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O presente relatorio resulta de um estagio curricular realizado na empresa
Gelados Coloridos — Fabricacdo de Gelados e Sorvetes, Lda., cujo objetivo
principal foi o desenvolvimento de varias atividades relacionadas com a area de
inovacao alimentar e produgao industrial. As atividades englobaram: i) uma
revisao bibliografica sobre novas formulagdes de gelado; ii) o acompanhamento
sistematico de todas as etapas do processo produtivo; iii) a participacdo em
agdes de degustagcédo no ambito da estratégia de marketing da empresa; e iv) a

realizacdo de trabalhos de pesquisa aplicados as necessidades da empresa.

Na primeira parte, procedeu-se a uma revisao bibliografica sobre novas
formulacbes de gelado, explorando estratégias nutricionais, tecnoldgicas e
sensoriais, como a substituicdo de agucares por edulcorantes de baixo valor
caldrico, o uso de substitutos de gordura de origem vegetal, a incorporagao de
proteinas e fibras funcionais e a adi¢ao de ingredientes bioativos com potenciais
beneficios para a saude. Esta analise evidenciou a crescente procura por
gelados mais saudaveis e sustentaveis, em particular produtos plant-based e
funcionais, destacando o desafio de conciliar qualidade nutricional com atributos

sensoriais determinantes, como sabor, textura e cremosidade.

Numa segunda parte, o estagio permitiu acompanhar de forma pratica o
processo produtivo dos gelados, desde a recec¢ao e controlo das matérias-primas
até ao armazenamento do produto acabado em condi¢cdes de refrigeracao

adequadas, assegurando elevados padrdes de segurancga alimentar e qualidade.

Paralelamente, foi possivel participar em agdes de degustagio
promovidas pela empresa, inseridas na sua estratégia de marketing, com o
objetivo de aproximar o produto dos consumidores e refor¢ar a notoriedade da

marca.

Por fim, foram ainda desenvolvidos quatro trabalhos de pesquisa
aplicados, que incluiram: levantamento de informacgao sobre certificagées gluten-
free e bioldgicas e respetivas regulamentagdes; analise dos principios para a
definicdo do layout de uma unidade de produgao alimentar, com proposta de
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melhoria para a fabrica da empresa; e identificacdo dos equipamentos
necessarios a implementacdo de um laboratério de analise alimentar, incluindo

a elaboracao do respetivo orgamento.

Foi possivel concluir que a integracdo da revisdo cientifica com a
experiéncia pratica em ambiente industrial permitiu consolidar conhecimentos
técnicos e estratégicos sobre a producao de gelados, reforgcando a relevancia da
inovacgao, da sustentabilidade e da qualidade sensorial como fatores-chave para

a competitividade do setor.

Palavras-chave: Novas formulagbes de gelado; substitutos de agucar;

substitutos de gordura; plant-based; produgao de gelado artesanal.



This report results from a curricular internship carried out at the company
Gelados Coloridos — Fabricacdo de Gelados e Sorvetes, Lda., whose main
objective was the development of several activities related to food innovation and
industrial production. The activities included: i) a literature review on new ice
cream formulations; ii) systematic monitoring of all stages of the production
process; iii) participation in tasting events as part of the company’s marketing

strategy; and iv) applied research projects tailored to the organization’s needs.

In the first part, a literature review on new ice cream formulations was
conducted, exploring nutritional, technological, and sensory strategies, such as
replacing sugars with low-calorie sweeteners, using plant-based fat substitutes,
incorporating functional proteins and fibers, and adding bioactive ingredients with
potential health benefits. This analysis highlighted the growing demand for
healthier and more sustainable ice creams, particularly plant-based and
functional products, while emphasizing the challenge of balancing nutritional

value with key sensory attributes such as flavor, texture, and creaminess.

In the second part, the internship provided hands-on experience with the
ice cream production process, from the reception and control of raw materials to
the storage of the finished product under appropriate refrigeration conditions,

ensuring high standards of food safety and quality.

In parallel, it was possible to participate in tasting events promoted by the
company, which form part of its marketing strategy to bring the product closer to

consumers and strengthen brand awareness.

Finally, four applied research projects were developed, which included:
gathering information on gluten-free and organic certifications and their
respective regulations; analyzing the principles for defining the layout of a food
production unit, with a proposal for improvements to the company’s factory; and
identifying the equipment required to implement a food analysis laboratory,

including the preparation of the corresponding budget.



It was concluded that the integration of scientific review with practical
industrial experience made it possible to consolidate technical and strategic
knowledge about ice cream production, reinforcing the importance of innovation,

sustainability, and sensory quality as key factors for the sector’s competitiveness.

Keywords: New ice cream formulations; sugar substitutes; fat replacers; plant-

based; artisanal ice cream production.
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1. INTRODUGCAO

11  Enquadramento

A industria alimentar tem registado um crescimento substancial ao longo
dos anos, impulsionado pela intensificagdo da concorréncia no mercado e pelo
aumento das exigéncias e expectativas dos consumidores. A combinagao destes
fatores tem sido determinante na evolugéo das tendéncias do setor (Carvalho et
al., 2015). Além disso, fatores como influéncias culturais, educacionais e
economicas, juntamente com critérios relacionados com a qualidade e
segurancga alimentar, tém sido identificados como principais impulsionadores da
procura dos consumidores por produtos alimentares saudaveis e seguros
(Soukoulis et al., 2014).

Com os avangos tecnologicos, o crescimento populacional e o aumento
das exigéncias dos consumidores, torna-se essencial que as empresas do setor
alimentar desenvolvam solu¢cbes para atender a esses desafios. Além de
ingredientes de alta qualidade, os consumidores valorizam cada vez mais 0s
compromissos sociais e ambientais das marcas. As Food Trends 2024 (Portugal
Foods, 30 de janeiro 2024) destacam a crescente preocupagdo com a
sustentabilidade, pressionando as empresas a serem mais proativas e a gerarem
um impacto positivo no mundo. Adicionalmente, ha uma tendéncia crescente
focada na saude, com énfase na prevencao de doencas. Mais de um tergo dos
consumidores afirma adotar uma postura proativa na prevencao de problemas
de saude. Especificamente, identificam a gestdo do peso, a saude
cardiovascular e a saude Ossea e articular como as suas principais
preocupagdes no ambito da saude fisica. Este ultimo ponto alinha-se com outra
tendéncia: a indulgéncia saudavel, onde alimentos de conforto sdo reformulados

para incluir beneficios adicionais a saude, tornando-se alimentos funcionais.

O mercado de alimentos funcionais estd em rapida expansao,
impulsionando a necessidade de avancgos significativos em pesquisa e inovagao
na industria alimentar. Este setor, tradicionalmente considerado menos inovador

em comparagdo com outros, enfrenta agora o desafio de desenvolver produtos
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que atendam as demandas de consumidores cada vez mais conscientes dos

beneficios nutricionais e funcionais dos alimentos (Soukoulis et al., 2014).

Estas caracteristicas sdo valiosas tanto para a empresa quanto para os
consumidores, que priorizam transparéncia e autenticidade ao escolher esses
produtos. Segundo Cao e Yan (2016), as vendas de produtos com o rétulo
"natural” tém aumentado, com pesquisas de mercado indicando que
naturalidade e minimo processamento estdo entre os atributos mais valorizados

pelos clientes (Nielsen Global Health and Wellness Survey, 2015).

Tanto o leite, como os seus derivados, como € o caso do gelado, tém um
papel importante no ramo dos alimentos funcionais, devido as suas propriedades
nutricionais, alegacdes de saude, e ao seu vasto consumo. Como objeto de
estudo, estes alimentos sdo uma fonte de conhecimento, que pode ser analisada
de varios aspetos: tecnoldgico, quimico e bioquimico, nutricional, microbiolégico,

etc. (Boyanova et al., 2020).

Gelado é uma das sobremesas mais populares e consumidas ao redor do
mundo. Para além disso, € uma fonte de macronutrientes como os hidratos de
carbono, gorduras e proteinas, além de alguns micronutrientes, como € o caso
de vitaminas A, D, E. O gelado é um sistema coloidal complexo que, no estado
congelado, contém cristais de gelo, bolhas de ar e goticulas de gordura
parcialmente coalescidas, dispersas numa fase aquosa concentrada pelo
processo de congelagcdo (Soukoulis et al., 2014). Ademais, emulsificantes,
estabilizantes e outros, sdo normalmente parte da formulagdo de gelado, em
pequenas quantidades. Cada um destes elementos contribui para as
propriedades fisicas do gelado, e participa também nas propriedades sensoriais
do produto final (Mortazavian et al., 2020). O sorvete é igualmente consumido no
estado congelado, distinguindo-se por ter como principais ingredientes a fruta e

a agua, ao contrario dos gelados que sao a base de leite (Krahl et al., 2016).

Devido a sua ampla disponibilidade, elevada aceitacdo pelos
consumidores e atrativos atributos sensoriais, 0 gelado apresenta altas taxas de
vendas. Por isso, pode ser considerado um veiculo favoravel para a entrega de

compostos bioativos (Soukoulis et al., 2014).
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1.2  Objetivo do Estagio

Com vista a obtengédo do grau de Mestre em Engenharia Alimentar pela
Escola Superior de Tecnologia e Gestdo do Instituto Politécnico de Viana do
Castelo, foi realizado um estagio curricular com a duragdo de 800 horas na

empresa Gelados Coloridos — Fabricacao de Gelados e Sorvetes, Lda.

O estagio teve como objetivo geral a integracdo em ambiente industrial,
através da execucao de atividades diretamente relacionadas com a producgao e

inovagao de gelados.
Como obijetivos especificos, destacaram-se:

e A familiarizacdo com os procedimentos operacionais da empresa,
nomeadamente nas &reas de produgdo, higienizagdo (limpeza e
desinfecao), controlo de qualidade e armazenamento;

e O acompanhamento sistematico de todas as etapas do processo
produtivo, desde a rececao de matérias-primas até ao acondicionamento
do produto final em condi¢des de refrigeracao adequadas;

e Arecolha e analise de informacéo cientifica sobre novas formulagdes de
gelado, contemplando alternativas nutricionais, tecnolédgicas e sensoriais;

¢ O desenvolvimento de trabalhos de pesquisa aplicados as necessidades
da empresa, incluindo certificagdes gluten-free e bioldgicas, definicdo de
layout industrial e proposta de implementagdo de um laboratério de

analises alimentares.

19



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

21 Introducao Geral ao Gelado Convencional

De forma simples, o gelado pode ser definido como um produto lacteo
batido, produzido por congelagdo e consumido no estado sélido. Pode incluir
gordura de origem lactea ou de outras fontes, e existir em versdes mais ricas,
com maior teor de gordura, ou em versdes mais leves, com menos gordura. A
sua formulagdo € cuidadosamente planeada, determinando a quantidade de
gordura, solidos lacteos n&o gordos, adogantes, estabilizantes, emulsionantes e
agua, pois é esta combinagao que vai definir a textura, o sabor e a qualidade
final (Goff e Hartel, 2013). Apesar de cada fabricante ter as suas receitas, a

formulacéo tipica de gelado é representada na Figura 1.

Fat
10-12%
o

Solids-non-fat

/ 9-12%
Sweetners
- 14-17%
Water
60-65% ___¥§ Stabilizers
0.1-0.3%
Emulsifiers
0.1-0.2%

Figura 1-Formulagéo tipica de gelado (Fonte: Hasan et al., 2024)

A quantidade de gordura é tipicamente 10%, mas pode variar conforme o
tipo de produto, podendo ser de 3-4% em versdes “light” ou de baixo teor de
gordura, ou até 16% em produtos do género premium. A gordura é principal
responsavel pela textura suave e cremosa do gelado. Para além disso, também
mantém a estabilidade e estrutura, realga o sabor, e ainda contribui para uma
boa resisténcia ao derretimento. Os solidos ndo gordurosos (9-12%), que

incluem proteinas, lactose e sais minerais, ajudam na emulsificagdo da gordura,

20



estabilizam o ar incorporado e influenciam o ponto de congelagédo. Os agucares,
normalmente entre 14-17%, conferem dogura e contribuem para a textura,
sendo a sacarose a opgao mais comum, embora possam ser usados Xxaropes,
polidis ou adogantes de alta intensidade. Os estabilizantes e emulsionantes
mantém a estrutura e a homogeneidade da mistura, garantindo um produto final
suave e consistente. Por fim, a agua, que representa cerca de 60-65% do
produto final, atua como meio dispersante e solubilizante dos restantes
componentes. A proporcao de sélidos totais situa-se, em média, entre 35-40%,
sendo este equilibrio fundamental para assegurar a qualidade estrutural, a

estabilidade e as propriedades sensoriais do gelado (Hasan et al., 2024).

Em termos de preferéncia dos consumidores, estes valorizam de forma
consistente uma sensacao suave e cremosa na boca, o mouthfeel. Estas
caracteristicas associadas a um sabor equilibrado, sdo os critérios mais
importantes. Em termos de textura, é preferida uma textura cremosa, que nao

contenha residuos granulados ou a sensacao de po6 (Gorman et al., 2023).

O primeiro passo € a mistura dos ingredientes: base do gelado,
adocantes, estabilizantes, emulsionantes, entre outros, assegurando sempre a
pesagem correta. Esta etapa é fundamental para garantir a consisténcia e
qualidade do produto final. De seguida, realiza-se a pasteurizagdo, que é
essencial para eliminar microrganismos patogénicos e outras possiveis fontes
de contaminagao, garantindo assim a seguranga alimentar. Depois, a mistura
passa pelo processo de homogeneizagdo, onde € sujeita a temperatura e
pressao controladas. Este passo melhora a textura e a consisténcia, evitando a
formagdo de globulos de gordura grandes e garantindo uma distribuigdo
uniforme de todos os componentes. Segue-se a maturagao, feita a cerca de 4 °C
durante 4 a 24 horas. Este arrefecimento prepara a mistura para a congelagéo,
facilitando a cristalizagao parcial da gordura do leite. Na fase de congelacéo
continua com agitagéo, € incorporado ar comprimido, formando pequenas bolhas
de ar e cristais de gelo finos, responsaveis por grande parte da cremosidade e

da qualidade do gelado. Por fim, o produto € embalado e endurecido

rapidamente com recurso a um abatedor de temperatura, assegurando que
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mantém a sua estrutura e caracteristicas até chegar ao consumidor (Harfoush et
al., 2024).

Em suma, o gelado convencional funciona como o padrao de referéncia
para o consumidor, que espera um produto com sabor equilibrado e textura
cremosa. Alcancar estas caracteristicas requer um processo de producao
rigoroso. Nesse sentido, torna-se essencial garantir que este nivel de qualidade
seja mantido ao integrar inovagdes, tal como é exigido pelo setor da industria

alimentar.

2.2 NOVAS TENDENCIAS E ACEITAGAO DO CONSUMIDOR

A International Dairy Foods Association (2022), realizou um questionario,
de forma a identificar quais as tendéncias associadas a venda de gelados, e ao
desenvolvimento de novos produtos. Dentro das escolhidas, destacam-se as
seguintes: formulagbes plant-based e isentas de lactose; clean labeling;
utilizacdo de ingredientes naturais e com propriedades funcionais associados a

salde e bem-estar.

No estudo de Sipple et al. (2022), as perce¢des dos consumidores
relativamente a gelados e sobremesas congeladas do segmento better-for-you
(BFY) foram avaliadas através de um inquérito online (n=1051), permitindo

identificar os atributos com maior peso no processo de escolha.

Os resultados evidenciaram que o tipo de adocante constitui o fator mais
determinante, sendo clara a valorizagdo das formulagcbes “naturalmente
adocadas” em relacao as que recorrem a edulcorantes artificiais. Paralelamente,
verificou-se que a presenga de alegacbes nutricionais como “sem adicdo de
acucares”, “reduzido teor de acgucar” ou “all natural’, bem como listas de
ingredientes curtas e simples, reforgam a percecédo de saudabilidade (Sipple et
al., 2022).

Num estudo de Hassan e colaboradores (2021), foi avaliada a percegéo
dos consumidores em relagéo a “gelado saudavel”, incluindo preferéncias de
sabor e percecdes de saude. Para analisar os dados, foi realizada uma busca

por termos recorrentes dentro de cada conceito de gelado. As palavras foram
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agrupadas em diferentes categorias de acordo com a sua similaridade,

permitindo identificar associa¢gdes comuns entre os participantes.

Os resultados revelaram que aproximadamente 60% dos respondentes
associaram o gelado saudavel a um sabor "menos doce", 47% a baixo teor
calérico e 44% a baixo teor de gordura. Apesar de 91% dos participantes
afirmarem que escolheriam gelado saudavel, mais de 80% consideraram dificil
encontrar este tipo de produto nas suas areas de residéncia ou trabalho. Isto
sugere, que embora exista uma disposi¢gao dos consumidores para escolher
gelados saudaveis, existem barreiras relacionadas com a disponibilidade e o

conhecimento das marcas locais (Hassan et al., 2021).

Por isso, a industria de gelados deve adaptar-se as novas tendéncias, de
forma a garantir a satisfagdo dos consumidores, acompanhando atentamente as
suas preferéncias. Dessa forma, € necessario investir em investigacao e
desenvolvimento de forma a encontrar as alternativas aos ingredientes

convencionais que garantam o melhor produto final (Vashisht et al., 2025).

2.3 SUSTENTABILIDADE

Atualmente, os consumidores mostram uma preocupagao crescente nas
suas escolhas alimentares, sendo o cumprimento de requisitos ambientais um
fator decisivo. Por conseguinte, tem-se verificado um aumento no numero de
alimentos com rotulos que fornecem informacdes detalhadas sobre o impacto

ambiental dos produtos (Wrébel-Jedrzejewska e Polak, 2023).

O conceito de sustentabilidade na industria alimentar estende-se a toda a
cadeia, desde a aquisi¢gao das matérias-primas até a distribui¢gdo. Para além de
garantir os objetivos de seguranga e qualidade alimentar, € importante identificar
e monitorizar de forma sistematica os aspetos ambientais em todas as fases do

processo (Wrébel-Jedrzejewska e Polak, 2023).

Num estudo realizado por Jedrzejewska e Polak (2023), foi determinada
a pegada de carbono do processo de producado de gelado com ingredientes
tradicionais e com substitutos de gordura e agucar. Foi concluido que a pegada

de carbono do processo tecnolégico (pasteurizacdo, homogeneizagao e
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moldagem) do gelado convencional, produzido em escala laboratorial, foi de
0,360 kg CO2 kg™'. Este valor aumenta apenas ligeiramente, 0,385 kg CO2 kg™
quando sao utilizados substitutos de gordura e agucar, sendo a pasteurizagao a
principal responsavel pela emissdo de gases. No caso da produgao de gelado
de forma artesanal (pasteurizacdo, homogeneizacdo, maturacao,
congelamento), os valores foram de 0,253 kg CO2kg™" para o gelado tradicional,

e de 0,248 kg CO2kg™" no caso do gelado com substitutos de gordura e agucar.

Num outro estudo realizado por Kanyama e colaboradores (2021) foi
desenvolvida uma revisao sistematica que compara parametros ambientais para
leite de origem animal e bebidas de origem vegetal. Os parametros analisados
foram os seguintes: emissdo de gases de efeito estufa, utilizacdo de terreno,
agua e energia, e emissao de outro tipo de substancias prejudiciais ao ambiente.
A redugdo de emissbes nas alternativas de origem vegetal € consideravel
gquando comparada com o leite. Nesses estudos, as alternativas vegetais geram
entre 21% e 67% das emissdes totais que ocorrem durante a producao de leite,
evidenciando o seu menor impacto ambiental. Em relagdo a utilizagao de terreno,
agua e energia, os resultados sédo idénticos aos anteriores. Os estudos
demonstram que a producgao da bebida de soja exige apenas 8% da area de
terra e 24% da energia utilizadas na produgao de leite. Relativamente ao uso de
agua, a soja também apresenta um consumo inferior, entre 4% e 64% do valor
do leite. A excecao reside na producdo da bebida de améndoa, onde a
necessidade de irrigagdo pode, em certos casos, levar a um consumo de agua

superior ao do leite, dependendo da origem da améndoa.

Para além destes fatores, a sustentabilidade na producdo de gelados
também pode ser alcangada através da melhoria da eficiéncia dos processos.
Isto implica trocar os métodos de fabrico tradicionais por tecnologias mais
recentes, o que ajuda a otimizar o processo de produ¢ao. Como exemplo, existe
um estudo de Nazarewicz e colaboradores (2023), que utiliza ultrassom como
substituto da pasteurizacdo. De acordo com os autores, a utilizagdo deste
método pode reduzir significativamente o consumo energético sem comprometer
a qualidade do produto. Isto porque o tratamento com ultrassom reduz a etapa

de aquecimento, diminui a carga térmica e elimina a necessidade de uma
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exposicao prolongada a altas temperaturas. Todos estes fatores associados
resultam na reducao do consumo de eletricidade. Para além disto, este processo
nao altera a integridade final do gelado, indicando que esta € uma tecnologia
economicamente viavel e segura, o que a torna adequada a um processamento

sustentavel.

Ao combinar todos estes conceitos, € possivel obter em simultdneo uma
produgao de gelados com a qualidade desejada, enquanto o impacto ambiental
€ reduzido substancialmente, contribuindo para uma industria alimentar mais

inovadora.

2.4 INOVAGOES EM INGREDIENTES BASE

241 Bebidas vegetais/Alternativas lacteas

O leite de origem vegetal é o resultado da quebra dos materiais vegetais
(cereais, leguminosas, sementes, etc.), extraidos em agua. Isto resulta num
produto que se assemelha ao leite animal, em aparéncia e textura. No entanto,
a sua composicao nutricional, caracteristicas fisico-quimicas, e propriedades
sensoriais sdo muito diferentes do leite de origem animal. As caracteristicas do
produto final variam conforme a qualidade da matéria-prima, o método utilizado

para extragao, e as condigdes de armazenamento. (Hasan et al.,2023).

Atualmente, observa-se um crescimento significativo na procura por
alimentos de base vegetal (plant-based), devido a diversos fatores. Entre os
principais, destacam-se as restricdes alimentares associadas a condi¢gdes de
saude, como alergias alimentares e intolerancia a lactose, que exigem
alternativas aos produtos de origem animal. Paralelamente, questdes
ambientais, preocupacgdes com o bem-estar individual e mudangas nos padroes
de consumo relacionadas a estilos de vida mais sustentaveis e conscientes tém

igualmente contribuido para esta tendéncia.

E neste sentido que surgem os substitutos de origem vegetal de produtos
com lactose, como é o caso dos substitutos do leite obtidos de sementes,
leguminosas, frutos secos, ou cereais. Neste sentido, a utilizacdo de bebidas

vegetais como substitutos do leite na produgdo de gelado permite incorporar
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compostos de origem vegetal com beneficios nutricionais e para a saude. Para
além disso, possibilita o desenvolvimento de produtos com caracteristicas
especificas, como a auséncia de lactose, o que os torna particularmente
interessantes para consumidores com intolerancia ou que optam por uma

alimentagao de base vegetal (Taspinar et al., 2023).

Existem diferentes tipos de leite de origem vegetal disponiveis no
mercado, no entanto, sé alguns foram utilizados para preparar sobremesas
congeladas, como € o caso do gelado. Vao ser apresentados de seguida alguns

exemplos.

A utilizagao do leite de soja na alimentagao humana remonta a cerca de
2000 anos, na China, sendo considerada a primeira bebida vegetal desenvolvida
com o proposito de fornecer nutrientes essenciais a populagdes com acesso
limitado ao leite de origem animal. A soja destaca-se pelo seu perfil nutricional
equilibrado, contendo, em média, cerca de 40% de proteina, 20% de gordura e
35% de hidratos de carbono. Trata-se de uma das opg¢des mais populares entre
a populagdo com uma dieta vegan/vegetariana, ou que sofrem de alergia a

proteina do leite, intolerancia a lactose.

Esta bebida vegetal € uma excelente fonte de acidos gordos
monoinsaturados e polinsaturados, reconhecidos pelos seus beneficios para a
saude cardiovascular. Para além disso, a soja contém isoflavonas, compostos
bioativos associados a prevencdo de doengas como o cancro, patologias
cardiovasculares e osteoporose. Também apresenta fitoesterodis, conhecidos

pelo seu efeito positivo na redugao dos niveis de colesterol. (Sethi et al., 2016).

Com base em tudo isto, serdo apresentados dois estudos relevantes, com
diferentes abordagens para o desenvolvimento de gelados a base de leite de
soja, um com foco na estabilizagdo da formulagéo do produto, e outro na escolha

da matéria-prima.

O primeiro estudo, conduzido por Ahsan et al. (2015), avaliou a viabilidade
de produgao de gelado totalmente vegetal, utilizando o leite de soja como base,
sem recurso a qualquer produto lacteo. Para além disso, foram testadas

diferentes concentragdes de goma guar, utlizada como estabilizante, e as
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concentragbes foram: 0,30%, 0,40%, 0,50% e 0,60%. Comparam ainda a
utilizagdo de bebida vegetal caseira, na proporcédo sementes:agua de 1:3, com
bebida vegetal de soja comercial. Aformulagao ideal, que foi a de 0,50% de goma
guar, foi a que combinou melhor estabilidade e aceitagdo sensorial. Esta
formulagdo tinha uma composicdo média de 71,0% de humidade, 5,3% de
proteina, 1,5% de fibras e 13,3% de hidratos de carbono, com 142 kcal por 100g
de produto. Propriedades como o overrun, sélidos totais, pH, foram influenciados
pela proporgéo de goma guar e tempo de armazenamento (0, 30 e 60 dias). Por
outro lado, os teores nutricionais como proteina, gordura, etc., mantiveram-se
estaveis ao longo do periodo de conservagao. Esta concentragdo de goma guar
também foi a mais aceite a nivel sensorial, proporcionando uma textura cremosa,
boa estabilidade e elevada aceitagdo pelo painel de provadores. Nao foram
verificadas diferengas significativas entre as versées com leite de soja caseiro

ou comercial. (Ahsan et al., 2015).

Com este exemplo, € possivel concluir que existe possibilidade de
desenvolvimento de um gelado de origem vegetal estavel, até 60 dias de
armazenamento, que tem como matérias-primas o leite de soja e o estabilizante
vegetal, a goma guar. A propor¢cao do estabilizante revelou ser um fator

importante para atingir uma textura adequada, e aceitagao de produto final.

O outro estudo, conduzido por Sutar et al. (2010), testou a influéncia de
diferentes variedades de soja na qualidade do gelado. Foram testadas sete
variedades distintas, e avaliadas as propriedades fisico-quimicas como a
viscosidade, overrun, e caracteristicas sensoriais. Os resultados indicaram
diferencgas significativas entre as variedades, sendo a PK-472 a que apresentou
melhores resultados. A utilizacdo desta variedade permitiu a obtengdo de um
gelado com maior incorporagdo de ar, maior resisténcia ao derretimento, e
melhor aceitacdo dos consumidores. Estes resultados demonstram o quéo
importante é a variedade da soja na formulagdo de gelado, uma vez que a
composi¢ao da leguminosa em proteina, gordura e outras caracteristicas, afeta

diretamente o produto final.
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Em conjunto estes estudos mostram que tanto a origem da matéria-prima,
como as formulagcbes e escolha de estabilizantes, sdo fatores essenciais na
formulacéo de gelados com base de soja. A possibilidade de produzir o leite de
soja com um bom desempenho, em conjunto com a variedade mais adequada,
representam uma solugcdo promissora para o desenvolvimento de gelados
vegetais com boa aceitagao por parte dos consumidores, e valores nutricionais

interessantes.

Na procura por solugdes inovadoras, sustentaveis, que respondam a
crescente demanda por produtos sem lactose e alinhados com as tendéncias

alimentares atuais, estes sao resultados importantes.

O leite de coco é um produto vegetal de aspeto leitoso, obtido a partir da
extracdo manual ou mecanica da polpa fresca do coco, com ou sem adi¢ao de
agua. E valorizado pelo seu perfil nutricional e pelo sabor suave, adocicado, com
notas a frutos secos. Em média, apresenta 33,4% de gordura, 4,1% de proteina

e 5,0% de hidratos de carbono. (Perera e Perera, 2021).

A sua utilizagdo em sobremesas congeladas, como gelados, tem vindo a
aumentar, tanto pelo seu contributo sensorial como pelos beneficios nutricionais
e funcionais. A inclusao de leite de coco pode melhorar o teor mineral e a
atividade antioxidante do gelado, além de favorecer caracteristicas tecnologicas
como a estabilidade, textura, overrun, que é o volume de ar incorporado no
gelado (Hasan et al., 2023).

Neste sentido, vdo ser abordados dois estudos recentes que tém
investigado ndo s6 o uso do leite de coco como ingrediente principal, mas
também a sua combinagdo com outros componentes vegetais, nomeadamente
leguminosas e agucares naturais, com o objetivo de melhorar a estabilidade do

produto e reduzir a necessidade de aditivos artificiais.

O estudo de Beegum et al. (2022) foi abrangente na andlise da
performance do leite de coco em conjugagdo com outros derivados dos seus
derivados. Foram formuladas diferentes versées de gelado a base de leite de
coco, incorporando também agua e agucar de coco. Os autores analisaram uma

vasta gama de parametros fisico-quimicos como a humidade, gordura, proteina,
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so6lidos totais, viscosidade, comportamento ao derretimento, e sensoriais como
a cor, textura, sabor, aceitagdo global. Os resultados mostraram que a
substituicdo do leite e agucar convencionais por derivados de coco néao
comprometeu a qualidade do produto, observando-se uma melhoria na textura e
estabilidade ao derretimento, além de um perfil sensorial mais natural e
equilibrado. O agucar de coco revelou-se uma alternativa viavel a sacarose
tradicional, proporcionando um sabor suave, uma cor mais atrativa (ligeiramente
caramelizada) e um impacto positivo no indice glicémico. Além disso, a presenga
de minerais na agua e agucar de coco, como potassio e magnésio, contribuiu
para o valor nutricional do produto final. A nivel sensorial, as formulagdes com
todos os componentes derivados do coco obtiveram os melhores resultados em
termos de aceitagdo global, reforgando o potencial destes componentes para

integrar uma formulag¢ao de gelado nao-lacteo.

No estudo de Perera e Perera (2021), os autores focaram-se no
desenvolvimento de um gelado ndo lacteo a base de leite de coco enriquecido
com especiarias como canela, gengibre e pimenta. O objetivo foi o de criar um
produto inovador, que aliava uma alternativa vegetal a um perfil sensorial
diferenciado e funcional. A pesquisa teve como foco principal a avaliagao das
propriedades fisico-quimicas, microbioldgicas e sensoriais do gelado, bem como
a sua estabilidade durante o armazenamento. Em termos fisico-quimicos, foram
determinados parametros como o pH, acidez, teor de gordura, solidos totais e
viscosidade da mistura, sendo que o gelado apresentou valores dentro dos
intervalos considerados adequados para um produto cremoso e estavel. A
viscosidade mostrou-se suficiente para garantir uma textura agradavel e para
facilitar a incorporagdao de ar no processo de congelagcdo. A adicao das
especiarias ndo sO enriqueceu o sabor, como também acrescentou beneficios
funcionais ao produto, devido as suas propriedades antioxidantes e
antimicrobianas naturais, que podem contribuir para a conservagao do produto
e para o seu valor nutricional. Além disso, a avaliagao sensorial foi realizada por
um painel treinado, que considerou atributos como sabor, textura, aroma, cor e
aceitacao global. O gelado a base de leite de coco e especiarias obteve uma

avaliagao positiva, comparavel a de gelados tradicionais, destacando-se pela
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textura cremosa e sabor equilibrado. A estabilidade do produto ao longo do
armazenamento foi também confirmada, mantendo as suas caracteristicas
essenciais durante o periodo analisado, o que indica um bom potencial para

comercializagao.

Estas abordagens abrem caminho para a diversificagdo de gelados nao
lacteos, com potencial de inovagdo em mercados que valorizam produtos

naturais, sem lactose, veganos e com baixo grau de processamento.

Finalmente, o ultimo exemplo trata-se de uma matéria-prima pouco

convencional, mas que tem ganho particular atengao ultimamente.

Segundo Leahu et al. (2022), o leite de cAanhamo tem despertado interesse
porque possui um perfil nutricional completo, e por isso um grande potencial do
ponto de vista funcional. Num estudo conduzido pelos mesmos autores, foi
comparado o uso de diferentes opg¢des de bebidas vegetais na formulagao de
gelados, dando especial atengdo as caracteristicas fisico-quimicas, reoldgicas e
sensoriais das varias formulagdes. Dentro das alternativas avaliadas, o leite de
canhamo foi uma delas. A bebida vegetal de canhamo utilizado foi obtida a partir
de sementes descascadas de Cannabis sativa, adequadas ao consumo
alimentar. Esta bebida apresenta naturalmente um teor elevado de proteinas,
fibras alimentares e &cidos gordos essenciais, nhomeadamente os acidos
linoleico e alfa-linolénico, pertencentes a familia dos 6mega-6 e 6mega-3. Estes
componentes conferem-lhe um valor nutricional elevado, com beneficios para a

saude cardiovascular e com um potencial antioxidante apreciavel.

De forma a melhorar as caracteristicas de textura e estabilidade do
gelado, os autores testaram a incorporacdo de diferentes niveis de fibras
alimentares, como € o caso da pectina e do psyllium. O maximo foi de 10% por
formulacdo. A percentagem considerada étima foi a de 6% de fibra, visto que foi
obtida uma mistura com propriedades viscoelasticas adequadas, facilitando a
formagdo de uma estrutura mais firme apos a congelagédo. Para além disso, a
viscosidade e elasticidade também melhoraram significativamente,
aproximando-se de valores de gelados convencionais. A nivel sensorial, os

gelados com formulagdes apenas com leite de cAnhamo receberam avaliagdes
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positivas no que diz respeito a textura e cremosidade, mas revelaram resultados
menos positivos em relagcdo ao aroma e sabor. Isto porque foram descritos pelos
provadores como mais densos e com um ligeiro travo herbaceo, caracteristico
da matéria-prima. Apesar disso, quando utilizado em percentagens moderadas,
como substituicdo parcial do leite ou em combinagcdo com outros ingredientes
vegetais, o leite de canhamo demonstrou ser uma alternativa viavel, equilibrando
o seu valor nutricional com a aceitabilidade do consumidor. De destacar o
elevado teor de compostos bioativos presentes no leite de canhamo, incluindo
fendis, que contribuem para aumentar a capacidade antioxidante dos gelados.
Estas propriedades funcionais tornam o leite de cénhamo atrativo para

consumidores que procuram este tipo de produto, nutricionalmente rico.

Concluindo, este estudo demonstra que o leite de cAnhamo possui um
bom potencial para utilizagdo em formulagdes de gelado sem leite animal. A sua
utilizagdo podera também ser otimizada através da combinagdo com outras
bebidas vegetais mais suaves em sabor, criando produtos inovadores,

equilibrados e adaptados as exigéncias dos consumidores.

2.4.2 Proteinas vegetais

Afonte primaria de proteina num produto como o gelado, sédo as proteinas
do leite que é a sua principal matéria-prima. No sentido de produzir gelados sem
matéria-prima de origem animal, € necessario encontrar alternativas. Neste
contexto, as proteinas de origem vegetal tém suscitado um interesse crescente,
nao so pelas suas propriedades funcionais nos alimentos, mas também pelos
seus efeitos benéficos na saude humana, decorrentes da presenca de
fitoquimicos, do reduzido teor de acidos gordos saturados e do elevado conteudo

em acidos gordos polinsaturados e fibras soluveis.

A proteina de soja é um pilar fundamental na industria alimentar. Com
elevada digestibilidade (entre 92% e 100%) e um perfil completo de aminoacidos
essenciais, € valorizada pela sua grande disponibilidade e baixo custo. As suas
fortes propriedades funcionais, como a emulsificacdo, retencdo de agua e
capacidade de formar gel, tornam-na ideal para diversas aplica¢des, incluindo

formulacdes de gelados. Adicionalmente, o consumo regular de 25 gramas por
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dia tem sido associado a redugdo do colesterol e do risco cardiovascular
(Singh et al., 2008). Esta versatilidade é crucial para a inovacgéo e para satisfazer

a crescente procura global por opgdes de origem vegetal mais saudaveis.

Um estudo conduzido por Dervisoglu et al. (2005) avaliou o impacto da
incorporagao de concentrado de proteina de soja em gelados com sabor a
morango, substituindo parcialmente o leite magro em pé por niveis entre 1,5% e
4,5%. Os resultados mostraram que a adigado de proteina de soja contribuiu para
um aumento do teor de proteina e da viscosidade da mistura, para além de maior
resisténcia ao derretimento e melhoria na aparéncia do produto final. Contudo,
verificou-se uma redugdo do overrun, resultando em gelados com menor
incorporagado de ar e textura mais densa. Do ponto de vista sensorial, a
aceitacao global foi ligeiramente inferior nas formulagcbes com teores mais
elevados de proteina de soja, sobretudo em termos de sabor, o que sugere que
concentragbes acima de 3% poderdo comprometer a aceitagédo do produto por
parte do consumidor. Os autores recomendam, assim, a utilizacdo de niveis
moderados (1,5% a 3%) de concentrado de proteina de soja, de forma a
beneficiar das suas propriedades nutricionais e tecnolégicas sem comprometer

a aceitacao do consumidor.

Outro estudo de Akesowan (2009) avaliou a substituicdo de leite magro
em po por isolado de proteina de soja em gelado de baunilha, e avaliou os seus
efeitos. Foram realizadas substituicdes de 0%, 25%, 50%, 75% e 100% de leite
magro em poé por isolado de proteina de soja (SPI). O autor concluiu que a
medida que a propor¢ao de SPI aumentou, a viscosidade da mistura e dureza
do gelado, aumentou proporcionalmente. Da mesma forma, ocorreu uma
intensificagdo da coloragao, tornando-se mais escura, em comparagao com 0O
controlo. Com os niveis crescentes de proteina, a resisténcia ao derretimento
também melhorou, sendo obtida uma estrutura mais estavel. Por outro lado,
houve uma diminuicdo do overun, o que resultou num produto com menos
incorporacao de ar, e por isso, mais denso. Do ponto de vista sensorial,
registaram-se pontuacgdes inferiores em suavidade e superiores em “gumminess”
nas formulagdes com maior teor de SPI. E de notar que até ser atingida a
propor¢cdao de 50%, ndo se observaram diferengas significativas no que diz
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respeito aos atributos sensoriais avaliados, em relagdo ao gelado que serviu

como controlo.

Estes resultados indicam que o isolado de proteina de soja pode ser
utilizado como ingrediente funcional em gelados, desde que em proporgdes
moderadas, permitindo melhorar propriedades tecnolégicas sem comprometer a

aceitacao do consumidor.

Em ambos os estudos, a proteina de soja revelou-se eficaz na melhoria
das propriedades tecnoldgicas do gelado, como a viscosidade e a resisténcia ao
derretimento. No entanto, verificou-se que niveis elevados podem afetar
negativamente a aceitagcdo sensorial. Assim, a sua utilizagado moderada mostra-
se promissora para desenvolver gelados nutricionalmente enriquecidos, sem

comprometer a qualidade final.

2.4.3 Acucares e Adogantes

Atualmente, os consumidores procuram conciliar a alimentagdo com um
estilo de vida mais saudavel. Face a esta tendéncia, a industria alimentar vé-se
desafiada a encontrar alternativas mais saudaveis aos ingredientes
convencionais, que permitam desenvolver produtos com menor valor calorico,

sem comprometer a qualidade.

Segundo a Organizagao Mundial de Saude (2015) é recomendada a
reducao do consumo de agucares por adultos e criancas, em pelo menos 10%
da ingestao caldrica total. Neste contexto, os adogantes alternativos tém vindo a
despertar um interesse crescente, ao surgirem como substitutos capazes de

manter o sabor doce, contribuindo assim para atingir esse objetivo nutricional.

A Stevia rebaudiana, na forma de p6 de folha, € um adogante natural entre
10 e 15 vezes mais doce do que a sacarose, contendo 5% a 10% de
esteviosideo. Apresenta baixo impacto glicémico, sendo adequada para
formulacdes destinadas a consumidores com diabetes, excesso de peso, etc.
Para além da fungao adogante, a stevia € uma fonte de compostos fendlicos com
comprovada atividade antioxidante, capazes de neutralizar radicais livres e

potencialmente acrescentar valor funcional aos gelados. (Mayangsari et al.,
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2019). Devido a estabilidade deste composto a varias temperaturas, a sua

utilizagdo é adequada na produgao de gelados (Popescu et al., 2024).

No estudo de Ahmed et al. (2023), foi testada a substituicdo do agucar por
po de stevia na producao de gelados. Os resultados mostraram que, ao usar
stevia, o gelado apresentou uma diminuigdo no teor de sdélidos totais, gordura e
cinzas, o que indica uma composi¢do um pouco mais leve. Por outro lado, o teor
de proteinas aumentou, o que pode ajudar a melhorar a estrutura e a textura do
gelado. Além disso, a viscosidade do gelado aumentou ligeiramente,
contribuindo para uma consisténcia mais firme e estavel durante o
armazenamento e consumo. Em termos de sabor e aceitagdo pelos
consumidores, os gelados com stevia foram bem avaliados, com pontuagdes
semelhantes ou superiores as dos gelados tradicionais adogados com agucar.
Isto sugere que a substituicdo do agucar por stevia ndo compromete a qualidade
sensorial do produto final. Assim, este estudo demonstra que a stevia é uma
alternativa natural eficaz para reduzir o agucar nos gelados, podendo beneficiar
especialmente pessoas que precisam controlar a ingestdo de agucar, como os
diabéticos, sem perder as caracteristicas de textura e sabor que os

consumidores apreciam.

Outro substituto € o xarope de tdmaras. As tdmaras (Phoenix dactylifera)
sdo uma das plantas mais antigas e amplamente utilizadas no Médio Oriente e
Norte de Africa. Contém uma elevada percentagem de hidratos de carbono,
principalmente glucose e frutose. Para além disso, sdo ricas em proteinas, fibras,
pectina e minerais, que sao alguns dos seus principais constituintes. Esta fruta
€ também reconhecida pela sua agao antioxidante natural, o que a torna uma
forte candidata para integracdo em produtos alimentares, com vista a melhorar
o seu valor nutricional (Gheisari et al., 2020). Neste contexto, inclui-se a analise

da sua aplicagdo em novas formulagdes de gelados.

Num estudo realizado por Gheisari e colaboradores (2020), foi investigado
o efeito da substituicado do agucar convencional por produtos de tdmara, como a
sua polpa e xarope, nas propriedades sensoriais, fisico-quimicas e antioxidantes

do produto final. Foi concluido que as utilizagbes dos produtos de tdmara nao
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comprometeram a qualidade do gelado os parametros de textura, consisténcia,
teor de solidos totais, etc., mantendo se os mesmos dentro dos padrdes para
gelados comerciais. Ocorreu um aumento significativo da atividade antioxidante
dos gelados adogados com este fruto, em comparagdo aos que continham
acgucar refinado. Este resultado esta relacionado com o elevado teor de
compostos fendlicos e outros antioxidantes naturais presentes nas tamaras, que
conferem ao gelado propriedades funcionais benéficas para a saude. Emrelagao
as caracteristicas sensoriais, os gelados com tdmaras foram bem aceites pelos
provadores, que destacaram a sua textura agradavel e sabor equilibrado,
indicando que a substituicdo ndo comprometeu a experiéncia do consumidor.
Estes resultados comprovam que as tdmaras podem ser uma alternativa eficaz

e saudavel ao agucar tradicional na produg¢ao de gelados.

Outro exemplo € o agucar de coco, que € um produto derivado do coco,
que conta com um baixo indice glicémico, o que o torna uma o6tima opgao para
producdo de um gelado mais saudavel. Para além disso € uma opgéo que

contém ferro, magnésio, zinco, vitaminas B1, B2, B3 e B6 (Popescu et al., 2024).

Num estudo por Beegum e colaboradores (2022), foram avaliados os
efeitos da utilizagdo de leite de coco, coco tenro e agucar de coco nas
propriedades fisico-quimicas e sensoriais do gelado. A utilizagdo dos mesmos
contribuiu para o aumento do teor de gordura e sélidos totais, melhorando a
cremosidade e textura do gelado. O agucar de coco resultou na redugéo do
indice glicémico do produto final, no aumento das propriedades antioxidantes,
devido aos compostos fendlicos. Em relagdo as caracteristicas sensoriais, 0s
gelados elaborados com ingredientes de coco apresentaram boa aceitagdo, com
destaque para o sabor exético e a textura suave, recebendo avaliagdes positivas
em testes de sabor, aroma e consisténcia, sugerindo que estas sao alternativas
viaveis aos ingredientes convencionais, contribuindo ainda para uma melhoria

do perfil nutricional.

Resumindo, usar adogantes naturais como stevia, xarope de tamaras e
agucar de coco pode reduzir o agucar nos gelados, melhorar o seu valor

nutricional e manter um bom sabor e textura. Estas alternativas sdo uma boa
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opcgao para tornar os gelados mais saudaveis e apelativos, o que vai de encontro

a proposta dos gelados da marca icecare.

2.4.4 Substitutos Gordura

O principal objetivo da utilizagao de substitutos de gordura na formulagao
de gelados € reduzir o teor calorico do produto, garantindo, ao mesmo tempo,
que este mantenha as propriedades de um gelado convencional. (Chang et al.,
2025).

As fontes de gordura de origem vegetal apresentam um grande potencial
para substituir as gorduras lacteas na formulacdo de gelados. Além disso,
tendem a ser mais econémicas do que a gordura do leite e oferecem vantagens

adicionais para a saude (Ervina et al., 2018).

Num estudo de Ervina e colaboradores (2018), foi avaliado o potencial de
utilizagdo de polpa de abacate como substituto da gordura latea em gelados de
origem vegetal. A escolha deste ingrediente justifica-se pelas suas
caracteristicas nutricionais, nomeadamente o elevado teor em acidos gordos
monoinsaturados e fitoesterdis, compostos associados a beneficios
cardiovasculares e metabdlicos. Esta abordagem insere-se no contexto atual da
procura por alternativas mais saudaveis as gorduras saturadas. Para testar esta
substituicdo, os autores desenvolveram cinco formulagbes de gelado com
diferentes niveis de substituicdo de gordura latea pela polpa de abacate, que
foram: 0% (controlo), 25%, 50%, 75% e 100%. Para perceber o impacto do
abacate nas novas formulacbes, estas foram avaliadas em termos de
propriedades fisico-quimicas, reoldgicas e sensoriais. Foram identificadas
alteragdes significativas (p<0,05) em parametros como a viscosidade, taxa de
fusdo e overrun, a medida que aumentava a percentagem de polpa de abacate.
Verificou-se ainda um aumento da dureza e da viscosidade do gelado com niveis
mais elevados de substituicdo, o que demonstra o impacto da matriz lipidica do
abacate na estrutura e estabilidade do produto. Por outro lado, os atributos
sensoriais relacionados com a cremosidade e leveza do gelado, nao
apresentaram variagdes significativas em relagdo ao controlo, o que demonstra

que a utilizagdo de polpa de abacate ndo compromete a percegao sensorial da
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qualidade do produto. A substituicdo de 50 % da gordura lactea pela polpa de
abacate obteve a melhor aceitacéo, sendo considerada a opgéo mais equilibrada
entre propriedades fisicas e sensoriais. Foi possivel concluir que a polpa de
abacate pode ser uma alternativa promissora as gorduras lateas, que para além
de reduzir a presenga de acidos gordos saturados, contribui para a incorporagao

de compostos bioativos benéficos para a saude (Ervina et al., 2018).

2.4.5 Ingredientes Funcionais

Um ingrediente funcional € um alimento ou componente que nao sé
fornece nutrientes, mas também traz vantagens adicionais para a saude do

consumidor, indo além da nutricdo basica (Griffiths et al., 2009).

O perfil nutricional tradicional dos gelados é caracterizado pelo teor
elevado de gordura e agucar, e por isso, esta associado ao aumento do consumo
destes nutrientes e, consequentemente, a um maior risco de obesidade e de
outras complicagdes de saude. Tal cenario tem motivado a industria alimentar a
procurar ativamente solugcbes que transformem o gelado num produto mais
saudavel, sendo a incorporacao de ingredientes funcionais uma dessas vias de
inovacao (Genovese et al., 2022). Nesse sentido, os ingredientes funcionais
mais utilizados sdo os probidticos, seguidos das vitaminas, minerais, e

finalmente os prebidticos. (Soukoulis et al., 2014)

De acordo com a Organizagao Mundial de Saude (2002), o probidtico
refere-se a microrganismos vivos, que quando consumidos em quantidade
adequada, conferem beneficios de saude ao consumidor. Estes beneficios
passam por reducio de sintomas associados a problemas intestinais, acao anti-
inflamatdria, prevencdo de cancro, etc. Existem algumas estratégias para
incorporar os probiodticos nos gelados, nomeadamente, na sua forma livre ou

através de microencapsulagao.

No caso da incorporagao dos probidticos através da sua forma livre, a

introducdo pode ocorrer por duas vias:

¢ Mistura de uma base latea previamente fermentada ou acidificada, com

a base do gelado no inicio da producéo;
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¢ Inoculacao direta da cultura na mistura antes das etapas de batimento e
congelagao. Esta permite flexibilidade no grau de fermentagao, que pode
ser nulo, parcial ou total, consoante as caracteristicas desejadas no

produto final.

Em relacdo a utilizagcao das bactérias probidticas microencapsuladas, este
procedimento é realizado utilizando frequentemente matrizes de biopolimeros,
ou através de liofilizacdo. E um método que oferece vantagens no processo de
fabrico, designadamente pelo facto de n&o ser necessaria a preparagédo de uma
base latea fermentada. Para além disso, demonstrou ser um método eficaz para
diminuir o stress mecéanico que pode danificar as células vivas, para além de se
verificar um impacto reduzido nas propriedades sensoriais, estruturais e de
textura do gelado. Todas estas caracteristicas tornam esta uma técnica de

grande interesse na produgao de gelados funcionais (Soukoulis et al., 2014)

As vitaminas e minerais séo parte dos micronutrientes essenciais para o bom

funcionamento do corpo humano e do seu metabolismo (Genovese et al., 2022).

Uma vez que uma grande parte das vitaminas ndo consegue ser sintetizada
pelo organismo, elas sao ingeridas através de alimentos. J& os minerais, sao
componentes nutricionais essenciais que possuem um papel importante no
crescimento e desenvolvimento do organismo, assim como garantir o seu bem-
estar e saude (Arslaner et al., 2020). O objetivo da funcionalizagdo com
micronutrientes € aumentar a sua biodisponibilidade, e consequentemente a sua

bioacessibilidade (Genovese et al., 2022).

Ja existem varios estudos realizados em que séo analisados os efeitos da
adicao de vitaminas na formulagao dos gelados. Um destes exemplos realizado
por Cakmakgi e colaboradores (2016), revelou que a adicdo de Fortunella
margarita, comummente designada kumquat ou laranja-ana, provocou um
aumento no conteudo em vitamina C, assim como dos minerais magnésio (Mg)
e potassio (K). Para além disso, obteve pareceres positivos a nivel sensorial,
mais propriamente em termos de cor, sabor e overrun. Outro estudo executado
por Sun-Waterhouse e colaboradores (2013), estudou os efeitos da adigao de
purés de diferentes variedades (polpa verde, amarela e vermelha) do kiwi, de

38



forma a produzir gelados que nao contivessem corantes e aromatizantes
comerciais, mas sim propriedades benéficas devido a presenga de vitaminas e
antioxidantes. Os resultados demonstraram que os gelados produzidos
possuiam um elevado conteudo de vitaminas e compostos fendlicos, para além
da cor e sabores naturais da fruta utilizada. Entre os compostos bioativos, o
gelado funcional continha luteina, betacaroteno e acido ascorbico, vitamina C,

juntamente com outros compostos fendlicos.

A fortificacdo e funcionalizacdo de gelados revelam-se uma estratégia
promissora para valorizar este alimento, conferindo-lhe maiores beneficios para
a saude e, simultaneamente, auxiliando no combate e na prevengao de certas

deficiéncias nutricionais na populagao.

2.5 IMPACTO DAS NOVAS FORMULAGOES NAS PROPRIEDADES
NUTRICIONAIS

2.5.1 Influéncia de substitutos de origem vegetal nas

propriedades tecnolégicas e nutricionais de gelado

Existem varias caracteristicas que tém um peso significativo em como o
produto, neste caso o gelado, é recebido pelo consumidor. Desde a composi¢ao
quimica, a textura, o sabor ou aroma, tudo contribui para a aceitagdo do gelado.
(Taspinar et al., 2023).

Como mencionado anteriormente, o gelado € um produto alimentar obtido
a partir de uma mistura de ar, agua, gordura do leite, sélidos ndo gordos do leite,
adocantes, estabilizantes, emulsionantes e aromatizantes. Durante o processo
de producao, o ar € incorporado na mistura ao mesmo tempo que ocorre a
congelacao, formando uma estrutura leve e cremosa. (Pei et al., 2010). Os
principais elementos que Ihe conferem estrutura e estabilidade sédo os glébulos
de gordura, o ar e os cristais de gelo, que se encontram dispersos numa matriz
congelada, onde se concentram proteinas e polissacarideos. Estes
componentes interagem entre si e sdo fundamentais para a textura, estabilidade

e qualidade do produto final.
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Por estas razdes, o principal desafio na produg¢do de um gelado de origem
vegetal é obter um produto estavel. Isto porque as bebidas vegetais usadas
como substitutas do leite contém, muitas vezes, particulas de maior dimenséo,
como glébulos de gordura, fragmentos da matéria-prima, proteinas e granulos
de amido. Estes componentes podem dificultar a produgcéo de um gelado estavel
e com boa durabilidade, uma vez que ha tendéncia para a sedimentacdo ou
deposicao dessas particulas ao longo do tempo. Além disso, o teor de proteina
e a quantidade de bebida vegetal utilizada sado fatores importantes para se obter

a textura e as caracteristicas sensoriais desejadas. (Taspinar et al., 2023).

Atualmente, existem no mercado varias opg¢des de bebidas de origem
vegetal, sendo mais comuns as de soja, améndoa, aveia, arroz, amendoim, coco
e canhamo. A escolha da bebida vegetal € um fator importante, pois tem impacto
direto no sabor, na textura e na forma como outros ingredientes se integram no
gelado. E fundamental que exista uma boa combinagdo entre os sabores, de
modo a garantir um produto final equilibrado, agradavel e que va ao encontro

das preferéncias de um publico alargado.

Do ponto de vista nutricional, o leite de origem vegetal apresenta
diferencas face ao leite de origem animal, sendo estas influenciadas
principalmente pela matéria-prima utilizada na sua producdo. A Tabela 1
apresenta, de forma geral, uma comparagao entre a composigao nutricional de
varias bebidas vegetais e do leite de vaca, permitindo uma visdo global das

principais diferengas entre estas alternativas.

Tabela 1-Comparacao do conteudo nutricional de leite convencional e bebidas
vegetais (Adaptado de Romulo, 2022)

Conteudo Nutricional (g/100 mL)

Tipos ] ] Hidratos de Gordura ) Energia
Agua Proteina Cinzas
carbono total (kcal)
Leite de vaca | 88,13 3,15 4,78 3,27 0,67 61
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Bebida de soja - 2,92 1,67 1,67 - 58
Bebida de arroz | 89,28 0,28 9,17 0,97 0,30 47
Bebida de coco - 0,59 9,41 412 - 76
Bebida de
97,05 0,59 0,58 1,10 0,68 18
améndoa
Bebida de caju - 0,42 3,75 1,04 - 25
Bebida de
- 0,83 2,5 1,25 - 19
canhamo

As bebidas de origem vegetal apresentam, em geral, um valor caldrico
inferior ao do leite de vaca, sendo a bebida de améndoa a menos caldrica. Este
valor pode variar bastante, dependendo da matéria-prima, da presenca de
acucares adicionados, da formulagcdo, etc. A adicdo de acucar é um fator
relevante para os consumidores, sendo especialmente importante verificar o

rétulo em bebidas a base de cereais, como a bebida de arroz (Romulo, 2022).

Em relagdo a proteina, a maioria das bebidas vegetais tem um teor
significativamente inferior ao do leite de vaca, com excec¢éo da bebida de soja
que apresenta um valor proximo. Devido ao baixo teor proteico e a menor
qualidade dos seus aminoacidos, estas bebidas ndo sdo recomendadas como
principal fonte de proteina, sobretudo para criangcas e adolescentes. Para
melhorar o perfil nutricional, € comum combina-las com ingredientes mais ricos

em proteina, como a soja ou ervilha (Romulo, 2022).

Quanto ao teor de gordura, este é geralmente bastante reduzido nas
bebidas vegetais, a excegao da bebida de coco que apresenta um valor de 4,12
g por 100 mL, em comparagao com o leite de vaca que contém 3,27 g de gordura
por 100 mL. Neste ultimo, a gordura é composta em grande maioria por acidos
gordos saturados, que estdo associados ao aumento do colesterol. Em

contrapartida, as bebidas vegetais possuem um teor mais elevado de acidos
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gordos insaturados. No caso das bebidas de soja e canhamo, estas sio ricas
em acidos gordos polinsaturados, enquanto as de arroz, caju e améndoa contém

em maioria acidos gordos monoinsaturados (Romulo, 2022).

Em relagdo as vitaminas, os valores para o leite animal e bebidas vegetais

estdo resumidos na Tabela 2.

Tabela 2-Composi¢ao em vitaminas de leite de origem animal e bebidas
vegetais por 100 ml (Adaptado de Romulo, 2022)

Tipo de Bebida
: : : Leite Bebida Bebida Bebida Bebidade Bebida Bebidade
Vitamina Unidade de de Soja de de Améndoa de Caju Canhamo
Vaca Arroz Coco
A Mg 33,00 32,57 67,5 60,00 77,14 63,00 -
B1 mg 0,04 0,08 - - - 0,03 -
B2 mg 0,16 0,24 0,30 - 10,19 1,14 1,18
B3 mg 0,08 0,28 - - - 0,39 -
B6 mg 0,04 0,10 - - - 0,04 -
B9 Mg 5,00 33,60 - 19,20 19,20 2,00 -
B12 Mg 0,36 0,68 1,00 0,75 1,00 0,63 -
C mg 1,50 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
D Mg - 1,86 2,09 2,92 2,32 1,00 -
E mg - 4,00 3,00 - 3,84 0,13 13
K Mg - - - - - 1,00 -

No que diz respeito a composig¢ao de vitaminas mencionada na Tabela 2,
o leite de vaca é uma boa fonte das mesmas, em particular as vitaminas do
complexo B (como tiamina, riboflavina e B12), Vitamina A e Vitamina E. No
entanto, o leite tem naturalmente pouca Vitamina D, sendo por isso
frequentemente suplementado. Ao trocar o leite de vaca por alternativas vegetais
nao fortificadas, € possivel aumentar o risco de caréncia em Vitamina D. Por
esse motivo, as bebidas vegetais comerciais sdo normalmente fortificadas tanto
com Vitamina D como com Vitamina B12, o que faz com que os seus niveis de

B12 se tornem semelhantes aos do leite de vaca (Romulo, 2022).

A substituicdo do leite de origem animal por bebidas vegetais na produgao
de gelado influencia tanto as propriedades nutricionais como as caracteristicas
tecnologicas do produto. Nutricionalmente, as bebidas vegetais tendem a reduzir

o teor caldrico e a quantidade de gorduras saturadas, apresentando um perfil
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mais favoravel em acidos gordos insaturados. Contudo, o seu menor teor
proteico pode comprometer o valor nutricional do gelado, pelo que, por vezes, é

necessaria a adicao de proteinas complementares.

Do ponto de vista tecnolégico, a escolha da bebida vegetal impacta
diretamente a textura, cremosidade e estabilidade do gelado, sendo essencial
adaptar a formulacdo para assegurar um produto final com boa aceitacéo

sensorial e qualidade adequada.

43



3. APRESENTAGCAO DA EMPRESA

A Gelado Colorido-Fabricagcdo de Gelados e Sorvetes, Lda. com sede no

municipio de Vila Verde, distrito de Braga, iniciou a sua atividade em 2017.

E uma empresa focada principalmente na producéo de gelados e sorvetes
destacando-se por uma abordagem inovadora ao mercado. Tem como visédo ser
reconhecida como uma empresa de referéncia na inovagao alimentar,
oferecendo produtos saudaveis que auxiliam na saude e bem-estar, tudo isto
associado a um cumprimento de elevados padrbes de seguranga alimentar,
indicando estar direcionada para este nicho de mercado em especifico. Foi com

esta visdo em mente que as marcas “icecare” e “icecare natural” foram criadas.

Com um foco inicial em investimentos significativos em termos de
equipamentos, assim como no desenvolvimento de produtos e formulacgodes,
neste momento, conta com instalacdes industriais préprias, linha de producao de
gelados parcialmente automatizada, camaras de frio, e sistemas de produgéo de
energia para autoconsumo, o que resulta em altos padrdes de eficiéncia

energética.

Dispde de um laboratério interno dedicado a Inovagédo e Desenvolvimento
(IDT), contando ainda com parcerias com instituicbes como o INL-Laboratério
Ibérico Internacional de Nanotecnologia, o Centro de Engenharia Bioldgica da

Universidade do Minho e a empresa Sense Test.

Contam com um posicionamento bem estabelecido em varios
estabelecimentos comerciais, como o Jeronimo Martins (Hipermercados Pingo
Doce), El Corte Inglés, e ainda Sonae (Hipermercados Continente, Food Lab).
Para além disso podem ser degustados em restaurantes e quintas de eventos
na zona de Braga. Estes produtos estdo também presentes em hospitais, como

€ 0 caso do Hospital Antonio Lopes na Pévoa do Lanhoso.

Com uma estratégia de marketing cada vez mais vincada, a empresa marca
também presengca no mundo digital, com o objetivo de aumentar a sua
visibilidade e conquistar novos clientes. Por esse motivo esta presente nas redes

sociais, colaborando com criadores de conteudo, que ajudam a que acontega

44



uma aproximacao da marca, especialmente junto das faixas etarias mais jovens.
Paralelamente, a participacao em feiras, eventos, e realizacdo de acdes de
degustacao, asseguram que outras faixas etarias também se familiarizem com o

produto.

A marca conta também com uma identidade visual que constitui um elemento
fundamental na construgdo da sua imagem e no reconhecimento por parte do
publico-alvo. E caracterizada principalmente pelas cores azul e verde, e uma
embalagem cubica de cor preta. Estas embalagens tém capacidade para
conservar o produto por até 2 horas fora do congelador, para além de né&o

comprometerem o meio ambiente.

Com o lema “Todo o prazer, sem culpas”, a empresa possui uma visdo de
futuro focada na inovacao, qualidade e bem-estar, sendo uma referéncia na
producao de gelados e sorvetes que aliam prazer e saude. Desta forma, é
mantido o compromisso de explorar continuamente novos processos,
tecnologias e parcerias estratégicas, de forma a atender as necessidades de um

mercado cada vez mais exigente.

3.1 Produtos — Gelados e Sorvetes

As marcas “icecare” e “icecare” natural contam com uma gama de

produtos constituida por gelados e sorvetes artesanais.

a gama de produtos icecare existem sete gelados, com os seguintes
sabores: avela, banana, baunilha, chocolate, iogurte, pistachio e stracciatella.
Contam ainda com uma gama de quatro sorvetes, os quais: framboesa, manga,

maracuja e morango.

No caso da marca icecare natural, que tem uma vertente mais voltada para
os gelados funcionais ligada aos beneficios para a saude, a marca tem uma
gama de trés sabores de gelado, que s&o os seguintes: mirtilo, com utilizac&o de
mirtilos de producdo nacional e biolégicos; Chocolate com adigdo de proteina

whey, e baunilha com adi¢ao de fitoesterais.
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4. ATIVIDADES DESENVOLVIDAS NO ESTAGIO

41 ETAPAS DE PRODUGAO DE GELADO E SORVETE

Na industria alimentar, € importante garantir a qualidade, eficiéncia e
seguranga na produgdo. Para isso, o desenvolvimento de um processo produtivo
desempenha um papel fundamental, de forma a padronizar procedimentos,
minimizar erros e otimizar recursos, de forma a garantir a consisténcia do produto

final.

Por estas razdes, a existéncia de um fluxograma de producéao é essencial,
ja que permite observar o processo de forma sequencial e estruturada, assim
como todas as etapas envolvidas desde a rece¢cao das matérias-primas até ao
produto finalizado. Para além disto, o controlo de pontos criticos é facilitado, bem

como a identificacdo de oportunidades de melhoria.

De forma a melhor compreender a produgédo dos gelados e sorvetes da
marca icecare e icecare natural, o fluxograma de produgao é representado na

Figura 2.

A producao dos gelados e sorvetes segue uma sequéncia bem definida,
com o objetivo de assegurar a qualidade e seguranga do produto final. O
processo esta estruturado seguindo o principio da “marcha em frente”,
integrando ainda varios Pontos Criticos de Controlo (PCC), identificados com

base na analise de perigos.
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4.1.1 Rececgdo de matérias-primas e materiais de embalagem

O processo tem inicio com a recec¢ao e descarte das embalagens de
matérias-primas e materiais de embalagem e etiquetagem. E nesta fase que se
realizam os controlos de conformidade, de forma a garantir que todos os
produtos estdo conforme as especificacbes previamente estabelecidas. Para
além da avaliagao da conformidade, sao registados os lotes e datas de validade

correspondentes as matérias-primas.

As matérias-primas alimentares sdo encaminhadas para o
armazenamento adequado a sua natureza, ou seja, a temperatura ambiente
como € o caso dos ingredientes secos, ou a temperatura de congelagao como é
o caso da fruta. No caso desta industria, o leite utilizado na formulacdo dos
gelados é adquirido ja embalado em embalagens do tipo UHT (Ultra High
Temperature), garantindo a sua estabilidade microbiolégica e permitindo o

armazenamento a temperatura ambiente até a sua abertura.

4.1.2 Preparagao dos ingredientes

Antes do inicio do processo produtivo, um responsavel elabora a
formulac&o do produto com base na quantidade final a produzir. Com base nessa
formulacdo, procede-se a contagem das embalagens necessarias, que sao
depois encaminhadas do armazém para a zona de producdo. No caso de se
tratar de um produto em que fruta faz parte da sua formulacdo, € iniciado o
processo de descongelagao da mesma, de forma controlada (2°C), garantindo a

sua conformidade.

Segue-se a etapa de abertura e pesagem das matérias-primas. Nesta
fase todos os ingredientes s&o pesados conforme a formulagéo definida, e as
embalagens utilizadas sdo descartadas de forma adequada. Depois de todos os
ingredientes pesados, os mesmos sdo encaminhados para o tanque de mistura

e adicionados manualmente, e da-se inicio ao processo de homogeneizagéo.

4.1.3 Pasteurizacao

A mistura resultante é submetida a pasteurizacdo, que se trata de um

Ponto Critico de Controlo (PCC1). E realizada a 85°C durante 15 segundos, ou
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a 65°C por mais tempo, consoante o sistema de pasteurizagdo mais adequado

a formulacéo.

Este processo visa eliminar os microrganismos patogénicos presentes na
mistura, garantindo a seguranga microbiolégica do produto. Neste processo sao
também inativadas as enzimas que atuam negativamente sobre o sabor e textura

do produto.
A temperatura e o tempo sdo monitorizados de forma rigorosa.

4.1.4 Homogeneizagao

De seguida, a mistura ja pasteurizada passa pelo processo de
homogeneizagdo. E uma etapa realizada em torno dos 65°C e tem como
finalidade diminuir o tamanho dos glébulos de gordura, para a obtengéo de uma
suspensao uniforme e estavel, sem tendéncia de separagado. Este processo

resulta num produto com melhor corpo e uma textura mais cremosa.

4.1.5 Arrefecimento

A mistura homogeneizada é posteriormente arrefecida a temperatura de
5-6°C, fase que constitui o PCC2, uma vez que temperaturas inadequadas
podem comprometer a seguranga microbiolégica do produto. Para além disso,
se nao ocorrer um arrefecimento rapido da mistura, esta ficara viscosa e o

produto final ndo se derretera suavemente na boca.

E necessaria uma monitorizacdo rigorosa da temperatura nesta fase.
Caso esta nao seja atingida, o produto é sujeito a uma reavaliagdo antes de

prosseguir.

4.1.6 Maturagao

Depois de atingida a temperatura adequada, a mistura segue para a fase
de maturacdo, onde permanece em agitagdo lenta entre 2°C e 6°C por
aproximadamente 18h. Esta fase corresponde ao PCC3, isto porque a
temperatura e tempo de armazenamento devem ser cuidadosamente

controlados para evitar proliferagao microbiana.
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Durante este processo ocorrem diversos fendmenos como a cristalizagao
da gordura, e hidratagao das proteinas e estabilizantes. Isto contribui para uma
melhor incorporagdo de ar durante o processo de batimento/congelamento,

melhorando a viscosidade e conferindo uma textura mais consistente ao gelado.

Caso se trate de uma formulagdo que utilize fruta, € nesta fase que a

mesma € adicionada a mistura, ja descongelada e triturada.
41.7 Congelacao e Enchimento

Concluida a maturagado, a mistura € encaminhada para a préxima fase.
Neste momento é arrefecida rapidamente até cerca de -6°C a -7°C ao mesmo
tempo que é incorporado o ar comprimido, através de um equipamento
denominado produtora continua. Todos estes elementos contribuem para que
cerca de 50% de agua da mistura seja congelada em pequenos cristais,

resultando num produto leve e cremoso.

O enchimento das embalagens é realizado manualmente, de acordo com
a capacidade pretendida. Existem trés formatos disponiveis: 0,5L,2,5L e 4,5L.
As embalagens de 0,5 L destinam-se a venda em superficies comerciais onde a
marca esta presente, enquanto as de 2,5L e 4,5L sao direcionadas para a

restauracéo e agdes de degustacdo promovidas pela empresa.

4.1.8 Fecho, Pesagem, Endurecimento e Armazenamento

Apos o enchimento, as embalagens sao fechadas. No caso das
embalagens de 0,5L, é ainda aplicada uma pelicula protetora adicional para
garantir maior seguranca do produto. Em seguida, procede-se a pesagem
manual de cada unidade, durante a qual é realizado simultaneamente o controlo
metroldgico. Este controlo é realizado colocando o valor do peso numa folha
Excel com dados previamente registados, como € o caso da tara da embalagem,
que faz os calculos necessarios para garantir a conformidade. As embalagens
que ndo cumpram os critérios legais e comerciais de peso sdo rejeitadas,
conforme estipulado na Portaria n.° 374/2023 de 15 de novembro, que aprova o
Regulamento do Controlo Metrolégico Legal da Quantidade Nominal de Produtos

Pré-Embalados.
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As embalagens conformes seguem para o abatedor, para realizar o
processo de endurecimento. O gelado é submetido a temperaturas de cerca de
-18°C durante cerca de 30 minutos, assegurando uma congelagao mais profunda
e estavel. Depois deste processo, seguem para a camara de congelagao para

serem armazenadas.

4.1.9 Rotulagem, Embalamento e Armazenamento Final

Apo6s o endurecimento, os produtos sdo rotulados com o lote e data de
validade correspondente, e seguem para o embalamento secundario onde séo
acondicionados em caixas de cartdo devidamente identificadas, paletizados e
envolvidos com filme retratil. Os produtos sdo armazenados na camara de frio a

cerca de -20°C * 3°C até a expedigéo.

No caso das embalagens 0,5L existe uma etapa de rotulagem final antes

da expedicao do produto.

4.1.10 Expedicao e Distribuicao

Finalmente é realizada a expedigao e distribuicdo do produto, na maioria
das vezes pela prépria empresa. O transporte é realizado em condi¢cbes de
cadeia de frio controlada -20°C + 3°C, até ao destino final, garantindo a

integridade do produto.

4.2  BOAS PRATICAS DE HIGIENE E SEGURANGA

No inicio do estagio realizado e durante o seu decurso, foi dado a
conhecer e a analisar o Manual de Boas Praticas de Higiene e Fabrico da
empresa pelo Responsavel da Qualidade. Este serviu como referéncia para a
implementacgao pratica de procedimentos e comportamentos no ambiente fabril.
Este manual representa um conjunto de orientagbes que visa garantir a

segurancga alimentar, em conformidade com a legislac&o em vigor.

O manual foi elaborado tendo como base o Regulamento (CE) n.°
852/2004, relativo a higiene dos géneros alimenticios, e nas recomendagdes do
Codex Alimentarius. Sao estabelecidas regras em relagdo a higiene pessoal,
limpeza das instalagdes e controlo de processos. Durante o estagio foi possivel
observar a sua aplicacao pratica, e perceber a sua importancia.
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4.2.1 Controlos de Qualidade

Em termos de Seguranca e Qualidade Alimentar, a Gelado Colorido —
Fabricacido de Gelados e Sorvetes, Lda., encontra-se certificada pela norma ISO
9001 desde 2021, e segue as diretrizes estabelecidas pelo sistema HACCP
(Hazard Analysis and Critical Control Points - Analise de Perigos e Controlo dos
Pontos Criticos). Embora todos os colaboradores da empresa estejam
plenamente conscientes da sua responsabilidade individual para garantir o bom
funcionamento da organizagao e o cumprimento das normas, existe também um
Responsavel da Qualidade que supervisiona e assegura a implementagao e
manutengao das boas praticas, bem como o cumprimento das exigéncias legais

e dos padrdes de qualidade estabelecidos.

4.2.2 Higiene Pessoal

Este ponto aplica-se a todas as pessoas que entrem em contato com os
alimentos e a sua aplicagdo e verificagdo sao da responsabilidade do

Departamento de Qualidade, Inovagcao e Seguranca Alimentar (DQISA).

A higiene pessoal € um dos pontos criticos na prevengao de
contaminag¢des microbiologicas, fisicas e quimicas nos alimentos. No manual
estao estabelecidas um conjunto de regras claras que regulam o comportamento
dos operadores, com o objetivo de proteger o produto ao longo do processo de

producao.

Os funcionarios devem ter as unhas curtas, limpas e sem verniz e ndo é
permitida a utilizacdo de adornos pessoais (anéis, brincos, piercings, etc.). E de
utilizacdo obrigatéria mascara, touca e farda, sendo estas fornecidas pela

empresa, de cor clara, lavaveis e adequadas a tarefa desempenhada.

Alavagem e desinfe¢do das maos € um requisito obrigatorio antes e apos
determinadas acdes (troca de tarefas, manipulacdo de materiais sujos, ida a
casa de banho, etc.). O correto procedimento para uma lavagem de maos eficaz
encontra-se claramente afixado junto ao lava-maos, que dispde de acionamento

nao manual.
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Em caso de doencga, feridas, etc., deve ser comunicado de imediato ao
responsavel. Sdo ainda definidas medidas rigorosas em situagdes de primeiros

socorros com o Kit acessivel e colaboradores com formacéao para o efeito.

No caso de visitantes, devem estar disponiveis kits constituidos, no
minimo, pelo seguinte material descartavel: uma touca, bata, protetores para os
sapatos, par de luvas. Os visitantes devem seguir toda as regras de higiene
pessoal aplicaveis, e devem estar sempre acompanhados por um elemento

responsavel da empresa.

4.2.3 Higiene das Instalagoes, Equipamentos e Utensilios

O bom estado das infraestruturas e dos equipamentos € essencial para
assegurar um ambiente higiénico e seguro. O manual recomenda como
materiais para as paredes, tetos, pavimentos, janelas e portas, que estas sejam
nao toxicos, impermeaveis, lavaveis e resistentes a corrosdo. Quanto ao layout,
este deve respeitar o principio da marcha em frente, prevenindo cruzamentos
entre matérias-primas e produtos acabados. No caso da fabrica de producéo da
empresa Gelado Colorido, Lda., o espago & amplo, permitindo um fluxo
adequado para evitar contaminagdes cruzadas, € o pavimento esta equipado

com calhas que facilitam o escoamento das aguas.

A higienizagdo das instalagbes € realizada com base num plano
documentado criado pela empresa, em que séo especificadas areas, frequéncia,
produtos, dosagem, meétodos e responsaveis. Todos os produtos de limpeza

possuem fichas técnicas.

Os procedimentos de limpeza, higienizagao e desinfecao de tudo o que é
utilizado durante a producgao, sao realizados de forma exemplar, quer antes de
inicializar a produgao, quer no final. Todas as etapas sao feitas de forma a

garantir a maior seguranga do produto final.

O material de limpeza € devidamente organizado em categorias:

pavimentos; utensilios/equipamentos utilizados na produgéo.

Os procedimentos incluem: lavagem com detergente, enxaguamento com
agua quente, aplicagao de desinfetante, verificagdo visual e/ou analitica. Todos
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os produtos de limpeza sdo armazenados num local separado e especifico para
o efeito, rotulados e utilizados conforme as instrugées do fornecedor. O plano

inclui folhas de registo que devem ser devidamente preenchidas e arquivadas.

Todos os equipamentos e utensilios devem ser em aco inoxidavel, ou
outro tipo de material indcuo, e de facil higienizagéo, no caso dos equipamentos,
estes devem ser de facil desmontagem. Apds cada utilizacdo os utensilios
devem ser lavados, desinfetados e armazenados em local préprio, para além de

serem avaliados regularmente para qualquer sinal de desgaste.

Para um melhor controlo sao realizados dois testes de controlo apos a
lavagem/desinfecdo de equipamentos e utensilios. O primeiro consiste na
utilizacao de tiras reativas para a dete¢ao de residuos de acido peracético, que
é utilizado como agente desinfetante. Este teste permite confirmar que né&o
permanecem residuos quimicos nas superficies apds 0 processo de
enxaguamento, garantindo a seguranca do produto final e evitando

contaminagdes quimicas.

O segundo teste ¢é a utilizacdo de zaragatoas para detetar a presenca de
microrganismos. Este procedimento tem como objetivo verificar a eficacia da
higienizacdo microbiolégica das superficies, assegurando que nado ha
contaminagao cruzada e que os equipamentos estao aptos para iniciar um novo

ciclo de producéo.

Ambos os testes sdo fundamentais para validar os procedimentos de
higienizagao e garantir o cumprimento dos requisitos legais e das normas de

seguranga alimentar aplicaveis.

A empresa possui ainda um plano de manuteng&o preventiva que inclui
intervengdes regulares, calibragem de termdmetros, e registo de todas as agdes

quer preventivas quer corretivas.

4.2.4 Controlo de Pragas

No manual € estabelecido um plano de controlo de pragas, que € realizado
em colaboragcdo com uma empresa externa especializada. Este plano é
composto por: mapa de iscos e armadilhas numeradas, fichas técnicas e de
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seguranga dos pesticidas utilizados, registo de inspecbes e intervengdes,

responsavel interno pela verificagdo e implementacéo das acdes recomendadas.

Sao feitas verificacbes de 3 em 3 meses de todos os iscos, ou outros

equipamentos com o propdsito de controlo de pragas.

4.2.5 Controlo de Matérias-Primas, Armazenagem e Produgao

Uma das etapas mais importantes, e que exige um grande controlo no
processo de producdo, trata-se da rececdo das matérias-primas. Esta € uma
etapa critica onde é feita uma avaliagdo da integridade da embalagem,
conformidade da temperatura e data de validade, assim como toda a
documentacdo. Os produtos ndo conformes sdo devidamente identificados e

isolados.

Depois da conformidade ser avaliada e aprovada, o passo seguinte é o
armazenamento, que também conta com uma serie de exigéncias: alimentos
secos a temperatura ambiente, produtos frescos e congelados em camaras de
frio/congelacéo. As regras de armazenagem obedecem ao principio FIFO-First

In First Out ou FEFO-First Expired First Out, consoante o tipo de produto.

O local de armazenamento deve ser adequado, com locais identificados
para cada uma das matérias-primas. Para além disso, deve existir uma
segregacao fisica do armazenamento das matérias-primas e armazenamento

dos produtos quimicos com finalidade da limpeza.

Realiza-se, periodicamente, uma limpeza completa do espaco de
armazenamento. Este processo envolve a retirada de todo o stock de matérias-
primas das prateleiras, seguida da contagem e verificagao das datas de validade,

assegurando a conformidade de todos os produtos.

De seguida, com as matérias-primas temporariamente realocadas,
procede-se a higienizacdo das prateleiras, utilizando o produto de limpeza
adequado. Apds a aplicagdo, passa-se um pano com agua limpa e,
posteriormente, a superficie €& seca. As matérias-primas sdo apenas
reposicionadas nas prateleiras designadas apds a completa higienizagdo e
secagem do espaco.

55



4.2.6 Rastreabilidade e Retirada de Produto

O sistema de rastreabilidade permite identificar o percurso do produto
desde a rececdo da matéria-prima até ao consumidor final. Devem ser feitos
registos organizados por: data de rececdo e fornecedor, numero de lote,
equipamento utilizado, temperaturas e operador; cliente, data de expedicao e

transporte.

De forma a facilitar a rastreabilidade do produto, a empresa tem integrada
uma aplicagéo digital interna. Esta aplicagéo trata-se de uma ferramenta que
permite registar toda a informac&o necessaria desde a recegdo das matérias-
primas até a entrega do produto final ao cliente. Como mencionado

anteriormente, a mesma esta organizada do seguinte modo:

e Rececao: identificacdo da matéria-prima, fornecedor, quantidade
recebida, lote, niumero da guia/fatura, data e temperatura de recegao;

¢ Producao: nome do gelado produzido, ingredientes e respetivos lotes,
tipo de embalagens, data de validade, lote produzido, data de producao,
numero do pasteurizador, numero da cuba de maturacéo e temperaturas
registadas nos equipamentos;

e Transporte: lote do gelado, veiculo utilizado, destino, data de transporte,

numero da guia, temperatura e condi¢gdes de higiene.

Com todos estes dados inseridos na aplicagao, torna-se mais eficaz garantir

a rastreabilidade completa de cada produto.

Como esperado, existe um procedimento de retirada do mercado. Este inclui
comunicacao as autoridades competentes e compensacao dos clientes, caso
seja identificado um risco para a saude publica.

4.2.7 ldentificacao de Perigos

O manual categoriza os perigos alimentares em:

e Biolégicos: Listeria monocytogenes, Salmonella spp., E. coli,
Staphylococcus aureus, Bacillus cereus, Clostridium spp;

e Fisicos: fragmentos de vidro, plastico, cabelo, pragas, objetos pessoais;
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¢ Quimicos: residuos de detergentes, pesticidas, substancias téxicas;

e Alergénios: leite, ovos, soja, frutos de casca rija, gluten.

Sao definidos os métodos de controlo para cada tipo de perigo, como a
pasteurizagéo, segregacao de ingredientes, controlo de temperatura e formagao

de pessoal.

4.2.8 Responsabilidade Ambiental

Atualmente, as alterac¢des climaticas impdem uma crescente necessidade
de protecdo ambiental, e € fundamental as empresas assumirem um papel ativo

€ responsavel nesse compromisso.

Por essa raz&do, o manual contempla a reciclagem de materiais (plastico,

vidro, papel) e praticas de minimizagéo de residuos.

Finalmente, a implementacéao rigorosa de todas as medidas mencionadas
€ crucial para a conformidade legal, seguranca alimentar e protecdo do

consumidor final dos produtos.

Durante o estagio, a aplicagao direta de todas as medidas mencionadas
no manual permitiu perceber a importadncia do mesmo como instrumento de
gestao da qualidade e segurancga alimentar, revelando também o papel ativo de
todos os colaboradores no cumprimento das boas praticas, sustentando o

funcionamento seguro e eficiente da unidade fabril.

43 ACOES DE DEGUSTAGAO

Finalmente, outras atividades realizadas no estagio, foram as ag¢des de

degustacéo.

Para promover as marcas icecare e icecare natural, sdo frequentemente
realizadas agbes de degustagdo e promogdo, sobretudo em superficies

comerciais onde os produtos estado disponiveis para venda ao publico.

O principal objetivo destas ag¢des € apresentar os produtos, destacando
as suas principais caracteristicas e os seus elementos diferenciadores. No caso
dos gelados e sorvetes das marcas icecare e icecare natural, evidencia-se a

simplicidade e naturalidade da sua lista de ingredientes. Esta distingue-se pelo
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uso de componentes basicos, mas de elevada qualidade, como leite e frutas
frescas. Adicionalmente, ressalta-se a auséncia de aditivos, como corantes e
conservantes, o que reflete o compromisso da marca com o conceito de "prazer

sem culpas".

Além disso, durante estas iniciativas, sao partilhados com os clientes os
objetivos futuros, a visdo e os compromissos da marca, permitindo-lhes um

conhecimento mais aprofundado sobre a sua identidade e valores.

Por fim, sdo oferecidas amostras de gelado aos clientes, incentivando a
experimentagao. Este contacto direto com o produto aumenta a probabilidade de
conversédo em vendas, uma vez que os consumidores passam a conhecer

melhor aquilo que irdo adquirir.

Para além destas agbes de degustacdo, a presenga em feiras e eventos
também é realizada, alargando assim o leque de potenciais clientes e publico

que conhece as marcas.

4.4 TRABALHOS DE PESQUISA

Além do acompanhamento direto das atividades de producao de gelados
e sorvetes, foram realizados e finalizados durante o estagio quatro trabalhos de
pesquisa bibliografica e de legislacéo solicitados por responsaveis da empresa.

Estes trabalhos vao ser apresentados resumidamente, de seguida.

4.4.1 Obtencao de certificagao para utilizagcao de simbolo EU de
produto biolégico — Mercado Portugués, Espanhol e

Alemao

Este trabalho surgiu com a necessidade da empresa de aprofundar o
funcionamento do processo para a certificacdo de produto biolégico para
geéneros alimenticios transformados, neste caso os gelados das marcas icecare
e icecare natural. O seu principal objetivo foi identificar os requisitos legais e
técnicos associados ao processo de certificacdo, identificar empresas
certificadoras, 0 modo de operagao para exportacédo para os mercados espanhol
e alemao, e finalmente substitutos biologicos para as matérias-primas utilizadas

convencionalmente.
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Em primeiro lugar, € apresentada uma pequena introdug¢ao acerca da
agricultura bioldgica, referindo a sua evolugao e panorama atual. Conclui-se que
a agricultura biologica europeia tem registado um crescimento constante nas
ultimas décadas, em grande parte devido a estratégia da comissao europeia “Do
Prado ao Prato”, que prevé que cerca de 25% da area agricola da EU seja
dedicada a produgado biolégica até 2030. 16,5 milhdes de hectares foram
destinados a agricultura biolégica em 2019, destacando-se a Espanha, Franca e
Italia. No caso de Portugal, a producéo biolégica é um mercado com potencial
de crescimento, tendo vindo a aumentar progressivamente. Como resposta a
crescente procura dos consumidores por produtos biolégicos, o numero de
produtores, transformadores e importadores, também tem aumentado

significativamente.

Nos termos legais, na Unido Europeia, e consequentemente em Portugal, a
certificacdo biolégica é regulamentada pelo Regulamento (EU) 2018/848 em
vigor desde janeiro de 2022. Este regulamento revogou o anterior, apresentando
requisitos mais exigentes para a producéao, rotulagem e controlo de produtos
biolégicos. Resumidamente, os principios gerais estabelecem que a produgao

bioldgica deve:

e Promover sistemas agricolas sustentaveis;

e Preservar a biodiversidade e os recursos naturais;

e Excluir a utilizagdo de OGM e produtos derivados;

e Minimizar o uso de aditivos artificiais,

e Assegurar a rastreabilidade e a transparéncia ao longo da cadeia de

producao.

Para o caso dos produtos da empresa Gelado Colorido, Lda, o interesse é
perceber os requisitos do regulamento no caso de géneros alimenticios
transformados, neste caso os gelados e sorvetes. E exigido que pelo menos 95%
dos ingredientes de origem agricola sejam bioldgicos, para que o produto possa

ter na sua embalagem o logétipo EU de producao bioldgica.

No caso das entidades certificadoras acreditadas para certificacdo de

produtos biolégicos transformados, foram também recolhidas informacées. Estas
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realizam auditorias periodicas para verificar o cumprimento dos requisitos legais,
desde a recegdo das matérias-primas até a rotulagem do produto final. O

processo inclui:

Pedido de proposta e envio de documentacgao;
Inspecéo in loco;
Elaboragao de relatério de conformidade;

Decisao de certificacido por perito independente;

a b~ w0 np =

Acompanhamento anual.

Os custos variam conforme a dimensdo da empresa e complexidade do
processo de producdo. Para uma empresa como a Gelado Colorido os custos
iniciais variam entre os 600-1500€, com um acompanhamento anual entre 500-
1200€.

Em relacao a exportacao para os mercados espanhol e alemao, uma vez que
se trata de uma certificagdo bioldgica atribuida por organismos reconhecidos
pela Unido Europeia, esta é valida em todos os paises da EU, facilitando a

exportacao, sendo apenas necessario garantir:

e Produto certificado por entidade reconhecida;

e Rotulagem cumpre os requisitos do Reg. (EU) 2018/848, incluindo o
logétipo biolégico europeu e indicagdo do pais de origem dos
ingredientes,

e Documentacgao de rastreabilidade esta disponivel.

Para o mercado espanhol a legislagédo € idéntica a portuguesa, ndo sendo
exigidas certificagdes adicionais para produtos provenientes de outros paises da
EU. J4 a Alemanha possui uma legislagdo nacional complementar, aplicada
apenas a produtores estabelecidos em territério alemao. Produtos portugueses
certificados ao abrigo do Reg. (EU) 2018/848, podem ser livremente
comercializados. Existe ainda um logétipo de produto biolégico nacional, de uso

opcional.

Finalmente, conclui-se que a obtengao de certificacdo biolégica representa
uma oportunidade estratégica para empresas do ramo alimentar, permitindo que
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a mesma se reposicione junto dos consumidores mais conscientes; sejam
abertas portas a novos mercados, para além do reforco do compromisso
ambiental e nutricional da marca. Com a realizagado deste trabalho, foi possivel
compreender de forma aprofundada todos os requisitos necessarios para a

certificacdo de produtos bioldgicos.

4.4.2 Obtencao de Licenciamento para utilizagcdo do Crossed

Grain Trademark Symbol

Este trabalho de pesquisa proposto no ambito deste estagio curricular,
tinha como principal objetivo a analise e estruturagdo do processo necessario
para obtencgdo do licenciamento do simbolo Crossed Grain Trademark (CGT).
Este trata-se de um selo de certificagdo amplamente reconhecido na Unidao
Europeia, atribuido a produtos isentos de gluten. O termo gluten-free esta
abrangido e € regulamentado pela legislagdo europeia, de acordo com o
Regulamento (UE) n.° 828/2014.

A doenca celiaca é uma patologia autoimune crénica desencadeada pela
ingestao de gluten. O gluten trata-se de uma fragcao proteica composta gluteninas
e prolaminas naturalmente presente em cereais como trigo, cevada e centeio.
Esta proteina confere elasticidade e estrutura. Em individuos suscetiveis,
provoca uma reagado imunolégica adversa, resultando em inflamagdo das
vilosidades intestinais. Atualmente a unica solugéo para reducao dos sintomas é
a exclusdo total desta proteina da dieta. Isto cria uma necessidade de
desenvolvimento de alternativas seguras, controladas e devidamente
certificadas no mercado alimentar. A doenca celiaca afeta cerca de 1% da
populagdo portuguesa, no entanto, continua largamente subdiagnosticada.

(Associacao Portuguesa de Celiacos, s.d.).

O simbolo CGT é gerido pela pela AOECS, Association of European
Coeliac Societies, e em Portugal pela APC, Associagao Portuguesa de Celiacos.

(Associacao Portuguesa de Celiacos, s.d.).

Este simbolo transmite seguranga ao consumidor, sendo facilmente
reconhecido por pessoas que necessitem/optem por uma dieta isenta de gluten.

As vantagens do licenciamento CGT para os produtores passam por:
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e Maior visibilidade e diferenciagdo no ponto de venda;

e Facilidade de exportacao para mercados da EU;

e Reforgo de credibilidade da marca;

e Conformidade com regulamentos europeus e padrbes analiticos

rigorosos.

A certificacdo exige uma série de requisitos técnicos. Comegando pela
empresa, esta deve cumprir integralmente os requisitos legais e sanitarios, o que

inclui o sistema HACCP com analise de risco especifica para o gluten.

No caso das matérias-primas, estas devem ser classificadas em baixo e alto
risco quanto a possibilidade de contaminagdo com gluten. Os ingredientes de
alto risco devem ser testados num laboratério acreditado, utilizando o método R5

ELISA. (Associagao Portuguesa de Celiacos, s.d.).

A producdo isenta de gluten pode ser feita em linhas exclusivas ou
partiihadas, desde que seja realizada uma correta higienizagdo. Os

colaboradores devem ser formados para os riscos de contaminagao cruzada.

Finalmente, é obrigatorio realizar testes periédicos ao teor de gluten dos
produtos finais, e apenas produtos com teor 20 ppm (mg/kg) podem utilizar o
simbolo CGT.

O processo de licenciamento € realizado junto da APC, e envolve os

seguintes passos:

1. Pedido de informacao a APC sobre o sistema europeu de licenciamento;

2. Escolha de um organismo de certificagao parceiro da APC;

3. Envio de documentagédo técnica: declaragao de produto isento de gluten,
boletins analiticos laboratoriais, relatério de auditoria, volume de vendas
(ou estimativa anual).

4. Assinatura do contrato de licenga e pagamento da taxa anual (calculada
com base nas vendas);

5. Aprovagéao da arte final da embalagem com o logétipo CGT e numero de
licenca;

6. Divulgagéo dos produtos nos canais de comunicagao da APC.
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Como Portugal € um membro da AOECS, a certificagdo concedida pela APC
€ valida em toda a Unido Europeia, facilitando a exportacao para paises como
Espanha e Alemanha. Ainda assim, é recomendado contactar as entidades
parceiras locais, e garantir que a rotulagem cumpre os requisitos linguisticos
legais de cada pais. Nenhuma autorizacdo adicional foi requerida pelas

entidades contactadas.

Concluindo, a utilizagdo do simbolo CGT é uma ferramenta essencial para
uma marca/empresa que pretende garantir que os seus produtos alimentares
cumprem requisitos rigorosos e sao adequados a individuos com intolerancia ao

gluten.

A analise realizada permitiu ter conhecimento de todas as etapas, requisitos
técnicos e implicagdes legais da certificacdo CGT, preparando a empresa para

analisar e avancgar de forma eficiente com o processo de licenciamento.

4.4.3 Layout de fabrica alimentar-Principios gerais, estudos de

caso e proposta de layout

O layout de uma fabrica alimentar € um dos pilares fundamentais para
garantir um bom desempenho e segurancga alimentar, isto porque, para além de
garantir a viabilidade das operagdes, € determinante para o cumprimento das
normas legais de todos os processos. E necessario garantir o fluxo das matérias-
primas, cumprindo sempre o principio da “marcha em frente”, assim como dos
operadores, equipamentos e residuos, garantindo que ndo ha cruzamentos que

representem riscos de contaminag¢ao cruzada ou direta.

O layout atual da Gelado Colorido, Lda., apresenta alguns problemas, em
termos de espaco principalmente, ndo existindo locais distintos ou adequados
para todos os processos envolvidos na producao de gelados. Por este motivo,
este trabalho teve como objetivo aprofundar o conhecimento técnico para o
desenvolvimento de instalagdes seguras, funcionais, seguindo as normas das
boas praticas de fabrico. Tendo por base os principios do Codex Alimentarius e
a norma BRCGS Food Safety Global Standard Issue 9, complementando ainda
com a analise de dois estudos de caso, foi desenvolvida uma proposta pratica

aplicada a realidade da fabrica alimentar da empresa Gelado Colorido, Lda.
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Em primeiro lugar foi analisado com pormenor o Codex Alimentarius-General

Principles of Food Hygiene (CXC 1-1969), que se trata de um documento

orientador adotado por diferentes sistemas legais. Entre os temas abordados

destacam-se na seccao 4 e 9 do documento:

Localizagao e construgao do estabelecimento: afastado de fontes de
contaminagao, com estruturas duradouras e de facil higienizagao;
Equipamento adequado: de facil desmontagem e higienizacao, feito de
materiais atoxicos, e com capacidade de garantir as condigbes de
conformidade do produto;

Segregacao de areas: garantir a separagéo de zonas de baixo e alto
risco dentro da industria, assegurando que os fluxos de materiais e
pessoas nao se cruzam;

Instalagoes sanitarias e de higiene pessoal: com localizagdo afastada
da zona de preparacao de alimentos, para evitar a sua contaminacgao.

Deve contar com todas as condigdes necessarias para os colaboradores;

Para além do Codex Alimentarius, também foi analisada com detalhe a norma

BRCGS Food Safety Global Standard Issue, uma vez que se trata de uma mais-

valia para uma empresa do ramo alimentar estar certificada com a mesma,

devido a sua exigéncia em termos de seguranga e qualidade. Trata-se de um

objetivo futuro da empresa obter esta certificacdo. Por isso, todos os aspetos

relacionados com layout que sao requisitos para obtencdo da mesma, foram

considerados. Estes aplicam se a aspetos como:

Planos de Defesa Alimentar: para mitigar riscos de adulteragéo
intencional (sabotagem, bioterrorismo, etc.,);
Controlo de corpos estranhos: através da utilizagdo de equipamentos

como detetores de metais, raio-X, etc.;

De forma a reforgar a aplicabilidade dos principios tedéricos, foram analisados

ainda dois estudos de caso:

Modelo Diamante-Wanniarachchi et al. (2016)
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Neste estudo de caso, os autores propdem uma estrutura organizacional
comporta por cinco zonas principais: fabrico primario, fabrico secundario,
armazém, area de utilidades e administragdo. o objetivo passa por centralizar a
area de produgao primaria, minimizando a exposicéo a fontes de contaminacéo,

protegendo o produto em fases criticas.

Requisitos como vestiarios exclusivos para entrada nas zonas de
producdo, zonas de higienizagao obrigatoria, separagao rigorosa entre areas
limpas e sujas, sao abordados no estudo de caso. Finalmente, foi demonstrado
que apos a implementacgao deste layout numa fabrica alimentar real, verificou-se
uma reducao significativa do tempo de inatividade, melhoria da ergonomia e

aumento da eficiéncia e comunicagao entre colaboradores.
Spine Layout — Hasnan et al. (2018)

Este segundo estudo apresenta uma alternativa baseada num corredor
central, a “espinha dorsal’, com as divisbes necessarias organizadas
lateralmente. Isto permite um fluxo de producédo continuo e linear, com clara
separagao entre zonas de risco e integragdo de areas auxiliares (laboratorios,

vestiarios, etc.), com base nos critérios de proximidade e higiene.

Os autores demonstraram que o novo layout permitiu uma reducgéo de
50% nas distancias percorridas pelos operadores, melhorou a segregagao entre
zonas de alto e baixo risco, reducdo das contaminag¢des cruzadas, e maior
eficiéncia de produgdo.Tendo por base todos os principios discutidos
anteriormente, foi desenvolvida uma proposta de layout para a empresa Gelado

Colorido-Fabrica¢do de Gelados e Sorvetes, Lda.

Foram tidas em conta as necessidades operacionais da producédo de
gelados e sorvetes, como a zona de preparagao de ingredientes, pasteurizacao,
maturagdo, congelamento, embalamento e armazenamento. O planeamento
criado foi baseado no modelo “espinha dorsal’, e pode ser observado na Figura
3.
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Figura 3-Proposta de novo layout e rotas de fluxo

As principais caracteristicas do layout proposto sao:
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Marcha em frente em todo o percurso do produto, sem cruzamentos entre
matéria-prima e produto acabado;

Separacao fisica entre salas de produg¢ao, com possibilidade de utilizacdo
de “food grade curtains” reconfiguraveis;
Zonas de armazenamento diferenciadas, temperatura ambiente, de
refrigeracdo e congelagcado, com acesso direto a sala de preparagao de
ingredientes;

Sala de preparacao de ingredientes, para serem feitas as pesagens,
abertura de embalagens, etc., com uma saida exclusiva de residuos;
Equipamentos como detetor de metais e abatedores de temperatura, para
garantir a conformidade do produto;

Zonas de embalamento primario e secundario com controlo de

temperatura e acessos diretos ao armazenamento final e expedigao;



e Laboratdrio interno para controlo de qualidade e desenvolvimento de
produtos;

o Areas de apoio (vestiarios, refeitdrio, rececdo, etc.) localizadas de forma
a garantir a seguranca e fluidez operacional;

e Controlo de acessos e circuitos distintos para operadores e visitas, com

janelas de observagao para as salas de produgao.

Esta proposta, segue os critérios técnicos estabelecidos pelas normas de
referéncia mencionadas anteriormente que séo o Codex Alimentarius e a norma
BRCGS Food Safety Global Standard Issue 9, considerando requisitos
operacionais, higiénicos, ergondmicos e econdémicos. A introdugcdo de zonas
dedicadas a higienizacdo do calgado, a separagdo de residuos e ao
armazenamento seguro de quimicos, zonas essenciais para uma conformidade

total com as boas praticas de fabrico.

A proposta elaborada, demonstra como os conhecimentos tedricos podem
ser transpostos para um contexto real, revelando melhorias na organizagao fabril
que auxiliam na prevengao da contaminacao e na garantia da qualidade dos
produtos. E reforgada a importancia do /ayout como ferramenta na industria

alimentar, contribuindo para a competitividade e para a confianga do consumidor.

4.4.4 Equipamentos para analise de alimentos

As analises microbioldgicas, quimicas e de vida util, sdo essenciais para
garantir a conformidade e seguranga de um produto alimentar. Isto implica a
existéncia de laboratérios alimentares, com uma selegdo criteriosa de
equipamentos e materiais que permitam obter resultados consistentes, e em

conformidade com os parametros legais.

Esta pesquisa trata-se de um estudo técnico, com o objetivo de identificar
e caracterizar os equipamentos necessarios para a realizacdo de analises
alimentares, e o custo dos mesmos. Estes laboratorios devem seguir elevados
padrdes de higiene e seguranga, conforme as normas nacionais e internacionais.
Surge da necessidade da empresa perceber qual seria o tipo de investimento, e

se traria vantagens no futuro.
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As analises num laboratério alimentar dividem-se essencialmente em
duas categorias: analises microbiolégicas e analises quimicas, incluindo

caracterizagao nutricional e estudos de vida util.

No caso dos gelados e sorvetes, as analises microbioldgicas a realizar
segundo o Regulamento (CE) n.° 2073/2005 referente aos critérios
microbioldgicos aplicaveis aos géneros alimenticios, estdo descritos na Tabela
3. Para além desse referencial os relatorios das analises microbioldgicas

realizadas aos produtos pela empresa, foram também tidos em conta.

Tabela 3-Analises microbioldgicas necessarias para gelados e sorvetes
Analise
Contagem microrganismos a 30°C
Contagem enterobactérias presuntivas a 37°C

Contagem Esherichia coli a 44°C

Contagem Estafilococos coag. positiva

Pesquisa de Listeria monocytogenes

Pesquisa Salmonella spp.
Para além das analises microbiolégicas, s&0 necessarias analises

quimicas. Estas permitem determinar os parametros apresentados na Tabela 4.

Tabela 4-Analises quimicas a realizar para gelados e sorvetes

Anidlise
Determinagéo pH Determinacgéao de fibra alimentar
Determinacao atividade agua Determinacao de hidratos de carbono
Determinacéo humidade Determinagéo de energia
Determinacgéao proteina bruta Determinacao de acgucares totais
Determinagédo matéria gorda Determinagéo de acidos gordos saturados
Determinacéao cinza total Determinacao de sodio

As analises quimicas permitem conhecer dados essenciais para a
rotulagem nutricional, controlo de qualidade e validagcdo de processos térmicos

ou conservantes utilizados.
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Para a selecdo dos equipamentos, foram considerados critérios de
fiabilidade analitica, robustez operacional e conformidade com os métodos
reconhecidos. Foram também visitados os laboratorios de microbiologia da
ESTG-Escola Superior de Tecnologia e Gestédo do Instituto Politécnico de Viana
do Castelo, de forma a obter um melhor conhecimento dos equipamentos

necessarios.

Os principais grupos de equipamentos, o seu custo e fungdo técnica,
podem ser consultados na Tabela 5. Os valores apresentados foram recolhidos

através de orgamentos ou informagdes nas respetivas locais de venda dos

mesmos.
Tabela 5-Equipamento de laboratdrio, custo e fungcao
EQUIPAMENTO/MATERIAL CUSTO FUNGAO
Homogeneizador 3788,33€ Homogeneizar amostras
Esterilizagcdo seca de
Estufa de Secagem 900-1.500,00€
material
Esterilizagdo de meios de
Autoclave 1.500,00-2.500-00€
cultura, material, etc.
Cultivo e crescimento de
Incubadora 1.200,00-1.500,00€ microrganismos, preparagao
meios de cultura, etc.
Manter liquidos/amostras a
Banho Termostatico 250-1.000,00€
temperatura controlada
Garantir segurancga de
Camara de Fluxo Laminar 8.286,00€ amostras e operador, sem
contaminagbes
Medidor pH 956€+IVA Monitorizacao de nivel de pH
Agitador Magnético 400€ Agitar liquidos e amostras

. o Agitar liquidos e amostras,
Agitador magnético .
250€ que necessitam de uma
c/aquecimento
temperatura controlada

Agitar liquidos de forma

Agitador Vértex 150€ .
rapida
Anadlise de amostras a nivel
Microscopio 7.320,00€ . .
microscopio
i Pesagem precisa de
Balanga Analitica 1.550,00€

elementos
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Separagédo de componentes,

Centrifuga 5.600,00€ )
com base na densidade
Aucxilia na contagem de
Contador de Colénias 200€ o
colonias
Armazenar amostras,
Frigorifico 2.900,00€
reagentes, etc.
Armazenar amostras,
Congelador 3.400,00€
reagentes, etc.
Analise de composi¢ao
Espetrofotometro 5.000,00€

quimica de amostras
Mufla 2.029,00€ Andlise de amostras
Digestao de amostras

Bloco de Digestao 4.500,00€ .
organicas
Destilagdo de amoniaco
Unidade de Destilagao 16.500,00€ através de vapor, para
posterior quantificagao
Titulador Automatico 5.360,00€ Titulagdo automatica

Extragcéo de vapores toxicos
Hotte 8.800,00€ libertados no manuseio de

certos reagentes

Vidrarias 279.95€ -
Material Variado 984,95€ -
CUSTO TOTAL ~ 82.352,00€

O custo total descrito, € uma estimativa para montagem completa de um
laboratorio, com capacidade para realizar internamente as principais analises
alimentares exigidas pela legislagdo e normas. O valor ndo inclui apenas os
equipamentos, mas também todo o material de apoio para garantir o correto
funcionamento da unidade e a fiabilidade dos resultados. Apesar de nao ser
referido no trabalho, é importante salientar que a manutengao, calibracéo
periddica e formagédo dos técnicos responsaveis, também exige custos e séo

fatores criticos a considerar na gestao do laboratorio.
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5. CONCLUSAO

O estagio curricular realizado na empresa Gelados Coloridos — Fabricagao
de Gelados e Sorvetes, Lda. proporcionou uma experiéncia abrangente e
enriquecedora, permitindo articular conhecimento tedrico e pratica industrial na

area de inovacgao alimentar e produgao de gelados.

Através da revisdo bibliografica sobre novas formulagées de gelado, foi
possivel compreender as tendéncias atuais do setor, nomeadamente a procura
crescente por produtos mais saudaveis e sustentaveis. Estratégias como a
substituicdo de acucares por edulcorantes de baixo valor caldrico, a utilizacdo de
substitutos de gordura de origem vegetal, a incorporagdo de proteinas, fibras
funcionais e ingredientes bioativos evidenciam o esforgo da industria em conciliar
beneficios nutricionais com qualidade sensorial, nomeadamente sabor, textura e
cremosidade. Esta andlise permitiu reforgar a importédncia da inovagao na
formulacdo de produtos diferenciadores e alinhados com as expectativas dos

consumidores.

A experiéncia pratica no acompanhamento do processo produtivo possibilitou
uma visdo detalhada de todas as etapas da producédo de gelados, desde a
rececao e controlo das matérias-primas até ao armazenamento do produto final.
Esta vivéncia reforgou a relevancia do cumprimento rigoroso de normas de
seguranga alimentar e de padrdes de qualidade, essenciais para assegurar

produtos consistentes e confiaveis.

A participagao em agdes de degustagao inseridas na estratégia de marketing
da empresa permitiu compreender a importancia do contacto direto com o
consumidor na constru¢cdo de valor para a marca, evidenciando a

interdependéncia entre desenvolvimento de produto e estratégias comerciais.

Os trabalhos de pesquisa aplicados, como a analise de certificagdes gluten-
free e bioldgicas, o estudo do layout da unidade de producédo e a identificacdo

de equipamentos para um laboratdrio de analise alimentar, contribuiram para a
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consolidagao de competéncias de carater técnico e estratégico, aplicaveis a

melhoria continua da organizagao.

Em conclusao, o estagio permitiu integrar a revisao cientifica com a pratica
industrial, consolidando conhecimentos sobre inovagao, sustentabilidade e
qualidade sensorial como fatores determinantes para a competitividade do setor
de gelados. Esta experiéncia reforgcou a compreensao de que o desenvolvimento
de produtos diferenciados, aliados a processos produtivos eficientes e seguros,
constitui um elemento central para o sucesso e crescimento da empresa no

mercado atual.
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