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Resumo

O presente trabalho foca-se no desenvolvimento de novas variantes do produto Fullprotein, um
produto rico em proteinas, desenvolvido pela empresa Derovo S.A. Para esse efeito foram
inicialmente escolhidos os sabores de chocolate e banana, a partir de onde foram produzidas
varias variantes, tendo sempre por referéncia os sabores de morango e baunilha ja produzidos, e
tendo como finalidade o scale-up da variedade selecionada. Outro objetivo inerente foi a redugéo
da quantidade de hidratos de carbono do produto, de modo a permitir alcangar uma maior gama
de consumidores. Assim, no sabor de banana foi substituida parte da frutose do preparado de fruta

por edulcorantes, nomeadamente, aroma de agucar, acessulfame-K ou sucralose.

Para a producao das variantes de Fullprotein foi necessério estabelecer um processamento
térmico adequado ao produto, onde se determinou a temperatura de 63,5 °C. De seguida, foram
medidas as propriedades fisico-quimicas, para cada variante produzida, onde se avaliou o pH,
teor de sélidos soltveis, percentagem de extrato seco, densidade e viscosidade. Além disso, ainda
se comparou o produto produzido atualmente com uma marca concorrente no mercado. Por fim,

avaliou-se também a aceitabilidade do produto, através de anélises sensorial.

O sabor mais aceite na analise sensorial foi 0 sabor de banana com adi¢&o de acessulfame-K.
Contudo, apds vérias tentativas optou-se por manter o sabor selecionado fazendo uma redugéo
de 33 % a quantidade de preparado utilizada atualmente. Assim, quando comparada a variante
selecionada com o Fullprotein de baunilha, verificou-se uma diminuigao de 9,6 gramas de hidratos
de carbono, por embalagem de Fullprotein, o que se traduz em uma redugéo de hidratos de

carbono de aproximadamente 54 %.

Palavras-chave: Fullprotein, proteinas, suplementos, clara de ovo, hidratos de carbono,

edulcorantes.
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Abstract

This project focuses on developing new variants of the Fullprotein product. This product is rich
in proteins and it was developed by the company Derovo S.A. For this purpose, different variants
have been produced from the initially chosen chocolate and banana flavours. The production was
made having always as a reference the strawberry and vanilla flavours already produced.
Moreover, the aim of the project was the scale-up of the selected variant and reduction of the
amount of carbohydrates in the final product, in order to achieve a wider range of consumers._Thus,
in the banana flavour, part of the fructose in the fruit preparation was replaced by sweeteners,

namely, sugar flavour, acessulfame-K or sucralose.

The production of Fullprotein variants required the establishment of a thermal treatment suitable
to the product, which was at 63,5 °C. Then, the physicochemical properties were measured for
each variant produced, such as: pH, soluble solids content, dry matter, density and viscosity.
Moreover, the product currently produced was compared with a competing brand. Finally, it was

also evaluated the acceptability of the product by sensory analysis.

The most accepted taste in sensory analysis was banana flavour with the addition of
acessulfame-K. However, after several attempts it was decided to keep the selected flavour with a
reduction of 33 % in the amount of the fruit preparation currently used. Thus, when compared with
the vanilla Fullprotein, there was a reduction of 9,6 grams of carbohydrates per packing, which can

be translated into a reduction of 54 % in the amount of carbohydrates.

Keywords: Fullprotein, protein, supplements, egg white, carbohydrates, sweeteners.
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CAPITULO1.  Enquadramento, objetivos e estrutura

O primeiro capitulo desta dissertacao pretende fazer um enquadramento do trabalho, dando
assim uma visao global ao leitor, descrevendo as motivagoes inerentes, objetivos e estrutura da

dissertagéo.



Capitulo 1 - Enquadramento, objetivos e estrutura

1.1 Enquadramento do trabalho

O trabalho descrito na presente dissertacao foi desenvolvido na empresa Derovo S.A. e tem

como objetivo a preparagao de novas variantes da bebida proteica, Fullprotein.

Atualmente o mercado das bebidas ergogénicas, nomeadamente das bebidas proteicas, esta
em exponencial desenvolvimento e é necessario fazer face a esta concorréncia. Assim, a
necessidade de criagdo de novos sabores, adaptando-os as necessidades atuais dos atletas, €

bastante elevada.

O Fullprotein é uma bebida adequada para consumo pds-treino. Contudo, apesar de neste
periodo existir uma maior necessidade de hidratos de carbono, o valor da quantidade de hidratos
de carbono presentes no Fullprotein € um pouco elevada, segundo opinides de dietistas e

desportistas.

Por isso, apesar de a Derovo S.A. ja ter em produgao, atualmente, dois sabores distintos deste

produto, a inovagao e ir de encontro as necessidades dos clientes € um imperativo nesta empresa.

1.2  Objetivos

O principal objetivo deste trabalho centrou-se no desenvolvimento de novas variantes da

bebida proteica, Fullprotein.
Esta dissertagdo tem como principais objetivos:

o Desenvolver novos sabores para esta bebida;

e Substituir parte dos hidratos de carbono por edulcorantes;

e Caracterizar os preparados de fruta e variantes de Fullprotein produzidas através de
analises fisico-quimicas;

o Realizar analises sensoriais para avaliar a aceitabilidade dos produtos.

1.3  Estrutura da dissertagao
A tese encontra-se dividida em 5 capitulos principais.

No capitulo 1 é apresentado um breve enquadramento do tema e seus objetivos, assim como

uma descrigdo da estrutura do presente trabalho.

2
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No capitulo 2 é feita uma pequena introdugéo ao local de estagio e a sua matéria-prima, o ovo
e sua constituigdo, avaliando-se um pouco mais a tematica da clara e sua composi¢ao proteica.
Faz-se também uma descricgdo acerca dos suplementos alimentares e ergogeénicos,
nomeadamente suplementos proteicos, tipos de proteinas, seus efeitos e quantidades adequadas
a toma, fazendo também alusao a outros tipos de suplementos, a agéo dos hidratos de carbono e

edulcorantes, e terminando com uma descrigéo do processo de produgéo do Fullprotein.

Os materiais utilizados e a descrigao de todos os métodos usados, séo descritos no capitulo 3.

As metodologias descritas englobam analises fisico-quimicas, microbiolégicas e sensoriais.

O capitulo 4 apresenta todos os resultados obtidos nos ensaios realizados aos preparados de
fruta e variantes de Fullprotein produzidas, antes e apds o processamento térmico, juntamente

com a discussdo desses mesmos resultados.

Por fim, o capitulo 5 descreve as conclusdes relevantes e recomendagdes para trabalho futuro,

com fim a continuagao desta tematica.






CAPITULO 2.  Estado da arte

Este capitulo ira englobar uma breve descricdo da empresa Derovo S.A., bem como uma
descrigdo acerca da sua matéria-prima, o ovo, a nivel estrutural e nutricional, aprofundando um

pouco mais a tematica da clara e sua composi¢éo proteica.

Seguidamente ira ser abordada a questdo dos suplementos proteicos, onde sera feita uma
referéncia ao Fullprotein, tipo de proteinas e dosagem adequada, e outros suplementos utilizados
atualmente. Outro aspeto abordado sao as fungdes dos hidratos de carbono e descrigao de alguns

edulcorantes.

Por fim, sera descrito o fluxograma de produgao do Fullprotein.
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21  Grupo Derovo

O grupo Derovo teve origem em 1994, quando um grupo de 70 avicultores decidiu unir-se e

criar uma industria inovadora e competente na area dos ovoprodutos.

A producado apenas arrancou, em Pombal, dois anos depois com a produgéo de ovo liquido,
ovo inteiro, clara e gema. Esta teve um rapido desenvolvimento, iniciando a exportagéo para
Espanha logo em 1997 e para Franga no ano seguinte. Outro fator que demonstra o rapido
desenvolvimento desta empresa é o facto de em 1996 serem processados aproximadamente 120
mil ovos por dia, enquanto em 2011 o grupo Derovo passou para os 3,8 milhdes de ovos,

transformando 1/3 da produgéo nacional.!:2

Desde cedo foi uma empresa que apostou na inovagdo e na melhoria continua dos seus
produtos, sendo exemplo disso 0 ovo em p6 ou o Fullprotein.!

Em 2002 conquistou o prémio de melhor empresa de ovoprodutos do mundo, prémio bastante
relevante para dar visibilidade e abrir portas a novos mercados. Ja em 2008 foi novamente
reconhecida com o prémio PME Inovagéo Cotec-BPI.13

A Derovo possui hoje em dia vérias unidades industriais que se situam entre Portugal e
Espanha, contando com a colaboracdo de cerca de 160 pessoas. Entre estas destaca-se a
unidade industrial de Pombal, local da realizagéo do estagio, que conta com producéo de ovo

liquido pasteurizado, ovo cozido e Fullprotein.!

2.2 O ovo

O ovo foi desde sempre um alimento muito utilizado quer pela sua versatilidade como pela sua
constituicdo nutricional, rica em vitaminas e proteinas de elevada qualidade.4- Por essa razao a
Organizagdo Mundial de Saude (OMS) tem proposto o ovo como padréo de referéncia para

determinar a qualidade proteica dos alimentos.6

O ovo é constituido por trés partes principais: casca, clara e gema, sendo que a clara
representa a maior porgao. No caso do ovo de galinha, a clara representa cerca de 63 %, a gema
27,5 % e a casca cerca de 9,5 %,5 porém estes valores podem variar segundo a idade do animal,

espécie ou a sua alimentacéo.”

A casca do ovo é formada por duas membranas, cobertas por uma fina camada de carbonato

de calcio.8 Esta é uma estrutura bastante rica em minerais, sendo que para além de calcio (94 a
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98 %) possui ainda sddio, magnésio, zinco, manganés, ferro, cobre, aluminio e boro.6 A casca é
uma superficie porosa, composta por poros de aproximadamente 10 a 30 um de didmetro, a qual

apesar de proteger o ovo, permite a troca de gas e passagem de microrganismos.®

Ja a gema, € uma emuls@o composta essencialmente por proteinas e lipidos, envolta pela

membrana vitelina.é

Relativamente a clara é constituida essencialmente por agua e proteinas,8 e é composta por
trés estruturas principais, as calazas, estruturas que se encontram aderidas a membrana vitelina
e se prolonga até as extremidades, a clara liquida e a clara espessa, que corresponde a parte da
clara mais viscosa que se encontra junto a gema. Entre a clara e a casca, na extremidade de maior
didmetro é formada a cdmara-de-ar, reserva de ar utilizada para o embrido respirar.8 A Figura 1 é

uma ilustragéo das varias fragdes que constituem o ovo.

Membrana externa

Membrana interna
Disco germinativo
Casca

Gema

Calaza

Camara de ar

Figura 1: Representagao esquematica dos constituintes do ovo®

O ovo tem um peso médio de 58 g e aproximadamente 74 % desse peso € agua, 12 % proteinas
e cerca de 11 % lipidos.# A clara € um componente bastante rico em proteinas, perfazendo cerca
de 11 % da sua constituicao, e é praticamente isenta de gorduras, tal como se pode confirmar pela

Tabela 1. 48

Tabela 1: Composigao do ovo de galinha (adaptado de Belitz et al., 2009)*

Teor de Proteinas (%) Gordura (%) Hidratos de  Minerais (%)

sdlidos (%) carbono (%)
Casca 98,4 3,3 - - 95,1
Clara 12,1 10,6 0,03 0,9 0,6
Gema 51,3 16,6 32,6 1,0 1,1
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As proteinas presentes no ovo sdo em elevada quantidade e qualidade, proporcionando por

isso todos os amino&cidos essenciais necessarios ao organismo.6

Sendo a clara um produto bastante abundante em proteinas, as proteinas presentes em maior
quantidade na clara sdo a ovalbumina, conalbumina e ovomucina,*8.10 sendo que todas elas tém
diferentes temperaturas de coagulagdo. A Tabela 2 mostra precisamente as percentagens totais
de cada tipo de proteina na clara, temperaturas de desnaturacdo, peso molecular, ponto isoelétrico

e algumas caracteristicas de cada uma.48

Tabela 2: Proteinas presentes na clara de ovo de galinha (adaptado de Belitz et al., 2009)

Yonototalda  Temperaturade 5 o000 Ponto

Proteina quantldgde de desnaoturagao (kdal) isoelétrico (pH) Caracteristicas
proteinas (°C)
Ovalbumina 54 84,5 445 45 -
Conalbumlqa 12 61,5 76 6.1 ngaga’o'a ides
(Ovotransferrina) metalicos
Ovomucodide 11 70,0 28 4.1 Inibe protéases
Inibe
Ovomucina 3,5 - 5,5-8,3x106 4,550 hemaglutinagéo
viral
Lisozima 34 75,0 14,3 10,7 Antimicrobiana
Ovoglobulina G2 4 92,5 30-45 55 Boa capacidade
Ovoglobulina G3 4 - - 58 espumante
Flavoproteina 0,8 - 32 40 Liga a riboflavina
Ovoglicoproteina 1,0 - 24 39 -
Inibe serina e
Ovomacroglobulina 0,5 - 760-900 45 cisteina
proteinases
Ovoinibidor 1,5 - 49 51 Inibe proteinases
Avidina 0,05 - 68,3 9,5 Liga a biotina
Cistatina 0,05 : 127 51 Inibe cisteina
peptidases

Outro fator importante na clara € o facto de o seu pH alterar significativamente ao longo do
tempo de armazenamento, pois o pH inicial do ovo quando este é muito fresco é de 7,6 a 7,9,
contudo apds alguns dias de armazenagem a temperatura ambiente, este sobe para 9,2 a 9,5.
Esta alteragdo deve-se a porosidade da casca que permite a passagem de dioxido de carbono,
resultando em um aumento do pH da clara.”® Para além da diminuigdo do pH, a diminui¢do da
quantidade de dioxido de carbono no ovo em casca esta também relacionado com a cor da clara,
ou seja, a clara possui inicialmente uma aparéncia embagada, proveniente do didxido de carbono
presente, contudo, com o passar do tempo, e a diminui¢do dessa quantidade, a clara adquire um

aspeto mais transparente.
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Uma das propriedades mais importantes da clara € a coagulagéo. A temperatura de coagulagéo
da clara inicia-se aos 62 °C, enquanto a gema aos 65 °C, 0 que esta diretamente relacionado com
a temperatura de coagulagéo das suas proteinas.* Sendo a mais sensivel a proteina conalbumina
e as mais resistentes ovomucoide e fosvitina. A presenga de sais, acidos ou agucar também podem

alterar esta propriedade.”

Além da capacidade coagulante, o ovo tem também propriedades espumantes, que podem ser
diminuidas pela duragdo do armazenamento ou pasteurizagao, capacidade emulsificante, corante

e aromatizante, entre outras.8!!

Os ovoprodutos sé@o produtos processados feitos a partir da transformagédo do ovo em casca
apds a eliminagdo da casca e membranas, seguindo todas a s normas de seguranca e higiene.!!

Estes podem ser liquidos, em pd ou congelados, feitos a partir da clara, gema ou ovo inteiro.4

Figura 2: llustragéo de varios tipos de ovoprodutos

Rapidez, comodidade e higiene, sdo as maiores vantagens deste tipo de produtos, para além
de garantir uma reducado bastante significativa da carga microbioldgica para niveis seguros.6.10.11
Esta redugao microbiologica € garantida pela pasteurizagdo, onde o ovo € tratado com um binémio
temperatura-tempo adequados, de forma a eliminar os microrganismos, evitando a coagulagéo.
Segundo o United States Department of Agriculture (USDA), o ovo inteiro liquido tem de ser sujeito
a uma temperatura de 60 °C por pelo menos 3,5 minutos, ja na Europa o tratamento aplicado tem

de ser superior a 64 °C durante 2,5 minutos.”12

Os ovos apesar de serem inicialmente livres de contaminagdo, ndo podem ser totalmente

protegidos dos microrganismos, devido a sua casca porosa, contudo a pasteurizagéo faz diminuir
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essa quantidade para niveis seguros. Contudo é necessario controlar a temperatura para evitar a

coagulagéo das proteinas.48

A flora microbiana dos ovos é composta por bactérias gram-negativas e gram-positivas, por
isso € importante garantir um processamento térmico eficaz, de modo a destruir também os
microrganismos mais resistentes, tais como os Staphylococcus, Bacillus, Enterococcus ou

Salmonella.'?

O ovo tem na sua composigao a-amilase, uma enzima que pode ser usada como indicador de
uma boa pasteurizagédo, pois tem uma temperatura de inativagdo semelhante a temperatura que
permite a destruicdo da Salmonella, um microrganismo bastante resistente ao calor e por isso €
necessario o seu controlo.# Segundo o Regulamento n.° 2073 de 15 de novembro de 2005 relativo
a critérios microbiologicos aplicaveis aos generos alimenticios, para garantir a seguranga dos
ovoprodutos é necessario que se assegure a auséncia de Salmonella em 25 gramas de produto,
e um teor de Enterobacteriaceae inferior a 100 UFC/g.13 Murakami et al afirma que os ovos sao
um importante veiculo para a Salmonella, com uma frequéncia de contaminagéo de 13,3 %,
enquanto na carne de porco ou de vaca estes valores s@o de apenas 1,3 % e 0,2 %,

respetivamente, por isso é necessaria uma especial atengdo para evitar contaminagdes. !4

2.3 Suplementos alimentares e ergogénicos

2.3.1 Alimentagao

Cada vez mais a prética de exercicio fisico aliada a uma alimentagao saudavel e equilibrada
tem sido estimulada devido aos seus beneficios para a saude, tanto a nivel neuromuscular,
antropométrico, metabolico como psicolégico.’® No entanto, a alimentagéo esta estreitamente
ligada a pratica desportiva, pois esta serve de fonte de nutrientes, essenciais para o bem-estar do

individuo.

E importante ter uma alimentacéo variada, adequada s necessidades bioldgicas e respetiva
modalidade desportiva, de modo a maximizar o desempenho, evitando a fadiga muscular,
hipoglicemia ou deficiéncias nutricionais.!>'8 E importante por isso garantir na dieta quantidades
adequadas de hidratos de carbono, proteinas e gorduras, assim como de micronutrientes,

adaptadas as necessidades nutricionais de cada pessoa.®
10
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Relativamente aos atletas, & de salientar a necessidade de um teor calorico diario mais
elevado, quando comparado com individuos adultos eutréficos, pois tém necessidades
energéticas bastante superiores durante os treinos e competicdes, assim como exigéncias
nutricionais especificas. Portanto, a ingestdo de alimentos sera superior, de modo a nao afetar a
sua saude. Essas necessidades energéticas variam consoante o tipo de modalidade desportiva,
intensidade e duragdo do treino e caracteristicas do atleta, nomeadamente, género, idade e
composigao corporal, ou seja, 820 dependendo da modalidade desportiva as preocupagdes para
com a dieta e objetivos a atingir com esta também alteram, podendo melhorar o desempenho

desportivo ou controlar o peso e composigao corporal.'?

A alimentagao pré e pos treino sdo igualmente importantes, sendo que a primeira é importante
para fornecer a energia necessaria a atividade desportiva, enquanto a segunda, auxilia no
restabelecimento das reservas hepaticas e musculares de glicose, colaborando na recuperagéo

muscular, através do consumo de proteinas e hidratos de carbono em propor¢des adequadas. '®

Quando, através da alimentagao diaria do individuo, este ndo consegue os niveis de nutrientes
necessario a sua saude e bem-estar, € necessaria a utilizacdo de suplementagdo de modo a
suprimir essas caréncias.?! No caso dos atletas, principalmente os de desportos de forga e
resisténcia, onde ha uma grande necessidade de niveis de proteinas e aminoacidos elevados, a
suplementag@o passou a ser uma constante.?223 Assim, a alimentagé@o do atleta tem de ser
bastante cuidada, sobretudo antes, durante e ap6s o treino e/ou competigdo.20 Também em
individuos mais sedentarios as dietas com um maior teor de proteina tem-se tornado bastante

popular em varios programas de perda de peso.23

No entanto, a falta de informag&o preocupa as entidades responsaveis pois & importante deixar
os consumidores cientes de que somente a ingestao destes suplementos por si s6 ndo contribui
para a formacdo muscular, sendo indispensavel o treino adequado para tal, caso contrario, 0s
suplementos ingeridos serdo apenas armazenados sob a forma de gorduras ou hidratos de

carbono, contribuindo para o aumento da massa gorda. 51722

2.3.2 Suplementos

Segundo a Diretiva 2002/46/CE do Parlamento Europeu e do Conselho de 10 de julho de 2002,
suplementos alimentares sdo “géneros alimenticios que se destinam a complementar o regime
alimentar normal e que constituem fontes concentradas de determinados nutrientes ou outras
substancias com efeito nutricional ou fisioldgico, estremes ou combinados, comercializados em

11
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forma doseada, ou seja, as formas de apresentacdo como capsulas, pastilhas, comprimidos,
pilulas e outras formas semelhantes, saquetas de p6, ampolas de liquido, frascos com conta-gotas
e outras formas similares de liquidos ou pds que se destinam a ser tomados em unidades medidas

de quantidade reduzida”.24

Posteriormente, o Decreto-Lei n*136/2003 definiu a Agéncia para a Qualidade e Seguranca
Alimentar, como a autoridade portuguesa competente para a avaliagdo de possiveis riscos,

entidade esta que por sua vez colabora com a EFSA (European Food Safety Authority).25

Dentro dos suplementos alimentares destacam-se as substancias ergogénicas, que s&o
utilizadas para melhorar a performance durante o exercicio fisico e ajudar na recuperagdo.26.27
Este € um mercado em expanséo e, de dia para dia, em todo 0 mundo, cada vez mais sdo 0s
desportistas que recorrem a estes produtos, fazendo aumentar exponencialmente a sua oferta. E
nesta categoria que se encontram os suplementos proteicos, consumidos maioritariamente por

atletas, com a finalidade de otimizar o crescimento e recuperagdo muscular.2

Relativamente a Portugal, a préatica de desporto, a procura de um estilo de vida e alimentagéo
mais saudaveis tem vindo a crescer cada vez mais, assim como a percentagem de pessoas
frequentadoras de ginasio. De acordo com a Associagao de Ginasios de Portugal, apesar das
dificeis condigdes econdmicas, 0 nimero de pessoas a frequentar os ginasios aumentou, desde
2012, cerca de 24 %.28

No entanto, perto de paises como EUA ou Reino Unido, a nutricdo desportiva em Portugal
encontra-se bastante menos desenvolvida.?2 Com uma percentagem de pessoas que praticam
alguma atividade fisica, pelo menos uma vez por semana, ainda abaixo dos 36 % (2014).28 Estes
dados podem ter como justificagdo a diminuicdo do poder de compra, os pregos elevados,

associados a falta de tempo.28

Relativamente ao mercado mundial dos suplementos alimentares, estes tém alcangado um
crescente destaque nos Ultimos 50 anos, com os produtos proteicos a serem responsaveis por
grande parte das vendas deste tipo de produtos.2930 Face a isto, a diversidade de produtos
disponiveis no mercado tem sido exponencial, pelo que se tem mostrado bastante importante

disciplinar esta oferta, de forma a garantir ao consumidor a informagéo e seguranga adequadas.*

As principais marcas de nutricdo desportiva vendidas em Portugal pertencem a empresas
multinacionais de nutricdo desportiva, que através da sua experiéncia e reputacgéo, aliadas a fortes
estratégias de marketing, conseguem dominar 0 mercado.?® A maioria destas marcas estéo a

venda através da internet, podendo assim ter um alcance a nivel mundial.
12
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Ainda no que concerne aos suplementos proteicos, estes podem ser encontrados a venda em
pod, barras proteicas, ou tipo bebidas RTD, ou seja, ‘ready to drink”, como é o caso do Fullprotein.
Hoje em dia, a oferta de suplementos proteicos em po, principalmente os suplementos proteicos
a base de soro de leite, ou a popularmente chamada “whey protein®, dominam claramente o
mercado. No entanto, 0 mercado das bebidas proteicas RTD tem vindo claramente a expandir,

pois tornam-se uma opgao pratica e eficiente.

2.3.3 Fullprotein

O Fullprotein é uma bebida rica em proteinas, produzida pela Derovo S.A., idealizada para
desportistas, ou todos aqueles que vejam as suas necessidades nutricionais aumentadas. E
utilizada para suprimir caréncias proteicas, repondo essas necessidades principalmente ap6s o
treino. Este ndo € atualmente considerado um suplemento proteico, no entanto, acredita-se que

tenha caracteristicas ergogénicas, pois tem um alto teor de proteinas na sua composicao.

Esta bebida encontra-se disponivel em ginasios e algumas grandes superficies, e € vendida
em embalagens de 320 ml, o que equivale a 32 g de proteina por embalagem. Neste momento

encontra-se em mercado os sabores de morango e baunilha.

Figura 3: llustragao do Fullprotein de morango e baunilha3!

E uma bebida rica em albumina, pois cerca de 60 % da sua constituicdo é clara de ovo,
contendo ainda proteinas de leite e proteinas do soro de leite isoladas, o que melhora as suas
caracteristicas nutricionais e organoléticas, permitindo assim a producdo de um produto apetecivel

e de aspeto leitoso, que se assemelha a um iogurte liquido.

Quanto a hidratos de carbono, este produto tem um elevado teor de agucares, nomeadamente

frutose, proveniente do preparado de fruta. Apesar de a frutose ser um agucar de baixo indice
13
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glicémico, o que permite uma absor¢do mais lenta, estes niveis sdo bastante elevados. No entanto,
é importante referir que os hidratos de carbono s@o bastante importantes para a reposicao de

glicogénio, sendo uma fonte de energia direta, como se podera ver mais adiante neste capitulo.

Relativamente a outros aspetos nutricionais, é isenta de gorduras, colesterol e gluten, e por
isso adequada a celiacos, possuindo ainda na sua constituicdo aminoacidos essenciais e de

cadeia ramificada, estes ultimos também conhecidos por BCAAs (Branch Chain Amino Acids).

2.3.4 Proteinas

As proteinas sdo, ap6s a agua, o maior constituinte do nosso corpo, representando cerca de
16 % do peso corporal.32 Estas sdo moléculas constituidas por combinagdes sequenciais de
aminodcidos, e sao as responsaveis pelo crescimento, reparagéo e desenvolvimento de todos os
tecidos corporais.32-34 No entanto, antes do organismo utilizar as proteinas, este necessita de as
decompor em aminoéacidos, sendo que essa dissociagdo ocorre durante a digestao, permitindo

assim o transporte dos aminoacidos até as células.®

Estas podem ser classificadas segundo o seu valor bioldgico, ou seja, os alimentos de origem
animal, como o leite, carne, peixe, ovos, sdo de alto valor biolégico, pois possuem todos os
aminoacidos essenciais e em quantidades suficientes para atender as necessidades do
organismo; ja os alimentos de origem vegetal possuem um baixo teor de aminoacidos essenciais,

sendo consideradas como proteinas de baixo valor bioldgico.33

Relativamente aos aminoacidos podem ser classificados como essenciais ou ndo essenciais,
sendo que os essenciais dizem respeito aos que o organismo nao é capaz de sintetizar,
necessitando de os obter através da alimentagéo; ja os ndo essenciais também sdo importantes
para o funcionamento do organismo, mas podem ser sintetizados pelo mesmo. A Tabela 3

descreve quais os aminoacidos denominados de essenciais, ou ndo essenciais.33

Tabela 3: Representagdo dos aminoacidos essenciais e ndo essenciais?®

Aminoacidos essenciais Aminoacidos nao essenciais
Histidina Glicina
Leucina Alanina
Isoleucina Serina
Lisina Acido aspartico
Metionina Acido glutamico
Fenilalanina Acido hidroxiglutamico

14
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Treonina Prolina
Triptofano Hidroxiprolina
Valina Asparagina
Arginina Tirosina

Cistina

E importante que se ingira a quantidade necessaria de proteina para se obter um equilibrio
proteico. Se isso ndo ocorrer, pode levar a um balango nitrogenado negativo, a redugéo da
ressintese proteica e consequentemente a reducdo dos processos de reparagdo muscular,
diminuindo fisica e funcionalmente as estruturas musculo-esqueléticas, coracéo, figado, entre

outros.32

2.3.41 Tipos de proteinas

Os suplementos proteicos podem variar em fungdo da sua fonte proteica, perfil de aminoacidos
ou pelo método de processamento para isolar a proteina.!® Atualmente existem no mercado
proteinas de leite, proteinas de soro de leite, proteinas de ovo, proteinas de origem vegetal ou
proteinas da carne, sendo necessario saber escolher qual o tipo de proteina que melhor se adequa

a cada caso.

O leite de vaca é composto por 87 % de agua, 5 % de lactose, 4 % de gordura, 0,7 % de
minerais € 3,3 % de proteinas, sendo que essa base proteica é constituida por aproximadamente
76 % de caseina e 24 % de proteinas de soro de leite.353¢ Relativamente a caseina, esta € uma
proteina de lenta absorcao, podendo levar até 7 horas a ser completamente absorvida, o que
promove uma melhor retengao de nitrogénio e utilizagdo pelo organismo.23:36-38 Trata-se de uma
fonte de péptidos ativos, e tal como o soro de leite possui na sua composi¢éo 0s minerais calcio e

fésforo, contudo, fornece uma quantidade inferior de BCAAs e glutamina.23.38

As proteinas do soro de leite, ou lactoalbumina, sdo obtidas por separacao e purificagao, para
reduzir o teor de agua do soro de leite, obtendo-se assim varias concentragdes de proteina.23:36
Este é o tipo de proteina mais utilizada nos dias de hoje. Esta proteina é rapidamente absorvida e
rica em vitaminas, minerais e BCAAs, especialmente leucina, aminoacido responsavel por
estimular a sintese proteica.2336 Esta é também uma proteina de elevado valor biolégico, ou seja,

é bastante eficiente na sintese proteica dos tecidos.3¢

Estas duas proteinas, de leite e soro de leite, podem ser consumidas em simultaneo, pois irdo

atuar em momentos distintos, complementando-se.3¢
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O ovo é um alimento muito completo, rico nutricionalmente e uma fonte proteica de elevada
qualidade. As proteinas do ovo, ou albumina, s&o proteinas presentes na clara do ovo de alto valor
biolégico, livre de gordura e hidratos de carbono.3? E também uma étima alternativa em casos de

intolerancia a lactose.36

Quanto as proteinas vegetais estas necessitam de ser combinadas de maneira a providenciar
todos os aminoacidos essenciais, no entanto, tem a vantagem de reduzir a ingestao de gorduras
saturadas e colesterol. A fonte de proteina mais utilizada é a soja.23 O valor bioldgico deste tipo
de proteinas € inferior as restantes proteinas, no entanto, € mais adequada para pessoas que
sejam vegetarianas ou intolerantes a lactose.36 A proteina de soja, quando isolada, pode fornecer
quantidades consideraveis de BCAAs, glutamina, arginina e isoflavonéides, o que ajuda a
promover a hipertrofia muscular.3® Sendo esta proteina mais barata que as de soro de leite é
comumente utilizada em barras proteicas e produtos semelhantes para diminuir o prego do

produto. Esta é uma proteina de digestao rapida.3®

A Tabela 4 apresenta um quadro comparativo entre os varios tipos de proteina, relativamente
a caracteristicas como o seu teor em aminoacidos, eficiéncia proteica, valor biologico e
digestibilidade. Permitindo verificar que o ovo é um alimento fonte de aminoacidos essenciais, pois

tem um racio de eficiéncia proteica (PER) superior a 2,7, e de elevado valor biolégico.?3

Tabela 4: Tabela comparativa da qualidade proteica (adaptado de Zaman et al., 2007)%"

indice de aminoacidos

Tipo de corrigido pela indice de Valor Digestibilidade
proteina digestibilidade aminoacidos biolégico proteica (%)
proteica (PDCAAS)

Soro de leite 1,00 1,14 3,2 100 99
Ovo 1,00 1,21 38 88-100 98
Caseina 1,00 1,00 2,5 80 99
Soja 1,00 0,99 2,2 74 95
Carne 0,92 0,94 29 80 98

Os suplementos proteicos, principalmente a base de soro de leite, podem ter como base
proteinas concentradas, isoladas ou hidrolisadas, dependendo das técnicas utilizadas para a sua
separagao do produto.?3 As proteinas concentradas séo derivadas de um processo de filtragéo,

correspondendo a primeira filtragao para a obtengdo de proteinas isoladas, onde é removida agua,
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lactose, cinzas e alguns minerais. E por isso também um tipo de proteina mais barata que a
isolada.®® Quando comparadas as proteinas isoladas, estas contém mais componentes

biologicamente ativos e proteinas, fazendo delas uma fonte proteica atrativa para o atleta.2?

A Tabela 5 apresenta o valor da percentagem de alguns constituintes (proteinas, lactose e leite)

presentes nos varios tipos de proteinas de soro de leite.

Tabela 5: Composigao percentual das varias formas de proteinas de soro de leite (adaptado de Hoffman et al.,
2004)%

Componente  Soro de leite em p6  Soro de leite concentrado  Soro de leite isolado

Proteina 11-14,5 25-89 >90
Lactose 63-75 10-55 0,5
Gordura (leite) 1-1,5 2-10 0,5

As proteinas isoladas sofrem sucessivas filtracdes para eliminar impurezas, podendo ser
alcangadas concentragdes de aproximadamente 90 % ou superiores, contendo no entanto fragdes
residuais de lactose e gordura, sendo estas as proteinas de leite mais indicadas para intolerantes
a lactose.2339 Estas sdo as proteinas mais puras disponiveis atualmente.2? Contudo, durante o
processo de producao algumas proteinas podem desnaturar, o que implica a quebra da estrutura

proteica, reduzindo a eficacia das proteinas.??

Tanto as proteinas isoladas como as concentradas podem ainda assim conter lactose,
dependendo da concentragdo da proteina e qualidade do suplemento, sendo que este tipo de

produtos pode alcangar uma concentragéo de 99 %.40

Quanto as proteinas hidrolisadas, estas derivam das isoladas e concentradas, sendo
caracterizadas por ser constituidas por cadeias de aminoacidos e péptidos, facilitando a digestéo
e absorcao. Esta rapida absorcado é benéfica, principalmente, para maximizar a disponibilidade de
aminoacidos no musculo porém, séo necessarios mais estudos que comprovem efeito no aumento
de massa muscular e recuperagao.® Ainda assim, estas caracteristicas levam a que o produto

tenha um valor acrescentado.3®

2.34.2 Efeitos da proteina no organismo

A pratica de exercicio fisico representa um processo de intenso catabolismo, que pode traduzir-

se em um estado de inflamag&o aguda, devido a formagéo de microlesées musculares. Assim, a
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producdo de um novo estado anabdlico torna-se extremamente importante para evitar a
degradacéo da proteina muscular, mesmo apds a pratica da atividade fisica. Este processo pode
dever-se a diminuicdo das reservas de glicogénio devido a contragdo muscular intensa e
prolongada, fazendo com que a proteina muscular seja utilizada como substrato energético.38 Por
essa razdo, € aconselhada a utilizacdo de suplementos proteicos, de modo a auxiliar a

recuperacgao dessas mesmas lesdes nas fibras musculares.2

Deste modo é compreensivel que as necessidades proteicas dos atletas e praticantes de
atividade fisica diaria sejam consideravelmente superiores as de um individuo sedentario, sendo
que estas terdo um papel bastante ativo na reparacéo e crescimento muscular, contribuindo ainda

para o equilibrio do metabolismo energético.4!

Aumentar as reservas de glicogénio ao longo do treino, bem como o consumo de
suplementagao proteica, logo apos o treino, ira evitar o estado catabdlico e auxiliar na recuperagéo
muscular e processo de hipertrofia, pois o efeito da proteina, juntamente com os hidratos de
carbono, apos treino, sdo sinérgicos e a reposicdo das reservas de glicogénio vao permitir o
aumento da sintese proteica e diminuigdo da degradacao muscular, levando assim ao aumento do

tecido muscular livre de gordura.*2

A hipertrofia muscular é definida como o aumento do tamanho do musculo, o que resulta do

aumento das fibras e células musculares,*® e geralmente € o objetivo dos atletas de forca.

O exercicio fisico que envolve for¢a, como a musculagéo,® é o que mais tem necessidade de
suplementagéo proteica, e quando este é combinado com o consumo de proteina, em niveis
adequados, ha um balango nitrogenado positivo, devido ao aumento da sintese proteica e

diminuigdo da degradagéo, aumentando o tecido muscular.42

No entanto, tal como mencionado anteriormente, os niveis de proteina deverao ser adequados
ao tipo de exercicio e atleta, pois a ingestdo acima do recomendado néo ird ser traduzido em
melhores resultados, uma vez que ha um limite maximo de absor¢&o pelo organismo, sendo o

excesso excretado através da urina.38

2343 Quantidade de proteina e horario da toma

A quantidade de suplemento e horario da toma sé&o fatores cruciais para se alcangar os
objetivos pretendidos. E dificil afixar ao certo as quantidades a tomar pois irdo depender do
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desporto realizado, intensidade, duragéo, ou as caracteristicas individuais do sujeito, pois atletas

muito ativos ou de forga carecem de maiores quantidades de proteina.36.38.44

Atualmente, a dose diaria de proteina recomendada para adultos saudaveis é de 0,8 g/kg de
peso corporal, no entanto, estes valores parecem ser indicadores para individuos sedentarios.
Assim, a International Society of Sports Nutrition considera que adultos saudaveis e que praticam
exercicio fisico regularmente tém necessidades proteicas superiores.223644 No entanto, a
populacdo, em geral, frequentadora de ginasio, pratica menos exercicio que os atletas, mas é ativa
em comparagdo com os individuos sedentarios, logo, as quantidades adequadas a estes
individuos deve situar-se entre estes dois limites.4> Ja no caso de pessoas mais velhas a ingestao
de proteina pode ser aumentada (por exemplo, 1,0 a 1,2 g/kg/dia), de modo a ajudar na prevengao

de sarcopenia, ja que a absorgao proteica diminui com a idade.?

Tal como referido acima a quantidade de proteina a ser consumida é dependente de varios
fatores, no entanto, existem estudos que aconselham alguns valores a ter como indicadores.
Assim, para atletas de resisténcia € aconselhada um consumo didrio de 1,2 a 1,4 g/kg de
peso,19.23.384446 j4 no caso de atletas de forga aconselha-se uma maior quantidade de 1,4 a 1,8
g/kg de peso,2344 para assegurar um balango nitrogenado positivo.'®23 Esta diferenga na
quantidade de proteina a ser consumida, entre os dois tipos de treino fisico, deve-se ao facto do
treino de resisténcia ndo aumentar a oxidagéo proteica, tornando essa utilizagdo mais eficiente,
necessitando de uma menor quantidade de proteina para manter a massa muscular.3® Na Tabela
6 encontram-se reunidas as quantidades de proteina recomendadas para cada nivel de

atividade.46

Tabela 6: Valores de proteina recomendados para cada tipo de atividade fisica (adaptado de Antonio et al., 2008)*

Gramas de proteinal kg de peso

Nivel de atividade fisica .
corporal/ dia

Adulto sedentario 0,8

Desportos recreativos 1,0-1,4
Treino de for¢a (manutencéo) 1,2-1,4
Treino de forga (ganho de massa muscular) 1,4-1,8
Treino de resisténcia 1,2-14
Treino intervalado de alta intensidade 1,2-1,8
Desportos com restricdo de peso 1,4-2,0
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E importante que o consumo de proteina seja adequado pois caso ndo seja suficiente a
recuperagao muscular podera ser mais lenta. Ja no caso de o consumo ser demasiado elevado,
com quantidades diérias superiores a 2,5 - 3,0 g/kg de peso, estas irdo exceder a capacidade de

sintese proteica.9.38

No entanto, ndo existe consenso acerca da quantidade de proteina que deve ser consumida e
se apenas uma alimentacao adequada € o suficiente para suprimir as necessidades proteicas, ndo

necessitando de suplementos.20.44

Relativamente ao horério da toma € quase consensual que 0 momento mais adequado seja
logo ap6s o exercicio pois auxilia na recuperagcdo muscular, pois varios estudos creditam na
existéncia de uma “janela da oportunidade” ou “janela anabdlica”. Estes defendem a existéncia de
um tempo limite apds o treino onde a sintese proteica € maximizada, no entanto, ndo existem
estudos suficientes para atestar quanto tempo apds o exercicio essa suplementagdo devera ser
feita, por isso, é aconselhada a toma o mais rapidamente possivel, pois aparenta ter um efeito

mais efetivo do que consumido passado 2 horas. 384748

No entanto, no caso da caseina e albumina, sendo estas proteinas de lenta absorgéo pode
optar-se pela ingestdo deste suplemento antes de dormir, pois este corresponde ao periodo em

que o corpo ficara privado de nutrientes durante mais tempo.36

2344 Excesso de proteina

A suplementagao em niveis adequados pode trazer bastantes beneficios, no entanto, quando
esta é consumida em excesso ndo traz qualquer vantagem, podendo mesmo chegar a ser

prejudicial.37

Caso haja excesso de proteina no organismo este vai excreta-la pela urina,3” o que permite
concluir que a ingestdo dos suplementos proteicos devera ser efetuada em quantidades
adequadas as necessidades do atleta, sendo que um excesso desta ndo trard beneficios

adicionais.?0

Os possiveis problemas associados a ingestéo de proteina em excesso passam por ganho de
peso, perda urinaria de calcio, desidratagéo, problemas cardiacos, ou a longo prazo, sobrecarga
para os rins e figado.2023 No caso de o sujeito ja possuir doencas renais ou osteoporose 0 seu
estado pode agravar-se significativamente, ja no caso de se tratar de um sujeito saudavel esses
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problemas necessitardo de um periodo de tempo superior para se manifestar ou podem nao se

manifestar.2337.38,46,49

A desidratacdo ocorre, pois existe excrecdo adicional de agua para a remogao do azoto e
calcio. O aumento de peso encontra-se relacionado com o facto do teor de gordura de alguns
alimentos proteicos ser consideravelmente elevado, e devido ao facto de o excesso de proteina
deixar de ser armazenada no musculo, pois a sua capacidade € limitada, passando essa proteina
em excesso a ser fonte de energia ou a ser armazenada como gordura.374149 No caso das doencas
renais podem tém origem devido ao papel que os rins tém na excre¢do do nitrogénio, assim um

excesso de proteina podera sobrecarregar 0s mesmos.23

Também no caso da quantidade de proteina ser insuficiente, o balango de nitrogénio sera
negativo, provocando o catabolismo e assim uma lenta recuperagao. Isto pode tornar-se numa

situacao prejudicial ao individuo a longo prazo, podendo incitar a perda de massa muscular.1?

2.3.5 Outros suplementos
2.3.5.1 Glutamina

A glutamina é um aminoacido, abundante nos tecidos musculares e plasma, bastante utilizado
como suplemento 21.37.5051 Este amino&cido € considerado néo essencial pois o organismo é capaz

de o sintetizar a partir de outros como o &cido glutamico, valina ou isoleucina.?!

Este tipo de suplementagéo € utilizada para auxiliar o crescimento muscular,2137 pois em caso
de esforgo fisico extremo a concentragdo deste diminui significativamente, traduzindo-se numa

deficiéncia deste aminoacido, tornando a demanda bastante superior a produgéo.?!

Assim, a glutamina é bastante utilizada em casos de individuos que objetivam a hipertrofia
muscular, promovendo a sintese da proteina muscular e inibindo a sua degradacéo. A glutamina
é também indicada como tendo outras vantagens, tais como 0 aumento do volume celular ou a
diminuigdo do risco de infe¢do, associada a uma melhoria do sistema imunoldgico.1921.38 No
entanto, acredita-se ainda nao haver evidéncias suficientes para considerar a glutamina como um

suplemento que aumenta o tecido muscular ou a performance do atleta.9.46
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2.3.5.2 BCAA

Os BCAAs sdo aminoacidos de cadeia ramificada que compreendem trés aminoacidos
essenciais: valina, leucina e isoleucina.?! Estes tém origem em fontes proteicas de origem animal

e sao dos suplementos mais utilizados por bodybuilders, em treinos de resisténcia e forga.2!.38.50

O consumo de BCAAs tem como finalidade ajudar a construgdo muscular,’” prevenindo o
catabolismo durante o exercicio, através da sua oxidacdo.2!2338 Para além disso, aumentam a
sintese proteica,'9% promovem a poupanga de glicogénio, protelando a fadiga, e melhoram a

resposta do sistema imunolégico.?!

Cada aminoéacido da sua constituicdo tem caracteristicas especificas, permitindo a atuagéo
deste suplemento a diferentes niveis.® Relativamente a leucina, esta tem mostrado estimular a
sintese proteica,* ajuda a regular os niveis de agucar e ainda participa na produgao hormonal; a
isoleucina é um importante componente anabdlico que evita a degradagdo muscular; por fim, a
valina é utilizada no crescimento e reparagdo muscular, enquanto é usada como fonte energética,

0 que evita situagdes de fadiga muscular.3’

2.3.6 Hidratos de carbono

Os hidratos de carbono (HC) tém um importante papel no que diz respeito a pratica desportiva,
pois sdo estes que fornecem a energia necessaria a atividade desportiva, atuando como
combustivel energético para o exercicio.?24! Para além dessa fungao, os HC séo também bastante
importantes quando consumidos apés o treino, pois repde os niveis de glicogénio, auxiliando na

recuperacao.?

Quanto ao glicogénio, este € um polissacérido, e € a forma em que os HC sdo armazenados
no corpo humano, permitindo satisfazer as necessidades energéticas deste durante a atividade
fisica, convertendo-se em glucose.®2 Quando essas reservas se encontram diminuidas, devido a
deficiente ingestao de HC, pode haver um aumento do estado de fadiga, sendo por isso bastante

importante 0 seu consumo em quantidades suficientes.20.22.52

A quantidade adequada de HC que se deve consumir varia com inimeros fatores tais como
fatores individuais, relacionados com a constituicao fisica do individuo, duracao e intensidade do

exercicio fisico ou tipo de hidratos de carbono que se pretende consumir.53.54

Os HC devem ser consumidos antes, e/ou apds a atividade fisica, isto porque as suas reservas,

apesar de elevadas, séo limitadas. As reservas de glicogénio podem ser musculares ou hepaticas,
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sendo que as musculares sao significativamente superiores. No entanto, sendo estas limitadas,

ha a necessidade de repor regularmente estes niveis para suportar o exercicio fisico.%

Existem dois tipos de HC, os de alto indice glicémico e os de baixo indice glicémico. O indice
glicémico (IG) tem em conta a velocidade com que os HC séo absorvidos no sangue. Os de alto
|G séo rapidamente absorvidos na corrente sanguinea, provocando um pico de insulina. Estes séo
adequados para reposi¢oes rapidas de energia, como € o caso do pds-treino. Ja os HC de baixo
IG demoram mais tempo a penetrar na corrente sanguinea, ndo havendo um aumento de insulina

tao elevado. Este tipo de HC promovem a saciedade, auxiliando no controlo de peso.20

O tipo de HC adequado para se consumir antes do treino sao os de baixo |G, no entanto apds
o treino aconselha-se HC de alto 1G.4° Como exemplo de um HC que pode ser consumido no pés-
treino existe a dextrose e a maltodextrina, pois sdo aglicares de rapida absorgao.% E bastante
importante esta ingestdo de HC, entre 30 a 60 minutos ap6s o treino, principalmente se for
juntamente com o suplemento proteico, pois aumenta a sintese da proteina muscular, permitindo

uma rapida recuperagao e melhorando a performance do atleta para o treino seguinte.19.20.42

2.3.6.1 Edulcorantes

Os edulcorantes sdo aditivos alimentares adicionados intencionalmente para conferir um sabor
doce aos géneros alimenticios. A percecdo de dogura é atribuida pela estimulacdo de
determinados perceptores localizados na lingua e papilas gustativas, e € um fator importante na
aceitabilidade de varios alimentos.56-58 Estes sdo especialmente Uteis nos casos em que se
pretenda reduzir o aporte calérico do produto, mantendo no entanto a sensagdo de dogura no

alimento em causa.

Os edulcorantes sdo amplamente mais doces que a mesma quantidade em sacarose,
necessitando de uma fragéo bastante menor para obter o0 mesmo grau de dogura, permitindo ao
mesmo tempo reduzir substancialmente ou mesmo eliminar as calorias do produto final.60 Assim,
estes podem ser nutritivos ou ndo nutritivos, dependendo do valor calérico que conferem ao
produto. Um exemplo de edulcorantes nutritivos € a frutose, que € obtida por isomerizagao da
frutose e contribui com 4 kcal/g para o valor calorico do produto; enquanto de nao nutritivos € o

caso da sucralose, acessulfame-K ou stevia, que nédo tém calorias associadas.5’

A frutose é um agucar dissacarido presente nas frutas e mel, sendo dos substituintes de
sacarose mais utilizados atualmente.586162 Esta apesar de contribuir com 4 kcallg para o valor

energético do produto ao qual é adicionado, tem um poder adogante 1,5 vezes superior a
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sacarose, permitindo utilizar menores quantidades, reduzindo o seu valor caldrico.5862 Para além
disso, quando se compara a frutose com a glucose, a primeira sofre um processo de absorgéo
pelo organismo mais lento, pois tem um menor indice glicémico,% o que se acredita ser mais
adequado a pessoas diabéticas. Contudo, varios estudos parecem associar este tipo de agucar a

problemas de peso, obesidade e resisténcia a insulina.58.62

Quanto aos edulcorantes ndo nutritivos, ou ndo caldricos, existem estudos que apontam para
o facto de que estes aditivos podem desregular o apetite estando relacionados com problemas
como a obesidade.5283 No entanto, 0 seu uso tem vindo a crescer devido as vantagens que
acarreta, nomeadamente ao facto de evitarem o aparecimento de caries dentéarias, néo ter calorias
quando consumidos ou n&o elevarem os niveis de agucar no sangue,® sendo uma boa alternativa
para limitar o consumo de calorias, evitando o aumento da glicémia e fazendo com que sejam
apropriados para pessoas com diabetes e problemas de peso.58-60 Atualmente estes aditivos séo
sustentados por varios estudos como seguros para a populagdo podendo ser utilizados na

alimentagdo apds uma rigorosa avaliagdo por parte de entidades cientificas credenciadas.

A sucralose € o unico edulcorante produzido a partir da sacarose, recorrendo a um processo
onde trés atomos de hidréxido da molécula sacarose sdo substituidos por cloro.5%-6264 Este foi
descoberto em 1976 e aprovado em 1998, pela FDA (Food and Drug Administration), para uso nos

Estados Unidos da América,5260 e o seu ADI (Aceptable Daily Intake) é de 15 mg/kg peso/dia.58

A sucralose é cerca de 600 vezes mais doce do que a sacarose, € faciimente dissolvida em
agua, é resistente a varias gamas de pH e temperaturas e n&o é absorvido pelo organismo, pelo
que n&o tem contribuigao caldrica no produto, pois 0 organismo néo a reconhece como um hidrato

de carbono, ndo a absorvendo.58-61.64

O acessulfame potassio ou acessulfame-K & um edulcorante que combina um &cido orgénico
com potassio®? e tem um poder adogante 200 vezes superior a sacarose. Foi descoberto em 1967
e aprovado para consumo nos Estados Unidos da América em 1988, afixando-se o seu ADI em
15 mg/kg peso/dia.59.60.64

Tem propriedades semelhantes a sucralose, pois é estavel a elevadas temperaturas, tem uma
elevada solubilidade em &gua e é desprovido de valor energético, pois este ndo é degradado pelo

organismo e pode ser eliminado através da urina.59-61.64

Geralmente este edulcorante € utilizado em conjunto com outro aglcar ou edulcorante, visto
que uma quantidade elevada deste pode produzir um sabor residual. Assim, cada edulcorante

mascara o sabor residual do outro provocando um efeito sinergético.59.6164
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N&o existem evidéncias que comprovem que o0 seu teor em potassio seja prejudicial para o
organismo pois o teor de potassio quando consumido algum produto com este edulcorante é

bastante reduzido quando comparado com outros alimentos.

Relativamente a stevia este € um edulcorante natural extraido da planta Stevia Rebaudiana,
que é uma planta originaria da América do Sul, esta é atualmente cultivada em varios paises,

mas s6 em 1970 foi iniciado o0 seu comércio.65

Este edulcorante é ndo nutritivo, ndo tendo impacto caldrico nos produtos que a contém e a
sua capacidade adogante é 200 a 300 vezes superior a sacarose.606166 Pode ser submetido a
elevadas temperaturas, permanecendo estavel,%4 é soluvel em agua, e é também sinergético com
outros edulcorantes.8' No entanto, o seu maior problema é o seu intenso sabor residual, que
corresponde a uma sensacgao olfatoria e gustativa que ocorre ap6s a eliminagdo do produto da

boca. 67

Estes edulcorantes podem ser utilizados quantum satis, no que diz respeito a edulcorantes de
mesa, quanto a adicdo em suplementos alimentares liquidos a sucralose pode ter um teor maximo

de 240 mg/L, o acessulfame-K de 350 mg/L e a stevia de 200 mg/L.%8

24  Processo de Produgao do Fullprotein

241 Descrigao do processo

A produgéo do Fullprotein, sendo esta uma bebida proteica tem por base proteinas da clara do

ovo, proteinas de soro de leite e proteinas de leite.

Para a producao desta bebida dissolve-se em agua, na unidade de misturas, as proteinas do
leite e do soro de leite, juntamente com os aditivos (benzoato de sddio, sorbato de potéssio e acido
citrico), previamente dissolvidos também em agua, até que a mistura se encontre homogeneizada.
Paralelamente adiciona-se a clara, j& pasteurizada de modo a garantir a isencdo de
microrganismos, o preparado de fruta no tanque de pré-processamento. De seguida, bombeia-se
o conteudo da unidade de misturas para o tanque de pré-processamento e, apds sofrer uma
agitacdo de sensivelmente 15 minutos, segue para o pasteurizador. Ai o produto passa por varias
fases, nomeadamente, um pré-aquecimento, homogeneizagdo, e aquecimento final até 70 °C,
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temperatura a que permanece durante 90 segundos, antes de passar para o pré-arrefecimento e

refrigeracao.

A Tabela 7 representa as especificacdes do produto antes e apds a pasteurizagao.

Tabela 7: Especificagdes utilizadas na produgéo de Fullprotein

Pré-processamento Produto acabado
°Brix 16,5-20,5 18 - 21
pH 6,5-6,9 18 - 21

Apos todo o processo de pasteurizagdo, o produto segue para o embalamento, na enchedora
RG50, onde sofre um enchimento ultra higiénico. As embalagens utilizadas tém uma capacidade
de 320 ml, semelhantes as da Figura 3, presente neste capitulo. No entanto, antes do enchimento
asséptico, a embalagem é formada e selado o fundo, e existe uma nebulizagdo com peréxido de
hidrogénio. Por fim, é selado o topo da embalagem e é colocada a tampa da mesma, que séo

passadas previamente em uma lampada ultravioleta.

Depois desta primeira fase de embalagem, o produto é acondicionado nas segundas
embalagens, semelhantes a caixas de cartdo, com 10 embalagens de Fullprotein cada uma.
Ambas as embalagens tém de ser devidamente identificadas com a validade, hora do

embalamento e respetivo lote.

Por fim, as caixas sé@o acomodadas em paletes e mantidas em um armazém refrigerado a4 "C,

antes de serem expedidas.

Deve referir-se que o produto sofre analises ao longo de todo o processamento, desde a fase
de mistura’lhomogeneizagéo, pré-pasteurizacdo e apds o embalamento, de modo a garantir que

este se encontra dentro das especificagbes estipuladas ao longo de todas as fases de produgao.

24.2 Fluxograma de produgao

De seguida, na Figura 4 apresenta-se o fluxograma de produgao do Fullprotein, produzido pela
Derovo S.A, desde a rece¢do da matéria-prima até ao momento em que o produto é expedido.

Este fluxograma corresponde ao processo produtivo descrito acima.
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Figura 4: Representagao do fluxograma de produgao do Fullprotein
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CAPITULO 3.  Materiais e Métodos

Neste capitulo sdo apresentados os materiais € métodos utilizados para a caracterizagao dos
preparados e variantes de Fullprotein e processo de produgéo. Aqui séo descritas as metodologias
utilizadas nas analises fisico-quimicas realizadas, nomeadamente a nivel de pH, teor de sélidos
soluveis, viscosidade, percentagem de extrato seco, densidade e cor, assim como 0 método e

materiais usados nas analises microbioldgicas e sensoriais.
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3.1 Materiais

Na base de produgéo do Fullprotein, sendo esta uma bebida preparada a base de concentrado
de fruta, com um elevado nivel proteico, foram utilizados os seguintes ingredientes: clara de ovo
pasteurizada — lote especial (Derovo S.A., Pombal), proteinas de leite e de soro isoladas,
preparado de fruta, agua e aditivos, nomeadamente, acido citrico, sorbato de potassio e benzoato

de sddio. Sendo que esta base foi semelhante para todas as variantes de Fullprotein produzidas.

Outros produtos utilizados, estes em menor escala, foram o edulcorante natural stevia, um

aroma mascarante, um aroma potenciador de agucar, e o suplemento glutamina.

Os sabores dos preparados utilizados nos ensaios foram de chocolate e banana, sendo que
existiam preparados que variavam na quantidade de frutose e/ou edulcorante utilizado. Como
padréo foram usados os sabores de morango e baunilha, a partir dos quais sdo atualmente
produzidas em escala industrial, pela Derovo S.A., as variantes de Fullprotein existentes no

mercado.

3.2 Métodos

Durante a producdo das varias variantes de Fullprotein objetivou-se aproximar o
processamento 0 mais possivel a producao industrial, nomeadamente na ordem e mistura dos

componentes, tempo de agitacao, e pasteurizagao.

Antes e ap6s o processamento térmico as caracteristicas fisico-quimicas e microbiolégicas

foram avaliadas.

Uma analise sensorial ao produto acabado foi também realizada de modo a avaliar a futura

aceitacdo do produto por parte do consumidor final.

3.21 Analise de mercado

Antes de iniciar a producdo das variantes de Fullprotein, foi efetuada uma pesquisa néo
exaustiva a nivel de mercado. Essa andlise englobou o maior nimero possivel de bebidas
proteicas RTD, semelhantes ao Fullprotein e foi recolhida informagao acerca do seu contetdo
nutricional, lista de ingredientes e sabores desse produto disponiveis no mercado. Toda a

informacao foi recolhida informaticamente.
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3.2.2 Ensaios preliminares: Pasteurizagao

Tal como referido anteriormente, o grande objetivo deste ponto foi a maior aproximagéo

possivel ao produto pasteurizado, fabricado durante a produgao industrial.

A pasteurizacao é das etapas mais importantes na producao do Fullprotein pois é responsavel
pela eliminagdo dos microrganismos existentes, aumento do tempo de prateleira e ainda altera

algumas das suas caracteristicas fisico-quimicas.

Para essa simulagéo utilizou-se um banho de agua quente, com o qual se fizeram varios

ensaios com diversos materiais.

Ao fim de varias tentativas foi possivel observar que o tratamento térmico mais adequado
passava por usar um banho de agua quente Selecta® com uma temperatura da agua de 70 °C e,
com agitagdo continua, controlar a temperatura com um termémetro Checktemp 1 da Hanna
Instruments®, até o produto atingir uma temperatura de 63,5 °C. Posteriormente, o produto foi
arrefecido até uma temperatura final de aproximadamente 20 °C, utilizando &gua gelada a uma
temperatura entre 2 e 4 °C, proveniente dos pasteurizadores da empresa. Para a realizagao da
pasteurizacao foi utilizado um gobelé de vidro de 750 ml, com uma quantidade de produto de,

aproximadamente, 200 a 300 ml. O esquema de montagem usado € o representado na figura 5.

A tabela com o resumo dos ensaios realizados para alcangar os valores descritos acima podera

ser consultada no Anexo | deste documento.

Figura 5: Representagao da montagem usada para a pasteurizagao

3.2.3 Anilises fisico-quimicas

As amostras dos preparados de fruta, e respetivas variantes de Fullprotein, antes e ap6s o

processamento foram sujeitas a anélises fisico-quimicas. Os parametros fisico-quimicos avaliados
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incluiram a determina¢do de pH, teor de sélidos soluveis totais, viscosidade, extrato seco,

densidade e avaliagao colorimétrica.

Todas as amostras foram analisadas a uma temperatura de 20 °C.

3.2.3.1 Determinagao do pH

Na medicdo do pH é utilizado um medidor HANNA Instruments® HI221 (Figura 6). O
equipamento é composto por um elétrodo de pH e um termdmetro, os quais sdo submersos na
amostra a analisar. O valor de pH e temperatura devem ler-se ap6s os valores estabilizarem.8
Antes e apos a utilizacdo do equipamento o termometro e elétrodo devem ser devidamente limpos

e guardados em agua destilada até nova utilizag&o.

Figura 6: Representagdo da medi¢do do pH e respetivo equipamento’®

3.2.3.2 Determinagao do teor de sélidos soltiveis totais (°Brix)

Para a determinacdo do teor de sdlidos sollveis totais, utilizou-se um refratémetro ATAGO®
PAL-a Pocket.

De modo a proceder a uma leitura correta é necessario verificar se o refratometro se encontra
a zero, usando para isso, agua destilada. Ap6s isso proceder a medigéo do teor de sélidos soluveis
na amostra, colocando no respetivo local de leitura a amostra e anotando o valor obtido. Por ultimo,
limpar o refratometro de modo a ndo conter vestigios da amostra de modo a nao alterar a medi¢éo

seguinte.

Apesar das amostras se encontrarem todas a mesma temperatura, aproximadamente, 20 °C,

este aparelho possui um ajuste automatico de temperatura.”
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Figura 7: Representagdo da medigdo de °Brix efetuada e respetivo equipamento™

3.2.3.3 Determinagao da viscosidade

O equipamento utilizado para a determinagéo da viscosidade (u) dos preparados de fruta e

respetivas bebidas proteicas foi 0 Thermo Haake® Visco Tester 6L.

Antes de determinar a viscosidade da amostra, ao ligar o viscosimetro, deve fazer-se um
autoteste. Este é realizado sempre que se liga o aparelho, por definicdo. De seguida, devera
selecionar-se a haste pretendida, e respetiva velocidade, de acordo com a amostra em analise,
sendo que a haste L1 é usada para produtos mais fluidos e a L4 para os mais viscosos. Assim, a

haste é colocada de modo a cobrir a mesma até a altura indicada na haste.

No mostrador do viscosimetro, para além do valor de viscosidade obtida, haste e velocidade
selecionadas, surge também a percentagem de torque da medigao da amostra, que traduz a forca
necessaria para fazer girar a haste em torno do seu eixo, esta nunca devera ser demasiado baixa
ou demasiado alta, o que podera significar que a haste utilizada ndo € a adequada para a amostra,

sendo produzido pelo aparelho um sinal sonoro.

Apos o valor obtido estabilizar é possivel registar o mesmo.

Figura 8: Representagao da medicéao da viscosidade
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3.2.3.4 Determinagao da percentagem de extrato seco

Para a determinagdo da percentagem de extrato seco (%ES) foi utilizado o medidor Mettler
Toledo® HB43-S. Antes de iniciar a medi¢do deve ligar-se o aparelho e colocar um prato de
aluminio no suporte do aparelho definido para tal, baixar a tampa do mesmo, de modo a tarar o
aparelho, e ap6s este estar a zero levantar novamente a tampa e colocar uma quantidade de
amostra dentro do intervalo definido no aparelho, ou seja, entre 2,100 e 2,900 gramas. Apds o
abaixamento da tampa a medicao ira comegar automaticamente. O resultado surge apds alguns
minutos e é indicado por um sinal sonoro. Por fim, descarta-se o prato de aluminio e fecha-se

novamente a tampa do aparelho para poder ser utilizado novamente.”

Figura 9: Representagao da determinacio da percentagem de extrato seco

3.2.3.5 Determinagao da densidade

Para a determinacéo da densidade (p) foi utilizada a razao massa/volume. Para esta medi¢éo
utilizou-se uma proveta de 10 ml, onde o seu peso foi previamente tarado numa balanga analitica

Mettler Toledo® PG503-S, e esta foi cheia com a amostra, com o auxilio de uma pipeta.

Figura 10: Representacéo do material utilizado na medicao da densidade das amostras
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3.2.3.6 Determinagao da cor

Na determinacao da cor foi utilizado um colorimetro Chroma Meter CR-400 da Konica Minolta®.
Para a medigéo, verteu-se a amostra para uma caixa de Petri, que se encontrava sobre uma folha

branca, e tentou-se reproduzir o mais fielmente possivel as condigdes das medigdes.

E importante que o equipamento seja calibrado, antes de se iniciarem os ensaios.

Os resultados obtidos foram em ordem as coordenadas L*a*b*.

Figura 11: Representacédo das analises colorimétricas

3.24 Analises microbioldgicas

A analise microbioldgica foi realizada ao Fullprotein de morango, utilizado como padréo, antes
e ap6s o processamento térmico, de modo a avaliar a sua eficacia na eliminacdo de

microrganismos.

Deste modo, procedeu-se a producdo do Fullprotein utilizado clara pasteurizada e néo

pasteurizada. Em ambos 0s casos, as condi¢des de produgéo utilizadas foram as mesmas.

Decorrido o tempo de agitacéo, foi recolhida uma amostra de Fullprotein, antes da simulagéo
da pasteurizagdo, e outra imediatamente apds esta, para um copo de plastico com tampa
esterilizado. No caso da amostra de pds processamento o processo de arrefecimento da amostra

ocorreu dentro do respetivo copo esterilizado.

As analises microbiolégicas, por razdes de assepsia foram sempre realizadas em uma camara

de fluxo laminar Faster® Two-30.
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Figura 12: llustragdo da camara de fluxo laminar vertical

Para esta anélise, optou-se por utilizar meios de cultura sdlidos, para detecdo de
microrganismos aerobios, enterobactérias, coliformes, Staphiloccocus aureus, bactérias acido-
laticas, Enterococcus, Bacillus cereus e subtillis e fungos/leveduras. No entanto, foram utilizados

dois métodos nesta analise:

Método de incorporagao: Esta técnica consiste em colocar 1 ml da amostra pretendida em
uma caixa de Petri esterilizada, e apds isso colocar uma quantidade de meio de cultura suficiente
para envolver toda a amostra e cobrir todo o fundo da caixa. Por fim, € necessario o conteudo da

caixa de Petri arrefecer, de modo a solidificar, e quando isso se verificar, esta pronta a incubar.

Os meios sujeitos a esta técnica foram os meios para 0s microrganismos aerdbios,

enterobactérias e coliformes.

Figura 13: llustragdo do método de incorporagao

Método de espalhamento: Para utilizar esta técnica é necessario os meios serem preparados
com a devida antecedéncia, de modo a arrefecerem e solidificarem adequadamente. Apds isso,
junta-se 0,1 ml de amostra a caixa de Petri, onde previamente solidificou 0 meio, e espalha-se

com um espalhador em “L". Por fim, esta pronto a incubar.
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Os meios submetidos a esta técnica foram os meios para os microrganismos Staphyloccocus

aureus, bactérias acido-laticas, Enterococcus, Bacillus cereus e subtillis e fungos/leveduras.

ARG NN

Figura 14: llustragdo do método de espalhamento

Apos a inclusdo do meio de cultura, € necessario incubar a amostra, em uma estufa, tendo em
conta a temperatura e tempos de incubagao adequadas de modo a obter um ambiente favoravel,

para um melhor crescimento.”

Deve-se referir que as caixas de Petri séo incubadas em posicéo invertida de modo a evitar
que as gotas de agua que se formam durante a condensacdo, resultante do

arrefecimento/solidificagéo, ndo danifiquem a superficie do meio.

O meio de cultura usado é um fator essencial nesta analise, pois o crescimento dos
microrganismos depende em grande parte do meio, sendo que este é o responsavel por fornecer
todos os nutrientes necessarios para o crescimento e desenvolvimento dos microrganismos, sendo

estes meios seletivos.

A Tabela 8 representa, para cada meio de detegdo de microrganismos utilizado, o tempo e

temperatura de crescimento a que foram suijeitos.

Tabela 8: Resumo dos meios de cultura utilizados, temperaturas e tempos de incubagao

Microrganismo Meio de cultura  Temperatura/°C Tempo/h
Aerdbios totais PCA 30 72
Enterobactérias VRBG 37 24
Coliformes Coli-ID 37 24
Staphiloccocus aureus BP 37 48
Bactérias acido laticas MRS 30 72
Enterococcus SB 37 48
Bacillus B 30 48
Fungos/Leveduras RB 30 72

37



Capitulo 3 — Materiais € métodos

Relativamente as analises microbioldgicas efetuadas a clara crua, estas foram realizadas em
placa 3M Petrifim®, sendo estas analises realizadas apenas para os teores totais/mesofilos e
enterobactérias. E um método bastante simples e rapido de obter resultados, basta para isso
colocar na placa 1 ml da amostra a analisar na placa para aerobios ou para enterobactérias,
dependendo do que se pretende analisar, e incubar durante 24 ou 48 horas, respetivamente. Apos

esse periodo € possivel ler o nimero de microrganismos nas placas.

Figura 15: llustragdo da utilizagdo do Petrifilm®7®

Ao longo das andlises microbioldgicas houve necessidade de se efetuar diluigdes,
principalmente na clara crua e Fullprotein antes de processar. Foram efetuadas varias dilui¢des,
para a diluigdo 10-' retirou-se uma amostra do produto em causa e colocou-se em um tubo de
ensaio com solugao de peptona-sal, ja preparada da marca Biomérieux®. Por fim agitou-se o tubo
de ensaio usando um vértex Bunsen® AGT-9, e retirou-se a quantidade pretendida para a caixa
de Petri, ou para o Petrifilm. Para a diluicdo 102, retira-se novamente 1 ml do ultimo tubo de ensaio
e adiciona-se a um novo, continuando o procedimento da mesma forma. Na diluicdo 10 o

procedimento foi semelhante.

3.2.5 Analise sensorial

Analise sensorial € uma técnica que permite efetuar a caracterizagdo organolética de um
alimento (por exemplo, com o objetivo de avaliar a qualidade alimentar), através dos cinco

sentidos: visdo, tato, audi¢do, paladar e olfato.”

Neste caso em concreto foram utilizadas escalas heddnicas, ou seja, escalas onde o provador
indica a sua reagao subjetiva, quantificando o quanto gostou ou desgostou de determinado
produto.’879.80 Este tipo de provas é util em casos de necessidade de melhoria de um produto,

desenvolvimento de novos produtos e avaliagdo da aceitagdo por parte do consumidor.”88! No
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entanto, demonstram uma grande variabilidade, sendo que para além de se tratar de opinides
pessoais, dificultam a interpretagao dos resultados.”® Para isso, traduz-se o grau de “gostar ou

desgostar’ em valores numéricos, existindo sempre um valor central.80

Para efetuar esta analise € necessario um grupo de provadores, denominado de painel de
provas. E importante cumprir algumas normas de modo a maximizar a semelhanga das condigdes
entre provas. Neste sentido, é importante que os provadores ndo possuam informagao acerca da
amostra que estdo a provar, ou mesmo acerca da finalidade da analise em curso, de modo a que
isso ndo influencie o seu julgamento.’880 Para além disso, é necessario ter em conta o horario a
que decorre a prova, pois sendo esta uma analise em que a degustacdo é um fator crucial, o
paladar pode ser alterado pela hora da prova, ou seja, aconselha-se que estas sejam realizadas
com um intervalo entre uma e duas horas das refei¢des, para que as pessoas ndo se encontrem
com fome ou demasiado cheias.””.7880 Deve também ter-se em conta que as provas nao podem
ser precedidas de um café ou pastilha elastica, pois pode interferir com o paladar.’” No entanto, a

melhor hora para provar dependera do provador, e do seu ritmo bioldgico.”8

No que respeita a analise sensorial realizada, o painel de provadores era constituido por um
grupo de 11 colaboradores da empresa, e as provas foram realizadas no laboratdrio,
individualmente, de modo aos provadores ndo estarem em contacto uns com os outros ao longo
da prova, de modo a evitar juizos antecipados ou influéncias de terceiros. A numeragdo dos

recipientes também foi aleatéria de modo a néo influenciar a deciséo do painel.

Relativamente as amostras fornecidas, deveréo ser utilizados recipientes semelhantes, sempre
com a mesma quantidade de bebida. Neste caso optou-se por utilizar copos de plastico com uma

quantidade de aproximadamente 20 ml de amostra.?7.78.80

Sendo que o Fullprotein possui a recomendacéo de ser servido fresco, tal como indicado na
embalagem, e € recomendavel que a prova seja realizada a uma temperatura uniforme e
semelhante a utilizada pelo consumidor final, as amostras de Fullprotein eram conservadas em
garrafas estéreis no frigorifico (Figura 16), onde permaneciam desde a sua confegéo até ao dia

seguinte, de modo a que na altura da prova se encontrassem a uma temperatura entre 4 e 8 °C.78.80

E importante referir que ao longo das provas era disponibilizado ao provador 4gua, de modo a

este enxaguar a boca, quando sentisse necessidade.’””

Ao longo do estagio foram realizadas duas fases de analises sensoriais, em que a primeira
consistiu em provar o produto, fazer alguns comentérios e avaliar o mesmo de uma forma geral,
em uma escala de 0 a 5, sendo que 0 correspondia a “desgosta muito” e 5 a “gosta muito”. Desta
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primeira etapa de provas fez parte o Fullprotein de morango e baunilha, ambos utilizados como
padrdo, as quatro variantes de banana, duas variantes de chocolate e dois Fullprotein sem

qualquer adigéo de preparado.

Numa segunda fase, os participantes tiveram indicagdo para preencher a “Ficha de avaliagdo
sensorial das novas variantes de Fullprotein”, presente no Anexo Il, onde avaliaram mais
concretamente as caracteristicas do produto, nomeadamente, o seu aspeto, cor, aroma, sabor e
textura. Nesta fase apenas foram objeto de anélise as duas variantes de Fullprotein de banana

mais apreciadas na primeira fase e duas variantes de chocolate.

Figura 16: Fullprotein utilizado na primeira fase de provas
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CAPITULO4. Resultados e Discussio

Ao longo deste capitulo apresentam-se os resultados obtidos durante as analises fisico-
quimicas, antes e apds o processamento das variantes de Fullprotein e preparados de fruta,

analises microbioldgicas e analises sensoriais realizadas.
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4.1 Analise de mercado

O Fullprotein é um produto maioritariamente pensado para pessoas adultas que mantenham
uma atividade fisica constante. No entanto, quando avaliada a tabela nutricional deste produto
constata-se que, apesar dos seus niveis de proteina serem elevados, 0 que é bastante benéfico e
bem visto pelos atletas, o teor de hidratos de carbono s&o bastante elevados, o que podera ser

um entrave para o consumo entre individuos que tenham problemas de peso.

Apos realizada uma anélise de mercado com 52 outros produtos semelhantes ao Fullprotein, a
qual pode ser consultada no Anexo lll, este encontra-se como sendo um dos que tem maior teor
de proteina e ndo contem lipidos. No entanto, relativamente aos hidratos de carbono encontra-se
“mal classificado”, sendo um dos mais elevados. Assim, € importante reduzir esta quantidade, de

modo a abranger um maior mercado e ser adequado a um maior numero de pessoas.

Também foi incluida nessa andlise a indicagdo dos sabores existentes para cada bebida
proteica incluida nessa analise, o que permitiu verificar que os sabores mais populares entre essas
bebidas eram chocolate, baunilha e morango, com 41, 36 e 31 bebidas com estes sabores de

entre as 52, respetivamente.

4.2 Producao e pasteurizacao

Durante a produgao do Fullprotein, tentou-se sempre que possivel manter o produto o mais
semelhante possivel ao produzido industrialmente. Para isso, seguiu-se o procedimento cedido
pela empresa Derovo S.A.. Apesar de ser utilizada clara pasteurizada no processo de producédo
laboratorial, a pasteuriza¢éo € uma etapa essencial, pois confere ao produto final um aspeto mais

leitoso e uniforme.

Foram realizados bastantes ensaios antes de alcangar as condigdes mais apropriadas com que
se realizaram todos os restantes ensaios para a producao das varias variantes do Fullprotein.
Entre esses ensaios foi determinado qual o material mais apropriado para ser utilizado na
pasteurizagdo, quantidade a de amostra a pasteurizar e temperatura final a ser obtida. Assim,
optou-se por um gobelé de vidro com aproximadamente 300 ml de amostra, e em agitagdo no
banho de agua quente a 70 °C, aguardou-se que o produto atingisse 63,5 °C. Contudo, quando o

produto atinge sensivelmente os 60-62 °C, é possivel verificar mudancga de cor do produto, ou
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seja, o produto com o aumento da temperatura torna-se mais claro e com aspeto leitoso e

uniforme.

Todos os ensaios realizados e apresentados ao longo desta dissertagdo foram realizados

segundo estas diretrizes.

4.3 Preparados de fruta

Os preparados de fruta utilizados compreenderam os sabores de morango (MO) e baunilha
(B0), utilizados como padrdo ao longo dos ensaios, duas variedades de chocolate e cinco de

banana.

Os novos preparados de fruta com o sabor a banana tiveram como objetivo, para além de
aumentar a gama de sabores, ser um Fullprotein com um menor teor de hidratos de carbono. Para
isso, contactou-se a empresa responsavel pelo fornecimento dos preparados de fruta, com o
objetivo de alterar parte da frutose presente nos preparados de fruta por edulcorantes. Esta enviou
5 amostras de preparados diferentes, sendo que a variante 1 (B1) apresenta uma composigao e
percentagem de frutose semelhante aos sabores de morango e baunilha, as variantes 2 (B2), 3
(B3) e 4 (B4) contém edulcorantes, e a variante 5 (B5) tem na sua constituicdo puré de banana,
sem qualquer edulcorante ou frutose adicionada. Na Tabela 9 é possivel verificar quais o0s

edulcorantes utilizados em cada variante.

Tabela 9: Representagéo dos edulcorantes utilizados nas trés variedades de banana

Edulcorante
Banana2 Aroma de agucar
Banana 3 Acessulfame-K
Banana 4 Sucralose

Relativamente ao sabor de chocolate, o objetivo foi reproduzir uma variante ja produzida
anteriormente em pequena escala pela empresa. Portanto, contactou-se a empresa responsavel
pelos preparados, a qual enviou o chocolate 1 (C1), sabor utilizado nessa mesma produgéo. No
entanto, foi também pedida mais uma variante diferente deste sabor, tendo sido enviado o
chocolate 3 (C3).
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A informagdo nutricional acerca dos hidratos de carbono e aglcares presentes nos varios
preparados encontra-se na Tabela 10. A Tabela 29 presente no Anexo IV contem a informagéo

nutricional completa destes mesmos preparados.

Tabela 10: Parte da informagao nutricional relativa aos preparados de fruta utilizados

Preparados % Frutose HC(g) Acgucares(g)  Energia kcal/100g

Morango 35,2 38 - 151
Baunilha 35 42 - 168
Banana 1 35,2 43 42 178
Banana 2 26,4 34 33 143
Banana 3 26,4 34 33 143
Banana 4 26,4 34 33 143
Banana 5 - 8 7 37
Chocolate 1 31 32 31 153
Chocolate 3 - 57 43 267

E possivel verificar, através da tabela anterior, que pela substituicdo de parte da frutose por
edulcorantes houve uma reducéo de, aproximadamente, 19,7 % no valor energético das variantes

de banana, quando comparadas com B1.

No que respeita ao sabor de chocolate, 0 C3 teve um aumento calérico de 57,3 % superior ao
sabor de chocolate inicial, 0 que € consideravelmente elevado, pois tem na sua constituicdo
ingredientes tais como sacarose, glucose e ainda leite condensado light, o que n&o vai de encontro
aos objetivos pretendidos de redugéo dos hidratos de carbono nas novas variantes. Ainda assim,
este preparado, tal como os restantes, foi sujeito a analises fisico-quimicas, e produziu-se a partir

deste Fullprotein de chocolate, que também foi submetido a analise sensorial.

4.3.1.Analises fisico-quimicas aos preparados de fruta

Apobs a recegdo dos preparados estes foram submetidos a analises fisico-quimicas, de modo
a caracteriza-los, relativamente ao seu valor de pH, °Brix, percentagem de extrato seco,
viscosidade, densidade e colorimetria. E importante referir que todos os preparados foram medidos

a uma temperatura de sensivelmente 20 °C.

Na Figura 17 apresenta-se para todos os preparados rececionados, os valores de pH, °Brix e

percentagem de extrato seco.
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70 i Morango

i Baunilha
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i Chocolate 1

pH °Brix %ES i Chocolate 3
Figura 17: Valores de pH, °Brix e percentagem de extrato seco para cada preparado

Através da analise do grafico anterior, é possivel atestar que todos os preparados tém um pH

bastante semelhante, destacando-se um aumento no caso do C3.

No caso do MO e B0, o pH medido foi de aproximadamente 3,52 e 3,40, respetivamente,
enquanto nas variantes de banana o valor situou-se entre 0s 4,06 e os 4,20 e no C1 foi de 3,85.
Ja no caso do C3, o pH obtido foi de 6,35, 0 que podera dever-se a falta de acido citrico na sua

composigao, em oposi¢ao aos restantes preparados.

No que respeita aos valores obtidos de °Brix, € possivel verificar que tal como esperado, o teor
de sélidos soluveis € proporcional & quantidade de agUcares presentes no preparado,® tal como
é possivel confirmar através da Figura 17 e da Tabela 10. Assim, o B5, como n&o tem qualquer

tipo de agucares adicionados € 0 que apresenta um menor valor.

Relativamente ao valor da %ES, os valores seguem a mesma tendéncia dos valores de °Brix
obtidos,83 no entanto verificam-se variagdes entre as variantes B2, B3 e B4, o que se pode dever
a variacéo de edulcorante adicionada, sabendo que a quantidade de frutose adicionada a cada
um destes preparados € a mesma. Assim, conhecido que o poder adogante da sucralose é de
aproximadamente 600 vezes superior a sacarose e do acessulfame-K cerca de 200 vezes,% a
quantidade de acessulfame-K necessaria sera perto de 3 vezes superior, 0 que irad provocar um
aumento no valor de extrato seco. Quanto ao aroma de agucar a quantidade adicionada néo se

encontra especificada, no entanto, sabe-se que esta € superior a quantidade de acessulfame-K.

Na Tabela 11 encontram-se representados os valores obtidos de densidade, viscosidade, e

respetivas condigdes.
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Tabela 11: Valores e condigdes de viscosidade e densidade obtidos para cada preparado

p/(mPa.s) haste rotacio % torque  pl/(kg.m=)

Morango 9 L1 200 32,20 1170,00
Baunilha 11 L1 200 37,00 1180,00
Banana 1 540 L3 100 45,60 1206,10
Banana 2 480 L3 100 40,60 1170,30
Banana 3 540 L3 100 45,30 1165,10
Banana 4 530 L3 100 4450 1176,00
Banana 5 77 L2 200 51,30 1035,80
Chocolate 1 21 L1 200 72,30 1157,60
Chocolate 3 8080 L4 50 67,30 1287,70

Tal como se pode verificar pela tabela anterior, as viscosidades dos preparados de banana sao
relativamente semelhantes, mas bem mais elevadas quando comparadas com os preparados
utilizados atualmente, ou com o de chocolate 1, a exce¢édo do preparado de banana 5. Contudo,
estes valores de viscosidade ndo parecem ser um entrave ao processamento, ao contrario do que
parece acontecer com o chocolate 3, onde se obteve um valor de viscosidade de 8080 mPa.s.
Este € um valor demasiado elevado e por isso, caso este sabor fosse aprovado na analise
sensorial, haveria a necessidade de alterar este fator, por exemplo através de aquecimento.8 No
que concerne a densidade, tal como esperado o preparado C3 é o que obteve uma maior

densidade, ja o B é 0 que tem menos densidade, pois é o que tem mais agua na sua constituigéo.

Aludindo a cor dos preparados, foi medida a cor de todos os preparados e posteriormente foram

comparadas as varias variantes de banana e de chocolate.

Os resultados foram obtidos em ordem as coordenadas L*a*b*, o que traduz a cor em termos
de tonalidade, luminosidade e saturagéo, sendo que “L” exprime a luminosidade e “a” e “b” sdo as
coordenadas monocromaticas. Assim, a coordenada “+a” situa-se na regido do vermelho e “-a” na
regido do verde; enquanto “+b” traduz a cor amarela e “b” a azul. A Figura 18 traduz a

representacdo dessas mesmas coordenadas.85.86
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Figura 18: llustragdo do plano de cores Lab%

Para a comparagéao calculou-se a diferenga entre o valor da amostra e o valor do padréo para

as trés coordenadas, e por fim aplicou-se a Equagao 1, que permite calcular a diferenca total de

cor entre os dois preparados (AE).8586

AE = VAL? + Aa? + Ab?

Equacao 1

Assim, os valores colorimétricos obtidos para os sabores padrao, morango e baunilha, podem

ser consultados na Tabela 12.

Tabela 12: Valores colorimétricos obtidos para os sabores padrao

L a b
Morango 15,00£0,05 17,92+0,11 -9,88+0,11
Baunilha 47,29+0,90 5,97+0,27 40,49+0,86

Na Tabela 13 apresentam-se os valores colorimétricos e diferencas obtidas entre os varios preparados

de banana e chocolate.

Tabela 13: Valores colorimétricos e comparagao dos mesmos para o sabor de banana e chocolate

L a b AL Aa Ab AE

Banana 1 (Target) | 47,26£0,46 204007 16,32£106 . . . :
Banana 2 47258028 1,16:0,16 13,84:049 -0,03+028 -088+0,16 -248:049 2,63£0,51
Banana 3 4683022 1,18%0,14 14,01033 -0,86022 -0,86:0,14 -2,30:033 2,5040,39
Banana 4 4666020 0374011 12,56£0,17 -167£020 -167+0,11 -376x0,17 4,164023
Banana 5 56,010,10 -0,80+0,09 1573:0,21 873010 -284+0,09 059021 9,20+0,07

Chocolate 1 (Target) | 19.68£0,06 13,49:0,08 -3,34%0,05 . : : :
Chocolate 3 | 16,62£0,02 7,840,08 -10,3240,06 -3050,02 -565:0,08 -6,976+0,06 9,48+0,09
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Para efetuar os calculos e comparagdes entre os preparados de banana optou-se por fazer
essa comparagdo em relagéo ao preparado 1, pois este € o mais semelhante aos preparados de
baunilha e morango, com uma concentragdo de frutose muito proxima. Isto permitiu avaliar se a
reducdo da frutose, pela adi¢do de edulcorante, iria alterar significativamente o produto. Quanto
ao preparado de chocolate considerou-se o chocolate 1 como sendo o target pois era o preparado

ja produzido anteriormente pela empresa.

Relativamente aos valores obtidos para o sabor de banana, estes sé&o comparativamente
semelhantes, mas verifica-se que o preparado de banana 5 é o que mais difere do padrao, pois
quando avaliadas as diferengas confirma-se que este € bastante mais claro uma vez que obteve
um AL positivo bastante alto, e foi 0 que obteve maior valor de AE. Esta diferenga como ja foi
mencionado anteriormente podera dever-se a possibilidade de uma maior quantidade de dgua no
preparado. Quanto as diferengas entre os dois chocolates, esta também é bastante elevada, tendo
em conta que o chocolate 3 possui uma cor mais escura, com mais tons de azul e verde quando
comparada com o chocolate 1, o que ndo seria de esperar tendo em conta que possui menos

cacau na sua composicéo.

Quando se analisa os dados relativos a AE deve ter-se em conta que quando o valor obtido é
inferior a 3,5, 0 observador podera ndo conseguir detetar diferencas entre os dois produtos que
estdo a ser comparados. Isto &, segundo Mokrzycki e Tatol, 2011, quando o valor de AE obtido se
encontra entre 0 e 1, o observador nédo ira detetar diferengas de cor entre os dois produtos
comparados; quando o valor se encontra entre 1 e 2, as diferencas apenas serdo detetadas por
observadores experientes; se o valor obtido for entre 2 e 3,5, as diferengas podem ser detetadas
também por observadores inexperientes; no caso de o valor se encontrar entre 3,5 e 5 a diferenga
sera bastante nitida; e por ultimo, no caso de AE ser superior a 5, as cores obtidas serdo
diferentes.8” Desta forma, apesar de as diferengas entre as cores obtidas para o caso das bananas
2, 3 e 4 serem detetaveis, considera-se que o preparado 5 tem uma cor diferente do 1, assim como
acontece quando se compara o chocolate 3 ao chocolate 1.

Apesar do colorimetro utilizado ter alguma preciséo, os valores obtidos podem acarretar erros,
nomeadamente devido ao ambiente em que se esta a efetuar a medigéo, luminosidade ou erros

relativos ao operador.
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4.4 Variantes de Fullprotein

4.4.1.Andlises fisico-quimicas as variantes de Fullprotein

As variantes de Fullprotein produzidas incluiram todas as produzidas a partir dos preparados
rececionados e descritos acima, incluindo as variantes padréo, morango e baunilha, assim como
todas as variantes dos sabores de banana e chocolate. Para além disso, foram ainda produzidas
duas variantes de Fullprotein sem a adi¢do de qualquer preparado, Basic 1 (Bc1) e Basic 2 (Bc2),
sendo que na segunda houve adi¢do de 3,6 % de maltodextrina, no peso total do produto;
enquanto as variantes com edulcorantes tiveram uma adi¢do de 3,96 % de frutose. Por fim,
produziu-se também uma variante de chocolate 2, utilizando-se preparado de chocolate 1 com a
adicao de 0,03 % de goma guar (GG). Todas estas variantes foram sujeitas a anélises fisico-

quimicas e analise sensorial.

Paralelamente a todos estes ensaios foram também efetuados ensaios utilizando o preparado
banana 5, 0 qual ndo possui qualquer tipo de adi¢do de agucar. A esta variante foi adicionada
stevia, visto ser um edulcorante bastante atrativo e muito utilizado nos dias de hoje por ser de
origem natural, no entanto, o seu sabor residual € demasiado intenso, o que prejudicou na
utilizagdo do mesmo. Assim, optou-se por utilizar juntamente com a stevia, aroma mascarante, de
modo a reduzir o seu sabor residual. Porém, ndo se conseguiu eliminar o sabor residual sem
adicionar uma quantidade relativamente elevada de aroma mascarante, chegando-se a usar 0,8 ¢
de aroma mascarante para 0,048 g de stevia em 100 g de Fullprotein, o que fez com que o sabor
a banana fosse igualmente mascarado, ndo se tornando por isso um produto que pudesse ser
uma opgdo valida. Para além disso, foram também realizados ensaios utilizando um aroma
potenciador de agucar, combinado com a adi¢do de maltodextrina ao preparado de fruta. Esta
mostrou ser também uma opgao pouco viavel, pois a maltodextrina ao contrario dos edulcorantes
contem calorias associadas (4 kcal/g), o que iria tornar o produto mais calérico do que o pretendido;
para que isso nao acontecesse, teriamos de manter baixa a adi¢do de maltodextrina e aumentar
0 aroma potenciador de aglcar o que conferia ao produto um sabor ligeiramente desagradavel.
Por fim, tentou-se ainda a produgdo da variante BS sem qualquer tipo de aditivos, contudo foi

notoria a necessidade de algum tipo de agucar ou edulcorante no produto final.

As variantes de Fullprotein produzidas foram sujeitas a analises fisico-quimicas antes e ap6s

0 processamento térmico. Os valores de pH obtidos encontram-se representados na Figura 19.
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Figura 19: Representagao dos valores de pH obtidos antes (Pré) e depois (Pds) do processamento térmico

O gréfico obtido sugere uma tendéncia para o pH aumentar durante o processamento térmico,
0 que se pode dever a uma conjugagao do &cido com as proteinas desnaturadas. Contudo, nao
foi possivel obter um numero suficiente de repeticdes que permitisse avaliar a significancia
estatistica das eventuais diferencas. Prossupde-se, no entanto, que as diferencas detetadas

seriam pouco relevantes para o processo € para o produto.

Relativamente aos valores de sélidos soluveis, estes podem ser consultados na Figura 20.
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Figura 20: Representagéo do teor de sélidos soluveis obtidos antes (Pré) e depois (P6s) do processamento térmico

A figura sugere um aumento do teor de sélidos soluveis apds o processamento. Esta variagéo

parece ser relativamente semelhante em todos os ensaios, e pode dever-se a evaporagéo de parte
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da &gua presente no produto, devido ao processo térmico. Quando comparadas as varias
variantes entre si, nota-se que segue a mesma tendéncia dos preparados, pois a unica coisa que
difere entre as variantes é o preparado. Quanto ao C2, o valor parece manter-se em relagéo a C1,
pois sé foi adicionada goma, o que n&o ira interferir com o °Brix. J& nas variantes basic 1 e 2,
percebe-se em Bc1 um teor de sélidos solUveis bastante inferior aos restantes, pois foi substituida
a quantidade de preparado por agua, o que nao ira interferir neste valor, pelo que em Bc2, existe
um aumento devido a adigdo de maltodextrina, ainda que em quantidades menores que a frutose

presente nos restantes preparados, dai o °Brix ser inferior.

Relativamente a percentagem de extrato seco, este valor nao variou significativamente, pois a
quantidade de matéria seca nao se altera com o processo térmico ou evaporagao da agua, tal

como se pode verificar na Figura 21.
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Figura 21: Representagao dos valores de extrato seco obtidos antes (Pré) e depois (Pds) do processamento térmico

Contudo, apesar de se notar ligeiras variagdes no grafico estas ndo parecem ser significativas.

Os valores obtidos seguem a mesma tendéncia na comparagéo entre as variantes.

No que refere a densidade antes e apds a pasteurizagao, pode ver-se através da Figura 22 que
nao existe uma tendéncia clara que permita concluir algo concreto. Isto devido a falta de dados
para avaliar a significancia e pelo facto de 0 método utilizado acarretar muitas possibilidades de
erros, ou seja, desde o erro da balanga, proveta, possibilidade de a proveta conter agua entre as
medicdes, ou erros de leitura. A parte disso, 0 aumento de densidade no caso da variante C2

parece ser credivel, pois esta variante teve adi¢do de goma, o que da ao produto uma estrutura
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menos liquida. Quanto ao Bc1 o facto de a sua densidade ser tdo reduzida deve-se ao facto da

elevada quantidade de agua adicionada ao produto, pois a densidade da agua, 998,21 kg.m3,88 é

inferior a dos preparados.®
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Figura 22: Representagéo dos valores de densidade antes (Pré) e apds (P6s) o processamento térmico

No que refere a viscosidade, as Tabela 14 e 15 mostram os valores obtidos antes e ap6s o

processamento para todas as variantes produzidas.

Tabela 14: Valores de viscosidade obtidos para os sabores de morango, baunilha, chocolate, basic e respetivas

condigoes
MO B0 C1 C2 C3 Bc1 Bc2
Pré | Pés | Pré | Pos | Pré | Pds | Pré | Pos | Pré | Pés | Pré | Pos | Pré | Pos
p/(mPa.s) | 14 16 15 16 24 16 28 20 26 27 18 33 16 28
haste L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1 L1
rpm 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
torque(%) | 49 | 54,3 | 51,3 | 56 | 826 | 53,6 | 96 69 | 883|903 | 61 | 823|536 | 196
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Tabela 15: Valores de viscosidade obtidos para o sabor de banana e respetivas condi¢des

B1 B2 B3 B4
Pré | Pos | Pré | Pos | Pré | Pés | Pré | Pos
p/(mPas) | 27 39 26 28 28 29 28 | 31
haste L2 L2 L2 L2 L2 L2 L2 | L2
rpm 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
torque(%) | 196 | 26,3 | 17,3 | 186 | 19 | 196 | 19 | 20,6
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Analisando as tabelas, a excecdo de C1 e C2, parece existir uma ligeira tendéncia para o
aumento da viscosidade, o que podera dever-se a clara do ovo, pois esta aumenta a sua
viscosidade quando aquecida, devido as suas propriedades coagulantes.” Contudo, a clara
utilizada foi clara ja pasteurizada, o que confere ao produto uma certa resisténcia ao calor. Um
outro fator que pode afetar a viscosidade, para além da temperatura, é a agitacdo; no entanto, ndo
é possivel controlar este fator dado que neste trabalho a agitacdo foi manual e pode diferir entre
ensaios efetuados pela mesma pessoa e ainda mais em ensaios efetuados por pessoas

diferentes.”

Pode também aferir-se que os valores de viscosidade dos produtos s&o um pouco mais
elevados, quando comparados com as variantes padréo, principalmente os de sabor de banana,

devido a maior viscosidade dos seus preparados.

Aludindo a cor das variantes de Fullprotein, foram comparadas as varias variantes do mesmo

sabor antes e apds o processamento. Essa informagé&o foi compilada nas Tabela 16 e 17.

Tabela 16: Valores obtidos na analise colorimétrica entre as variantes de cada sabor durante o pré-processamento

L a b AL Aa Ab AE
Banana 1 Pré (Target) |64,9310,16 -4,09£0,06  4,64+0,17 - - - -
Banana 2 Pré 65,86+0,54 -3,92£#0,11  540£0,39  0,94%0,54  0,170,11  0,76x0,39  1,22+0,67
Banana 3 Pré 65,07+0,19 -4,09£0,05 4,62+0,11  0,15£0,19  -0,004%0,05 -0,02+0,11  0,15+0,06
Banana 4 Pré 63,62+0,06 -4,18+0,03 3,600,175  -1,30+0,06  -0,09+0,03  -1,04+0,15 1,67+0,13

Chocolate 1 Pré (Target) | 31,75£0,42 11,894062  4,78+0,15 - - )
Chocolate2Pré | 3206£0,15 1213028 393+043 0312015  025:028  -0,85:043 1,040,27
Chocolate 3Pré  [3410£0,06 10284038 2,140,224  235+0,06 -1,61+038 -2,64+024 3,90+0,31

Basic 1 Pré (Target) |6557+0,08 -4,45+0,12  -0,91%0,09 - - -
Basic 2 Pré 63,57+0,11 -4,00£0,19  -1,83x0,27 -2,30%0,11  0,45+0,19  -0,92+0,27 2,54%0,11

Relativamente aos valores obtidos antes do processo de pasteuriza¢do, para o sabor de
banana, nota-se que os valores obtidos sdo relativamente préximos, sendo o B3 o mais
semelhante. J& o B4 que tem o maior valor de diferenca total é ligeiramente mais escuro e com
um tom mais azul do que B1. Contudo, essas diferencgas obtidas nao foram suficientes para serem

detetadas.

Ja no sabor chocolate, ao contrério do que acontece no sabor de banana, as diferencas
relativamente a C3 sdo detetaveis, como se esperava pois a base dos preparados é diferente.

Assim, obteve-se um produto com uma cor mais clara, com tons mais azuis e verdes.
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Quanto as variantes basic, a variante Bc2 é mais escura do que a Bc1 que néo tem qualquer

tipo de agucar, ndo se obtendo contudo uma diferenga muito acentuada.

Tabela 17: Valores obtidos na analise colorimétrica entre as variantes de cada sabor durante o pds-processamento

L a b AL Aa Ab AE
Banana 1 Pés (Target) 73,09+0,25 -3,53+0,05 8,97+0,11 - - - -
Banana 2 Pés 73,5340,11 -3,48+0,03 9,29+0,15  0,44+0,11 0,05+0,03  0,31+0,15 0,54%0,13
Banana 3 Pé6s 73,13+0,08 -3,58+0,03 8,47+0,11 0,03+0,08 -0,50+0,03 -0,50+0,11 0,50+0,10
Banana 4 Pos 74,00£0,09 -3,61+0,03 8,48+0,10 0,90+0,09  -0,08+0,03 -0,49+0,100 1,02+0,08

Chocolate 1 Pés (Target) | 37,11+0,21  12,00£0,09 9,85+0,14 - - -
Chocolate 2 Pés 36,15+0,14 12,56+0,10 9,78+0,14 -0,96+0,14  0,55+0,10  -0,07+0,13 1,12+0,14
Chocolate 3 Pos 39,6740,21 10,124¢0,23 5,724¢0,13  2,56+0,21  -1,8840,23  -4,13+0,13 5,21+0,23

Basic 1 Pos (Target) 80,87+£0,06 -3,86+0,04 5,05+0,08 - - -
Basic 2 Pos 79,15£0,12 -3,82+0,06 4,18+0,08 -1,72£0,12  0,04+0,06  -0,86+0,08 1,93+0,14

Os valores obtidos ap6s a pasteurizacao indicam que no sabor banana as diferengas de cor
diminuiram, continuando contudo B4 a ter a maior diferenca. Todavia, é de notar que essa

diferenga apenas sera detetavel a um observador experiente.

Quanto ao chocolate, C3 este adquiriu uma cor bastante diferente quando comparado a C1,
tendo a tendéncia se mantido desde a fase de pré-processamento, mas com intensificagdo das
cores, originando uma diferenca total superior, sendo neste caso a diferenga entre as cores
bastante clara.

Por fim, Bc2 apresenta uma ligeira diferenga em relagdo a Bc1, apesar de pouco significativa

e inferior, em relagdo ao pré-processamento.

De seguida foram avaliadas as diferengas obtidas na mesma variante antes e apés a
pasteurizacdo de modo a estimar como este processo influencia a cor de cada amostra. A Figura
23 permite a visualizagdo da perda da intensidade da cor com o processamento para a variante

padrdo de morango.

Figura 23 Diferengas colorimétricas entre o pré e pds processamento
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Apbs a compilagéo de toda a informagao relativa aos dados colorimétricos obtidos antes e ap6s
0 processamento, a qual podera ser consultada no Anexo V, foi calculada a diferenga total entre

as amostras, com as respetivas variagdes. Essa informagdo pode ser consultada na Figura 24.
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Figura 24: Diferengas colorimétricas totais entre pré e pés-processamento

Pode-se aferir pela analise do grafico que as variantes basic séo as que apresentam maiores
diferengas totais. Para além destas e de B4, todas as outras amostras tém menos variagdo do que

as variantes em produgéo atualmente.

Essas elevadas diferengas ocorrem pelo facto de o produto adquirir um aspeto mais uniforme,

leitoso e com um tom mais claro que o inicial.

Ainda no ambito das analises fisico-quimicas foi efetuado 0 acompanhamento do valor de pH
de uma variante de Fullprotein durante o processamento (entre as 0 e as 0,83 horas) e um periodo
de armazenamento (até cerca das 78 horas, a uma temperatura entre 8 e 9,5 °C); neste caso foi
utilizado Fullprotein de morango, de modo a avaliar a sua estabilidade apds o processamento

térmico em laboratorio. Os resultados obtidos podem ser consultados na Figura 25.
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Figura 25: Variagédo do pH ao longo do tempo

O pH da clara utilizada na produgéo do Fullprotein era de 9,37.

Como se pode verificar no grafico, existe um aumento de pH durante o tempo de agitacéo e
pasteurizagdo do produto, o que podera dever, tal como mencionado acima, a formagdo de um
complexo do &cido com outro composto. Para além disso, o valor de pH entre as 30 e as 46 horas
diminui bastante, o que pode sugerir a deterioragdo do produto, provavelmente devido a
contaminagao microbioldgica, facto que foi comprovado devido ao mau odor do produto. Assim,
considera-se que apos esse tempo o Fullprotein produzido laboratorialmente ja ndo é adequado

para consumo.

Esta rapida deterioracdo pode dever-se a elevada atividade da dgua no produto, bem como a
sua faixa de pH adequada ao crescimento de microrganismos.8 Para além disso a pasteurizagao
em laboratorio € menos eficiente que a industrial, e devido a diferente embalagem o produto teve

mais contacto com o ambiente.

4.4.2. Andlises fisico-quimicas a uma marca concorrente

Para comparar o Fullprotein com outra marca concorrente no mercado, elegeram-se duas
marcas de facil acesso em Portugal. A tabela nutricional de cada uma delas pode ser consultada
na Tabela 18.
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Tabela 18: Tabela nutricional comparativa entre o Fullprotein e duas marcas concorrentes

Fullprotein Marca A Marca B

Valor energético /(kcal) 201,3 137,6 288
Lipidos /(g) 0 2,24 0,96

dos quais saturados /(g) 0 1,6 0,38
Hidratos de carbono /(g) 15,2 4,16 33,92
dos quais agucares /(g) 14,9 3,52 33,92
Proteina /(g) 31,7 25,6 35,2

Sal /(g) 08 0,32 0,77
Fibra /(g) 3,3 - <0,32

Os valores da tabela anterior encontram-se representados para uma quantidade de 320 ml de

bebida proteica, 0 que nao corresponde necessariamente a quantidade de cada embalagem.

Apos a analise da tabela e dos valores nutricionais, podemos verificar que a nivel energético e
teor proteico o Fullprotein se encontra mediano, com valores razoaveis, quando comparado com
estas duas marcas, no entanto, ndo possui nenhum tipo de lipidos, o que o torna uma escolha
mais atrativa. Relativamente aos HC, a marca B destaca-se na sua elevada quantidade de
agucares, pelo que ndo é um produto de interesse para este estudo. Contudo, a marca A tem
apenas, aproximadamente, 27 % da quantidade de HC, em relagdo & quantidade de HC no
Fullprotein. Por essa razéo, a marca A foi sujeita a andlises fisico-quimicas para permitir conhecer

melhor o produto e compara-lo com o Fullprotein.

E importante referir que os valores nutricionais, tanto do Fullprotein como da marca B, sdo
referentes ao sabor de morango, porém, por falta desse sabor na marca A, houve a necessidade

de avaliar o sabor mirtilo/framboesa.

A Tabela 19 apresenta os valores fisico-quimicos obtidos para a marca A e Fullprotein, quando

pasteurizado industrialmente.

Tabela 19: Valores obtidos nas analises fisico-quimicas ao Fullprotein e marca concorrente

pH °Brix %ES  pl(mPa.s) % torque p/(kg.m?)
Fullprotein 6,74 18,4 15,41 9 32,3 1062,10
Marca A 4,05 5,6 11,25 13 45,6 1040,10

Tal como se pode verificar pela analise da tabela anterior, o pH da marca concorrente A é
bastante inferior ao do Fullprotein, o que pode ser uma justificacdo para a data de validade ser tdo
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extensa quando comparada com a do Fullprotein (cerca de 80 dias para o Fullprotein e 1 ano para
a marca A). De facto o pH da marca concorrente encontra-se ligeiramente abaixo dos valores

minimos de crescimento da maioria dos microrganismos. %

Relativamente ao teor de sélidos soluveis o valor obtido no caso da marca concorrente é
significativamente baixo, o que se deve a reduzida quantidade de hidratos de carbono presentes
nesta bebida proteica. Por essa mesma razéo a percentagem de massa seca sera também inferior

no que respeita ao Fullprotein.

Quanto a medigdo da viscosidade deve referir-se que a haste utilizada foi a L1, com uma
rotacdo de 200 rpm, para ambos 0s casos, tendo-se obtido os valores de 9 e 13 mPa.s, para o
Fullprotein e marca A, respetivamente. Estes valores sdo consideravelmente menores que 0s
valores obtidos das restantes analises fisico-quimicas, pois estes foram sujeitos a pasteurizacdes

industriais, fator que ira afetar bastante as caracteristicas fisicas do produto.

No que concerne a cor dos produtos, esses dados podem ser consultados na Tabela 20.

Tabela 20: Dados colorimétricos referentes a marca concorrente analisada

L a b
Fullprotein 70,25+0,05 11,93+0,04 0,56+0,03
Marca A 79,72+0,04 4,76+0,02 3,86+0,01

Neste caso, é justificavel que os resultados obtidos sejam diferentes, pois séo de sabores
diferentes, sendo a cor do produto da marca A mais escuro, pois tem um valor de “L” mais elevado.
Ja o Fullprotein tem uma cor mais clara € mais rosada, como se pode verificar pelo menor valor

[{(Psl)

de “L” e valor de “a” superior.

4.4.3.Anélises microbioldgicas

A analise microbiolégica foi realizada sobretudo com o intuito de verificar a eficacia do

processamento térmico que estava a ser realizado.

Foram efetuados quatro ensaios ao longo desta andlise, em que se avaliou a carga
microbiol6gica imediatamente antes e ap6s o processo de pasteurizagéo. O primeiro destes quatro

ensaios foi realizado com clara pasteurizada; ja nos restantes trés ensaios, foi utilizada clara crua.
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Inicialmente avaliou-se através de 3M Petriflm™ a carga microbiolégica inicial,
nomeadamente mesdfilos e enterobactérias, da clara que se utilizou na produgao do Fullprotein
que iria também ser sujeito a este tipo de analise. Estes resultados podem ser consultados na
Tabela 21.

Tabela 21: Valores obtidos na contagem microbioldgica a clara pasteurizada (1) e clara crua (2,3,4)

Ensaio Mesofilos Enterobactérias

1 <10 <10

2 37000 8800
3 11600 1100
4 440000 71000

Como seria esperado, a quantidade de microrganismos na clara crua € significativamente
superior, pois ndo sofreu qualquer tipo de tratamento. Por essa mesma razéo, € de notar os valores
obtidos no caso da clara pasteurizada, sendo que esta foi sujeita a um eficiente tratamento térmico,

estando disponivel para ser enviada ao consumidor final.

E ainda assim notéria a diferenca entre os valores obtidos entre a clara crua, o que pode ser
justificado pelo facto destes ensaios terem sido realizados em dias diferentes e consequentemente
com amostras de clara diferentes, o que pode influenciar fortemente estes valores visto tratar-se
de um produto bioldgico com elevada atividade da agua, sendo por isso suscetivel a

contaminacgdes.

A partir desta clara foi produzido Fullprotein, o qual foi igualmente sujeito a anélises
microbiologicas. Estas foram realizada em placas de Petri pois estas possuem uma grande area,

adequando-se ao crescimento dos microrganismos.”

Os resultados obtidos podem ser visualizados, na Figura 26, para o Fullprotein produzido a

partir de clara pasteurizada e clara crua, e para antes e 0 apds processamento, respetivamente.
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Figura 26: Diferengas nos resultados microbiologicos do fabrico de Fullprotein com clara pasteurizada e com clara

crua

Como se pode avaliar pela imagem anterior o processamento térmico efetuado foi eficiente,

pois houve uma redugao significativa da quantidade de microrganismos.

Os valores obtidos nas contagens efetuadas foram resumidos na Tabela 22.

Tabela 22: Valores obtidos nas analises microbioldgicas ao Fullprotein, produzido com clara pasteurizada (1) e clara

crua (2,3,4)
Ensaio 1 Ensaio 2 Ensaio 3 Ensaio 4
Pré Pos Pré Pés Pré Pos Pré Pos
Microrganismo UCF/ml  UFC/ml | UFC/ml UFC/ml | UFC/ml UFC/ml [ UFC/ml UFC/ml

Aerobios 10 <10 16000 100 12000 2300 | 178000 7100
Enterobactérias <10 <10 7000 <10 1600 <10 57000 10
Coliformes <10 <10 3000 10 1000 <10 12300 <10
Escherichia coli <10 <10 1000 <10 400 <10 1300 <10
Staphilococcus aureus <10 <10 <10 <10 380 <10 9000 <10
Bactérias acido laticas <10 <10 690 <10 2900 50 <10 <10
Bacillus subtillis 70 20 50 <10 800 40 13000 300
Bacillus cereus <10 <10 <10 <10 <10 <10 2000 <10
Fungos <10 <10 1200 <10 200 <10 10000 <10
Enterococcus <10 <10 10 <10 <100 <10 800 <10

Os resultados obtidos a partir da clara pasteurizada, ainda que exista uma diminui¢do no

numero de microrganismos, ndo é uma redugdo muito evidente, pois a carga microbioldgica inicial

ja era bastante reduzida.

Relativamente aos ensaios realizados com clara crua, a carga microbiana antes do

processamento térmico esta relacionada com a quantidade de microrganismos presentes na clara,

sendo que esta representa uma grande fragao na constituigdo deste produto. Nestes casos pode
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notar-se uma elevada redugdo microbiol6gica, apds o processamento térmico, pois relativamente
aos microrganismos aerobios, existe uma redugéo de 99,3 %, 80,8 % e 96 % para os ensaios 2, 3

e 4, respetivamente.

Assim, todos os ensaios de Fullprotein realizados, bem como 0s ensaios sensoriais foram
realizados com clara pasteurizada, o que nos permite assegurar que eram Seguros

microbiologicamente, pois esta seria a fonte mais provavel de contaminagao.

4.4.4.Anélises sensoriais

Para a analise sensorial foram efetuadas duas sessdes, em que a primeira consistiu na prova
dos sabores de Fullprotein padrdo, morango e baunilha, juntamente com as quatro variantes de

banana, as duas de chocolate e as duas variantes basicas.

Nesta analise participaram 11 pessoas, colaboradoras da Derovo S.A., que foram escolhidas
preferencialmente por terem contacto com o produto, participarem em feiras a representar o

Fullprotein, ou por serem consumidores habituais do mesmo.

A analise consistiu em avaliar cada uma das variantes em uma escala de 0 a 5, sendo que 0
corresponde a “desgosto muito” e 5 a “gosto muito”, sugerindo-se que os participantes fizessem
alguns comentarios ao longo da prova. Na Figura 27 apresentam-se os resultados das médias da
apreciagao dos participantes para cada variante de Fullprotein que foi sujeita a prova, enquanto

0s comentarios realizados ao longo da mesma podem ser consultados no Anexo VI.
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Figura 27: Resultados obtidos na primeira fase da analise sensorial

Tal como é possivel verificar pela analise do grafico, de entre as variantes do sabor banana, a
B3 e B4 destacam-se, tendo obtido valores comparaveis aos sabores ja existentes no mercado,
sendo claramente as que obtiveram melhor pontuagéo e melhores comentarios. Relativamente ao
sabor de chocolate, adigdo de goma melhorou ligeiramente o produto, permitindo que este tivesse
uma melhor estrutura, ndo sendo tdo aguado, contudo houve quem acreditasse que apesar da
melhoria na textura do produto o sabor a chocolate pareceu ficar ligeiramente mascarado. Para
além disso, os participantes pareceram n&o apreciar o sabor a chocolate rececionado, sugerindo
em varias ocasides que se alterasse o tipo de chocolate. Quanto ao sabor basico, percebe-se
claramente que n&o foi apreciado, sendo que a variante 2, em comparagao com a variante 1, foi
ligeiramente mais apreciada pois tinha na sua composi¢éo maltodextrina, o que conferiu um sabor

tenuemente mais doce.

E importante referir que as opinides dos participantes divergiram bastante de acordo com os
seus gostos pessoais, provocando uma grande variabilidade nos dados, o que pode interferir com
a fiabilidade dos resultados obtidos. O teste estatistico utilizado para este caso foi o teste de Tukey,
ou teste de comparagao multipla, pois permite avaliar diferengas entre grupos.®! Estes dados foram
avaliados estatisticamente recorrendo ao software STATISTICA, com uma significancia de 95 %
(p <0,05).
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Na segunda sess&o de anélise sensorial, foram apenas avaliadas duas variantes de banana, e
duas variantes de chocolate. Nesta fase procurou-se também saber quais as caracteristicas que

diferiram em ambos os sabores, nomeadamente a nivel de aspeto, cor, aroma, textura e sabor.

Quanto ao sabor de banana optou-se por realizar uma analise sensorial apenas as variantes 3
e 4 pois foram as mais apreciadas na primeira fase de analise sensorial. Na Figura 28 é possivel
verificar que relativamente ao aspeto, cor e sabor estas variantes foram equiparaveis, mas no que
respeita a textura e aroma do produto, a variante 3 foi a que recebeu uma classificagéo superior.
Contudo, algumas caracteristicas, como € o caso da textura, poderdo sofrer alteragdes ao longo

da pasteurizagao industrial.

Aspeto

5

3

2

Textura Cor

1 e Banana 3

= Banana 4
Sabor Aroma

Figura 28: Resultados obtidos na segunda sessao de analise sensorial, relativos ao sabor banana

Ja no que concerne ao sabor de chocolate 1, como este nédo foi muito apreciado na primeira
fase de analise sensorial optou-se por se pedir uma outra variante com este sabor. Assim, na
segunda sessdo de analise sensorial comparou-se estas duas variantes relativamente as suas
caracteristicas, para saber o que seria a eleita pelos provadores. Deve referir-se que se escolheu
para esta segunda anélise a variante de chocolate 1, pois foi este o preparado utilizado aquando
do primeiro ensaio de producao do Fullprotein de chocolate pela Derovo, e ainda que a variante 2
fosse melhor classificada na primeira fase por ter melhor textura, esta pareceu mascarar o sabor
a chocolate, como foi mencionado anteriormente. Na Figura 29 é possivel consultar os resultados

obtidos nesta anélise sensorial para as variantes de chocolate 1 e 3.
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Figura 29: Resultados obtidos na segunda sesséo de analise sensorial, relativos ao sabor chocolate

Pela anélise do gréfico obtido a variante de chocolate 3 foi visivelmente menos apreciada em
relacdo a de chocolate 1. Sendo assim é possivel concluir que serd necessario trabalhar ainda

mais nesta variante pois ndo possui um sabor que agrade aos provadores.

4.5 Variante de Fullprotein selecionada

Apos a realizagdo de todos 0s ensaios descritos anteriormente, bem como das analises
sensoriais foi realizado mais um ensaio posterior, em que desta vez o objetivo passava nédo por
alterar o tipo de edulcorante, mas por reduzir a quantidade de preparado de fruta utilizado. Para
este ensaio foi utilizado o preparado de banana 3, pois para além de ter sido o eleito na fase de

analise sensorial, foi também indicado como tendo o sabor mais doce.

Assim, sabendo que a quantidade de preparado utilizada na produgao das restantes variantes
era de 15 %, e esta nova variante apenas tera uma percentagem de 10 % de preparado, isso
significa que ird haver uma redugao, em relacdo as restantes variantes, de aproximadamente 33
%. No entanto, a quantidade restante foi substituida por agua, pelo que o valor energético sera
também reduzido (mesmo considerando que se adicionou mais 1 % de clara de ovo, para

compensar possiveis perdas de proteina).

Tentou-se ainda tornar o produto mais enriquecido através da adi¢cdo de glutamina em
quantidades que permitissem que a embalagem final contivesse 5 g de glutamina, o que equivale
a quantidade adequada a uma toma, segundo Teixeira et al., 2008. Porém, isso alteraria o sabor
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do produto final e por isso optou-se por excluir essa hipotese e manter apenas a redugéo do nivel

de agucares.

As analises fisico-quimicas da variante produzida com 15 % do preparado banana 3 (B3), bem

como da nova variante de apenas 10 % (B3.1) encontram-se sintetizadas na Tabela 23.

Tabela 23: Dados obtidos nas analises fisico-quimicas realizadas a variante B3 inicial e B3.1, com redugdo de
preparado de fruta

pH °Brix %ES  pl(mPa.s) haste rpm  %torque  pl(kg.m?)

B3 Pré 7,28 17,2 16,12 28 L2 200 19 1053,4
Pés 7,67 19 16,28 29 L2 200 19,6 1064,2
B31 Pré 712 15,9 14,52 24 L2 200 16 1035,5
Pés 7,19 17,4 14,42 28 L2 200 19 1035,6

Relativamente aos valores de pH obtidos, seguem a tendéncia dos restantes ensaios
realizados, assim como os restantes parémetros, no entanto € notéria uma diminuigao do valor de
solidos soltveis devido a menor quantidade de preparado utilizado e aumento da quantidade de
agua. Também por essa razéo, nos valores de densidade e extrato seco apesar de permanecerem
sensivelmente inalterados antes e apds a pasteurizagdo, existe uma diminui¢do desses valores
em B3.1, em relag&o a variante B3. Quanto a viscosidade, nesta medicéo foi utilizada uma haste
L2, como uma rotagdo de 200rpm, e os valores sugerem um aumento ap6s o0 processamento

térmico, contudo, estes ndo parecem ser significativos para interferir com o processo produtivo.

A Tabela 24 avalia as diferencas colorimétricas obtidas antes e ap6s a pasteurizacéo.

Tabela 24: Analise colorimétrica ao pré e pés-processamento da variante B3.1

L a b AL Aa Ab AE
B3.1 Pré (Target) | 66,30+0,31 -4,09£0,07 3,18+0,35 - - - -
B3.1 Pés 76,45+0,05 -3,24+0,02 7,98+0,04 10,15+0,05 0,85+0,02 4,8+0,04 11,26+0,06

Tal como nas restantes variantes analisadas, verifica-se que ha uma mudanga na cor do
produto, sendo que este adquire uma cor mais clara. Quanto ao valor da diferenca total, este é
relativamente elevado devido a mudanca que ocorre com o processo térmico. Este valor ainda que
superior ao caso de B3 encontra-se sensivelmente dentro dos valores obtidos para as variantes

padrao.
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Ja na Tabela 25 é possivel avaliar as diferengas de cor entre a variante B3 e B3.1, antes e

apos a pasteurizagao.

Tabela 25: Analise colorimétrica comparativa entre a variante B3 e B3.1

L a b AL Aa Ab AE

B3 Pré (Target) |65,07+0,19 -4,09£0,05 4,62+0,11 - - - -
B3.1 Pré 66,30£0,31  -4,09+0,07 3,18+0,35 1,22+#0,31 0,01£0,07 -1,44+0,35 1,89+0,09

B3 Pos (Target) |[73,13+0,08 -3,58+0,03 8,47+0,11 - - - -
B3.1 Pés 76,45+0,05 -3,24+0,017 7,98+0,04 3,32+0,05 0,34+0,02 -0,49+0,04 3,17+0,05

Relativamente a B3, a nova variedade mostra ser mais clara, € com um ligeiro tom azul. As
diferengas mostram-se mais elevadas ap6s o processamento, que apesar de percetiveis, ndo sdo

demasiado nitidas.

O principal objetivo deste ensaio foi a redu¢do de uma quantidade de hidratos de carbono
suficientes para alegar que esta nova variante teria baixo teor de aglcares ou um valor energético
reduzido. Segundo o Regulamento N.° 1924/2006 do Parlamento Europeu e do Conselho de 20
de Dezembro de 2006, relativo as alegagdes nutricionais e de saude sobre os alimentos, pode-se
definir baixo teor de agUcares quando “o produto ndo contiver mais de 5 g de agucares por 100 g
para os sélidos ou de 2,5 g de agucares por 100 ml para os liquidos”, ja no que respeita a um valor
energético reduzido este termo € utilizado “quando o valor energético sofrer uma redugao de, pelo
menos, 30 %, com indica¢do da(s) caracteristica(s) que faz(em) com que o valor energético total

do alimento seja reduzido”.%?

Porém, tal como se pode verificar na Tabela 26 a redugéo para 10 % de preparado néo €

suficiente para fazer qualquer tipo de alegagéo.

Tabela 26: Percentagens de preparado utilizadas, respetivas quantidades de HC e valor energético de cada produto

%preparado  mnuc/100g FP  kcal/100g FP

Baunilha 15 6,3 68,04
Banana 3 15 5,1 64,29
Banana 3.1 10 34 57,14

Comparando a nova variante de Fullprotein, com o Fullprotein de baunilha, sendo este o que
possui a maior massa de HC, houve uma redugéo de aproximadamente 15,4 % em relagéo ao

valor energético, o que fica bastante aquém dos esperados 30 %, que permitem alegar que o
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produto tem um valor energético reduzido. Contudo, para se manter os mesmos niveis de proteina,
visto que estas tém uma contribuicdo energética de 4 kcallg, s6 poderia ser adicionado
sensivelmente 3,35 % de preparado de fruta, 0 que ndo é uma opgao vidvel a nivel de sabor do

produto final.

Quanto a alegacéo de baixo teor de agucares, houve uma redugéo de 1,2 g com a adigao de
edulcorante, mas a combinagao desse fator com a redugédo de preparado surtiu uma redugéo de
2,9 g/100g de Fullprotein. Apesar desta diminui¢éo para 3,4 g, ndo ser suficiente para a alegacéo,
a diminuicdo dos niveis de HC foi bastante satisfatoria. A quantidade ideal de preparado para
efetuar esta alegacéo seria de 7,35 %, ensaio esse que também foi realizado, mas o sabor néo foi
suficientemente agradavel.

E importante mencionar que n&o houve a possibilidade desta nova variante de Fullprotein ser
sujeita a analise sensorial, no entanto esta foi aprovada por parte dos colaboradores do
Departamento da Qualidade, pelo Eng.° Leonel Concei¢do e pelo Diretor Executivo da empresa

Derovo S.A., Dr. Ricardo Mateus.
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CAPITULO 5.  Conclusées e trabalho futuro

Por fim, neste Ultimo capitulo apresentam-se as conclusdes do presente trabalho, a nivel fisico-
quimico, microbioldgico e sensorial, e trabalho a ser realizado futuramente de modo a melhorar o

produto em causa.
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5.1. Conclusoes

A presente dissertagao teve como objetivo principal a melhoria da bebida proteica Fullprotein,
produzida pela Derovo, S.A., nomeadamente a nivel de produgédo de novos sabores e diminui¢éo
da quantidade de hidratos de carbono. Neste sentido de desenvolvimento de novos sabores
avaliou-se a possivel producédo de Fullprotein de chocolate e banana, sendo que este ultimo tinha

em vista a substituicdo de parte dos agucares por edulcorantes.

Esta producao foi feita a nivel laboratorial, seguindo as diretrizes das variantes produzidas
industrialmente, morango e baunilha, e foram avaliados os pardmetros fisico-quimicos e sensoriais

de cada variante produzida.
As principais conclusdes obtidas com a realizagao deste trabalho foram as seguintes:

e Relativamente ao processo de produgao, este pode considerar-se eficiente pois os
resultados obtidos para os microrganismos aerébios contam com uma redugao de
aproximadamente 80 a 99 %.

e Quanto aos preparados rececionados, a redugdo de frutose efetuada ndo foi téo
elevada como se esperava, passando de 35,2 % para 26,4 % de frutose.

o No que respeita as caracteristicas fisico-quimicas o chocolate 3 foi 0 que mais variou
dos restantes, em termos de pH, °Brix, %ES, densidade, e principalmente viscosidade,
obtendo um valor de 8080 mPa.s.

¢ Quanto a andlise colorimétrica, os preparados que obtiveram maiores variagdes foram
B5 e C3, pois também s&o os que mais diferem dos padrdes.

e Quanto as variantes produzidas, o pH n&o varia significativamente antes e apds o
processamento, mas sugere um ligeiro aumento apos a pasteurizagao.

¢ No que concerne as variantes produzidas, B2, B3 e B4 sdo bastante semelhantes em
termos de pH, °Brix e %ES. Ainda quanto ao °Brix, C3 é o que apresenta um maior
valor e Bc1 0 menor, 0 mesmo acontece na quantidade de hidratos de carbono desses
preparados.

e As variantes produzidas apresentam grandes diferengas colorimétricas antes e ap6s o
processamento, por adquirirem uma cor mais clara com um aspeto mais leitoso e
homogéneo.

e O acompanhamento do valor de pH ao longo do tempo sugere que com este

processamento laboratorial o Fullprotein tem uma validade de 30 a 46 horas antes de
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se comegar a degradar, problema este que ndo se verifica com o processamento
industrial.

Quando comparado com uma marca concorrente, o Fullprotein mostrou ter um °Brix
bastante elevado, devido a quantidade de agucares presente, assim como um pH mais
elevado, 0 que nao é tdo adequado para a inibigdo do crescimento microbiano.

Os sabores mais aceites na opiniéo dos provadores, durante a primeira fase de analise
sensorial, foram banana 3 e 4, com os edulcorantes acessulfame-K e sucralose,
respetivamente. Na segunda fase, B3 foi o eleito, destacando-se em termos de textura
e aroma.

Como protétipo para produgao industrial optou-se pela variante B3.1 pois esta tem uma
reducdo de 33 % de preparado em relagdo as quantidades de preparado utilizadas
atualmente para os sabores de morango e baunilha. Assim, quando comparado com o
sabor mais calérico (baunilha) permitiu-se uma reducao de 2,9 gramas de hidratos de
carbono, em cada 100 gramas de Fullprotein.

As variantes produzidas sem utilizagdo de preparados, designadas neste trabalho por
‘Basic” terdo de ser melhor desenvolvidas para que o seu sabor se torne mais
agradavel. Ja a variante com sabor a chocolate também n&o foi bem conseguida, ndo
agradando & maioria dos provadores durante a anélise sensorial, contudo este € um
sabor bastante procurado no mercado, havendo necessidade de novos

desenvolvimentos e melhorias.
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5.2. Trabalho futuro

Espera-se como trabalho futuro a produgéo industrial do Fullprotein de banana selecionado,
pois é necessario verificar se existe algum entrave na produgéo industrial ndo detetado a nivel
laboratorial. Paralelamente a isso, aconselha-se a realizagdo de uma analise sensorial em maior

escala, junto dos desportistas, de modo a avaliar o nivel de aceitagao do produto por parte destes.

Sugere-se ainda a continuagdo no desenvolvimento de novos sabores de modo a ter uma gama
mais abrangente deste produto, e ainda a este nivel, 0 melhoramento da variante de chocolate,

talvez com a utilizagéo de outros preparados deste sabor.

A nivel de melhoramentos funcionais aconselha-se a utilizagdo de enzimas para eliminagéo da
lactose de modo a este ser um produto adequado a pessoas intolerantes a este tipo de agucar, e
a extensao do tempo de vida dtil do produto, o qual é relativamente reduzido quando comparado

com o produto da concorréncia analisado.

Também uma ligeira redugéo da quantidade de hidratos de carbono nos sabores de morango
e baunilha deve ser tida em conta, de modo a melhorar o produto a nivel nutricional. Para além
disso, a nivel de edulcorantes, deve apostar-se na eliminagao do sabor residual da stevia para

futuras variantes de Fullprotein.

Por fim, recomenda-se também uma maior aposta na divulgacdo deste produto para que este

possa chegar a um maior numero de desportistas.
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Anexo | - Ensaios para otimizagao da temperatura de pasteurizagao

Para a otimizagéo do processo de pasteurizagdo do produto em causa foram usados varios
tipos de materiais, inicialmente pela sua conveniéncia e posteriormente pela eficiéncia durante o

processamento, nomeadamente, copos estéreis de plastico, tubos de ensaio e gobelés de vidro.

O objetivo deste tratamento térmico seria alcangar uma temperatura de 70 °C, durante 90

segundos, todavia, essa néo foi uma opgao viavel para o tipo de equipamento utilizado.

As condigdes e temperaturas utilizadas s&o descritas ao longo da tabela seguinte, sendo que
no caso do micro-ondas a poténcia utilizada foi a de nivel 3 (P3), contudo este ndo foi um método

de todo viavel pois o produto coagulava mesmo a uma baixa temperatura.

E importante referir que a temperatura foi diminuida no Gltimo ensaio, porque apesar de n&o

haver aparente desnaturagao no ensaio 6.1, houve formagéo de depdsito no dia seguinte.

A Tabela 27 mostra as temperaturas e tempos utilizados nos ensaios, bem como os materiais
utilizados e aspeto final do produto obtido, o qual foi relacionado a uma escala numérica (E.N.),

na qual 0 corresponde a sem desnaturacao e 4 a muito desnaturado.

Tabela 27: Ensaios experimentais para determinagao das condigoes de pasteurizagao

Ensaio | Toanho/°C Tinicia °C | Thna/°C | Tempo /min Material Obs. Aspeto E.N.
1.1 70,1 19,2 70 10:42+ 1:30 | Copo plastico - - 4
1.2 69,7 20,1 70 13:00+ 1:30 | Copo plastico - - 4

8
e
§ Tubo ensaio
b= 2.1 70,1 218 70 3:30 +1:30 ) 4
= (vidro)
(o)
£
8
g
3
o
8
o
Tubo ensaio
2.2 70,1 22,1 69.2 2:30 2

(vidro)
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Tubo ensaio

Banho de agua quente

2.3 70 22,3 67,5 1:45 -
(vidro)
Tubo ensaio
24 70,1 22,8 65,1 1:30 -
(vidro)
Tubo ensaio
2.5 65 229 65,5 4:02 +1:30 ) -
(vidro)
Tubo ensaio
2.6 80 231 74 1:30 -
(vidro)
Tubo ensaio
2.7 75 231 67,7 1:30 -
(vidro)
Aspeto muito
cozido,
31 P3 19,8 56 0:32 Copo plastico | principalmente
nas bordas
- superiores.
3
5
o ~
S Interrupgdes ao
=
longo do
. aquecimento
3.2 P3 208 554 0:39 Copo plastico
para se
verificar a
temperatura.
. Né&o alcangou
41 70 20,1 66 16:40 Copo plastico
0s 70°C




4.2 70,2 22,2 67,1 3:55+1:30 Gobelé -
5.1 70 19,9 67,3 3:42 +1:30 Gobelé i
6.1 70,1 17,6 66 4:02 Gobelé -
O mais viavel.
Né&o havia
6.2 70 - 63,5 - Gobelé
desnaturagéo
ou deposito.
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Anexo Il - Ficha de avaliagao sensorial das novas variantes de Fullprotein

Nome: Data:

Por favor, prove as varias amostras de Fullprotein e avalie cada caracteristica, utilizando uma
escalade 1ab.

Sabor: Banana

Aspeto Cor Aroma Sabor Textura

Banana A

Banana B

(1 — Desgosta muito; 2 — Desgosta moderadamente; 3 — N&o gosta nem desgosta; 4 — Gosta moderadamente; 5 -
Gosta muito)

Comentarios:

Sabor: Chocolate

Aspeto Cor Aroma Sabor Textura

Chocolate A

Chocolate B

(1 — Desgosta muito; 2 — Desgosta moderadamente; 3 — Ndo gosta nem desgosta; 4 — Gosta moderadamente; 5 —
Gosta muito)

Comentarios:

Obrigada pela sua colaboragéo!
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Anexo lll - Analise de mercado

Antes de se iniciar qualquer tipo de ensaios ou testes foi necessario fazer uma avaliagao de
mercado, de modo a compreender qual a posi¢do do Fullprotein em relacdo a outras marcas
semelhantes. Esta avaliagdo ndo foi uma avaliagdo exaustiva, pois ndo inclui todas as marcas

existentes, no entanto, procurou-se incluir o maior nimero possivel.

Com isto, recolheu-se informacdo acerca de aspetos nutricionais, ingredientes utilizados e
sabores disponiveis em cada marca. A Tabela 28 reune apenas os valores nutricionais dos
produtos analisados, ordenados em fungdo do teor de proteina. Apesar de representadas as
quantidades de cada embalagem, todos os valores nutricionais estdo representados para uma
dose de 330 ml.

Tabela 28: Valores nutricionais de produtos ricos em proteina RTD

Qnt/ml Marca Valor Proteinas/g Hidratos de Acucares/g Lipidos/g Acidos gordos Fibralg Sddiolg
energético/kcal carbonolg saturados/g

325 Ansi 182,77 36,55 2,03 . 2,54 0,51 0,00 0,11
330 Daionic 247,00 36,30 15,20 15,20 4,90 2,90 . 0,13
330 Pure Protein 170,00 35,00 4,00 1,00 1,00 0,50 1,00 0,15
500 Best Body 191,40 33,00 13,20 13,20 0,66 0,33 . 0,59
250 Body Attack 182,16 33,00 9,90 9,90 1,06 0,40 0,40 0,59
500 Nutramino 270,60 33,00 33,00 33,00 0,66 0,33 0,33 0,59
500 PowerBar 227,70 33,00 16,50 16,50 3,30 3,30 . 0,43
500 ProteinMax . 33,00 13,20

500 QNT 204,60 33,00 15,18 . 1,32

500 Vit.0.Best 192,06 32,93 13,20 . 0,73

320 FULLPROTEIN 207,59 32,67 15,65 15,31 0,00 0,00 3,40 0,85
310 Power System 264,00 31,94 33,00 33,00 0,75 0,32 . 0,53
325 Premier Protein 162,46 30,46 4,06 1,02 3,05 1,02 1,02 0,27
330 Maxi Nutrition 193,00 30,00 16,50 16,50 0,70 0,30 0,30 0,20
250 Muscle Mass 228,36 21,72 14,52 . 6,60 2,38 343 0,35
310 Dalblads 24484 27,68 33,00 33,00 0,32 0,32 0,00 0,33
310 Max Sport 202,26 26,72 11,71 1,71 4,79 3,09 343 0,29
330 CNP 165,00 26,40 10,90 9,90 2,30 1,70 . 0,00
500 Lean Body 171,60 26,40 5,94 0,00 5,94 0,66 3,30 0,40
325 Milk2Go Sport 203,08 26,40 21,32 21,32 1,02 0,41 . 0,11
375 Musashi 219,12 26,40 24,46 16,54 1,32 0,97 1,67 0,17
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https://www.gsnsuplementos.com.br/p/flurry-protein-shake-ansi/
http://www.daionic.com/products/
http://www.pureprotein.com/products/35g-shake-rich-chocolate-shake/
http://www.best-body-nutrition.com/eiweiss-protein-shake.php
http://www.body-attack.com/Body-Attack-Low-Carb-Protein-Shake.html#produkttext
http://www.nutramino.com/Shakes/4021-1/Nutramino-Protein-XL-Shake-Vanilla-500ml-12-stk.html
http://cycle.ie/factsheets/performance_energy/Factsheet%20PowerBar%20Proteinplus%20Drink%20English.pdf
http://www.performance.be/proteinmax.html
https://qntsport.com/it/muscle/28-pro-shake
http://www.naturfactory.com/protein-shake-50-grs-proteina-500-ml-vitobest.html
http://www.derovo.com/produtos/baunilha.php
http://www.power-system-shop.de/Marken/Power-System-Sport/Proteine/Power-System-High-Protein-Drink::81.html?XTCsid=4gedrmr182tilm3msln3c453m3
http://shop.premierprotein.com/Premier-Protein-Chocolate-Shake--11-oz/p/PREM-714002&c=PremierProtein@Shakes
http://shop.maxinutrition.com/maxinutrition/sustain-and-rebuild/protein-milk-330
http://www.prime.esp.br/muscle-shake-sabor-chocolate.html
http://www.dalblads.se/sv/Produkter/Fitness--Styrketraning/Sweshake/
http://maxsportnutrition.com/en/products/protein-shake/vanilla/nutrition-values
http://www.cnpprofessional.co.uk/the-cnp-range-c2/team-sky-breakfast-c31/team-sky-breakfast-high-protein-smoothie-with-fruit-concentrate-sample-p42
http://store.muscleseek.com/product/labrada-nutrition-lean-body-ready-to-drink-chocolate-ice-cream-17-ounce-pack-of-12/
http://milk2gosport.ca/Home/Vanilla
http://www.musashi.com.au/Products/Protein/P30%20High%20protein%20drink.aspx

325

250

500

250

500

330

330

414

414

340

330

330

330

330

330

500

355

310

330

450

237

325

296

330

414

414

275

330

296

296

300

330

240

Organic Fuel
Proti Express
Syntha-6
Upbeat
Weider
Scitec Nutrition
Sponser
Detour
Oh Yeah
Core Power
Enu
MultiPower
Myprotein
Orgain
USN Fuel 25
Core Shake and Go
Mix 1
Ufit
I[ronMaxx
Odwalla
Boost Nestlé
Six Star
Muscle Milk
For Goodness Shakes
Ensure
Myoplex
Sportéus de Lactel
Allévo
Danone
Kellogg's
Apurna
Svelte

Silk Fruit and Protein

264,00
132,00
184,80
191,40
219,12
142,00
145,00
207,25
175,36
232,94
490,00
165,00
140,00
150,00
182,00
179,52
213,80
176,71
183,00
271,33
334,18
172,62
178,38
125,50
167,39
167,39
211,20
200,00
156,08
200,68
127,60
180,00

206,25

26,40
26,40
26,40
26,40
26,40
26,00
26,00
25,51
25,51
25,24
25,00
25,00
25,00
25,00
25,00
24,95
2417
23,85
23,50
23,47
20,89
20,31
20,07
20,00
19,93
19,93
19,80
14,00
13,38
11,15
11,00
11,00

6,88

27,42
5,94
10,56
15,18
26,40
4,30
5,30
9,57
3,19
25,24
60,00

13,00

8,00
9,90
16,90
26,03
11,39
0,60
33,73
45,95
8,12
6,69
10,00
18,33
18,33
32,34
27,00
25,64
32,33
20,79
21,00

39,88

26,40
0,74
2,64
14,52

26,40
3,60
4,30
4,78
2,39

25,24
16,00
13,00
2,20

1,00

1,76
17,66
11,07
0,60
31,53
32,03
3,05
2,23
9,30
3,99
3,99
29,04
14,00
15,61
20,07
20,79
6,00

33,00

6,09
0,36
3,96
2,64
0,86
2,30
2,30
717
717
3,40
16,00
1,00
0,65
3,00
0,70
1,29
2,79
341
9,60
4,40
8,35
71
7,80
0,50
1,99
1,99
0,33
3,00
0,00
5,57
0,00
7,00

2,06

3,05
0,30
1,32
1,58
0,79
1,70
1,60
2,39
0,80
1,94
3,00
0,50
0,60
0,50
0,30
0,69
0,00
1,70
6,70
0,73
1,39
1,02
1,11
0,30
0,40
0,40
0,33
0,70
0,00
0,56
0,00
1,00

0,00

1,02
1,32
0,66
0,92

1,58

2,39

0,80

2,00

0,10

1,00

0,26
4,65

341

0,00
1,02
1,11
0,50
2,39
2,39
0,00
6,00
5,57

5,57

5,00

2,75

0,19
0,17
0,25
0,50
0,21
0,33
0,33
0,27
0,28
0,12
0,10
0,66
0,30
0,26
1,80
0,13
0,30
0,26
0,60
0,18
0,28
0,28
0,27
0,30
0,19
0,19
0,66
0,60
0,17
0,26
0,03
0,14

0,04
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http://www.organicvalley.coop/products/protein-shakes/organic-fuel/
http://www.regimeproteine.com/prets-a-l-emploi/proti-express-boisson-froide-arome-fruits-rouges.html
http://www.gobsn.com/product/syntha6rtd.html
http://www.feelingupbeat.com/#Info
http://www.weidershop.de/en/oxid-oxid-3/oxid-oxid-5/VWDMSCLPRT.html
http://www.sciteconline.com/language/pt/produtos/scitec_nutrition/proteinas/protein_smoothie
https://www.sponser.ch/ch-en/protein-smoothie-397.html
http://www.detourbar.com/products/vanilla-bean.html
http://www.nutritionexpress.com/home+page/top+nav/protein/tabs/drinks/iss+research+oh+yeah+rtd+14+oz+vanilla+creme+12+pack.aspx
http://www.corepower.com/vanilla-26g-products-1.php
http://www.drinkenu.com/media/ENU_Nutritional_Shakes.pdf
https://www.multipower.com/uk/product/fitness-shake
http://www.nutrisport.pt/index.php?page=3&id=145&idm=28#.VTbWvCFViko
http://orgain.com/products/organic-protein-nutritional-shakes/
http://uk.usn-sport.com/en/protein-fuel-25-rtd-8-x-330ml
http://www.coresportuk.com/product/shake-go-complete/
http://www.mix1life.com/strawberry-banana/
http://theproteindrinksco.co.uk/product/ufit/
http://www.ironmaxx.de/en/protein-shake-330ml.html
http://www.odwalla.com/products/proteins/vanilla-protein
http://www.boost.com/nutritional-drinks/boost-high-protein/boost-high-protein-drink
http://www.sixstarpro.com/products/six-star-protein-shake/
http://www.musclemilk.com/products/
http://www.forgoodnessshakes.com/protein-nutrition/
http://ensure.com/products/ensure-high-protein
http://eas.com/products/drinks
http://www.lactel.fr/nos-produits/sporteus-de-lactel/la-gamme-lactel-sporteus
http://www.allevo.nu/Alla-produkter/High-Protein-Chocolate-Drink1/
http://www.lightandfit.com/light-yogurt/protein-shakes/vanilla
http://www.specialk.com/en_us/products/protein-shakes/french-vanilla.html
http://www.apurna-nutrition.fr/
http://www.drinksvelte.com/products/
http://www.walmart.com/ip/Silk-Fruit-Protein-Mixed-Berry-All-Natural-Juice-Blend-0.5-gal/19856814

Anexo IV - Tabela nutricional dos preparados utilizados

Tabela 29: Informagao nutricional completa dos preparados de fruta utilizados

Preparados | % Frutose kIcE:IjrlgOI(a)g Lipidos (g) ?:Lic:;gg:::)s HC(g) Acucares(g) Proteinas(g) Sddio (g)
Morango 35,2 151 <0,1 - 38 - 0,1 0,005
Baunilha 35 168 <0,1 - 42 - 0,2 0,005
Banana 1 35,2 178 0,1 0 43 42 0,5 0
Banana 2 26,4 143 0,1 0 34 33 0,5 0
Banana 3 26,4 143 0,1 0 34 33 0,5 0
Banana 4 26,4 143 0,1 0 34 33 0,5 0
Banana 5 - 37 0,1 0 8 7 0,5 0

Chocolate 1 31 153 1,5 0,9 32 31 1,4 0,002

Chocolate 3 - 267 2,9 1,9 57 43 2,1 0,088
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Anexo V - Valores colorimétricos antes e apds o processamento

Tabela 30: Valores obtidos na analise colorimétrica das variantes de Fullprotein antes e apds o processamento

L a b AL Aa Ab AE

Morango Pré (Target) 63,98+0,29 -447+0,26 6,31%£1,12 - - - -
Morango Pés 75,06+0,17 -4,08+£0,08 9,78+0,34 11,08+0,17 0,39+0,08 3,47+0,34 11,62+0,08

Baunilha Pré(Target) 44,68+0,13 20,87+0,34 -6,73%0,31 - - - -
Baunilha Pés 55,06+0,13 21,12+£0,36 -3,40+0,19 10,37+0,13 0,25+0,36 3,33£0,19 10,91+0,19

Banana 1 Pré (Target) | 64.93+0,16 -4,09+0,06  4,64+0,17 - -
Banana 1 Pés 73,09¢0,25 -3,53£0,05 8,97x0,11 8,170,225 0,56+0,05 4,33x0,11  9,26+0,23

Banana 2 Pré (Target) | 65,86+0,54  -3,92+0,11 5,4040,39 - - - -
Banana 2 Pés 73,53+0,11  -3,48+0,03  9,29+0,15  7,67+0,11 0,44+0,03 3,89+0,15  8,61+0,12

Banana 3 Pré (Target) | 6507+0,19 -4,09£0,05  4,62+0,11 - - - -
Banana 3 Pés 73,1310,08 -3,58+0,03  8,47+0,11 8,05£0,08 0,51+0,03 3,86+0,11  8,94%0,12

Banana 4 Pré (Target) | 63,62+0,06 -4,18£0,03  3,60£0,15 - - - -
Banana 4 Pés 74,000,099 -3,61+0,03 8,48+0,10 10,37+£0,09 0,57+0,03 4,88+0,10 11,47+0,10

Chocolate 1 Pré (Target) [ 31,750,442  11,89+0,62  4,78+0,15 - -
Chocolate 1 Pds 37,11+0,21 12,00+£0,09 9,85+0,14  5,36+0,21 0,12+0,09 5,07+0,14  7,38+0,20

Chocolate 2 Pré (Target) | 32,064£0,15 12,13£0,28  3,93£0,43 - -
Chocolate 2 Pds 36,150,144  12,56+0,10  9,78+0,14  4,09+0,14 0,42+0,10 5,86+0,14  7,15+0,11

Chocolate 3 Pré (Target) [ 34,10£0,06 10,28£0,38  2,14£0,24 - -
Chocolate 3 Pds 39,67£0,21 10,12+0,23  5,72+0,13  1,07£2,33 -0,16+0,23 3,59+0,13  4,22+1,31

Basic 1 Pré (Target) 65,57+0,08 -4,45+0,12  -0,91+0,09 - -
Basic 1 Pés 80,87+0,06 -3,86+0,04  5,05+0,08 1530+0,06 0,59+0,04 596+0,08 16,43+0,07

Basic 2 Pré (Target) | 6357+0,11 -400+0,19  -1830,27 - - - )
Basic 2 Pés 7915£0,12 -382+0,06  4,18+0,08 1589:012 0,17+0,06 6,02+0,08 16,99+0,14
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