019).

Os aspetos reoldgicos que descrevem a massa sdao baseados nos principios da tenacidade, da
elasticidade e da extensibilidade. A tenacidade descreve a resisténcia exibida pela massa folhada
a forgas deformativas, ou também chamada de robustez da massa. A elasticidade é a capacidade
gue a massa tem de regressar ao seu estado inicial apds ser esticada. A extensibilidade define a

capacidade que a massa apresenta em esticar sem partir (Torres, 2019).

As propriedades descritas sdo influenciadas principalmente pelas propriedades da farinha de
trigo, da quantidade de agua e ar inserida e incorporada e as condi¢Oes do processo de mistura

(Torres, 2019).

A massa folhada deve ter menos elasticidade e mais extensibilidade, uma vez que uma massa
excessivamente elastica requer muita forca para criar as camadas de massa durante a laminagem
e forca em excesso pode induzir quebra das diferentes camadas, restringindo a expansdo da

massa apos esta ser preparada (Torres, 2019).

Para uma massa folhar, a margarina deve promover as melhores carateristicas sensoriais sem
deixar no céu da boca a sensacdo de cera (Mattioni, 2010). A gordura é essencial para conferir
ao produto final as suas carateristicas especificas, como, boa estrutura, textura e sensacdo na

boca (Silow, 2017).
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3.2. Congelagdo da massa folhada

A congelacdo é um dos mais importantes processos de conservacao de géneros alimenticios
a nivel mundial (Pereira, 2010). O armazenamento por congelacdo deve garantir que a

temperatura dos alimentos se encontra a temperatura igual ou inferior a -18°C (Costa, 2010).

A técnica de congelacdo tem a vantagem de preservar grande parte do valor nutritivo e
organolético dos alimentos. No entanto, a congelagdo é frequentemente indicada como um
possivel fator que afeta a qualidade dos produtos, uma ves que um controlo inadequado da
temperatura é uma das causas mais comuns de intoxicacdo e/ou deterioracdo de alimentos. E
necessario garantir que os alimentos sdo conservados a uma temperatura adequada, ou seja,
igual ou inferior a -189C, pois este fator é de extrema importancia para inibir qualquer
proliferacdo microbiana e também para minimizar as rea¢Ges que possam causar deterioragdo

dos alimentos (Costa,2010).

Durante o arrefecimento, se a temperatura ndo for suficientemente baixa e o tempo de
arrefecimento for lento, verifica-se uma congelagdo lenta, onde ha formacao de cristais de gelo
de grandes dimensdes que vao provocar lesdes celulares. Por outro lado, se a temperatura for
baixa (valores inferiores a -18 °C) e o tempo de arrefecimento for rapido ocorre congelacao

rapida, havendo uma menor alteragdo no alimento (Pereira, 2010).

E essencial que todos os alimentos a congelar sejam acondicionados adequadamente de
modo a minimizar os fendmenos de desidratacao. Estes fendmenos podem levar a reducdo da
qualidade do produto (ASAE, 2017). A velocidade do processo de congelacdo influéncia a

gualidade do produto (Pereira, 2010).

Assim, se o processo for lento, os produtos alimentares sao colocados em camaras de
congelacdo onde as temperaturas variam entre os -4 °C e 0s -29 °C, podendo o processo demorar
entre 3h e 72h. Pelo contrdrio quando o processo é rapido, a temperatura é mantida entre os -
32°C e o0s -40°C, obtendo-se uma congelacdo em menos de 30 minutos. Na congelacdo lenta, sdo

formados grandes cristais de gelo, que provocam a rutura das paredes e tecidos celulares o que
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impossibilita a retoma da sua forma original e origina perdas de matéria organica e proteica

levando a perda de qualidade do alimento.

No caso de se verificar uma congelacado rapida, os cristais de gelo sdo inferiores em tamanho
guando comparados com os cristais de gelo formados aquando do processo de congelagado lenta.
Este processo geralmente ocorre por ventilacdo forcada. Na congelacdo lenta os cristais de gelo
nao apresentam dimensdes muito grandes, possibilitando a reabsor¢do da agua por parte da
célula quando se procede a descongelacdo, evitando a perda de qualidade e de peso do produto

(Pereira, 2010).

Na congelagdo por convecgao de ar podem obter-se produtos congelados de um modo rapido
e de forma individualizada, sendo possivel proceder-se a congelacdo de alimentos com formas
irregulares. Nos produtos que sdo congelados por convecgao de ar faz-se circular ar frio com
temperaturas que variam entre os -30 °C e 0s -40 °C, a uma velocidade que varia entre 0s 1,5 m/s
os 6 m/s. Na congelacdo por convecc¢do utilizam-se equipamentos como os tlneis estacionarios
(ou seja, o produto estd parado dentro do tunel) ou entdo um tapete mével que promove o

deslocamento do produto ao longo do tunel (Pereira, 2010).

Se forem usados tuneis com tapete rolante, estes possuem velocidade e temperatura
regulavel. O produto é transportado desde o local de convecg¢do até ao local de armazenagem.
Este tipo de congelacdo usa ar como meio de transferéncia de calor, tal como a anterior, e a
circulacdao duma corrente continua de ar frio sobre o produto que vai ser responsavel pela sua

congelacao.

A circulacdo de ar no interior do tunel é essencial para garantir uma boa transferéncia de
calor e uma eficiente homogeneiza¢dao da temperatura, uma vez que é importante evitar zonas
de arrefecimento mais rapido. E necessario proceder ao controlo dos fluxos de entrada e saida
de ar, uma vez que grandes velocidades podem levar a uma excessiva perda da agua presente na
camada exterior do produto. O controlo destes fluxos permite ainda evitar acréscimos no

consumo energético dos ventiladores (Pereira, 2010).

Existe ainda o processo ultra-rapido que é conseguido através de criogenia. Neste caso pode
ser utilizada a imersdo direta, aspersdo de liquido ou circulagdo de vapor criogénico. Sdo
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utilizados o azoto sob a forma liquida ou gasosa, o didxido de carbono e esporadicamente o éxido

nitroso liquido (Roga, s.d. ).

Os cristais de gelo desenvolvidos no processo ultra-rdpido tém um tamanho inferior aos
obtidos aquando da congelagao rapida, o que se traduz numa melhoria significativa na qualidade
do produto, uma vez que preserva a sua frescura de forma mais eficaz. Os produtos celulares
podem perder entre 3 e 5% do seu peso quando s3do congelados pelo método classico,
dependendo do tipo de produto, enquanto através de criogenia podem perder apenas 0,5%. Esta
diferenga deve-se a diferenga de tamanho dos cristais de gelo e a a¢do de secagem provocada
pelas rajadas de ar existente no método cldssico. Os cristais de gelo (o seu tamanho e nimero)
influenciam diretamente a qualidade do produto e a sua formacdo é a principal razdo para se

evitar sucessivas congelacdes de produtos alimentares (Pereira, 2010).

As acOes mecanicas dos cristais de gelo durante o descongelamento conduzem a danos na

rede de gluten (Romeu, et al, 2006).

3.3. Regeneragdo dos produtos folhados

Nos ultimos anos, os consumidores preocupam-se cada vez mais com as carateristicas
nutricionais dos alimentos, optando por refei¢cdes saudaveis e com menor teor de gordura. E
devido a este facto que o mercado dos produtos alimentares pré-confecionados fritos atravessa
uma diminui¢ao da procura. Assim, algumas empresas optaram pela inova¢ao, desenvolvendo
novos produtos que vao ao encontro das exigéncias e preferéncias do consumidor (Alexandre,

2017)

Os produtos pré-cozinhados e congelados podem ser regenerados de diversas formas,
sendo as mais comuns o aquecimento no formo, no micro-ondas e a fritura. O processo de
regeneracao a ser usado deve ser o mais facil e rapido de executar e que, em simultaneo, permita
obter os produtos com os melhores atributos sensoriais, nomeadamente o sabor e a textura

(Dinis, 2018).
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Atualmente, o desenvolvimento de novos produtos recai sobre os pré-confecionados
congelados com posterior regeneracdao em forno permitindo, assim, contrariar a descida que se
tem verificado neste mercado, suprindo a desvantagem da fritura por parte do consumidor e

oferecendo um produto mais apelativo e de facil confecao (Alexandre, 2017).

Aregeneracao dos alimentos pré-cozinhados no forno permite preparar os alimentos com
um minimo de gordura. A regenera¢dao no forno, a temperaturas mais elevadas, resulta numa
melhor avaliacdo do produto quando nos referimos a carateristicas como “assado”, “torrado” e
“amargo”, o que se pode relacionar com o facto das temperaturas elevadas favorecerem as
reacoes de Maillard sem que haja uma diminuicdo do desenvolvimento do sabor que lhes é

caracteristico (Dinis, 2018).

O facto da regeneracdo em forno permitir a evaporagao da dgua que emerge a superficie
do produto, leva a produtos com uma boa textura crocante e sem aumento do seu teor em dleo

(Dinis, 2018).

Existem perigos inerentes ao processo de regenerag¢ao de alimentos quando esta ocorre
no forno, mas também quando se utiliza o processo de fritura, como é o caso da presenca de
acrilamida nos alimentos regenerados. A acrilamida pode formar-se em diversos tipos de
alimentos durante a sua preparacao, a temperaturas elevadas (Neri, 2004). Este perigo quimico
tem desde entdo atraido interesse particular por parte dos cientistas assim como da opinido

publica (ASAE, S.d.).

A acrilamida foi detetada em numerosos alimentos processados a temperaturas elevadas,
apresentando um intervalo de valores muito amplos que pode ir desde niveis muito baixos até
mais de 3 mg/kg (ASAE, s.d.). A OMS (Organiza¢do Mundial de Saude) chegou a uma estimativa
gue indica que a ingestdo média para a populacdo em geral nos paises desenvolvidos, deve estar
entre o0s 0,3 e 0s 0,8 ug/kg de massa corporal por dia, para um adulto com cerca de 70kg. Este é

o valor geralmente usado para uma avaliacdo de risco (Neri, 2004).

A acrilamida forma-se naturalmente durante a preparacdo dos alimentos que envolvem

temperatura. A informacdo mais recente refere que a acrilamida se forma, principalmente, se
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estiverem presentes agucares redutores e asparagina livre (figura 3), se a atividade da agua for

baixa e se a temperatura do produto ultrapassar 100 °C (ASAE, s.d.).

HO.
¢ 'i} Altas temperaturas
;EH C}h‘“x 2 HzN *-.,H_Ji-f’“‘mh_:-_.e"“‘h..nH 0
" ] . '] Hzrf(.’H vj\
HO 3 OH NH;
OH
Agucar redutor Asparagina Acrilamida

Figura 3: Reagdo simplificada de formagao de acrilamida (Candido, 2015)

Existem ainda outras vias de formacao deste composto, como através da acroleina e acido
acrilico. Estas vias de formacgdo alternativas sdo muito menos importantes, principalmente
guando nos referimos a produtos a base de amido, onde foram encontrados niveis mais elevados

deste quimico (ASAE, s.d.).

As reacdes de Maillard sdo complexas e em muitos casos sdo desejdveis, gerando um
conjunto vasto e importante de compostos responsdveis pelo aroma, sabor e cor de muitos
alimentos. Assim, qualquer medida a ser tomada para minimizar a formacgao de acrilamida deve
ter em linha de conta que as propriedades organoléticas dos alimentos processados poderao ser

afetadas de forma negativa (ASAE, s.d.).

Segundo o REGULAMENTO (UE) 2017/2158 DA COMISSAO de 20 de novembro de 2017,
o valor limite aceitavel de acrilamida ndo estd especificado para produtos folhados. No entanto,
podem ser enquadrados na sec¢ao de outros produtos semelhantes aos produtos desta
categoria, como a categoria das bolachas e do pdo, com um nivel de referéncia de 300 pg/kg,

referido no anexo IV do regulamento.

Por outro lado, para garantir a seguranca alimentar nos processos de confecdo a quente,
€ necessario assegurar que o tratamento térmico utilizado é suficiente para inativar possiveis

perigos bioldgicos presentes no produto. Como se observa na tabela 1, é necessdrio que os
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produtos a desenvolver, neste caso, produtos de massa folhada recheados, atinjam uma

temperatura de 75°C, por quinze segundos.

Tabela 1: Bindmio tempo-temperatura (temperaturas internas minimas de seguranca)
(Gongalves, 2003).

Produto Temperatura interna  Tempo (segundos)
(T°C)
Carnes recheadas, massas e recheios que 75 15

contenham carne, aves ou peixe

Aves 75 15
Porco, Bacon, Salsicha Fresca 63 15
Carnes moidas, ou desfiadas, incluindo 68 15

hamburguer, salsicha e peixe desfiado

Bife de vaca, carneiro, vitela e veado 63 15
Peixe e marisco 63 15
Vegetais servidos quentes 60 15
Ovos e produtos que contém ovos frescos 68 15
Alimentos pré-cozinhados 75 15
Qualquer alimento de alto risco confecionado 75 15

em microondas

3.4. Embalagem dos produtos de massa folhada

A embalagem desempenha um papel fundamental na inddstria alimentar gragas as suas
multiplas fun¢des. Tem um papel muito importante originado pela sua capacidade de

conservacdo e da manutencdo da qualidade e seguranca dos alimentos (Castilho, 2012).

18



Estas apresentam restricdes rigorosas para que o produto nao seja alterado,
minimizando, assim, a deterioracdo quimica, fisica e microbioldgica e o risco para a salde do
consumidor (Castilho, 2012). Além de conter o produto, permitindo o seu acondicionamento,
transporte, distribuicdo e manuseamento em condicdes de seguranca alimentar, a embalagem
também o protege dos choques e vibragdes que ocorrem durante todo o circuito de distribuicao

(Delfino, 2013).

As embalagens alimentares sdo consideradas o invélucro que permite garantir que a
carateristica do produto se mantém ao longo de todas as etapas e até ao seu consumo. Estas
permitem o primeiro contacto com o cliente, através do seu design, sendo uma forma de vender

o produto ao consumidor (Castilho, 2012).
Funcoes da embalagem

As embalagens devem desempenhar as fun¢des de protecao, de conservacgao, de informacao
e de conveniéncia relacionada com a utilizacdo do produto (Castilho, 2012; Delfino, 2013). As

principais funcGes da embalagem estdo descritas na tabela 2.
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Tabela 2: Principais fungdes das embalagens alimentares (Adaptado de Castilho, 2012).

Protegao

A embalagem acondiciona o produto, com a finalidade de protegé-lo
durante o seu transporte, a sua distribuicdo e o seu manuseamento.
As embalagens devem proteger o produto contra adulteragdes,

devendo ser detentoras de evidéncias de abertura.

Conservagao

A embalagem deve conseguir controlar alguns fatores (como a
humidade, o oxigénio e a luz) e servir de barreira aos raios micro-ondas
que se encontram na atmosfera, impedindo que estes se consigam
desenvolver no produto, o que permite garantir a qualidade e a
seguranca do produto, assim como prolongar a sua vida dutil e
minimizar as perdas por deterioragao.

As embalagens exercem um papel fundamental durante o
processamento e a conservagao do alimento industrializado, tendo de

ser adaptada a cada produto.

Informagao

A embalagem deve ser um meio informativo para os consumidores (é
onde constam as informacdes legais presentes no rétulo como o nome
e tipo do produto, a quantidade, a data de consumo, quem foi o
responsavel pela colocacao no mercado, a informacdo nutricional e as
instru¢des de armazenamento assim como de preparag¢do) e para os
distribuidores (transmite informacdo para a gestao de stock, para as
instru¢des de armazenamento e de manuseamento, o prego e permite

ainda identificacdo e rastreabilidade do produto).

Conveniéncia ou

servigo

A utilizacdo de embalagens de abertura facil, as tampas doseadoras e
a possibilidade de fecho entre utilizacdes, a possibilidade de aquecer,
cozinhar e servir na propria embalagem; permite a combinacdo de
produtos diferentes e é adequada a diferentes ocasides de consumo e
diferentes quantidades.

Também o marketing e a comunicacdo podem ser englobados visto

qgue deve reter a atencdo e seduzir o comprador no ponto de venda.
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Classificagdo das embalagens quanto a sua finalidade

Segundo o artigo 32 da Diretiva 94/62/CE as embalagens alimentares apresentam trés niveis:

as embalagens primarias, as embalagens secunddrias e as embalagens tercidrias.

As embalagens primarias sao as embalagens de venda e, sdo concebidas com o objetivo de

constituir uma unidade de venda ao utilizador ou consumidor final no ponto de compra, podendo

estar em contacto direto com o alimento.

As embalagens secunddrias ou embalagens de grupagem tem como objetivo construir no

ponto de compra, um grupo de um determinado nimero de unidades de venda e, vendidas como

tal ao utilizador ou consumidor final, ou utilizadas como meio de reaprovisionamento.

As embalagens tercidrias ou embalagens de transporte, sdo concebidas no seu todo com o

objetivo de facilitar a movimentacdo e o transporte de uma série de unidades de venda ou

embalagens grupadas, de modo a evitar danos fisicos durante a sua movimentacdo e transporte.

Classificagdo das embalagens quanto a estrutura dos materiais

Os materiais usados em embalagens para fins alimenticios podem ser: o vidro, os metais,
os plasticos, os celuldsicos e os materiais compostos, entre outros. Para a escolha do material
mais adequado ao acondicionamento de determinado alimento, tem de se ter em consideragao
varios fatores como o tipo de produto, a vida util do produto, o mercado a que se destina e o

circuito de distribuicdo e venda (Delfino, 2013).

3.4.1) Embalagens de plastico

As embalagens de plastico sdo obtidas a partir de polimeros organicos e inorganicos de

alto peso molécular, que sdo constituidos por unidades estruturais unidas entre si por ligacdes
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covalentes formando cadeias lineares ou ramificadas. O plastico tem a capacidade de ser
moldado em condicGes especiais de temperatura e pressdo (Bardo, 2012).

A utilizacao de materiais plasticos nas embalagens alimentares tem aumentado,
contrariando a resisténcia ao seu uso. Os termoplasticos sdo os de maior uso nas embalagens
de géneros alimenticios.

Os principais termoplasticos usados em embalagem de alimentos sdo o polietileno (PE),
polipropileno (PP), policloreto de vinila (PVC), poliestireno (PS) e o polietileno tereftalato (PET)
(Bardo, 2012).

As embalagens plasticas podem ainda apresentar-se como filmes de plastico para

embalagens flexiveis, para garrafas, copos entre outros (Jorge, 2013).

As embalagens de plastico apresentam diversas vantagens (Jorge, 2013):
- Sdo leves;
- Sdo inquebrdveis;
- Tem relativa resisténcia mecanica e térmica;
- Tem barreira aos gases e sdo relativamente inertes do ponto de vista quimico;
- Sdo reciclaveis
- Tem a possibilidade de combinacdo com papel e aluminio ou outros plasticos.
Por outro lado, também apresentam desvantagens (Jorge, 2013):
- Nao sao reutilizaveis.
Na tabela 3, podemos observar algumas das principais especificacdes das embalagens

de plastico.
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Tabela 3: Especificacbes das embalagens plasticas (Jorge, 2013).

ESPECIFICACOES DAS EMBALAGENS PLASTICAS

CARATERISTICAS DIMENSIONAIS E
IDENTIFICAGCAO

PROPRIEDADES MECANICAS
PROPRIEDADES DE BARREIRA

INERCIA

ESPECIFICAGOES DO
CARATERISTICAS DIMENSIONAIS E

IDENTIFICAGAO
PROPRIEDADES MECANICAS

PROPRIEDADES DE BARREIRA
INERCIA

Dimensdes. Peso. Capacidade e nivel de

enchimento. Distribuicdo da espessura.
Identificacdo da resina base.

Resisténcia a compressao

Permeabilidade (vapor de agua, gases e luz).
Hermeticidade.

Quantidade maxima residual. Migracao global

e especifica.

S FILMES PLASTICOS

Distribuicdo de espessura. Gramagem.

Identificacdo da resina base.
Resisténcia ao

Resisténcia a tragao.

rasgamento inicial e sua propagacao.
Coeficiente de atrito.
Permeabilidade (vapor de agua, gases e luz)

Migragdo global e especifica. Quantidade

maxima residual.

e Embalagens de flowpack

As embalagens de flowpack englobam totalmente o produto, tratando-se de um processo
de embalamento flexivel, onde as extremidades sao lacradas e seladas (Scuadra, 2021).
As embalagens de flowpack apresentam diversas vantagens (Scuadra, 2021):
- Melhor protecdo do produto;
- Versatilidade;
- Facil manuseamento e armazenamento;

- Prolongamento da vida util do produto, no caso destes serem pereciveis.
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3.4.2) Embalagens de cartolina ou cartdo
As embalagens de papel e cartdo podem ser de diversos tipos, podendo ser combinadas com
outros materiais tais como o aluminio e o plastico (Delfino, 2013).
As embalagens de papel e cartdo apresentam diversas vantagens (Castilho, 2012):
- S3o reciclaveis;
- Baixo peso;
- Boa impressao;
- Diversas espessuras e formatos;
- Resistentes a baixas temperaturas;
- Permitem a conjugacao de diversos materiais.
Por outro lado, também apresentam desvantagens (Castilho, 2012):
- Baixa barreira a dgua, 6leo e gorduras;

- Baixa resisténcia mecanica.

As cartolinas sdo fabricadas com o objetivo de proteger os alimentos contra danos fisicos
e mecanicos. Apresenta como principais carateristicas a espessura, a rigidez, o grau de brancura,
a capacidade de vincar sem quebras e as propriedades de superficie de impressao (Delfino, 2013).

Existem diversos tipos de cartolinas, estas diferenciam-se pela sua composicdo. Podem
ser constituidas por multiplas camadas, normalmente apresentam trés ou mais camadas de fibra
de celulose derivadas da madeira (pasta) (Delfino, 2013).

A camada superior das cartolinas geralmente é branca pigmentada de forma a conferir
uma boa superficie de impressdao. O verso pode ser revestido e dependendo do tipo de

revestimento e da sua finalidade, pode ser branco, castanho, creme ou cinzento (Castilho, 2012).
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e Pasta mecanica branqueada - cartolina FBB (folding boxboard)

A cartolina folding boxboard é composta por camadas de pasta mecanica entre camadas de
pasta quimica branqueada como demonstrado na figura 4. A camada superior é normalmente
revestida por um pigmento branco por duas ou trés camadas. No verso pode ser revestida de
pasta quimica, apresentando uma cor creme ou revestida com pigmento branco, apresentando,
assim, uma cor branca. O topo e o verso podem ser revestidos com pigmentos minerais. A
combinagao entre as camadas confere uma elevada rigidez ao cartao (Castilho, 2012).

Este cartdo é de fibra virgem, produto primario, conferindo aptiddo para o contacto com
produtos alimentares. Este tipo de embalagem é usado para contacto com produtos
alimentares congelados, produtos de confeitaria, produtos refrigerados e secos, entre outros

(Castilho, 2012).

Duplo / Triple revestimento

Pasta quimica branquea??i
Pasta mecanica branqueadaw/

Pasta quimica branqueada

Rev&ﬁ@‘\.

———

Figura 4: Composicao da cartolina FBB, (Castilho, 2012).

Os tipos de cartolinas sdo identificados por um cddigo combinado por duas letras e um
algarismo. A primeira letra descreve o tipo de tratamento da superficie de impressao, pois as
cartolinas podem ser revestidas ou n3do. A segunda letra representa a principal composicao da
massa e o algarismo descreve a cor do verso da cartolina, exceto se for da categoria D, como

descrito na tabela 4 (Castilho, 2012).
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Tabela 4: Codigos de identificagdo da cartolina (adaptado de Castilho, 2012).

Primeira Letra Segunda letra Numero
(Tratamento da Superficie) (Composi¢ao da pasta) (Defini¢ao da cor do verso)
A — Revestido Z — Pasta quimica branqueada (Exceto categoria D)
G- Revestimento Pigmentado de fibra primaria 1- Branco
U — Nao revestido C — Pasta mecanica de fibra 2- Creme
primaria 3- Castanho

N — Pasta quimica crua de
fibras primarias NUmero (apenas para a

T — Pasta de fibra secundaria categoria D)

com diferentes versos 1- 1,45 cm3/g
D — Pasta de fibra secundaria 2- 1,45cm3/gal,3cm3/g
com verso cinza 3- 1,3cm3/g

3.5. Rotulagem

No que diz respeito a rotulagem, a entrada em aplicacdo do Regulamento (UE) N.21169/2011
e do Decreto-Lei 26/2016, coloca novas obrigacdes e responsabilidades aos operadores do setor

alimentar em matéria de informacado sobre os géneros alimenticios.
Segundo o Regulamento (UE) N.2 1169/2011, constam como men¢des obrigatorias:
- Denominacgao do género alimenticio;
- Lista de ingredientes;
- Ingredientes ou auxiliares tecnoldgicos que provoquem alergias ou intolerancias;

- Quantidade de determinados ingredientes ou categorias de ingredientes;
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- Quantidade liquida do género alimenticio;

- Data de durabilidade minima ou data-limite de consumo;

- CondicGes de conservacgdo e/ou condicdes de utilizacdo;

- Nome da firma ou endereco do operador da empresa do setor;
- Pais de origem ou local de proveniéncia;

- Modo de emprego;

- Declaragao nutricional.

3.6. Analise de textura

Segundo a ISO (1992) a textura é “o conjunto de propriedades mecanicas, geométricas e
de superficies de um produto, detetdvel pelos recetores mecanicos e tacteis e, eventualmente
pelos recetores visuais e auditivos”. A textura é considerada um dos atributos mais importantes

de alimentos sdlidos.

Em tecnologia alimentar, o termo textura é usado para descrever os atributos de
gualidade dos alimentos que tem que ver com a resposta sensorial ao toque, ao cheiro ou a

mastigacdo (Botelho, 2010).

A textura de alimentos é frequentemente associada a termos como dureza,

fraturabilidade e adesividade, elasticidade, resisténcia e penetracdo (Botelho, 2010).

A textura pode ser avaliada com recurso a um texturédmetro, que tem como principio de
funcionamento a aplicacdo de uma forga sobre uma amostra, através de sondas especificas para
cada tipo de material e para cada tipo de teste pretendido. Além da selecdo da sonda mais
apropriada também é necessdrio selecionar a velocidade, as distancias de penetracdo e o modo

de teste devem ser ajustados a amostra analisada (Mattioni, 2010).
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No caso da massa folhada, a firmeza e a fraturabilidade sdo carateristicas determinantes
da textura. Uma textura perfeita é maximizada pelo grau de lamina¢do ou numero de camadas

necessarias para que o produto final fique delicado e quebradico (Mattioni, 2010).

A textura dos alimentos pode ser medida através do texturdmetro, usando testes de
penetracao, compressdo, TPA “Texture profile analysis”, entre outros. Neste caso, usando como
exemplo o teste de compressdo (figura 5), a firmeza maxima de penetracdo do probe
corresponde ao pico 1 e a fraturabilidade interna (sendo considerados os picos menores com
forga necessdria para romper as camadas internas da massa folhada), corresponde aos picos 2 a

4 (Mattioni, 2010).

Fim (seci

Figura 5: Andlise de textura em teste de compressao (Mattioni, 2010).

3.7. Andlise sensorial

A analise sensorial pode ser definida como o “exame das caracteristicas organoléticas de um
produto pelos 6rgaos dos sentidos”, sendo, organolética definida como “qualifica uma
propriedade de um produto percetivel pelos érgdos dos sentidos”. Ou seja, a andlise sensorial
define a anadlise de alimentos e materiais com base nos sentidos (Noronha, 2003).

Este tipo de andlise tem um papel importante no desenvolvimento de novos produtos,
porque permite analisar as suas carateristicas e perceber se estas vdo ao encontro com o

pretendido pelos consumidores.
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Uma vez que existem cada vez mais exigéncias por parte dos consumidores no que diz
respeito aos produtos alimentares disponiveis, com grande incidéncia nas carateristicas
nutricionais e nas carateristicas organoléticas, o que faz com que as empresas do setor alimentar
estejam numa constante preocupacao, aquando do langcamento de novos produtos no mercado
(Carmo, 2018).

O desenvolvimento de produtos inovadores, quando bem-sucedida contribui para o
crescimento e visibilidade das empresas. As falhas na inovacao sdo principalmente devidas a nao
aceitacdo do produto pelo mercado (Carmo, 2018).

Os atributos de um produto alimentar sdo percecionados pela aparéncia, aroma, textura e
sabor (Meneses, 2014).

a) Aparéncia

A aparéncia de um alimento relaciona-se com atributos como o seu tamanho, a sua cor, a sua
forma, a sua estrutura e a sua transparéncia ou turvagdo. Este é um parametro importante, pois
motiva ou ndo a compra de um determinado produto por parte do comprador (Meneses, 2014).

b) Aroma

O sistema olfativo deteta os compostos volateis do aroma de um produto alimentar. O aroma
resulta da combinac¢do de varios odores. Esta ndo é uma tarefa facil, pois ndo é facil para o ser
humano separar componentes odoriferos de uma mistura (Meneses, 2014).

c) Textura

A textura é de todos os atributos enumerados o mais complexo, diferindo muito de alimento
para alimento. Em termos sensoriais este atributo é avaliado quando se mastiga e se exerce forca
com o maxilar, dentes e lingua (Meneses, 2014).

d) Sabor

O sabor resulta da combinagdo do gosto e do odor. A percecdo dos diferentes gostos bdsicos
(salgado, doce, acido, amargo e umami ) indica a constituicdo dos géneros alimenticios em agucar
(doce), sais e minerais (salgado), substancias como alcaloides (amargo), acidos (acido) e
aminoacidos e proteinas (umami). O quinto gosto, o umami, é percecionado devido a presenca

de glutamato e, em especial, por glutamato monossédico (GMS) (Meneses, 2014).
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Varios fatores podem afetar a capacidade do ser humano para determinar o gosto de um
determinado alimento. A adaptacdo e a fadiga sdo fatores de elevada importancia no decorrer
da analise sensorial de alimentos (Meneses, 2014).

Na andlise sensorial existem trés tipos de provadores: os especialistas, os provadores
treinados e os provadores consumidores.

Os provadores especialistas tém grande esperiéncia em provar produtos especificos e
possuem grande sensibilidade para perceber a diferenca entre amostras e as suas carateristicas.
Provadores treinados s3ao aqueles que possuem boa habilidade para perceber algumas
propriedades sensoriais, e que receberam base tedrica e pratica. Os provadores consumidores
sdo pessoas selecionadas aleatoriamente, mas que sejam consumidores do produto ou
potenciais consumidores. Neste caso recomenda-se um minimo de trinta provadores (Carmo,
2018).

Em andlise sensorial existem trés métodos de avaliacdo sensorial: os discriminativos, os
descritivos e os afetivos.

No método analitico ou descritivo os testes pretendem descrever e quantificar as
informacdes a respeito da carateristica que esta a ser avaliada. O método discriminativo sdo
realizados para medir a capacidade dos provadores em utilizar os sentidos do olfato e do gosto
para distinguir carateristicas especificas. As provas afetivas (testes de preferéncia ou testes de
aceitacdo) consistem na manifestacdo subjetiva sobre o produto, indicando se este é aceite ou
ndo e se é preferido em relacdo a outro, aplicam-se a consumidores, ndo treinados, permitindo
perceber a aceitagcdo de novos produtos e/ou a sua preferéncia.

No que diz respeito aos testes de preferéncia, o provador deve manifestar a sua preferéncia
em relagdo a um determinado produto. Sendo muito utilizado o teste de ordenagao- preferéncia,
no qual é pedido aos provadores que ordenem de acordo com a sua preferéncia as amostras
apresentadas (Carmo, 2018).

Nas provas de aceitacdo, podem ser realizados testes de aceitacao por escala heddnica, que
tem como objetivo o provador expressar o seu gosto por um determinado produto, de forma

geral, ou apenas em relacdo a um atributo mais especifico. Neste tipo de teste sdao utilizadas
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escalas que contem termos definidos, que podem ser entre “gostei muitissimo” e “desgostei
muitissimo”, tendo sempre um termo central “ndo gostei nem desgostei” (Carmo, 2018).

Para a realizagcdo deste trabalho foram realizados testes afetivos uma vez se pretendia
perceber qual a aceitacdo dos consumidores em relacdo aos produtos apresentados.

Segundo a ISO 11136:2014, os dados obtidos de testes afetivos devem ser analisados de duas
formas diferentes, consoante sejam avaliados apenas dois produtos ou mais do que dois
produtos. Na tabela 5 apresentam-se os métodos utilizados para os tratamentos estatisticos dos

dados sensoriais obtidos através de testes afetivos, consoante o caso em questao.

Tabela 5: Métodos de avaliagdo de mais de dois produtos (adaptado de Carmo, 2008).

Teste ndao paramétrico Teste paramétrico

Cada produto foi avaliado por um Testes de Kruskal-Walis Andlise de variancia
grupo diferente de consumidores. (ANOVA)

Cada consumidor avaliou pelo menos Teste de Friedman Andlise de variancia
dois produtos. (ANOVA)

Caso o provador prove mais do que dois produtos é necessario recorrer a um teste de
Friedman - teste ndo paramétrico ou a um teste de andlise de varidancia (ANOVA) - teste

paramétrico (Carmo, 2018).
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4. Estudo de mercado

Realizou-se um inquérito — estudo de mercado — com o intuito de perceber os habitos de
consumo e se os produtos a desenvolver teriam aceitacdo por parte dos clientes, assim como

definir o tipo de regeneracdao e embalagem dos produtos a base de massa folhada.

O questionario, apresentado no anexo |, foi preparado no Google forms e disseminado

online, via email e redes sociais.

Foram obtidas 274 respostas; com idade compreendida entre os 17 e os 74 anos. De entre

os inquiridos, 83% eram do género feminino, sendo os restantes 17% do género masculino.

Em relagdo aos habitos de consumo, 76,9% afirma que compra produtos com massa

folhada.

Por outro lado, de entre as diversas formas de venda, cerca de 50% dos inquiridos prefere

doses individuas, seguindo-se 2 doses de 150 g (figura 6).

individuais

49.2% 2 doses de 150g

# 4 doses de 100g

# 1 unidade de
550g

Figura 6: Formas de venda dos produtos de massa folhada.
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Quanto a disposi¢ao dos consumidores para adquirirem um produto com regeneragao em
forno ou por fritura, constatou-se que a totalidade dos inquiridos tem preferéncia por produtos

com regeneracao em forno.

Com o intuito de perceber quais as preferéncias dos consumidores, independentemente
de estes comprarem ou ndo produtos com massa folhada, foram dadas categorias de produtos
para os inquiridos selecionarem, podendo selecionar mais que uma op¢do, ou sugerir uma outra
opcao. Através da figura 7 verifica-se que os inquiridos preferem folhados doces e com recheio
de carne, assim como salgados.

Vegetariano

Recheio com Carne
Recheio com Peixe

107 (43,5%)

137 (55,7%)
72 (29,3%)

123 (50%)
147 (59,8%)

S6 costumo e estou interess...
Fiambre e queijo

Sem gluten

Qualquer uma das resposta. ..

Nao sou adepta da comida p...
Sem gluten

esta pergunta devia permitir...

Quase todos

qualquer um das opgdes aci...|—1 (0,4%
Simples|—1 (0,4%

0 50 100 150

1(0,4%)
1(0,4%)
1(0,4%)
1(0,4%)
1(0,4%)
1(0,4%)
1(0,4%)
1(0,4%)

)

)

Figura 7: Tipos de produtos a base de massa folhada.

Em paralelo ao desenvolvimento de produtos é necessario desenvolver a embalagem
para o produto. Deste modo, procurou saber-se junto dos consumidores qual o tipo de material
preferido, obtendo-se as respostas indicadas na figura 8. Constatou-se que 53% dos inquiridos

tem preferéncia por embalagens em cartdo.
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/%// plastico +cartao

4

.

8:3%
53.0% cuvete+plastico

20,4% B cuvete+cartao

Figura 8: Tipos de embalagens.

Com base nos resultados obtidos conclui-se que, os consumidores inquiridos, na sua
maioria, adquirem produtos com massa folhada. Quando questionados sobre as diversas opcoes
de comercializagdo, optam por um produto individual, preferencialmente de carne, salgado ou

doce.

Em relacdo a forma de regeneracao em casa, todos os inquiridos optam por comprar

produtos para preparar em forno em vez de preparar por fritura.

No que se refere a embalagem, e indo de encontro com as tendéncias atuais, mais de
metade dos inquiridos prefere uma embalagem totalmente de cartdo. Assim foi desenvolvida
uma embalagem em cartdo, foi desenvolvido um protétipo e enviado ao fornecedor das

cartolinas.

Assim, com base nos resultados, procedeu-se ao desenvolvimento de produtos folhados
com recheio doce e como com recheio de carne e salgados. Os produtos desenvolvidos foram
posteriormente submetidos a um painel de consumidores para selecionar os produtos para

produzir em linha de producao.
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5. Viabilidade econémica do processo produtivo

O estudo da viabilidade econdmica tem como principal objetivo avaliar e reduzir o risco e

a incerteza que estdo inerentes ao retorno dos investimentos a realizar (Araujo, 2016).

No caso da Faster-Produtos Alimentares, Lda, perante a vontade de desenvolver novos
produtos foi necessario equacionar qual a melhor forma para rentabilizar a producao de massa
folhada. Para isso, foi necessdrio avaliar as hipéteses de que disponha, ou seja: a produgdo da
massa folhada de forma manual, a aquisicdo de massa folhada ja em placas, ou a aquisicao de

um laminador automatico para o processamento da massa folhada.

Para a realizacdo deste estudo foi tido em consideracao a producao da massa folhada (1

paton, ou seja, 12 kg de massa) na empresa Faster — Produtos Alimentares, Lda.
Para produzir 1 paton (12 kg de massa) sao necessdrios os seguintes ingredientes:
- 6 kg de farinha
- 0,90 kg de sal
- 4 kg de margarina
- 1 L de dgua (aproximadamente)

Por outro lado, para avaliar a viabilidade da aquisicdo de um laminador automatico, para

a produc¢ao da massa folhada, foram analisadas as seguintes hipéteses:

12 Hipodtese: Producdo de massa folhada manualmente

N
1Y)

Hipdétese: Compra de placas de massa folhada

w
1Y

Hipodtese: Aquisicao de um laminador automatico
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Producao de massa folhada manualmente

Para a producdao manual da massa folhada é necessario ter em consideragdo os custos
das matérias-primas (MP) (tabela 6) bem como os custos de mao-de-obra (MO) (tabela 7). Neste
método, apenas se consegue produzir meio paton de cada vez (por uma questao de capacidade

de manuseamento da massa).

Tabela 6: Custos das matérias-primas para a producdo de 6 kg de massa folhada.

Matérias — primas

Matéria-Prima Quantidade (kg) Preco (€/kg) Total (€/ % paton)
Farinha 3 0,40 1,20
Sal 0,045 0,22 0,01
Margarina 2 1,40 2,80
Agua 0,955 - -
Total de MP 6 - 4,01

Tabela 7: Custos de m3o-de-obra.

Mao-de-obra
Ma3ao de Obra Ne de N¢ de horas de €/hora/pessoa Total de horas de
Funciondrios producdo efetiva trabalho efetivo
Preparacdo da 1 15 15 15
massa
Esticar a massa 3 15 15 45
Total 4 - - 60

Considerando um preco de mao-de-obra de 15€/hora e um total de 60 horas de trabalho

efetivo. A mao de obra para produzir % paton fica em 900€.

36



O prego de custo por quilograma de massa e de placas de 75 gramas, apresenta-se,
respetivamente, na tabela 8 e 9. Considerando que um custo de 900€ em mao de obra e uma

producdo de 450 Kg/dia de massa folhada.

Tabela 8: Preco de custo por quilograma de massa.

Preco de Custo

Producdo Custo das matéria Custo da mdo de obra  Total €/ Kg de massa
(kg/dia) prima (€/kg) (€/Kg)
450 0,67 2 2,67

Tabela 9: Preco de custo de placas de 75 gramas de massa.

Preco de Custo

Producdo de Matéria prima /placa  M3o de Obra/placade Total € (M3o de obra
placas/dia de75¢g 75¢g + Matéria Prima)
5850 0,05 0,15 0,20

Compra de placas de massa folhada

Com a compra das placas de massa folhada ndo existem custos de mao de obra afetas a
producdo, uma vez que a massa ja se encontra preparada e cortada nos tamanhos desejados.
Neste caso, apenas existem custos com a matéria-prima, assinalados na tabela 10. Por outro

lado, a produgao de produtos sé depende da capacidade produtiva da empresa.

Tabela 10: Preco das placas da massa folhada cortada.

Placas de massa folhada
Preco (€/kg) Preco (€/placa)
1,65 0,13
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: Aquisicao de um laminador automatico

Para a producao da massa folhada com recurso a um laminador automatico, é necessario

ter em consideragao os custos das matérias-primas (tabela 11), bem como os custos de mao-de-

obra, expressos na tabela 12. Neste método, consegue-se realizar um pédton de cada vez.

Tabela 11: Custos das matérias-primas.

Matérias — primas

Matéria-Prima Quantidade (kg) Preco (€/kg) Total (€/pdton)
Farinha 6 0,40 2,40
Sal 0,09 0,22 0,0
Margarina 4 1,40 5,6
Agua 1,91 - .
Total de MP 12 - 8,02
Tabela 12: Custos da mao-de-obra.
Mao-de-obra
Mao de Obra N2 de N¢ de horas de €/hora/pessoa  Total de horas de
Funcionarios producao efetiva trabalho efetivo
Fazer massa 1 15 15 15
Laminadora 1 15 15 15
Linha 2 15 15 30
Total 4 - - 60

Considerando um preco de mao-de-obra de 15€/hora e um total de 60 horas de trabalho

efetivo. A mdo de obra para produzir 1 paton fica em 900€.

O preco de custo por quilograma de massa e de placas de 75 gramas, apresenta-se,
respetivamente, na tabela 13 e 14. Considerando que um custo de 900€ em mdo de obra e uma

producdo de 2160 Kg/dia de massa folhada.
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Tabela 13: Preco de custo expresso para Kg de massa.

Preco de custo

kg produzidos/dia Custo das Matéria Custo da Mdo de Obra  Total €/ kg de massa
Prima(€/kg) (€/kg)
2160 0,67 0,42 1,09

Tabela 14: Preco de custo expresso para placas de 75 gramas.

Preco de Custo

Placas produzidas/dia ‘ MP/placade 75 g MO/placade 75 g Total € (MO + MP)
28 080 ‘ 0,05 0,03 0,08

Na tabela 15, apresenta-se o resumo das hipdteses.

Tabela 15: Comparacdo dos custos de producdo das hipdteses em estudo.

Comparacéo
19 Hipdtese 22 hipodtese 32 hipdotese
Matérias — primas (€£/Kg) 0,67 - 0,67
Mao-de-obra (€/Kg) 2 - 0,03
Custo de producdo (€/Kg 2,67 1,7 1,08
de massa)
Custo de producao (€/ 0,20 0,13 0,08
placa de 75 g)
Placas produzidas/dia 5 850 - 28 080

Como se pode observar, na tabela 15, a 12 hipdtese (producdo de massa folhada
manualmente) é a menos vidvel, uma vez que apresenta o maior custo por quilograma de massa

folhada produzida, ndo sendo considerada uma possibilidade para a producdo da massa folhada.
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Pode-se ainda verificar que, a quantidade de placas produzidas com a aquisicdo do laminador
automatico é de mais 22 230 placas do que a produc¢do manual, uma vez que com o laminador

se produz 28 080 placas/dia e manualmente se produz 5 850 placas/dia.

Para avaliar a viabilidade de compra do laminador automatico, analisou-se o custo de
producdo por quilograma de massa comprada em placas com o preco de producdo, com o
laminador em linha. Conclui-se que é mais barato produzir a massa folhada na empresa com o
laminador do que comprar a massa em placas. A producao de massa folhada na empresa com o
laminador fica em 1,08€/kg e a aquisicdo da massa em placas fica em 1,70 €/kg, havendo assim
uma reducdo de 0,62€/kg.

Com base na hipdtese mais vidvel para a empresa, e sendo esta a aquisi¢cdo do
laminador automatico, procedeu-se ao estudo de viabilidade da compra deste equipamento.

Para adquirir o laminador é necessdrio um investimento inicial, que corresponde ao custo
do laminador, que se estima de 20 000€. Com a aquisicdo de equipamento a empresa precisa de
determinar o tempo necessario para pagar o equipamento, através das amortiza¢es da venda

dos produtos.

Na tabela 16 sdo apresentados os dados relativos ao histérico anual e uma previsao de
vendas anual dos produtos folhados. Com base nos produtos que ja sdao produzidos na Faster, foi
possivel analisar o histérico de vendas e assim realizar uma previsdo para as vendas dos produtos
gue se pretendem implementar com a aquisicao do laminador. Foi tido em consideragcao que os

produtos a desenvolver terdo vendas inferiores aos produtos que ja se encontram no mercado.

Tabela 16: Dados histéricos e previsdao de vendas.

Quantidade (anual) Valor (anual) €
Historico 165 000 191 500
Previsdo (em baixo) 121 000 143 900
Total 286 000 335400
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Com base nos dados recolhidos realizou-se uma previsao do valor total das vendas de
335400 €. Uma vez que se procedeu a aquisicdo de um laminador automatico ao valor das

vendas é necessario retirar as amortizagdes para pagar o laminador.

Segundo o Decreto Regulamentar n225/2009 de 14 de Setembro de 2009, que entrou em
vigor a 1 de janeiro de 2010, Divisao lll, referente as Industrias Transformadoras, Grupo 1 — De
alimentos, bebidas e tabaco, Categoria B) Outras Industrias de alimentag¢do, com o cédigo 0330

referente a outras industrias com uma percentagem de amortizagdo de 12,5%.

Tabela 17: AmortizacGes e tempo de pagamento do laminador.

Custo da laminadora (€) 20 000
Valor de vendas anual (€) 335400
Amortiza¢ao de 12,5% anual sobre as vendas (€) 41925
Amortiza¢ao mensal sobre as vendas (€) 3 494,75
Tempo até pagar a laminadora (meses) 5,72

Como se pode observar pela tabela 17, se a producdo anual percebida for de 335400 € e
as amortizagdes 12,5%, resulta um custo de 41925 € para pagar o equipamento. Assim,

consegue-se pagar o laminador automatico ao fim de aproximadamente 6 meses.
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6. Processo produtivo da massa folhada

Neste capitulo descreve-se o processo de confecdao da massa folhada, na empresa Faster,
assim como a analise a um estudo de mercado realizado com o intuito de perceber os habitos de
consumo e se os produtos a desenvolver teriam aceitagao por parte dos clientes, e ainda definir

o tipo de regeneracao e embalagem dos produtos a base de massa folhada.

A figura 9 apresenta o diagrama de fabrico geral e simplificado dos produtos com massa
folhada, produzido na empresa Faster. O fluxograma completo do processo de fabrico da massa

folhada encontra-se no anexo Il e a descricdo das etapas de fabrico encontra-se no anexo lll.
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Figura 9: Diagrama de fabrico geral da massa folhada
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Nota: a indica¢cdo FLX1 remete para o fluxograma de rece¢ao de matérias primas; os FLX 3.17 a
3.27 remetem para os fluxogramas dos diversos recheios

As etapas do processo de fabrico da massa folhada descrevem-se a seguir, sendo
identificados alguns aspetos que foram melhorados em relacdo ao processo existente na
empresa, nomeadamente ajuste do teor de sal, para garantir a folhagem adequada (entre 15 e
20 g de sal por kg de farinha), e o processo de laminagem passar a ser realizado com um
laminador automatico.

Na cozinha da Faster encontra-se uma bateira, na qual se junta a farinha, o sal e a agua,

originando a massa base. Esta é misturada até obter a consisténcia pretendida, como se observa

na figura 10.

Figura 10: Consisténcia da massa base, quando retirada da batedeira.

A massa é colocada na extrusora, que se encontra na sala de fabrico e é esticada, como

se observa na figura 11.

Figura 11: Massa a ser aberta na extrusora.
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Apds a abertura da massa coloca-se a margarina para folhados. A massa é fechada sobre

a margarina, como se pode observar na figura 12.

Figura 12: Dobras da massa apds colocagcdo da margarina.

De seguida, a massa é colocada na prensa e deixa-se repousar cerca de 5 minutos, antes

de prosseguir para a laminadora.

Na laminadora realizam-se, manualmente, duas dobras, uma primeira dobra simples e
uma seguda dupla ou em livro, como se pode observar na figura 13 . Apds esta etapa, a massa é

deixada a repousar pelo menos 10 minutos.

DOBRAS DA MASSA FOLHADA

DOBRA SIMPLES
f, Girar 90
o
N -
I
L5t At .‘ Posiglio para 2° abertura

&m forma de reténgulo &
posterior dobra.

DOBRA DUPLA

(‘ Ginw 20*

s S + Posigiopara? derturs
pa {

postenor dokrs

Figura 13: Dobras da massa folhada (adaptado de Cerqueira, s.d.).
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Apds o tempo de repouso, a massa volta a laminadora, onde é esticada e enrolada num

tubo, como se pode observar na figura 14.

Figura 14: Massa enrolada, no laminador, antes de ir para a linha de corte e recheio

A massa enrolada, segue para a linha dos rissdis, onde é cortada e posteriormente
recheada. Neste caso, foram utilizados os seguintes recheios: pato com laranja, pato com
castanhas e vinho do porto, pizza, alheira e chourigo, porco com mag3, strudel de maca, requeijao

com nozes e doce de abdbora e queijo de cabra com cebola caramelizada.
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7. Desenvolvimento de produtos a base de massa folhada

O trabalho experimental foi realizado na empresa Faster — Produtos Alimentares. Para uma
melhor compreensado de todo o processo de produgdo, numa primeira fase, foi realizado um

trabalho de pesquisa e levantamento de informacao.

Da andlise dos dados do questionario de mercado, verificdmos que existe uma
expressividade pela preferéncia de produtos folhados com recheio com carne, folhados doces e

por folhados salgados.

Para ir ao encontro das preferéncias dos consumidores inquiridos, procedeu-se a pesquisa
de possiveis sabores para rechear a massa folhada. No entanto, foi tido em considera¢do os
produtos base ja utilizados na Faster, como é o caso da alheira, do chourico e do pato e a
associacdo de ingredientes que levassem os consumidores para sabores que lhes sdo familiares.
ApOds esta fase, definiram-se os ingredientes apresentados na tabela 18 para desenvolver os

produtos (folhados doces e salgados) a base de massa folhada.

Tabela 18: Folhados doces e salgados desenvolvidos.

Folhados Doces Folhados Salgados/ Com Recheio de Carne
(Formato Trouxa) (Formato Almofada)
Requeijao, nozes e doce de abdbora Pato com laranja
Queijo de cabra e cebola Pato com castanhas e vinho do Porto

Porco com macga

Studel de mag¢a com passas Alheira e chourico

Tipo pizza

7.1. Ensaio a escala piloto

Confecionou-se um rolo de massa folhada de trés quilogramas, que foi aberto e esticado.

Recortou-se, manualmente, nas medidas pretendidas. Entretanto, preparou-se uma dose de
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aproximadamente 1 kg de recheio, num tacho. De seguida, o recheio foi doseado manualmente
e a massa folhada foi fechada no formato pretendido. Os produtos foram colocados em
tabuleiros e congelados. Na figura 15 apresenta-se, como exemplo, as etapas do processo de

producdo do folhado de pato com laranja.

Figura 15: 1) Medicdo das placas de massa folhada; 2) Confecdo do recheio de pato com
laranja; 3) Colocagdo do recheio; 4) Fecho da massa e colocagdo em tabuleiros parair a
congelar.

Apds a sua congelacdo, em cdmara de congelacdo a uma temperatura de -18 2C, durante
trés horas, foram regenerados com o intuito de avaliar o comportamento do produto apds a
regeneracdo, nomeadamente o aspeto visual e sensorial. Na figura 16, apresenta-se, como
exemplo, o folhado de pato com laranja, apds a regeneracdo em forno a 200 2C durante 15

minutos.
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Figura 16: Folhado de pato com laranja apds regeneragao no forno.

De seguida, os seis elementos do Departamento de Qualidade e de Producdo da Faster
em conjunto com o chefe de cozinha realizaram a analise visual e sensorial dos produtos. A nivel
da analise visual verificou-se que a massa se apresentava com uma cor amarelada carateristica
deste tipo de produtos e que o recheio se encontrava distribuido uniformemente na massa. Para
além da aparéncia também foi avaliado o aroma, a textura e o sabor. Em relagdo ao atributo

aroma foi unanime que era de facil perce¢ao a constituicao do folhado.

A textura apresentava-se crocante como pretendido e sem excesso de gordura quando
ingerida. O sabor correspondia ao pretendido, ou seja, era possivel denotar todos os sabores que
o folhado engloba sem sobreposicdo ou anulamento dos mesmos. Tendo os recheio sofrido

algumas alteracdes, que podem ser observadas na tabela 19.
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Tabela 19: Andlise sensorial preliminar.

Composicao Alteragoes
Folhado de pato Pato desfiado confecionado (93%) - Reducdo, em 3%, da
com laranja Recheio de laranja (5%) percentagem de recheio de
Outros ingredientes (2%) laranja
Folhado de pato Pato desfiado confecionado (90%) - Aumento, de 3%, da
com castanhas e | Preparado de castanhas e vinho do porto percentagem de pato
vinho do porto (10%)
Folhado de porco | Carne de porco confecionada e desfiada - Aumento, de 5%, da
com maga (84%) percentagem de carne de
Recheio de maca canela (16%) porco
Folhado pizza Polpa de tomate (91%) -Alteracdo do queijo utilizado
Orégaos (1%) - Aumento, de 0,5%, do teor
Queijo (5%) de orégdos
Outros ingredientes (3%)
Folhado de Alheira (78%) - Retificacdo das proporgoes
alheira e chourico Chourico (16%)
Outros ingredientes (6%)
Folhado de Recheio de maga e canela (85%) - Adicao das passas
Strudel Passas (15%)
Folhado de Requeijao (48%) - Adicdo das nozes
requeijdo, nozes e Nozes (3%)
doce de abdbora Doce de abobora com nozes (48%)
Outros ingredientes (1%)
Folhado de queijo Queijo de cabra (40%) - Redugao, de 5%, da
de cabra e cebola | Preparado de cebola caramelizada (60%) percentagem de cebola
caramelizada caramelizada

Uma vez verificado que os produtos iam ao encontro do pretendido, passou-se para a

producao em escala industrial da massa folhada.
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7.2. Ensaio a escala industrial

Para produzir os folhados a escala industrial, a empresa adquiriu um laminador (figura 17). A
opc¢ao de compra deste equipamento envolveu o estudo de viabilidade econédmica do processo,

descrito no capitulo 5.

Figura 17: Laminador automatico

Fonte: Manual de limpeza e desinfecdo Faster

Para instalar o laminador procedeu-se a adaptacdo da uma linha ja existente para corte e

recheio de rissdis, de forma a cortar e rechear os folhados, como se pode observar na figura 18.

Figura 18: Corte da massa e recheio.
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7.3. Regenerag¢ao dos produtos

Através dos resultados obtidos na analise de mercado, verifica-se uma maior procura por
produtos regenerados em forno. Por sua vez o produto frito tem vindo a sofrer uma redugdo no

que toca ao seu consumo.

Os principais aspetos apontados, pelos inquiridos, para esta situacao, sdo principalmente
alegacdes nutricionais, uma crescente preocupacdo pela saude e evitar o cheiro a fritos que

advém, naturalmente, da fritura dos produtos.

Os produtos desenvolvidos foram preparados no forno pré-aquecido a 200 °C, durante 15
minutos. O bindmio tempo/temperatura foi estabelecido a partir de testes preliminares de

regeneracdao de amostras, acompanhando a evolu¢ao da sua temperatura e cor.

Foi colocado no forno uma amostra de cada um dos produtos desenvolvidos e registaram-
se as temperaturas internas. Para este tipo de produtos pretende-se que seja atingida, pelo
menos, a temperatura no seu interior de 75 °C, no forno. As amostras apresentaram uma

temperatura interna de 79 °C (figura 19).

Figura 19: Leitura da temperatura interna dos produtos folhados

Para esta temperatura, os folhados apresentavam uma colora¢do dourada, pretendida

para este tipo de produtos, como se observa no exemplo da figura 20.
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Figura 20: Folhado de strudel de maga

7.4. Produtos finais

Os folhados doces e os folhados com recheio de carne e salgados foram distinguidos
através do formato, respetivamente, em trouxa e em almofada. Na figura 21 sao apresentados

os produtos desenvolvidos.

Figura 21: 1) folhado de pato com laranja; 2)folhado de pato com castanhas e vinho do Porto;

3) Folhado porco e maga; 4) folhado de alheira e chourigo; 5) folhado de requeijao com nozes e

doce de abdbora; 6) folhado de queijo de cabra e cebola caramelizada; 7) folhado de strudel de
maca; 8) folhado tipo pizza.
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7.5. Analise de textura

Os revestimentos de alimentos e os métodos de co-extrusdo resultam numa ampla
variedade de produtos de fase dupla ou multiface. Folhados recheados sdo formados por uma
porcado exterior crocante e um material interno com uma textura diferente, neste caso, mais

macia. As diferencas referidas oferecem variagdes texturais ao consumidor.

Com o objetivo de perceber quais as diferencas entre o revestimento (massa folhada) e a
estrutura interna do produto (recheio), realizaram-se testes de compressdo, com o texturémetro
Stable Micro Systems, modelo TA.XTExpress e o dispositivo Craft Knife (figura 22), a todas as

amostras.

Foram usadas as definicdes de programa: Test Type Cycle Test; Mode Compression; Pre-
Test Speed 5,0 mm/s: Trigger Force 0,2 g; Test Speed 2,0 mm/s; Test Distance 38,0 mm; Test

Cycles 1.

Figura 22: Corte com Craft Knife

Este dispositivo é apropriado para a avaliacdo de produtos de multiplas camadas, onde a
lamina afiada possibilita a medicdo da forca de fratura através de diferentes camadas (Cruz,

2015).
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No entanto, foi necessdrio recorrer a uma adapta¢do do dispositivo, pois o referido
anteriormente ndo conseguia cortar as amostras. O dispositivo usado (figura 23) era mais fino e

mais largo para conseguir cortar a totalidade da largura da amostra.

o

a®

Figura 23: Texturémetro Stable Micro Systems, modelo TA.XTExpress e a adaptagdo ao
dispositivo Craft Knife

7.6. Analise sensorial

A analise sensorial dos folhados decorreu na cozinha experimental de analise sensorial da
Escola Superior Agrdria de Coimbra, com um total de 102 provadores.

Asala de prova, bem como o seu meio envolvente, devem obedecer a um conjunto de normas
gue permitem o bom funcionamento das provas, de modo a ndo haver distragdes ou quaisquer

outras influéncias nos resultados.
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A sala de prova apresenta um facil acesso para os provadores, encontra-se nas proximidades
da sala de preparacdo das amostras, no entanto, ndo apresenta acesso direto a mesma.
Apresenta uma temperatura adequada, o que permite que os provadores estejam confortdveis
e é isenta de ruido.

As amostras foram regeneradas no forno disponivel na cozinha experimental da ESAC. Apds
15 minutos no forno a 200 °C, foram retiradas e repousaram durante aproximadamente 30
minutos. Apds o tempo de espera foram cortadas ao meio e colocadas nos pratos com a
identificacdo, sendo de seguida colocadas no tabuleiro e entregues aos provadores.

As amostras foram servidas num tabuleiro num prato descartavel, juntamente com um copo
de dgua, um guardanapo, uma toalhita desinfetante descartdvel, a folha de prova e uma caneta.
As amostras foram divididas por categorias (provas): as doces e as salgadas com recheio de carne
e foi atribuido um cédigo de trés digitos a cada amostra.

As amostras foram servidas conforme indicado na figura 24, sendo a sua entrega pelas
cabines disponiveis aleatdria. Cada provador apenas realizou a prova para um dos tipos de

amostra, ou doce ou salgado com recheio de carne.

Figura 24: :Apresentacdo das amostras para prova sensorial

a) Folhados salgados com recheio de carne; b) Folhados doces
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7.7. Embalagem e rotulagem

Em paralelo ao desenvolvimento de novos produtos é necessario desenvolver as embalagens

e rotulagem dos produtos. Com base nos resultados do estudo de mercado, selecionou-se o tipo

de embalagem a utilizar, a de cartdo, com uma preferéncia de 53% dos inquiridos (figura 8).

Com base nos produtos ja desenvolvidos na empresa Faster e com base nos dados

obtidos, optou-se pela cartolina folding boxboard.

Relativamente a rotulagem,

segundo as mengdes obrigatdrias constantes do

Regulamento (UE) N.2 1169/2011 é necessario definir os aspetos referidos na tabela 20.

Tabela 20: Rotulagem dos produtos folhados.

Denominagao do género alimenticio

Folhado de

Lista de ingredientes

Massa folhada (50%): Farinha de TRIGO,
margarina [6leos vegetais (palma e seus
derivados, girassol e SOJA, em proporgdes
varidveis), dgua, sal, emulsionantes (E471,
E322 (SOJA99, aromas, corante (E160a(i),
antioxidantes (E306, E304(i)), regulador de
acidez (E330)], agua, sal.

Recheio (50%): varidvel consoante a receita

Quantidade liquida do género alimenticio

150 gx 2

Data de durabilidade minima ou data-limite

de consumo

Consumir de preferéncia antes do final de:

Condig¢des de conservagio e/ou condigbes de

utilizacao

Conservar a -18 oC até ao limite do prazo de
validade indicado na embalagem. Uma vez
iniciado o processo de descongelacdo, nao

volte a congelar.
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Nome da firma ou enderec¢o do operador da

empresa do setor

Produzido por:

Faster-Produtos Alimentares, Lda

Zona Industrial do Alto Padrao, Lote 46
3200-133 Lousa

T.+351.239991223 | faster@faster.pt

Pais de origem ou local de proveniéncia

Portugal

Modo de emprego

Forno: Pré-aquecer o forno a 200 2C. Sem
descongelar, retire o produto da embalagem
e coloque-o num tabuleiro durante 15
minutos. Se desejar pode sempre pincelar o
folhado com um pouco de ovo batido, para

obter um produto dourado mais apelativo.

Declaragao nutricional

Energia (kJ/kcal)
Lipidos (g)

Dos quais saturados (g)
Hidratos de Carbono (g)
Dos quais agucares (g)
Proteina (g)

Fibra (g)

Sal (g)

As embalagens sdo idénticas para todos os produtos. Na figura 26 ilustra-se a embalagem

desenvolvida, neste caso exemplificada para os folhados de alheira e chourico.
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Figura 25: Exemplo de embalagem para folhado de alheira e chourico

7.8. Seguranca Alimentar

A seguranca alimentar é um conjunto de normas que tem de ser seguidas para garantir a
manutencdao e melhoria das industrias alimentares. Estas normas vdao desde a produc¢do ao

transporte e ao armazenamento dos alimentos (Ribeiro, s.d.).

O principal objetivo das normas de seguranca alimentar é garantir que os alimentos sdo de
qgualidade e ndo apresentam qualquer risco para a salde dos consumidores. Devendo esta ser
prioridade em qualquer empresa do setor da alimentacdao, nomeadamente por exigéncia dos

orgaos fiscalizadores, assim como para garantir a sua continuidade no mercado (Ribeiro, s.d.).
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Os sistemas de seguranga alimentar permitem que se possa garantir que os produtos sao
produzidos, embalados e manipulados de forma segura e que cumprem com as normas €
exigéncias que estdao definidas. Os termos qualidade e seguranga sdo conceitos que abrangem
diferentes realidades, enquanto a qualidade engloba o conjunto de caracteristicas que os
alimentos exigem, a seguranga alimentar relaciona-se com os riscos prejudiciais a saude do

consumidor (Faria, 2018).

No caso dos produtos com massa folhada foi necessario analisar o fluxograma de massa
folhada, para se proceder a avaliagao dos perigos, quer sejam, fisicos, quimicos ou bioldgicos na

producdo dos produtos de massa folhada, com o novo equipamento, o laminador.

Através da avaliacdo de perigos realizada a etapa do laminador, pode concluir-se que esta
ndo conduziu a perigos adicionais no processo de fabrico dos produtos de massa folhada. No
anexo IV é apresentada a avaliacdo dos perigos para as etapas de prensagem, laminagem e

abertura da massa.

O plano de limpeza e desinfecdo foi alterado, uma vez que se procedeu a adicdo destes
procedimentos para o laminador. Os produtos e procedimentos adotados e adicionados ao plano

de limpeza e desinfe¢cdo do laminador s3ao os seguintes:
Detergente: HLL-AC (0,15%)

De forma geral, prepara-se o espaco para a lavagem (retirar todos os produtos); remove-se
os residuos solidos e coloca-se em saco do lixo; desmontam-se todas as pegas possiveis; remove-
se a farinha do enfarinhador com ar comprimido e por fim limpa-se com um pano hiumido todas

as superficie e pecgas. As etapas sdo apresentadas nas figuras 27, 28, 29 e 30.
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Figura 26: Retirar o enfarinhador e colocar em mesa de apoio

Fonte: Plano de limpeza e desinfe¢do Faster

Figura 27: Aplicacdo do detergente com pano descartavel

Fonte: Plano de limpeza e desinfecdo Faster
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Figura 28: Retirar tabuleiros, raspadores, rolos e o separador de farinha e limpar com HLL-AC
diluido a 15% com pano descartavel

Fonte: Plano de limpeza e desinfecdo Faster

Figura 29: Limpeza do painel de controlo, tomadas e toda a maquina com pano humido

Fonte: Plano de limpeza e desinfecdo Faster

62



Desinfetante: DAN-R (concentrado)

Aplica-se o desinfetante, nas superficies e nas pecas desmontadas, com o borrifador

(figura 31).

- —————,

Figura 30: Desinfecdo da laminadora

Fonte: Plano de limpeza e desinfe¢do Faster

O laminador deve ser limpo e desinfetado todos os dias, exceto quando ndo é utilizado. Esta

tarefa deve ser executada por um colaborador e verificada pelo chefe de fabrico.
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8. Caraterizagdo da textura e andlise sensorial dos produtos a base de massa folhada

Neste capitulo sdo apresentados os dados e discutidos os resultados da analise de textura e

da analise sensorial dos produtos desenvolvidos.

8.1. Anadlise de textura

Foram realizados oito testes de compressao, um por cada amostra de folhado. Este teste

foi realizado com o intuito de simular o “trincar”.

Para cada amostra registou-se a resposta que representa a forca que é aplicada na

amostra ao longo do tempo de perfuracdo/penetracdo (anexo VI).

Tabela 21: Resultados do teste de textura.

Forga Altura de penetracao
Folhado de alheira e chourico 319N 29,4 mm
Folhado de porco com castanhas e vinho do 42,3 N 28,5 mm
porto

Folhado de queijo de cabra e cebola 20,8 N 25,7 mm
caramelizada

Folhado de pato com laranja 64,6 N 25,4 mm

Folhado pizza 219N 26,7 mm

Folhado de porco com macga 31,4N 32,7 mm

Folhado de requeijao, nozes e doce de abdbora 32,4N 26,6 mm

Folhado strudel 52,2 N 34,1 mm

Com base na analise dos dados obtidos, representada na tabela 21, pode-se concluir que
€ necessario exercer uma menor forca para “trincar” o folhado de queijo de cabra e cebola
caramelizada; pelo contrario, ou seja, é necessario exercer uma maior forca para “trincar” o

folhado de strudel e o folhado de pato com laranja.

64



8.2. Anadlise sensorial

A analise sensorial foi realizada as oito amostras de folhados, previamente codificadas,

presentes na tabela 22.

Tabela 22: Amostras e respetiva codificagao.

Folhados Doces Folhados Salgados/ Com Recheio de Carne
(Formato trouxa) (Formato almofada)
Requeijao, nozes e doce de abdbora Pato com laranja
(amostra 379) (amostra 159)
Pato com castanhas e vinho do porto
Queijo de cabra e cebola (amostra 372)
(amostra 172) Porco com maca

(amostra 953)
Alheira e chourico
Studel de maga com passas (amostra 197)

(amostra 529) . .
Tipo pizza

(amostra 742)

Na prova sensorial foi solicitada a avaliacdo, numa escala hedénica (com 9 pontos, com
limites de “Desgosto extremamente” a “Gosto extremamente”), dos parametros de
aparéncia, cor, aroma, textura, sabor e aspeto global das amostras. De seguida, foi solicitado
gue as amostras fossem ordenadas por ordem de preferéncia. Por fim pretendeu-se saber
qual a intencdo de compra de cada produto. O questionario utilizado na prova encontra-se

no anexo VII.

O painel foi constituido por 102 provadores com idades compreendidas entre os 19 e os

66 anos. A figura 32 apresenta o histograma de idades dos provadores.
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Figura 31: Idade dos provadores

Outros dados resultantes do questionario efetuado aos provadores apresentam-se na

tabela 23.

Tabela 23: Dados obtidos no questionario aos provadores nas provas sensoriais.

Feminino

Masculino

Consome massa folhada?

Nao

Consome massa folhada com frequéncia?

Sim

Género

59%
41%

90%
10%

39%
61%

Dos 102 provadores, 50 provaram folhados salgados/ com recheio de carne e 52 provaram

folhados doces. Em ambas as provas 59% dos provadores eram do género feminino, ndo sendo

o género um fator considerado diferenciador para os resultados.
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Em ambos os painéis de provadores a percentagem de consumidores de massa folhada por
parte dos provadores foi de 94%. Assim, os resultados obtidos tém por base pessoas que sdo

consumidores habituais de massa folhada.

Com base nos valores da escala atribuida pelos provadores a cada amostra, nos diferentes
atributos, determinou-se a média e os desvios padrao de cada atributo. A tabela 24 e a tabela
25 apresentam, respetivamente, os resultados (valor e desvio padrao) para os folhados com

recheio de doce e os folhados com recheio de carne e salgados.

Através da aplicagdo da analise de variancia com um fator ou "one-way ANOVA", avaliou-se
se os resultados sdo estatisticamente diferentes para cada caracteristica em estudo. De modo a
verificar se existem ou ndo de diferencas significativas nos resultados apresentados procedeu-
se a realizacdo de um teste de Turkey’s post hoc (teste de comparagGes multiplas a posterior)

no software “Past”.

Tabela 24: Resultados obtidos pela analise sensorial de folhados doces.

Parametro Folhado de strudel Folhado de queijode  Folhado de requeijao,
cabra e cebola nozes e doce de
caramelizada abodbora
Aparéncia 7,192P(+2,43) 6,65%P(+2,11) 7,48%¢(+1,39)
Cor 7,30%b(+1,39) 6,73%b(+2,08) 7,48%¢(+1,23)
Aroma 7,253(+2,23) 5,90°(+4,59) 7,37%¢(+1,57)
Textura 7,40%(+2,13) 6,812(+2,70) 7,37%(£2,08)
Sabor 7,15%(+3,07) 5,51P(+5,55) 7,38%¢(2,32)
Global 7,38%(+2,05) 6,21°(+3,39) 7,52%¢(+1,31)

Nota: as linhas com as mesmas letras ndo sdo estatisticamente diferentes, usando a ANOVA one way e

Turkey post hoc com 95% de confianga (p<0,05).

Pela andlise da tabela 24 verifica-se que, as amostras apresentadas obtiveram uma
pontuacdo média que corresponde ao nivel 7, ou seja, “Gosto” em relacdo a carateristica
aparéncia.

Para a carateristica cor a pontuacdo média atribuida corresponde ao nivel 7, ou seja,
“Gosto”, assim como para a carateristica textura.
No que respeita aos atributos aroma e sabor da amostra 172 (folhado de queijo de cabra

e cebola caramelizada), foi atribuida uma pontuacdo média que corresponde ao nivel 6, ou seja,
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“Gosto ligeiramente”, e as amostras 379 (folhado de strudel) e 529 (folhado de requeijao, nozes
e doce de abdbora) foi atribuida uma pontuacdo média que corresponde ao nivel 7, ou seja,
“Gosto”.

O folhado de requeijdo, nozes e doce de abdbora e o folhado de queijo de cabra e cebola
caramelizada apresentam diferencas significativas no atributo aparéncia, cor, aroma, sabor e em
termos globais. Enquanto o folhado de queijo de cabra e cebola caramelizada e o de strudel
apresentam diferencas significativas no atributo aroma, sabor e em termos globais.

Na figura 33, pode observar-se a distribuicdo dos atributos aparéncia, cor, aroma, textura,

sabor e global dos folhados doces.

== Requeijdo (amostra 379) e Queijo e cebola (amostra 172)

Strudel (amostra 529)

Aparéncia
8

Global Cor

Sabor Aroma

Textura

Figura 32: Analise dos atributos dos folhados doces
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Tabela 25: Resultados obtidos pela analise sensorial de folhados salgados e com recheio de

carne.
Parametro Folhado de Folhado de Folhado de Folhado de Folhado de
pato com pato com porco com pizza alheira e

laranja castanhas maca chourico

Aparéncia | 7,022P<(+1,49) 6,48%°(+2,21) 7,00%>¢(+2,00) 6,90*¢(+1,97) 7,44%%(+1,97)
Cor 6,94° (+1,40) 6,68 (+1,85) 7,087 (+1,75) 6,882 (+1,50) 7,182 (+1,95)

Aroma | 6,68%P<¢(+1,69) 6,022P(+1,59) 6,54%2¢(+3,03) 6,462P<(+3,76) 7,34%¢(+2,51)
Textura | 6,76P¢(+1,12) 6,46%(+1,80) 6,7220<(+2,04) 6,86*P(+1,76) 7,40%¢(+1,55)
Sabor 5,80%(5,10)  5,34*b(+4,88) 6,002P<(+4,36) 6,24>P<(+5,57) 7,10%<(+4,34)
Global | 6,822P¢(+2,15) 6,10%P(+2,58) 6,74%b(+2,44) 6,76%°(+3,04) 7,64%¢(+1,66)

Nota: as linhas com as mesmas letras ndo sdo estatisticamente diferentes, usando a ANOVA one way e Turkey post

hoc com 95% de confianga (p<0,05).

Pela andlise da tabela 25 pode indicar-se que, as amostras apresentadas obtiveram uma
pontuacdo média que corresponde ao nivel 7, ou seja, “Gosto” em relacdo a carateristica
aparéncia.

Para a carateristica cor a pontuacdao média atribuida corresponde ao nivel 7, ou seja,
“Gosto”, assim como para a carateristica textura.

No que respeita ao atributo aroma das amostras 159 (folhado de pato com laranja), 953
(folhado de porco com maca) e 742 (folhado pizza), foi atribuida uma pontuacdo média que
corresponde ao nivel 7, ou seja, “Gosto”; para a amostra 372 (folhado de pato com castanhas e
vinho do porto) foi atribuida a pontuacdo média correspondente ao nivel 6, ou seja, “Gosto
ligeiramente” e para a amostra 197 (folhado de alheira e chourico) foi atribuida a pontuacao
media correspondente ao nivel 8, ou seja “Gosto muito”.

Em relacdo ao atributo sabor da amostra 197 foi atribuida uma pontuagdao média que
corresponde ao nivel 7, ou seja, “Gosto”; para as restantes amostras foi atribuida a pontuacao
média correspondente ao nivel 6, ou seja, “Gosto ligeiramente”.

O folhado de alheira e chourico e o folhado de pato com castanhas e vinho do porto
apresentam diferencas significativas no atributo aparéncia, aroma, sabor e em termos globais.
Enquanto o folhado de alheira e chourico e o de pato com laranja apresentam diferencas

significativas em termos gerais.
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Na figura 34, pode observar-se a distribui¢cdo dos atributos aparéncia, cor, aroma, textura,

sabor e global dos folhados salgados e com recheio de carne.

Aparéncia
8
Global Cor
Sabor Aroma
Textura
e Pato laranja (amostra 159) Pato castanhas (amostra 372)
Porco maga (amostra 953) Pizza (amostra 742)

e Alheira e Chouri¢o (amostra 197)

Figura 33: Andlise dos atributos dos folhados salgados e com recheio de carne

No teste de ordenacdo-preferéncia, solicitou-se aos provadores que ordenassem as
amostras, por ordem de preferéncia, atribuindo o nimero 1 a amostra que mais gostassem,
respetivamente o nimero 3 ou 5, aos folhados doces (3 amostras) ou folhados salgados e com

recheio de carne (5 amostras) ao que menos gostassem.

Para avaliar se existem diferencas significativas entre as amostras usou-se o teste de

Friedman.

Em primeiro lugar, calculou-se o valor de Friedman, Fr, através da equacao (1) para ser
comparado com os valores criticos para a analise de varidancia por numero de ordem de Friedman

(anexo VII).

Fr=——2_3%% R% —3N(kk+1)qw

T Nk(k+1) <4

onde N representa o nimero de provadores, k representa o nimero de amostras e Rj representa
a soma das ordens para o produto (Noronha, 2006).
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Por fim para realizar a comparagao entre cada duas amostras para identificar qual a
diferenca, utiliza-se a tabela para os valores criticos de comparacdo com os mddulos das
diferengas entre a soma do teste de ordenacgao, a 5% de significancia, que se encontra no anexo

VIII.
> Folhados doces

Na tabela 26 sdo apresentados os valores da soma dos valores obtidos da ordenacao

realizada pelos provadores a cada amostra, assim como o seu quadrado.

Tabela 26: Valores obtidos através da soma e da soma quadrada da prova de ordenagao aos
folhados doces.

Folhado de Folhado de queijo e Folhado de Total
requeijao cebola strudel
Ri 91 134 87 2

Ri2 8281 17956 7569 33806

Esta prova consistiu na ordenacdo de 3 amostras (valor de k), e foi realizada por 52

provadores (valor de N).

O valor de Fr calculado para este teste é de 26,11, com base na equacdo (1). O valor obtido
foi comparado com o valor tabelado para uma probabilidade de 95%, sendo este de 5,99. Como
o Fr tabelado é menor que o Fr calculado, significa que podemos concluir, com 95% de confianca

gue existem diferencas significativas entre as amostras.

Foi entdo realizada uma comparac¢ao duas a duas das amostras, comparando estes valores
com os apresentados na tabela do anexo IX (valores criticos para comparag¢do com os modulos

das diferencas entre a soma das ordens do teste de ordenac¢do), a 5% de significancia.
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Tabela 27: Andlise dos valores criticos dos folhados doces.

Amostras Diferencga Conclusao
Amostra 172 Amostra 379 |134-91|=43 < 44 Ndo ha diferenca
Amostra 379 Amostra 529 |91-87|=4 < 44 Nao ha diferenca
Amostra 172 Amostra 529 |134-87|=47 > 44 Ha diferenca

Da analise realizada, representada na tabela 27, pode concluiu-se que existe diferenca
significativa entre as amostras 172 e 529, respetivamente folhado de queijo com cebola
caramelizada e strudel, uma vez a diferenca entre a soma das ordens do teste de ordenacgdo é

menor que o valor obtido da diferenga da soma das duas amostras.
» Folhados salgados e com recheio de carne

Na tabela 28 sdao apresentados os valores da soma dos valores obtidos da ordenacgao

realizada pelos provadores a cada amostra, assim como o seu quadrado.

Tabela 28: Valores obtidas através da soma e da soma quadrada da prova de ordenacdo aos
folhados salgados e com recheio de carne.

Folhado de Folhado de Folhadode Folhado pizza  Folhado de Total

pato com pato com porco com alheira e
laranja castanhas maga chourico
Ri ‘ 155 179 149 154 113 -
Ri? ‘ 24025 32041 22201 23716 12769 90751,25

Esta prova consistiu na ordenacdo de 5 amostras (valor de k), e foi realizada por 50

provadores (valor de N).
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O valor de Fr calculado para este teste é de 18,02, com base na férmula apresentada pela
equacao 1. O valor obtido foi comparado com o valor tabelado para uma probabilidade de 95%,
sendo este de 9,49. Como o Fr tabelado é menos que o Fr calculado, significa que podemos
concluir com 95% de confianca que existem diferencas significativas entre as amostras

apresentadas.

Foi entdo realizada uma comparagao duas a duas das amostras, comparando estes valores
com os apresentados na tabela do anexo IX (valores criticos para comparacdo com os mdédulos

das diferencas entre a soma das ordens do teste de ordenacdo), a 5% de significancia.

Tabela 29: Andlise dos valores criticos dos folhados salgados e com recheio de carne.

Amostras

Amostra 372
Amostra 159
Amostra 159
Amostra 159
Amostra 372
Amostra 372
Amostra 372
Amostra 742
Amostra 953

Amostra 742

Amostra 159
Amostra 953
Amostra 742
Amostra 197
Amostra 953
Amostra 742
Amostra 197
Amostra 953
Amostra 197

Amostra 197

Diferenga
|179-155|=24 < 44
|155-149 | =6 < 44
|155-154|=1 < 44
|155-113|=42 < 44
|179-149|=30 < 44
|179-154|=25 < 44
1179-113|=66 > 44
|154-149 |=5 < 44
1149-113|=36 < 44
|154-113|=41 < 44

Conclusao
N3o ha diferenca
Ndo ha diferenca
N3o ha diferenca
Ndo ha diferenca
N3o ha diferenca
Nao ha diferenca

Ha diferenca
Nao ha diferenca
Nao ha diferenca

N3o ha diferenca

Da analise realizada, representada na tabela 29, pode concluiu-se que existe diferenca
significativa entre as amostras 372 e 197, respetivamente folhado de pato com castanhas e de

alheira e chourico.

Na prova sensorial, foi também avaliada a intencdo de compra dos provadores,
representadas, figura 35 e 36, respetivamente, dos produtos folhados doces e folhados salgados

e com recheio de carne.
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50%

40%

30%

20%

10%

—

0% =
certamenten ndo provavelmente talves sim, talvez provavelmente compraria de
comparia ndo compraria nao compraria certeza

= Requeijdo (amostra 379) = Queijo e Cebola (amostra 172) = Strudel (amostra 529)

Figura 34: Intencdo de compra dos produtos folhados doces.

Aintencdo de compra revelou-se positiva para os folhados de requeijao, nozes e doce de
abdbora e de strudel respetivamente com cerca 72% e 87% dos provadores a demonstrarem
interesse na compra do produto. O folhado de queijo de cabra e cebola caramelizada, revelou

uma intengao de compra negativa, pois cerca de 42% nao compraria o produto.

BECRn EECAER

certamenten ndo provavelmente talves sim, talvez provavelmente compraria de
comparia ndao compraria nao compraria certeza

= Pato com laranja (amostra 159) = Pato com castanhas (amostra 372)
Porco com maga (amostra 953) = Pizza (amostra 742)

& Alheira e chourigo (amostra 197)

Figura 35: Intencdo de compra dos produtos folhados salgados e com recheio de carne.
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A intencdo de compra revelou-se positiva para os folhados de pato com laranja, porco
com mac3a, de pizza e de alheira com chourico, respetivamente com cerca 48%, 50%, 60% e 74%
dos provadores a demonstrarem interesse na compra do produto. O folhado de pato com
castanhas e vinho do porto revelou uma intencdo de compra baixa dado que cerca de 40% nao

compraria o produto.

De um modo geral, podemos concluir que, de acordo com a andlise sensorial realizada, os
provadores ndo revelam intencdo de compra do folhado de queijo de cabra e cebola

caramelizada e do folhado de pato com castanhas e vinho do porto.
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9. Conclusao

O trabalho apresentado foi realizado na empresa Faster-Produtos Alimentares, Lda, que tem
uma unidade industrial prépria devidamente certificada com referencial IFS, tendo uma duragao

de aproximadamente seis meses.

Este trabalho teve como objetivo o desenvolvimento de uma nova linha de produtos
congelados a base de massa folhada, uma vez que a Faster-Produtos Alimentares, Lda, viu uma

oportunidade de langamento novos produtos no mercado.

Numa fase inicial efetuou-se um estudo de mercado para perceber os habitos de consumo
e se os produtos a desenvolver teriam aceitagao por parte dos clientes, assim como definir o tipo
de regeneracdo e embalagem dos produtos a base de massa folhada. Tendo por base os
resultados, desenvolveram-se os seguintes produtos: folhado de alheira e chourico, folhado de
pato com castanhas, folhado de pato com laranja, folhado de porco com mac3, folhado de pizza,
folhado de strudel, folhado de requeijdo e nozes e folhado de queijo de cabra e cebola
caramelizada. Conclui-se ainda que os consumidores tem preferéncia por produtos regeneracao
em forno. No que se refere a embalagem, existe uma notédria preferéncia por embalagens

totalmente de cartdo. Assim foi desenvolvida uma embalagem em cartao.

Tendo como objetivo a producdo dos produtos folhados em linha estudaram-se vdrias
hipdteses de aquisicdo de massa folhada como a sua produ¢ao manualmente, a compra de placas
de massa folhada ou a aquisicdo de um laminador automatico. Conclui-se que, em termos
econdmicos, a situacdo mais vantajosa é a producao de massa folhada com recurso a um
laminador automatico. Para o efeito, e apds o estudo da viabilidade de aquisicdo de um
equipamento para a laminagem da massa folhada, a empresa adquiriu um laminador para alinha

de producdo de produtos folhados.

Na prova sensorial foi solicitada a avaliacdo, numa escala heddnica, dos parametros de

aparéncia, cor, aroma, textura, sabor e aspeto global das amostras.
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No que respeita aos folhados doces concluiu-se que o folhado de requeijdo, nozes e doce
de abdbora e o folhado de queijo de cabra e cebola caramelizada apresentam diferencas
significativas no atributo aparéncia, cor, aroma, sabor e em termos globais. Por outro lado, o
folhado de queijo de cabra e cebola caramelizada e o de strudel apresentam diferencas

significativas no atributo aroma, sabor e em termos globais.

Em relagdo aos folhados salgados e com recheio de carne verificou-se que o folhado de
alheira e chourico e o folhado de pato com castanhas e vinho do porto apresentam diferencas
significativas no atributo aparéncia, aroma, sabor e em termos globais. O folhado de alheira e

chourico e o de pato com laranja apresentam diferencas significativas em termos gerais.

Através da analise sensorial conclui-se que os provadores revelaram aceitacdo na
generalidade das amostras, excluindo o folhado de pato com castanhas e o de queijo de cabra
com cebola. Por outro lado, o folhado de requeijdo e o de strudel foram os que apresentaram

uma maior intencdo de compra.

De referir que no inicio de 2022 o folhado de requeijdo nozes e doce de abdbora entrou

no mercado.
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11. Anexos

l.

Questionario do estudo de mercado

Avaliacdo de Mercado — Produtos a base de Massa Folhada
1. ldad=

2. Ganero
Masculine
Feminino
3. Costuma comprar produtos com masss folhads?
[czso responds “Nio” a3 esta questso, deve avangar pars a guestao 14)
Sim
Hio
4. Ao comprar produtos com massa folhada da preferencia a?
Individuzis
2 doses de 150 (2*150g]
4 doses de 100 (4* 100g]
1 unidade de 550z
5. Qjuantas vezes por mes compra produtos com massa folhada?
133 wezes
4 &7 vepes
lais de 7 wezes

6. Quando sdquire este tipo de produtos, tem em consideragio & forma como o produto

ira ser confecionada?
Sim
Hio
7. Tendo disponivel no mercado dois produtos exatamente iguais, um com opgao de
confegio em forno & & outra confegao por fritura, por qual optaria®
Forno
Friturz
B. O gue o/aleva & escolher 2 opcao seledonads na questao antericr?
Rapider de um processo em relagdo a0 outro
Duestoes nutridonais
Questoes onzanoletics
Facilidade de confegio de um metodo em relagio a0 outro
Diferernica de preco
Dwitros
8. Tendo em consideracio que produtos para confecso em forno s8o mais caros gue
para fritura, considera gue este fator tam peso na selecio do produte?
Sim
Nio
10 Qual o tempo que considera aceitavel para a confegao de um produto em forno?
Menros de 10 minwtos
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Entre 10 e 20 minwtos
Mlais de 20 minutos
11 Qusl o tempo que considera aceitavel para a confegao de um produto por fritura®
Meros de 3 minutos
Entres 3 & 7 minutos
Mzis de 7 minutos
12_ Compraria um produto pars forno em vez de um produto para fritar, apesar de saber
qu= a confecao em forno exige um maior tempo?
Sim
Nao

13. Indigue = razac da =scolha da resposta anterior [de forma sucinta)

14_ Estaria disposta/o & adguirir um produto de massa folhada, se este fosse:
|pode escolher mais gue 1 opgao)
Vepetarizno
Recheio com carme
Recheio oom peine
SagEado
i
Sgridiooe
Outros
15. 0 gue o l=vou & escolher as opgoes seleconadas na questso anterior?
|pode escolher mais gue 1 opgzo)
Gosto pessoal
Disponibilidade de mercado
Interesse por novos produtos
Facilidade de confecan
Dutros
16. No momento de adguirir este genare de produtos tem em consideracio o tipo de
embalagem =m gque sstes s =noontram®
Sim
Hao
17_ 5e respondeu de forma sfirmativa & questao anterior, indigue qual o tipo de
embalagem gue prefere:
Totalmente de cartao
Embalagem primaria de plastico & uma secundaria de cartao
Em cuvetes com plastico
Em cuvetes com caixa de cartao
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Il.  Fluxogramas de fabrico

Fluxograma de rececao, armazenamento e descartonamento de matérias-primas

Matérias-
primas
congeladas
(carne, peixe,
marisco,
vegetais e

(FLX.1)
Matérigs-Primas
PPRO A
n2l 1. Recegdo
Qim Frio? Nao
Mercearia comum,
2. Armazenamento a produtc?s c.i‘e5|dratados — 4. Armazenamento a
temperatura controlada e liofilizados temperatura ambiente

PPRO
n22 \

A 4

3. Descartonamento P -
Cartao

2.1 Armazenamento em
camara conservagao
congelados

A\ 4

Matérias-primas
refrigeradas >

2.2 Armazenamento em
camara de conservagdo
refrigerados

(produtos a base de carne,

|

Cartdo
3. Descartonamento

Plastico

5. Descongelagao ne3

I
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Fluxograma de rece¢ao e armazenamento de material de embalagem

(FLX.2)

Material de Embalagem

l

1. Recegdo

2. Armazenamento

3.Entrada em linha

85



Farinha

Fluxograma Massa Folhada

(FLX.3.26)

|

Farinha, sal

}

1. Pesagem

Y

massa

2. Batedura da

|

Margarina

v

massa

3. Abertura da

da massa

4. Prensagem

S

Agua

v

5. Laminagem

A 4

6. Corte

v

r

Y

Placas de Massa
Folhada

Aparas de Massa
Folhada

Armazenamento
intermédio
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Fluxograma de ultracongelagao, acondicionamento, embalamento, armazenamento e

Flow pack/ Sacos
— P|3stico

expedicao de produtos

Cartolinas/
Caixas de Cartdo

@ Etiquetas

Paletes
Filme Estiravel

(FLX.5)
PPRO PPRO
1. Ultracongelagao
n2l n%4
| Armazenamento
VF intermédio
2. Vidragem (Opcional)
}
3. Acondicionamento
l Jpcc o
PCC Detecdo de Metais H N2 .:
Ne1 Ceeer
4
5. Encartonamento
—l
6. Etiquetagem
a
7. Paletizacdo
a
A
pcc . Armazenamento do
roduto Acabado
Ne1 1
9. Expedicdo
PCC
Ne3
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[ll.  Descricdo das etapas de fabrico

Descrigao das etapas de rece¢ao, armazenamento e descartonamento de matérias-primas

Etapa do Processo

Descrigao das Operagoes

Medida de Controlo Associada

Parametros

1. Recegdo

Acostagem:

1. A matéria-prima é recebida no cais de rece¢do 1
se a descarga for manual ou o camido tiver rampa
elevatdria. No caso de o veiculo ndo possuir rampa
elevatéria, a rececdo faz-se no cais n2 2.

2. Verificar os documentos que acompanham a
mercadoria: fatura, guia de remessa e comparar
com a nota de encomenda.

3. Verificar a rotulagem das matérias-primas e
integridade das embalagens do produto.

4. Verificar as condi¢des de temperatura e higiene

no interior do veiculo.

Verificar as  condi¢gdes de

acondicionamento.
Verificar a temperatura do
transporte.
Verificar a gualidade e

salubridade do produto recebido.

Verificar as condicdes de higiene

no interior do veiculo.

Temperatura veiculo produtos
refrigerados: 02C — 59C.
Temperatura veiculo produto-
ovo pasteurizado e do bacalhau
verde: 0°C —7°C

Temperatura veiculo produto —
bacalhau salgado seco: 02C —72C
Temperatura veiculo produto —
natas e manteigas: 22C - 6C
Temperatura veiculo produtos
congelados: até -152C

Cumprir ITO4.
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Confirmag¢ao da encomenda:

Matérias-primas congeladas (carne, peixe,

marisco, vegetais, cefalépodes):

Descarregar de forma rapida e
higiénica;

Assegurar uma rapida e eficaz

Temperatura veiculo produtos
congelados: até -152C

Sem sinais de descongelagao ou

1. Iniciar a descarga fazendo um controlo | introducdo dos dados relativos a | Recongelacao
gualitativo (temperatura <-152C). rececao; Embalagens integras e lotes
2. Fazer as pesagens dos lotes. concordantes;
3. Comparar a pesagem efetuada com a guia de | Respeitar o FEFO. Validades.
remessa.
Cumprir IT 04
Matérias-primas refrigeradas (produtos a base de | Descarregar de forma rdpida e | Temperatura  veiculo  para

carne, lacticinios, ovo produtos e vegetais):

1. Comparar o produto recebido com a guia de
remessa;

2. Retirar a embalagem secundaria (cartdo) e
colocar em camara ( Camara de Refrigerados 1,
com a excecdo do ovo liquido e das natas que
podem ser armazenados com a embalagem de

cartdo).

higiénica;
Assegurar uma rdpida e eficaz
introducdao dos dados relativos a

rececao;

Respeitar o FEFO.

produtos refrigerados: <52C.
Temperatura veiculo produto-
ovo pasteurizado: 02C —4¢C
Temperatura veiculo produto —
natas e manteigas: 22C — 62C.
Embalagens integras e
concordantes;

Validades
Cumprir ITO4

Bacalhau salgado seco/ Bacalhau salgado verde
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1. Iniciar a descarga fazendo o controlo qualitativo
(temperatura do bacalhau salgado seco < 7°C,
temperatura do bacalhau salgado verde <42C);

2. Pesar a matéria-prima e comparar a pesagem

Descarregar de forma rapida e
higiénica;
Assegurar uma rapida e eficaz

introducdo dos dados relativos a

Temperatura veiculo (salgado
seco): <7°C.
Temperatura veiculo (salgado

verde): <429C.

efetuada com a guia de remessa; rececao; Embalagens integras e
3. Descartonar o bacalhau antes de entrar no | Respeitar o FEFO. concordantes;
corredor 1. Validades
Cumprir IT 04
Mercearia Descarregar de forma rapida e | Embalagens integras e
1. Iniciar a descarga e avaliar a integridade da carga | higiénica; concordantes;
(embalagens integras e com roétulo visivel; prazos | Assegurar uma rapida e eficaz | Validades
de validade e lotes) introducdo dos dados relativos a | Cumprir IT 04

2. Pesar a matéria-prima e comparar com a

pesagem efetuada com a guia de remessa.

rececao;

Respeitar o FEFO.

2. Armazenamento
a temperatura
controlada
(2.1. Armazenamento
em Camara de
Conservagao de

Congelados e

1. Colocar as matérias-primas congeladas em
estantes na cdmara de conservacao de congelados
1 com a embalagem original.

2. Colocar as matérias-primas refrigeradas
(chourico, toucinho fumado, margarinas ou
vegetais) na cdmara de refrigerados 1 desprovidos

da embalagem primaria (cartdo).

Controlar a higiene e manutencao
das camaras

Controlar a temperatura das
camaras

FEFO

Temperatura das camaras:
congelados < -1629C;
refrigerados <42C e bacalhau: <
7°C e humidade relativa de até

65%.
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2.2. Armazenamento
em Camara de

Refrigerados)

3. No caso de ovo liquido pasteurizado e das natas,

a embalagem secunddria n3do é retirada.

3.Descartonamento

Matérias-primas congeladas (carne, peixe,

marisco, vegetais, cefalopodes):

1. A embalagem primaria do produto (cartao) é
removida junto a porta da camara de
descongelagao, lado corredor de expedicao e
colocado em paletes existentes para o efeito.
2. A “segunda pele” é retirada no interior da

camara e os residuos colocados num contentor.

Matérias-primas refrigeradas (produtos a base de

carne, lacticinios, ovo produtos):

1. Da camara de refrigerados provém as matérias-
primas as quais foi removida a embalagem primaria
e secundaria. No caso do ovo liquido pasteurizado,
a embalagem secundaria ndo é retirada, apenas é

retirada antes da sua utilizacdo na cozinha/fabrico.

Mercearia comum e produtos liofilizados:

Assegurar que se removem
eventuais corpos estranhos e
residuos solidos de

desembalamento.

Controlo na remogao da

totalidade da embalagem.

Cumprir ITO4
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1. Os produtos sao maioritariamente recebidos
em embalagens de 1Kg/L, 20Kg, 25Kg, sendo
aberta a embalagem no momento do seu

consumo.

4. Armazenamento
a temperatura

ambiente

1.As matérias-primas que exijam grande espaco

para armazenamento sdo alocadas no armazém 2.

2.A mercearia pequena, soja e cebola desidratada
sao armazenadas no armazém 1.

3.0s flocos de batata e a batata palha sado
armazenados nas camaras de refrigerados 3 e/ou
4 previamente desligadas.

4.A farinha é armazenada nas camaras de
refrigerados 3 e/ou 4, previamente desliada e
higienizada e separadas dos flocos de batata e da

batata palha.

Controlar a higiene e manutencao

dos armazéns.

Respeitar os prazos de validade.

Respeitar o FEFO.

Prazos de validade do produto
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Descrigao das etapas de rece¢cao e armazenamento de material de embalagem

Etapa do Processo Descri¢cao das Operagoes Medida de Controlo Associada Parametros
Verificar as  condi¢des de
Acostagem da viatura: acondicionamento/ higiene do
1. Receg¢do no cais 1 ou 2; transporte e integridade da carga.
2. Verificar os documentos que acompanham a | Solicitar fichas Rotulagem
1. Rececdo mercadoria: fatura, guia de remessa; técnicas/certificados de
3. Verificar higiene do condutor. conformidade de acordo com o Cumprir IT32
Regulamento n.2 10/2011.
Verificar se os materiais sdo
préprios para contacto com
alimentos.
Correspondéncia de lotes.
2. Armazenamento 1. Fazer a pesagem dos lotes. Armazenamento com devida
2. As cuvetes, flow pack e sacos polietileno sdo | identificacdo;
guardados no armazém de material de | Assegurar que nao existem Rotulagem
acondicionamento. embalagens colocadas
3. As caixas de cartdo, cartolinas e etiquetas sao | diretamente no pavimento. Cumprir IT32

armazenadas no armazém de material de

Encartonamento.
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3.

Entrada em linha

1. Antes de iniciar o embalamento do produto, o
material de embalagem deve estar disponivel;

2. Retirar as cuvetes do armazém e seguir pelo
corredor de apoio a embalagem/rotulagem até a
sala de Encartonamento, e de seguida até a sala de
acabamento (armario).

3. Retirar as flowpack e sacos de polietileno do
armazém e seguir pelo corredor de apoio a
embalagem/rotulagem até a sala de
Encartonamento, e de seguida até a sala de
acondicionamento.

4. Retirar as cartolinas e caixas de cartdao do
armazém e seguir pelo corredor de apoio a
embalagem/rotulagem até a sala de
acondicionamento.

5. As etiquetas sdo fornecidas a sala de

acondicionamento.

Verificar a higiene e integridade

do material de embalagem.

Efetuar as operagdes de forma

higiénica.
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Descrigdao das etapas da Massa Folhada

Etapa do Processo

Descricao das Operagoes

Medida de Controlo Associada

Parametros

1. Pesagem

1.

Nos armazéns de secos sdo pesados 0s
ingredientes para provisdao da cozinha
segunda a Folha de Matérias-Primas e
Rastreabilidade fornecida onde consta a
receita/dose e o niUmero de doses a fabricar
do respetivo lote.

As matérias-primas sdo colocadas em
recipientes devidamente tapados ou vita-
filmados e é colocada uma etiqueta com o
nome do produto, quantidade e dia de

utilizacdo prevista.

Assegurar o cumprimento das

Boas Praticas de Higiene e Fabrico

Controlar as pesagens de

ingredientes.

Preparagao de Ingredientes
para o n.2 total de doses a
fabricar, de acordo com a
Folha de Matérias-Primas e

Rastreabilidade.

2. Batedura/Cozedura

da Massa

Na cozinha a agua e o sal s3o adicionados a

farinha previamente pesada.

4. A massa é feita na batedeira.

Assegurar o Cumprimento de
Boas Praticas de Higiene e
Fabrico.

Assegurar as corretas proporgcdes

de ingredientes.

Pesagem da quantidade de
cada ingrediente necessaria
para a massa — VER

RECEITA.
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3. Abertura da massa
4. Prensagem da
massa

5. Laminagem

1. No fabrico a massa é colocada na extrusora para
ser “aberta”.

2. A massa previamente “aberta” adiciona-se a
margarina para massa folhada, esta deve ser
envolvida pela massa.

3. Coloca-se a massa com a margarina na prensa,
para ser prensada.

4. A massa previamente prensada segue para a
laminadora para ser laminada, usando um

programa ja pré-definido.

Assegurar o Cumprimento de
Boas Praticas de Higiene e
Fabrico.

Assegurar as corretas
guantidades de produto na

cuvete.

Controlar a temperatura da sala.

Quantidade da margarina a

colocar.

6. Corte Assegurar o Cumprimento de Pesagem das placas de
1. A massa previamente laminada é colocada na Boas Praticas de Higiene e massa folhada.
linha de Rissdis para proceder ao corte. Fabrico.
Controlar a temperatura da sala.
Armazenamento Quando o produto intermédio ndo segue para a Assegurar o Cumprimento de Temperatura da camara
intermédio operacao seguinte, deve ser mantido a Boas Praticas de Higiene e (T<49C).

temperatura controlada na camara de

refrigerados.

Fabrico.
Controlar a temperatura da

camara.
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Descrigdao das etapas de ultracongela¢ao, acondicionamento, embalamento, armazenamento e expedi¢dao de produtos

Etapa do Processo

Descricao das Operagoes

Medida de Controlo Associada

Parametros

1. Ultracongelacao

Tunel congelagao 1:

1.Em CUVETE ou a “GRANEL” o produto segue
pelos tapetes transportadores, sendo colocadas as
cuvetes no tapete do tunel, com pequenos

espagamentos.

Tunel congelagao 2:
2.A “GRANEL” ou em cuvetes o produto é
colocado em tabuleiros de inox e estes nos

carrinhos.

Controlar a higiene e manutenc¢ao do
equipamento.

Temperatura do Produto a saida do
tunel.

Caso o produto ndo atinja a
temperatura minima de -182C + 29C,
o tapete de saida é parado, até ser

atingida a temperatura minima.

Temperatura do Produto
a saida do Tunel: 182C +

2°C

2. Acondicionamento

1. Dependendo de cada produto acabado,
acondicionar em saco de polietileno ou envolver
em filme flowpack.
- Refei¢Oes, salgados em cuvetes: acondicionados
em filme flowpack
- Produto a granel e lulas recheadas: saco de

polietileno

Assegurar o Cumprimento de Boas
Praticas de Higiene e Fabrico.
Manutengdo dos equipamentos.
Controlar integridade do material de
acondicionamento.

Controlar correto acondicionamento
—sacos e filmes flowpack bem

fechados.

Cumprimento da IT15
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2. Realizar um controlo metrolégico por meio de | Controlo Metroldgico. Temperatura da sala
amostragem do produto. Controlo dos parametros avaliagdo <12°C.

do lote (n, TO, T1, TU1, TU2).

1.Passar o produto acondicionado pelo detetor Alocar os programas pré-definidos Detecdo de metais
3. Dete¢ao de Metais | de metais de acordo com a IT16. ao produto acabado acondicionado. | (auséncia).
1. Acondicionar o produto acabado em cartolina | Cumprimento de Boas Praticas de Rastreabilidade.
(aplicavel a todas as refeigdes). Higiene e Fabrico.
4. Encartonamento 2. Impressao do lote e data de validade nas Controlar a temperatura da sala. Temperatura da sala
embalagens. T<12°C.

3. Acondicionar o produto em caixa de cartao

master.
1. Paletizacdo: consoante o produto acabado e Conferir os elementos essenciais a Rastreabilidade.
cliente. constar na etiqueta ( nome do
2. Colocar as etiquetas nas caixas/e paletes e produto, cliente, lote, data de Temperatura da camara
5. Etiquetagem constituir a palete. validade e ingredientes quando (T<42C).
6. Paletizacao 3. Uniformizagdo das caixas com aplicagao de necessario) e colocar as etiquetas —
filme e volta da palete. assegurar a rastreabilidade do

produto.
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Controlar a temperatura da sala.

7. Armazenamento

Corredor de expedigao:
1. O produto acabado segue pelo corredor de

expedicdo e armazenado na camara de

Controlar a higiene e manutengdo
das camaras.

Controlar a temperatura das

Temperatura dos

do Produto conservacdo de congelados 2 ou na cdmara de camaras. veiculos de transporte:
Acabado conservagao de congelados 1. Respeitar o FEFO. <-159C.
1. O produto acabado é retirado da cdmara e Preencher e conferir documentacao
carregado no veiculo de transporte pelo cais de da carga. Temperatura dos
8. Expedicdo rececao 2. Efetuar o procedimento no menor veiculos de transporte:
tempo possivel. <-15°C.
Assegurar que a temperatura do
veiculo no momento de expedicao Cumprimento da ITO3.
se encontra dentro dos parametros
legais.
Quando o produto nao segue diretamente paraa | Assegurar o Cumprimento de Boas
Armazenamento operacao seguinte de acondicionamento deve ser | Praticas de Higiene e de Fabrico. Temperatura da camara
intermédio mantido a temperatura controlada na camara de | Controlar a temperatura da camara. | (T<-182C + 22C).

congelados 3.
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IV.

Avaliagdo de perigos etapas da prensagem, laminag3do e abertura da massa

Etapa do Processo

IDENTIFICACAO

2

7

BIOLOGICO; A-ALERGENIO

)

DESCRICAO

CAUSA

NIVEL DE
ACEITAGAO DO
PERIGO NO
PRODUTO
ACABADO

PROBABILIDADE (P)

SEVERIDADE (G)

SIGNIFICANCIA

(S=P+G)

JUSTIFICACAO
PROBABILIDAD
E

JUSTIFICACAO
SEVERIDADE

Quando o Perigo
E NAO
SIGNIFICATIVO
DESCREVER OS
PPR’S QUE O
CONTROLAM
QUANDO O
PERIGO E
SIGNIFICATIVO
DESCREVER AS
MEDIDAS DE
CONTROLO

PROSSEGUE
PARA O QUADRO
DE
DETERMINAGCAO
DE PCC/PPRO’S?

5. Prensagem da massa

4. Laminagem

5| (Q- QUIMICO; F- FiSICO; B-

por residuos
guimicos de
higienizacao

(l)Contaminacdo

Nao
cumprimento
do Plano de
Higienizacao —
enxaguamento
deficiente
Produtos de
Higiene
inadequados

Auséncia

=

N

N

RISCO NAO SIGNIFICATIVO

As instalacGes
possuem
sistemas de
boas praticas e
planos de
higienizacao

adaptados

A severidade
apenas é
significativa
com 0 consumo
prolongado de
residuos que
possam migrar
para o produto

Utilizacdo de
produtos de
higiene
adequados a
IndUstria
Alimentar
Assegurar o
cumprimento do
Plano de Higiene
Verificagdo da
higiene dos
equipamentos
antes da sua
utilizacao
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3. Abertura da massa

Formacao dos
operadores

(l)Contaminagdo | Inadequada Os A ingestao Assegurar o
por corpos . O | colaboradores | destes corpos Cumprimento de
conservagao > ~ -
estranhos: = tem formacao estranhos pode | Boas Praticas de
fragmentos das J | de boas causar danos Higiene e Fabrico
s [T s 4. . ore . ~
metalicos, . = | praticas de significativos Manutencado das
infraestruturas ) . =
fragmentos > fabrico para a nao havendo Infraestruturas e
plasticos rigidos | e o | detecdo de incapacidade equipamentos
1] ~
. a <z( corpos dos Formacdo dos
equipamentos. Auséncia o .
S | estranhos, consumidores operadores
Mas préaticas £ reforcando a (corpos Inspecdo visual
dos importancia da | estranhos do produto
inspecdo visual | nunca de Os perigos fisicos
colaboradores das matérias- dimensGes metalicos serdo
— rimas elevadas, pois controlados na o
(l)Contaminacdo | Inadequada g P . P . Nao
. = | aquando da sua | seriam etapa posterior
por corpos conservagao E . ~ L ~
<C | manipulacdo detetdveis de detecdo de
estranhos: das = .
. . T pelos metais
plasticos, infraestruturas =
1G] operadores)
fragmentos e 3
luvas, equipamentos. <<Z>E
manguitos, etc Mas praticas Auséncia =
dos 8
(%]
colaboradores =
(l)Contaminagdo | Contaminagdo | De acordo com o Os Os sintomas Assegurar o
por por mas os critérios > | colaboradores | classicos destes | Cumprimento de
. . s, . . ;. = . . sae
microrganismos | praticas de microbioldgicos S da empresa microrganismos | Boas Praticas de
patogénicos (E. | laboragao — estabelecidos i | possuem sdo: dores Higiene e Fabrico
coli, Salmonella, | operadores para o produto FD formacao de abdominais Assegurar o
Listeria Contaminagdo | acabado » | boas praticas agudas, cumprimento do
monocytogenes, | por ma higiene 19( de higiene e diarreias com Plano de higiene Nao
etc) dos g fabrico nauseas, febre, | Verificacdo da
recipientes Q vomitos, dores | higiene dos
<

de cabeca e

equipamentos
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Utilizacao dos
mesmos
utensilios para
manipular
alimentos crus
e
confecionados
em simultaneo

arrepios,
podendo dar
origem a uma
hospitalizacao.

antes da sua
utilizagao
Formacao dos
operadores

(I)Contaminagdo
por
microrganismos
patogénicos
(Staphylococcus
aureus,
Coliformes, etc)

Contaminacao
por mas
praticas de
laboracdo —
operadores
Contaminacgao
por ma higiene
dos
recipientes
Utilizacdo dos
mesmos
utensilios para
manipular
alimentos crus
e
confecionados
em simultaneo

De acordo com
os critérios
microbioldgicos
estabelecidos
para o produto
acabado

RISCO NAO SIGNIFICATIVO

Os
colaboradores
da empresa
possuem
formacdo de
boas praticas
de higiene e
fabrico

Os sintomas
classicos destes
microrganismos
sdo: dores
abdominais
agudas,
diarreias com
nauseas, febre,
vomitos, dores
de cabeca e
arrepios,
podendo dar
origem a uma
hospitalizagao.

Assegurar o
Cumprimento de
Boas Praticas de
Higiene e Fabrico
Assegurar o
cumprimento do
Plano de higiene
Verificacdo da
higiene dos
equipamentos
antes da sua
utilizagao
Formacgao dos

operadores
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IV.  Fichas/Folhas de prova

Cuestionario de Analise Sensorial e de Intengdo de Compra
Produtos a base de massa folhada

O sdasculing O Famininog

Idade:

Dot

Esta prova tem como objetieo avalisr o grau de aceitac®o ¢os produtos bem como pars deferminar = prefersncs
perante amostras de produtos diferentes.

Consoame masss falhacs

Ozim O Nao

Osim O Nao

Consame masss falhads comi hequE nCiaT [Dawe seleciones slic = comoms abh 4 vese por mi
sk= 3m comoms mab de § seoms por mia|

Dievera IR B pravE DEla oraEm HFII'ESEF'..-!dB. Enkre cads prioem b=ba E;UH pam mielbor diferendacio dos sabores

Por favor, ayalis as amostras ds esquerds pars 8 direits usando uma escala de 1 a3 guanto aos atributos abaine

descritos:

1-Degmosto extremaments

2-Degmosto muito

3-Degmosto

4-Degmosto igeiramente

3-M&0 =osto, nem degEasto

E~-Gosto liseirsmente

F-Gasto

B-Gasto minito

S-Gasto axbremamiente

Atributos

Amosira 379

Amastra 172

Amstra 529

Aparencis

Cor

Aroms

Textura

Sabsoir

Global

Ordene de 1 & 3 |sendo 1 o gue mais gosts & 3 5 Que menos gosts ) as smaostras spresentadss:

Amosta

373

Amaostrs
172

Amastra
313

Dirdem de avalisgzo

Por fawor, Indigue a sus intencio de compra da smosira assinalando oom um |x) & resposta pretendidac

Amiostra 379

Amostra 172

Amiostra 325

Cartaments n&o l:l:lF'IFTHI'iB

Provavelmeante I'Iiﬂ Cﬂ'ﬂP? A

Talhvez compraria, kalve: n&0 Comprana

Prossarelmiente cur":prurin

':ﬂ'ﬂP? ra oe certeza

Grats peia colaborsgac
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Questionaric de Analise Sensorial e de Intengao de Compra

Produtos a base de massa folhada

O masouling O Faminino

Idade: Diatar

Esta prova tem como objetivo avaliar o grau de aceitsg®o dos produtos bem como pars determiner @ preferencs
perante amostras de proedutos diferentes.

Corsome masss Tolhacs

O%im O Nao

Consome masss Tolhads comi hqut‘: TCET [Darwn selaciones: sl = comoms abh 4 veces o0 ik

5l 38 comoma S de 4 FEms por mis|
Osim COHEo

DE'-IETE EEEL r & Fl'ﬂh'h DE |3 orosm HFII'tEEF'..-EdB. Entre cads |:|rq:-'.ru be=ba E;uu FI-ET e lbear di'ﬁ!'t"li:{\:il:l 0% FO0res

Por favor, avalis as amostras das esguerds pars 8 direits usendo uma escals de 1 a9 guanto aos stributos sbaino

descritos:
1-DecEostn sxbremaments Amiostra Armostra AmiosiTa Amosira Amiostra
2-Desposto muito _ 153 E 953 742 137
3-Despostn Aparsnics
4-Desposto lizeiramente Cor
3-Hao Eosto, ReEm oEsEDst
E-Gosto limsiraments Aroma
F-Gosto
B-Giosto muita Textura
S-Gosto extremamente Sabior
Ghzbal

Ordenes de L & 5 | sendo 1.0 gue mais gostn =5 o que mencs goste] as amosiras apresentadsas,

Amiosira
159

Amiostrs
372

Amastra
533

Amostra
742

A miastrs
157

Ordem de avalisgao

Por fawor, Indigue a sus jnteng@o de compra ds smostra assinalando com um |x] & resposta pretendida:

Amostra
132

Armastra
372

Aminsira
533

AMmOsTa
742

AMmosTa
197
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V. Resultados da anadlise de textura

Recorrendo a segunda lei de Newton, verificamos que a forga que atua sobre um objeto
é dada pelo produto da sua massa pela aceleragdo do objeto. Dado, que o eixo dos yy estd
representado em massa (gramas), para determinar a forca aplicada a cada produto ao longo do
tempo de penetragao basta passar a massa a quilogramas e multiplicar pela aceleragao da

gravidade, 9,8 m/s.

As figuras 37 a 44 apresentam a resposta de textura obtida para cada amostra.

Force (g)
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30000
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0,0 T T T T —
oo 5.0 10,0 15,0 20,0 5,

-500,0 Time (s)

Figura 36: Analise de textura do folhado de alheira e chourico

O grafico da figura 37 representa o corte realizado na amostra de folhado de alheira e
chourico. Pode-se verificar que aos 29,4 mm foi exercida a maior forca na amostra, sendo esta

de 3254,0 g.
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Figura 37:
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Analise de textura do folhado de pato com castanhas e vinho do porto

O grafico da figura 38 representa o corte realizado na amostra de folhado de pato com

castanhas e vinho do porto. Pode-se verificar que aos 28,5 mm foi exercida a maior forca na

amostra, sendo esta de 4318,2 g.
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Figura 38: Andlise de textura do folhado de queijo de cabra e cebola caramelizada

O grafico da figura 39 representa o corte realizado na amostra de Folhado de Queijo de

Cabra com Cebola Caramelizada. Pode-se verificar que aos 25,7 mm foi exercida a maior forca na

amostra, sendo esta de 2119,4 g.
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Figura 39: Andlise de textura do folhado de pato com laranja

O grafico da figura 40 representa o corte realizado na amostra de folhado de pato com

laranja. Pode-se verificar que aos 25,4 mm foi exercida a maior for¢a na amostra, sendo esta de

6591,8 g.
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Figura 41: Andlise de textura do folhado de pizza

O grafico da figura 41 representa o corte realizado na amostra de folhado pizza. Pode-se

verificar que aos 26,7 mm foi exercida a maior forca na amostra, sendo esta de 2239,1 g.
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Figura 42: Andlise de textura de folhado de porco com maca

O gréfico da figura 42 representa o corte realizado na amostra de folhado de porco com

maca. Pode-se verificar que aos 32,7 mm foi exercida a maior forca na amostra, sendo esta de

3193,5 g.
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Figura 43: Andlise de textura de folhado de requeijdo com nozes e doce de abdbora

O grafico da figura 43 representa o corte realizado na amostra de folhado de requeijao
com nozes e doce de abdbora. Pode-se verificar que aos 26,6 mm foi exercida a maior forca na

amostra, sendo esta de 3307,7 g.
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Figura 44: Andlise de textura de folhado de strudel
O gréfico da figura 44 representa o corte realizado na amostra de Folhado de Strudel.

Pode-se verificar que aos 34,1 mm foi exercida a maior forca na amostra, sendo esta de 5327,6

g.
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VIl.  Valores criticos para a analise de variancia por nimero de ordem de

Friedman

k N a<0.10 o < 0.05 a< 0.01

3 3 6.00 6.00 -
4 6.00) 6.50 8.00
5 5.20 6.40 840
6 5.33 7.00 9.00
7 5.43 7.14 R.86
8 5.25 6.25 9.00
9 5.56 6.22 R.67
10 5.00 6.20 9.60
1 4.91 6.54 R0
12 5.17 6.17 R.67

3 4.77 6.00 9.39

o 4.61 5.99 9.21

4 2 6.00 6.00 -
3 6.60 7.40 R 60
4 6.30 4.80 9.60
5 6.36 7.80 9.96
6 6.40 7.60 10.00
7 6.26 7.80 10.37
a .30 T.50 10,35
o 6.25 7.82 11.34

5 3 7.47 R.53 10.13
4 7.60 880 11.00
5 7.68 §.96 11.52
o 7.78 9.49 13.28

nimero de amostras;  nimero de provadores

112



VIII.

Valores criticos para comparagdo com os médulos das diferengas entre a

soma das ordens do teste de ordenagdo, a 5% de significancia.

N« de #r de amontras ou trstamentos

nzamenics 3 4 5 0 7 5 a w on 12
T ] T T 17 | ) b 74 0 W 3
o 9 12 13 19 n % 0 34 37 a2
7 10 13 17 20 24 b7 32 & w0 4
8 10 4 1% 2 % 0 i 38 43 7
9 10 15 19 23 7 12 W 4l 0 30
10 1 15 0 24 29 u 18 4 8 33
11 1 16 2 25 30 35 0 45 51 3
12 12 17 n 27 2 37 42 AR g 38
3 12 18 25 28 33 9 “ %0 6l
1 13 1% M 29 34 10 16 82 57 63
15 13 19 4 30 0 42 47 53 " o6
16 14 19 25 31 ;z 42 49 55 61 67
17 14 20 2% 2 “ 30 5 3 @
1% 15 20 % 3 3 5 51 59 65 71
19 1 21 7 13 W0 6 g ) s Zg

20 ] n b I T A W7 4 6l 68 )
n 16 n 2% 3% 42 9 % 63 ] 77
n 16 n 2 3% 43 %0 57 64 7 79
23 16 23 30 37 44 s 58 65 73 50
2 17 2 w0 37 45 2 59 67 7 82
25 17 4 3 38 46 53 61 o8 % $4
26 17 24 2 39 A6 34 62 70 77 85
7 18 2 2 W0 a7 zz 63 71 ™ 7
28 18 2 33 W 48 part 7 80 59
29 1% 2% 33 " 49 57 65 73 2 %0
30 19 26 M 42 50 i) 6 7% 3 2
3 19 7 i 42 51 W 67 76 85 93
32 19 7 B 43 51 @ o8 77 85 95
33 0 5 W4 2 61 70 78 87 %
3 R | % i 33 @ 71 79 89 98
5 2 B W 45 ;.4 63 2 51 ¥ 99
i 20 29 37 4 5 6t 3 82 9 10
37 21 29 3 4% 55 o 74 23 2 102
38 21 29 38 47 56 6% 7 4 %M 103
39 21 30 ¥ 48 57 6 7 85 a5 105
40 21 30 ¥ 44 57 67 76 3 % 106
41 b2 3 0 58 68 77 &7 a7 107
2 p3] 3l 0 4 59 “ 78 50 a8 1
43 n 31 4 50 @ “ 7 &) » 110
44 n 2 4l 51 “@ 70 80 %) 101 1l
45 2 2 il 51 6l 71 81 91 102 12
+h 2 32 42 52 6l 2 82 2 103 14
47 3 33 2 52 a2 2 3 93 104 1
A5 3 33 4 53 63 74 &4 9% 10% 16
49 4 33 43 53 o 74 &3 95 106 17
50 24 i + 54 A 75 85 95 107 118
55 2 35 % 56 67 78 % 0 12 124
“@ % 37 48 39 70 3 94 105 17 13
65 7 38 go 61 73 3 7 o 12 135
70 25 40 2 oM 76 As o 14 17 1%
? 2 W 5 66 7 9 105 N8 13 145
&0 0 42 % o8 8 ™ 8 122 136 1%
85 3l i 7 7 84 97 NI 125 10 154
%0 2 45 58 72 8 100 114 120 144 19
100 iy 47 6 7% 9 105 121 136 151 167

Foose: ABNT - NER 13170, 1994,
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