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Resumo

O presente relatério descreve as actividades desenvolvidas durante o Estagio
Profissionalizante do Mestrado em Engenharia Alimentar da Escola Superior Agraria de
Coimbra que teve lugar na Pasta Premium AG (PPAG), industria produtora de massas
alimenticias, a partir da secagem de uma massa produzida com a mistura de sémola ou

farinha e agua.

A PPAG é certificada pela norma BRC, que exige a producdo de alimentos seguros e
gere a qualidade do produto para atender as exigéncias dos clientes. Para o cumprimento
das exigéncias da norma é efectuado o controlo das matérias-primas, o controlo do
produto final, o cumprimento dos pré-requisitos do HACCP e actividades pontuais como
auditorias internas. A PPAG recebe matérias-primas que sofrem um controlo na sua
recepcdo para averiguar se apresenta a qualidade pretendida pela empresa e para
posteriormente serem utilizadas na producdo. O laboratério recolhe amostras do produto
final para ser controlada a degustacdo, a humidade, a actividade da agua, a medigéo e
feitas analises microbioldgicas. Além disso, sao feitas actividades para o cumprimento
dos pré-requisitos exigidos pelo HACCP, como a rastreabilidade, o controlo de pragas e
da agua de abastecimento, formagao, boas praticas de higiene, manutencgao e calibragao
dos equipamentos. Para demonstrar a eficacia da implementagdo da norma e
consequentemente o cumprimento das exigéncias pela norma realizam-se as auditorias
internas.

Palavras-chave: BRC, HACCP, seguranga dos alimentos, qualidade.



Abstract

The present report describes the activities undertaken during the training period of the
Master’s degree of Food Engineering from Agrarian Superior School of Coimbra that took
place at Pasta Premium AG (PPAG), industry producer of pasta, which dries dough

produced with the mix of semolina or flour and water.

The PPAG is certified by the BRC standard, which requires the production of safe food
and manages the product quality to attend the customers’ requirements. To fulfill the
requirements of the standard it is done the inspection of raw materials, control of the final
product, the implementation of the HACCP prerequisites and specific activities such as
internal audits. The PPAG receives raw material that suffers a control at the reception to
verify if it has the quality intended by the company and then to be used in the production.
The laboratory gathers samples of the final product to control the tasting, the humidity,
water activity, measurement and do microbiological analyzes. In addition, activities are
done for the fulfillment of the prerequisites required by HACCP, such as traceability, pest
and water supply control, education, good hygiene practices, maintenance and calibration
of equipment. To demonstrate the effectiveness of the standard implementation and
therefore the compliance with the requirements of the standard it is carried out internal
audits.

Key-words: BRC, HACCP, Food security, quality.
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Glossario

Aflotoxinas — sdo um grupo de micotoxinas produzidas por muitas das espécies do
fungo Aspergillus.

Bactérias Gram-negativo — sdo bactérias que ndo retém o corante cristal-violeta
quando descoloridas com um solvente natural. Sua principal caracteristica ¢é uma
endotoxina denominada lipopolissacarideo (LPS) que é causadora da patogenicidade.
Bactérias Gram-positivo — sdo bactérias que obtém uma coloragao violeta ou azul
escura através da técnica de Gram. S&o incapazes de fixar a violeta de genciana,
retendo em seu lugar o corante de contraste (safranina ou fucsina) que lhes da a
tonalidade vermelha ou rosa. Os organismos Gram-positivos sao capazes de reter o
corante violeta devido a grande quantidade de peptidoglicano na sua parede celular.
Bactérias halofilicas — bactérias que se desenvolvem em ambientes com alta
concentracao de sais (particularmente cloreto de sodio).

Bolores Xerotolerantes — bolores que apresentam capacidade de crescimento num
meio com baixa actividade de agua, embora cresgam melhor em meios com actividade
da agua altas.

Micotoxinas — sao substancias quimicas toxicas produzidas por fungos.
Microrganismos xerofilicos — microrganismos que se desenvolvem rapidamente sob
condigbes relativamente secas, ou capazes de se desenvolver sob actividades de

agua inferior a 0,85.
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1 Introducao

O presente relatorio resulta do Estagio Profissionalizante do Mestrado em Engenharia
Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra. Este estagio decorreu durante 6
meses, de 11 de Margo até 11 de Setembro de 2013, na Pasta Premium AG (PPAG),
Suica. Esta empresa é uma industria alimentar que se dedica a producdo de massas

alimenticias.

1.1 Massas alimenticias

As massas alimenticias, também designadas por “pastas” sdo produzidas a partir da
secagem de uma massa nao fermentada, produzida com sémolas, ou farinha de trigo
duro ( 7riticum durum) ou mole ( Trificum aestivium), ou misturas de ambos, e agua. A
farinha é o ingrediente principal das massas, pois € 0 que surge em maior
percentagem na sua composi¢ao.

A farinha € um po6 desidratado rico em amido, € obtido, geralmente, de cereais moidos,
como o trigo, ou de outras partes vegetais ricas em amido. Estes cereais s&o
sementes que se reproduzem quando plantadas. A semente consiste em trés partes: o
embrido ou gérmen; a fonte de alimento para o crescimento inicial da planta jovem
chamada de endosperma; e uma capa protectora que origina o farelo. Esta

constituicdo da semente pode ser observada na Figura 1.

endosperma
2

Figura 1 - Constituicdo de uma semente de trigo (Andnimo, s/ data)

A moagem da farinha é o processo de separar ou nao, estes trés componentes e

reduzir o endosperma a pequenas particulas. E denominado de integral quando na
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elaboragao da farinha, € moido o grao inteiro. Isto é, quando € moido a parte interna
(endosperma), a casca (farelo) e o gérmen. Caso contrario, é referenciado como
refinado quando € retirado a casca do grdo. O endosperma produtor de farinha
normalmente perfaz aproximadamente 75 a 80% do peso total (Andnimo, s/ data).

A sémola de trigo, o ingrediente utilizado pela empresa Pasta Premium AG, é um
produto de granulometria intermediaria, é obtido pela ruptura do endosperma do grao
de trigo quando atravessa a primeira passagem no processo de moagem (Grupo
Molinero, 2005).

Segundo Lidon e Silvestre (2007), as massas produzidas com a sémola estdo
associadas a produgao de massas alimenticias de qualidade superior. Este produto
possui uma maior granulosidade, e teores de proteinas acrescidas em 50%, em
relacdo a farinha. A sémola apresenta niveis de gluten, proteina, e pigmentos
superiores a 9%, 11% e 4 ppm, respectivamente. Em relacdo a sémola recebida pela
empresa Pasta Premium, esta apresenta valores de proteina superior a 13%.

Outro ingrediente importante para a formag¢do da massa € a agua. A jungio destes
dois ingredientes, a farinha e agua, proporciona a formacao da rede de gluten. A rede
de gluten proporciona a elasticidade e textura “al dente” caracteristica das massas
(Cunha, Ruffi e Nabeshima, 2013).

Pode considerar-se a existéncia de trés tipos de massas: simples, composta ou
recheada. A massa simples € produzida com sémola de trigo duro e agua. A massa
composta sofre ainda a adi¢cdo de gluten, soja, ovos, leite, entre outros ingredientes
possiveis. As massas recheadas (simples ou compostas) podem incluir um preparado
de carne, peixe, ovos e vegetais. Para além disso, as massas alimenticias, em fungao
do respectivo teor hidrico, classificam-se em secas (com um longo periodo de
conservacgao) e frescas (requerendo uma conservagdo a 8 — 10°C e devendo ser
consumidas em 3 — 4 dias apds o seu fabrico), podendo apresentar varias cores e
sabores. As massas coloridas mais vulgares sdo as chamadas tricolores, sendo
produzidas, mediante adicdo de tomate ou espinafre liofilizado na etapa da mistura
(mistura de sémola com agua), surgindo assim a cor vermelha e verde,

respectivamente (Lidon e Silvestre, 2007).
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1.2 Breve historia das massas

Os arabes foram apresentados pela primeira vez aos noodles pelos chineses, produto
obtido a partir da farinha de milho. No entanto, os arabes tinham apenas disponivel a
semolina de Triticum durum (trigo duro), da qual introduziram na receita substituindo a
farinha de milho, originando assim as massas numa forma proxima daquela que hoje
conhecemos. Estas massas foram introduzidas na Italia quando os arabes invadiram a
Sicilia no século VIII.

E no século XVI, que o consumo de massas alimenticias se difunde no mundo
Ocidental, através dos casamentos entre os monarcas franceses, espanhois,
portugueses e italianos, ja que estes Ultimos se fizeram acompanhar pelos seus
habitos alimentares.

Na Italia, a massa s6 se tornou um alimento de consumo generalizado a partir da
revolucdo industrial, quando foram criadas maquinas que tornaram a producido de
massas mais barata. A primeira maquina foi inventada em Napoles, tornando-se esta a
primeira cidade italiana que adoptou e desenvolveu esta nova ideia.

Os elementos histdéricos disponiveis fazem com que, ainda hoje, se continue a
associar as massas a ltalia. Um facto perfeitamente compreensivel, dado que foi o
povo italiano quem, ao longo dos tempos, mais contribuiu para o desenvolvimento das

massas e para as diversas formas de as confeccionar (Pastarito, 2013).

1.3 Caracterizagao Geral da Organizacao

Ernst, La Chinoise, Bschiissig e Ami sao tradicionais marcas suicas de massas com
ovos de alta qualidade. A primeira empresa, a Ernst, foi fundada em 1858, em Kradolf,
a La Chinoise foi fundada na regido de Nyon em 1861 e em 1876 a empresa
Bschissig foi fundada em Winterthur. Onze anos depois, a empresa Hero fundiu as 3
marcas numa sO empresa. Em 1996, a Hero agregou a Trattoria-Gruppe a sua
empresa e dois anos depois decidiu transferir a produgcao das massas para a cidade
de Frauenfeld. Em 2004, a geréncia foi comprada pela empresa Pasta Premium AG,
que restruturou toda a equipa de marketing e de vendas apds a sua tomada de posse.
Com a fusao de profissionais especialistas e experientes e com as ultimas tecnologias

e novas inovagdes, a Pasta Premium AG é a melhor posicionada para os

11

Relatorio de Estagio Profissionalizante



Controlo da Qualidade e Seguranga Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

consumidores com massas da melhor qualidade na Suiga (Pasta Premium AG, s/
data). Refor¢cando a ideia de ser a melhor escolha para os consumidores, a empresa €
certificada pelas normas BRC (British Retail Consortium), Bio Suisse (produtos
produzidos e transformados na Suica) e Bio Knospe-Urkunde. Estes dois ultimos
certificados sao divulgadas juntos dos clientes através da colocacao dessa referéncia
nas embalagens das massas.

Esta empresa decidiu em 2011 a colocacdo de apenas ovos suicos na receita das
massas das marcas da Ami, da Bschissig, da Ernst e da La Chinoise, garantindo
assim a continuacido da tradicdo e da qualidade e satisfazendo as necessidades e
exigéncias dos amantes e consumidores dos ovos e produtos de qualidade Suica
(Pasta Premium AG, s/ data).

A Pasta Premium produz massas secas simples e compostas, controladas desde o
inicio até ao fim da sua producido de acordo com a norma BRC Global Standard for
Food Safety (British Retail Consortium). A producdo de massas ocorre num processo
fechado e continuo até obtengdo do produto seco, evitando assim qualquer tipo de
contaminacao. Desde o armazenamento dos ingredientes até a saida do produto da
linha de producao, todo o circuito é automatizado. Este circuito consiste geralmente na
mistura, moldagem, secagem e arrefecimento, a temperaturas e humidades
controladas. Segue-se depois 0 armazenamento nos silos e o embalamento.

Cada vez mais, as empresas tentam actualizar-se e evoluir com os novos sistemas,
nao por ser obrigatério mas sim para garantir a seguranga e qualidade do produto e
satisfazer as necessidades do cliente. A Pasta Premium esta consciente da
importancia da norma BRC e dos seus beneficios, tais como:

e Proporcionar prestigio e ajudar a abrir novos mercados;

e E reconhecido internacionalmente e proporciona um relatério e certificado que
pode ser aceite pelos clientes na sua propria auditoria, reduzindo assim no
tempo e no custo;

e Ajudar as empresas no seu desenvolvimento interno através da melhoria

continua do Sistema de Qualidade;
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e Permitir as empresas certificadas a aparecer na lista publica da BRC,
permitindo o reconhecimento de suas conquistas e uso de um logotipo para
fins de marketing.

Para satisfazer estas exigéncias e necessidades, a PPAG tem uma equipa constituida
por 49 trabalhadores, da qual 6 pertencem ao sector dos mecanicos/ técnicos, 4 do
sector da qualidade, 5 no sector da logistica, 8 no sector da producao, 18 no sector do
embalamento, 7 na administragédo e 1 trabalhador como comerciante na loja. No geral,
todos os trabalhadores tém horarios fixos, s6 apenas os trabalhadores da producéo,
da logistica e do embalamento apresentam horario de turnos, com rotatividade. A
producao labora 24 horas, ou seja, em 3 turnos, os da logistica e do embalamento

trabalham s6 em 2 turnos.

1.4 Caracterizacao Geral do Estagio

Durante o estagio, grande parte das actividades foram realizadas no ambito do
laboratério, mais especificamente o controlo do produto final, das matérias-primas, e
dos pré-requisitos do sistema de Analise de Riscos e de Pontos Criticos de Controlo
(HACCP, Hazard Analysis Critical Confrol Points). Todos estes aspectos constituem
requisitos da norma BRC Global Standard for Food Safety, pela qual a empresa esta
certificada.

Foi também importante a minha participagdo na parte do processamento e
embalamento do produto, pois assim foi possivel compreender todo o funcionamento e
estrutura que envolve a empresa. No Anexo 1 (Plano semanal do laboratério) estdo
relatadas as actividades realizadas em cada dia da semana no laboratorio. As
actividades descritas no plano poderiam realizar-se ou ndo, conforme a produc¢ao ou/e
de outras actividades de primeira necessidade que pudessem surgir.

O presente relatorio descreve o processamento da massa e o trabalho desenvolvido
durante o estagio, ou seja, as actividades descritas no “Plano semanal do laboratério”

e também outras actividades pontuais, como auditorias, entre outros.
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2 Caracterizacao dos produtos

A empresa Pasta Premium AG produz 10 mil toneladas de massa por ano, das quais
algumas s&o identificadas como sendo produtos Suigos e/ou marca Knospe, pois
como ja foi referido anteriormente, a empresa é certificada. Ao longo do ano, é
produzido uma grande variedade de massas, que apresentam uma validade que vai
dos 18 aos 24 meses, dependendo da variedade. Estas variedades de massas podem
ser classificadas como massas integrais, ndo integrais, com sabor caracteristico do
tomate e de espinafre, com varios tipos de ovos, ou massas sem ovos (napoli). Outro
factor caracteristico das massas € a quantidade de ovos que a receita contém,
podendo cada tipo de massa conter uma percentagem de ovo diferente. A PPAG
explicita na embalagem a quantidade de ovos que o produto apresenta, normalmente
pode conter de 2 a 5 ovos. Segundo a legislagao Suiga', designa-se massa com ovo a
que contém pelo menos 3 ovos (13,5%) para 1 kg de sémola. Assim, os produtos da
PPAG referem na embalagem a quantidade de ovos que é constituido a receita da
massa, para que os consumidores sejam informados da veracidade do produto. Os

diferentes produtos sao esquematizados na Figura 2.

Integral — Napoli

sem ovo

Massa e Napoli

com claras

N&o integral

o

Ovos inteiros com
adicdo de 33% de claras

— Com ovo

Ovos inteiros

Figura 2 — Caracterizagao dos diversos tipos de massas na Pasta Premium.

1 Legislagdo suica relacionada com cereais, legumes, proteinas vegetais e outros produtos: Verordnung des EDI Gber

Getreide, Hilsenfriichte, Pflanzenproteine und deren Erzeugnisse, vom 23. November 2005 (Stand am 1. November
2010)
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Para além dos produtos referidos na Figura 1, existem ainda as massas tricolores que
se inserem nas massas nao integrais, e depois podem seguir qualquer rumo, pois
podem ser com ou sem oVo.

As massas sao ainda distinguidas de acordo com o seu tamanho e formato. Podem
ser do tipo comprido, curto ou de ninho, entre outros, tendo designacoes distintas.

Algumas destas variedades séo apresentadas na Figura 3.

Spaghetti Fideli Fladli

Gebogene hohlwaren Kleinstwaren

Spatzli Spiralen, rollini Figuren

Figura 3 — Categorias dos produtos produzidos na PPAG (Pasta Premium AG, s/ data)
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Para além das massas, a PPAG produz também a Fladli, um produto caracteristico da
Suica, utilizado sobretudo para misturar em sopas. E um produto distinto das massas
devido a sua composi¢do. Segundo a legislagdo Suica, as massas sdo alimentos que
sdo produzidos a partir de produtos moidos e pode conter ingredientes, como o ovo,
leite, vegetais, o6leo, gordura comestivel e sal. A Fladli tem como ingredientes
adicionais especiarias, maior quantidade de ovo, extracto de levedura e Novation
4600. Além disso possui uma validade de apenas 1 ano, inferior a das restantes
massas.

Todos os tipos de massas e de Fladli produzidos na PPAG sao identificados com um
numero e cada numero tem uma norma interna correspondente, onde estao
referenciadas as dimensdes (comprimento, largura, espessura e didmetro), os limites
da percentagem de humidade, a actividade da agua, o peso de 7, 12, 15, 20, 25 ou 50
pecas, o tempo de cozedura e os limites das analises microbiolégicas. Na PPAG
existem cerca de 240 tipos de massas e Fladli. Alguns tipos podem ter uma estrutura e
forma semelhantes, mas o seu numero e norma interna pode mudar devido a
diferenga das suas dimensbes, o tipo de ovo utilizada, a forma utilizada para a
producao, entre outros factores.

Semanalmente é elaborado um plano da producgao, onde esta referenciado as massas
que serao produzidas, em que linhas e com que ingredientes, a quantidade, o tempo,
os dias de producgio e outros dados necessarios para informar os operadores. Um
exemplo destes planos de produgéo é apresentado no Anexo 2.

A informacao nutricional das massas da Pasta Premium é apresentada na Tabela 1,

para as massas com ovos € sem ovos e também para a Fladli.
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Tabela 1 — Informagao nutricional de produtos da PPAG.

Para 100g de massa

Para 100g de

Para 100g de Fladli

com ovo (13,5%) massa Napoli
Valor energético 1515kJ/363kcal 1470kJ/348kcal 1530kJ/365kcal

Proteinas 14,59 13,09 1449
Hidratos de carbono 66,79 69g 70g

Dos quais agucares 2,89 39 -
Lipidos 39 1,59 39

Dos quais saturados 0,89 <0,5¢ -

Fibra alimentar 3,0g 3,0g -

Esta informacao € apresentada nas embalagens dos produtos e pode variar consoante

a receita de cada produto.

2.1 Matérias-primas

A Pasta Premium AG recebe diariamente matérias-primas para a producao das suas

massas. Nas seccbOes seguintes sao descritas as matérias-primas recebidas na

empresa.

2.1.1

Farinhas

Na Pasta Premium AG sao recebidos multiplos tipos de sémola ou farinha para

elaborar diferentes tipos de produtos finais. Esses tipos de farinha séo:

e Morga (sémola de trigo, farinha do gérmen do trigo e farinha de soja);

e HWG - Mittel (sémola de farinha de T7riticum durum, da qual é recebido varias

qualidades: HWG - MA; HWG - MB; HWG - MC; HWG - M03; HWG - M07,

HWG - Bio Knosp);

e Vollkorn (farinha integral de T7riticum durum com granulosidade mais fina que a

sémola);

e 6korner (farinha de 6 cereais: sémola de Triticum durum, flocos de trigo, flocos

de centeio, flocos de paingo, flocos de aveia, flocos de cevada, gluten de trigo);
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e Fladlimehl (para a produgédo de Fladli € utilizado farinha de Triticum durum,
devido a necessidade de utilizar um ingrediente mais fino que a sémola

utilizada para a produ¢do de massas).

2.1.2 Ovo

Na PPAG sdo fabricadas massas alimenticias com e sem ovo. A adi¢cdo de ovos a
massa confere a cor amarela, melhora a elasticidade, principalmente em massas
longas, e aumenta o valor nutricional. Durante a preparagdo da massa, a albumina do
ovo tem influéncia positiva sobre a proteina da farinha, ajudando na formacao da rede

proteica e melhorando o envolvimento do amido nessa rede (Ormenese et al., 2004).

2.1.3 Espinafre em po e tomate em po

O espinafre e tomate em pd sao importantes para a producao de massas com sabores
distintos, como as massas ftricolor. O tomate e o espinafre sdo produtos pereciveis e
por isso a compra do produto desidratado € uma alternativa para ndo haver estragos e

desperdicios.

2.1.4 Noz-moscada, leite magro em po, sal, Novation
4600, extracto de levedura, Curcuma em po

A noz-moscada, o leite magro em pé, o sal, o Novation 4600, extracto de levedura,
curcuma em poO, sao ingredientes importantes para a producdo do produto
caracteristico da Suiga, a Fladli. O Novation 4600 € um ingrediente que concede um
maior brilho, clareza e suavidade aos alimentos. A noz-moscada e curcuma em po
(também conhecido como acgafrdo-da-india) sdo condimentos que dao o sabor

caracteristico a Fladli.
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3 Processos de fabrico

Neste capitulo serdo descritos os diferentes processos de fabrico de massas

alimenticias e Fladli utilizados na Pasta Premium AG.

A Pasta Premium apresenta cinco linhas de producdo, que produzem diferentes tipos
de massas e apresentam, por isso, diferentes tipos de mecanismos e etapas com
temperaturas distintas. As linhas de produgdo numero 1, 3 e 4 (Figura 4) produzem
massas curtas, a linha de produgao numero 5 (Figura 5) produz massas de ninhos e
meadas e a linha de producdo 6 (Figura 6) produz massas compridas, como

esparguete e nudeln gestreckt. As etapas do processamento da massa s&o

3.1 Massas

apresentadas na Figura 7.

v

I~
|Ak

<« Pré-secador

Yi1v

v

Arrefecedor

Silo

Figura 4 — Esquema generalizada das linhas de produgdo n° 1, 3 e 4.
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Figura 5 - Esquema generalizada da linha de produgéo n° 5.
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Figura 6 - Esquema generalizada da linha de produgédo n° 6.

Depois da producdo a massa vai para os silos. Na PPAG existem 64 silos, dos quais
48 silos com forma de funil para massas curtas, 6 silos em forma de funil para as
massas curtas industriais e 10 silos constituidos por bandas para massas
consideradas curtas mas que nao apresentam uma estrutura propicia para serem
colocados nos silos anteriores, pois podem quebrar-se. Todas estas massas s&o
produzidas nas linhas 1, 3 e 4. As massas com forma de ninho e as compridas,
produzidas nas linhas 5 e 6 respectivamente, sdo armazenadas na linha de producgao

em compartimentos destinados a esse fim.
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Figura 7 — Fluxograma do processamento de produgdo

LEGENDA:
—> Entradas de Materiais / Utensilios; Saidas de Residuos;

—> Saida/ entrada de massa molhada na linha de produgéo numero 1, 5 e 6;

—> Massas industriais

Temp. amb. — Temperatura ambiente
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Segundo Lidon e Silvestre (2007) e informagao fornecida pela Pasta Premium, sao de
seguida descritas as etapas comuns as linhas de produ¢do de massas curtas, ninhos
e compridas, mais concretamente as linha de producdo n® 1, 3, 4, 5 e 6. A numeracao
das etapas ¢é feita de acordo com o fluxograma apresentado na Figura 7.

1 — Recep¢éao do ovo

Na recepcao do ovo é controloado o °Brix, a temperatura e a data de validade para
certificar que a matéria-prima apresenta as caracteristicas pretendidas e pode ser
aceite ou néo.

2 — Refrigeragéo (0 — 5°C)

Apods ao controlo do ovo, este € armazenado a temperaturas de refrigeracdo de 0 a
5°C.

3 - Tanque do ovo

O ovo antes de entrar para a mistura, € direccionado para o tanque com uma pressao
de 1,5bar, a temperatura de refrigeragéo (0-5°C).

4 - Recepgao da sémola ou farinha do trigo duro

Na recepcao da sémola ou farinha realiza-se um controlo do peso recepcionado,
verifica-se o certificado de limpeza do camiao e certifica-se que o camiao esta selado.
Apos este controlo coloca-se a farinha no silo e é retirada uma amostra, para posterior
analise da humidade, da granulagcido e dos pontos negros para averiguar que a
matéria-prima apresenta as caracteristicas pretendidas.

5 — Peneiragao

A sémola passa por um peneiro (para retengdo de contaminantes), € submetido a uma
“esterilizagdo mecanica” num desagregador de impacto (para eliminagao de parasitas
ou insectos), e segue para silos (para armazenagem temporaria).

6 — Armazenamento em silo (Temperatura ambiente)

A sémola ou farinha é colocada em silos para ser armazenada a temperatura ambiente
até ser necessaria para a producgao.

7 - Agua canalizada

A agua utilizada para a produgao de massa é agua canalizada.
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8 - Tanque da agua

A agua antes de entrar para a mistura, é direccionado para o tanque com uma pressao
de 6bar a 32°C de temperatura.

9 — Recepcao do espinafre em pé

Na recepcao do espinafre em pd é retirado uma amostra, da qual é identificada e
guardada como “Ruckstellmuster” (nome utilizado pela empresa para referenciar a
amostra que se guarda como amostra testemunho). A amostra é identificada com o
nome e marca do produto, numero do artigo, numero do lote, data de produgéo, data
de validade e data da recepc¢ao do ingrediente.

10 — Armazenamento (temperatura ambiente)

O espinafre em p6 é colocado no armazém a temperatura ambiente até ser necessaria
para a producao.

11 — Recepg¢édo do tomate em pé

Na recepcdo do tomate em pd € retirado uma amostra, da qual € identificada e
utilizada como amostra testemunho. A amostra é identificada com o nome e marca do
produto, niumero do artigo, numero do lote, data de producéo, data de validade e data
da recepgao do ingrediente.

12 — Armazenamento (Temperatura ambiente)

O tomate em pod é colocado no armazém a temperatura ambiente até ser necessaria
para a producéo.

13 — Mistura

Nesta etapa ¢é feito o doseamento das matérias-primas e a respectiva
mistura/amassadura (geralmente durante 10 minutos, sob vacuo, para reduzir a
incorporacédo de bolhas de ar, que tendem a oxidar o caroteno?, até a obtencéo de
uma mistura homogénea).

14 — Forma (95 — 100 bar; 42°C)

Processa-se entao a moldagem da massa em zonas de vacuo, mediante a aplicagao
de uma pressao que pode atingir 95-100bar (forcando assim a passagem da massa

através dos moldes perfurados, que lhes dao forma, e que devem ser lavados de

2 Carotenos sdo pigmentos organicos responsaveis pelas cores amarela, vermelha, verde e alaranjada de vegetais,

algas, fungos, da gema do ovo e da manteiga.
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modo regular, para controlar o desenvolvimento microbiano). Durante este processo
ocorre um aumento da temperatura, que deve ser controlado por um sistema de
arrefecimento, de modo a manter a temperatura da massa proxima de 42°C (evitando-
se assim a degradacao da estrutura proteica).

15 - Corte

A saida da moldagem, ocorre um corte para formar a estrutura e forma pretendida da
massa. No caso de a massa ndo sair com as caracteristicas pretendidas é retomada

para a etapa anterior.

3.1.1 Massas curtas

De seguida € descrito as etapas distintas para a produgcdo de massas curtas. A
numeracao das etapas é feita de acordo com o fluxograma apresentado na Figura 7.
16 — Ventilagéo (T=80 - 90°C)

Para minimizar o teor em humidade (cerca de 25 -30% a saida dos moldes), numa
primeira fase as massas sao sujeitas a uma ventilacdo com ar quente, durante um
curto periodo de tempo (ocorrendo uma diminuigdo de 1 -2% de agua no produto),
para fixar a forma e evitar a colagem.

17 — Pré-secagem (T=70 — 90°C; t=40min)

Posteriormente, a massa (ainda sem consisténcia) é transferida para um pré-secador
ventilado (a 70-90°C, durante 40 minutos), passando a humidade interna do produto
para cerca de 17%.

18 — Secagem (T=70°C; t=260min)

Finalmente processa-se uma secagem gradual de massa, recorrendo a uma
temperatura inferior a da pré-secagem (para minimizar a taxa de ocorréncia de
reacgdes de Mailard), até obtengdo de uma humidade na massa inferior a 12,5%.
Comparativamente a pré-secagem, a duracao desta etapa, pode ser 3 a 5 vezes
maior.

19 - Arrefecimento (T= 25°C; t=15min)

Apods a secagem procede-se ao arrefecimento da massa em camaras de ventilagdo de
ar frio (cerca de 25°C). Nesta etapa é retirado 200kg de massa como medida
preventiva de contaminagao por parte de produtos de higienizagao e por residuos de
massa existentes ao longo da linha de producéo.
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20 — Armazenamento em silos

De seguida a massa € armazenada em silos proprios para massas curtas.

21 - Transporte

As massas sao transportadas por correias/ bandas transportadoras.

22 - Peneiragéo

A massa sofre uma peneiragao ao longo do transporte para que os residuos de massa
partida passem pela peneira.

23 - Pesagem

Dependendo das encomendas, este tipo de massa pode ser pesada de trés maneiras.
Na primeira maneira a massa ¢é dirigida para a pesagem industrial, de grandes
quantidades (quantidades que rondam os 220-500kg ou entdo 25 kg). Na segunda e
terceira maneira o produto € dirigido por correias transportadoras para sistemas de
pesagem, em que num é para embalamento individual (0,100kg até 1kg) e o outro
para embalamento industrial (3, 5, 10 ou 15kg).

24 — Embalamento

No embalamento industrial de grandes quantidades, a massa vem directamente do silo
e é embalada em Big Bags ou sacos de papel. Em outro caso a massa € transportada
para o sistema de pesagem e é embalada num saco de plastico (embalagem primaria)
e depois colocada em caixas de cartdo ja etiquetadas). No embalamento individual a
massa € transportada para o sistema de pesagem e cai para dentro da embalagem de
filme, onde é selada e colocado um clip.

25 — Deteccao de metais

As embalagens passam por um detector de metais para verificacao da existéncia de
algum metal preveniente de algum equipamento.

26 — Paletizacao

Depois do detector de metais os operadores ou podem colocar as embalagens
individuais na embalagem secundaria etiquetada (caixa de cartdo) ou directamente
numa palete com um gradeamento. De seguida as embalagens séo dirigidas por um
tapete transportador para a zona de paletizacdo, onde se presenciam os robots que

realizam a paletizacao e colocam o filme a volta da palete. Em relacdo embalamento
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industrial & colocado directamente numa palete, em excepg¢ao das que sdo embaladas
em caixas de cartdo que sdo dirigidas por uma correia transportadora para os robots.
27 — Armazenamento (Temp. amb.)

Os operadores dispdem as paletes no armazém, previamente identificadas.

28 - Expedicao de massas curtas

Consoante as encomendas os trabalhadores carregam os camides e assim o produto

final &€ expedido para os clientes

3.1.2 Massas compridas

De seguida sao descritas as etapas da produgdo de massas compridas. Algumas
destas etapas sdo comuns com a producdo de massas curtas, que ja foram descritas
na secgado anterior. A numeracdo das etapas é feita de acordo com o fluxograma
apresentado na Figura 7.

29 - Pré-secagem (T=56 — 80°C; t=132min)

Neste tipo de massa é exigido o transporte ao longo de toda a linha de producao
através de uma vara. A massa (ainda sem consisténcia) € transferida para um pré-
secador ventilado (a 56 - 80°C, durante 132 minutos), passando a humidade interna do
produto para cerca de 17%. Este processo ocorre em 7 zonas na linha de produgao,
em que a temperatura aumenta ao longo da linha.

30 — Secagem (T=80-90°C; t=72,3min)

Finalmente, processa-se uma secagem gradual de massa, que ocorre numa zona da
linha de produgéo, até obtencdo de uma humidade na massa inferior a 12,5%.

31 - Arrefecimento (T=25°C; t=15min)

Apo6s a secagem, procede-se ao arrefecimento da massa em trés zonas da linha de
produgcado com camaras de ventilagao de ar frio (cerca de 25°C).

32 — Armazenamento

De seguida a massa é armazenada num compartimento da linha de produgéo indicada
para as massas compridas. Nesta etapa é retirado 200kg de massa como medida
preventiva de contaminagéo por parte de produtos de higienizagao e por residuos de

massa existentes ao longo da linha de produgéo.
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33 - Corte

Conforme o comprimento pretendido, a massa passa por uma descanadeira, onde é
cortada de acordo com o tamanho pré-estabelecido e segue para a proxima etapa.

34 - Pesagem

As balancas estio inseridas na descanadeira, onde vai directamente para a secgao de
embalamento.

35 — Embalamento

Conforme o pretendido, a massa passa para a embalagem individual de 0,500kg ou
1kg, em que a embalagem primaria é feita de filme e é selada. Outra forma de
embalamento € industrialmente, a massa € colocada num saco de plastico indicado
para estar em contacto com alimentos e em caixa de cartio etiquetado.

36 — Deteccao de metais

As embalagens passam por um detector de metais para verificacdo da existéncia de
algum metal preveniente de algum equipamento.

37 — Paletizagao

Depois do detector de metais, os operadores colocam as embalagens individuais na
embalagem secundaria (caixa de cartdo) e colocam as etiquetas. Depois estas
embalagens sao dirigidas por um tapete transportador para a zona de paletizagao,
onde estdo presentes os robots que realizam a paletizagdo onde € colocado o filme
em torno da palete. Ou entdo as embalagens individuais sdo colocadas directamente
numa palete com grades (este tipo de embalamento € para a realizagdo futura de
embalagens com uma mistura de diferentes tipos de massas). Em relagdo ao
embalamento industrial é direccionado para os robots através de correias
transportadoras.

38 — Armazenamento (Temp. amb.)

Os operadores arrumam as paletes no armazém, previamente identificadas.

39 - Expedicdo de massas compridas

Consoante as encomendas os trabalhadores carregam os camides e assim o produto

final € expedido para os clientes.
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3.1.3 Massas de ninho ou meadas

De seguida s&o descritas as etapas de producdo de massas de ninho ou meadas,
sendo apenas descritas as etapas especificas a este tipo de massa. A numeracgao das
etapas é feita de acordo com o fluxograma apresentado na Figura 7.

40 - Moldagem em ninho

Apos o corte, a massa cai para dentro de uma forma e consequentemente cai em cima
de um tabuleiro, dando uma forma de ninho ou meada. A massa € transportada ao
longo das posteriores etapas em tabuleiros.

41 - Ventilagdo (T=70°C; t=3,75min)

Para minimizar o teor em humidade (cerca de 25 -30% a saida dos moldes), numa
primeira fase as massas sao sujeitas a uma ventilacao de ar quente, durante um curto
periodo de tempo (ocorrendo uma diminuigdo de 1 -2% de agua no produto), para fixar
a forma e evitar a colagem.

42 - Pré-secagem (T=68°C; t=15,75min)

Posteriormente, a massa (ainda sem consisténcia) é transferida para um pré-secador
ventilado (a 68°C, durante 15,75 minutos), passando a humidade interna do produto
para cerca de 17%.

43 - Secagem (T=56°C; t=561,75min)

Finalmente, processa-se uma secagem gradual de massa, recorrendo a uma
temperatura inferior a da pré-secagem (ndo devendo exceder 70°C, para minimizar a
taxa de ocorréncia de reacgdes de Mailard), até obtengcdo de uma humidade na massa
inferior a 12,5%.

44 - Arrefecimento (T=35°C; t=2min)

Apds a secagem, procede-se ao arrefecimento da massa em camaras de ventilagdo
de ar frio (cerca de 25°C). Nesta etapa é retirado 200kg de massa como medida
preventiva de contaminacgao por parte de produtos de higienizagao e por residuos de
massa existentes ao longo da linha de producéo.

45 — Armazenamento

De seguida a massa é armazenada num compartimento da linha de producéo indicada

para as massas com forma de ninhos.
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46 - Transporte

As massas sao transportadas por correias/ bandas transportadoras.

47 - Peneiragao

A massa sofre uma peneiragao ao longo do transporte para que os residuos de massa
partida passem pela peneira.

48 - Pesagem

Assim a massa pode prosseguir por dois processos de pesagem, em que um processo
a massa passa por um tapete transportador, e € colocada nos sistemas de pesagem
onde estdo inseridas as balangas e vai directamente para a seccdo de embalamento.
No outro processo, que normalmente ocorre para embalamento industrial, a massa sai
directamente do compartimento de armazenamento na linha de produgdo e é
direccionado para a balanga onde é embalado.

49 — Embalamento

Conforme o pretendido, o primeiro processo de pesagem ocorre para o embalamento
individual das massas e neste caso a massa cai directamente para a embalagem
primaria que normalmente pode ser feita de filme ou de caixa de cartdo. Em relacao ao
embalamento industrial a massa cai para dentro de um saco indicado para alimentos e
consequentemente é colocado para dentro de uma caixa de cartao etiquetado.

50 — Deteccgao de metais

As embalagens passam por um detector de metais para verificagdo da existéncia de
algum metal preveniente de algum equipamento.

51 — Paletizacao

Depois do detector de metais, os operadores procedem com a colocacido de
embalagens individuais na embalagem secundaria (caixa de cartdo) e colocam as
etiquetas. De seguida estas embalagens séo dirigidas por um tapete transportador
para a zona de paletizacdo, onde estdo presentes os robots que realizam a
paletizagdo e colocam o filme a volta da palete. Ou entdo as embalagens individuais
sdo colocadas directamente numa palete com grades (este tipo de embalamento é
para a futura realizagdo de embalagens com uma mistura de diferentes tipos de

massas). Em relacado as embalagens industriais também s&o dirigidas para os robots.
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52 — Armazenamento (Temp. amb.)

Os operadores organizam as paletes no armazém, previamente identificadas.

53 - Expedi¢do de massas compridas com formas de ninhos ou meadas

Consoante as encomendas os trabalhadores carregam os camides e assim o produto

final é expedido para os clientes

3.2 Fladli

Na Pasta Premium existe apenas uma linha onde €& produzia a Fladli, com
caracteristicas diferentes das restantes linhas, ao nivel dos equipamentos e

temperaturas utilizadas. O fluxograma desta linha é apresentado na Figura 8.
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Segundo a informagao fornecida pela Pasta Premium, sdo de seguida descritas as
etapas da linha de producado da Fladli. A numeracio das etapas é feita de acordo com
o fluxograma apresentado na Figura 8.

1 — Recep¢éao do ovo

Na recepcao do ovo ¢ feito o controlo da refracgao do ovo (°Brix), da temperatura e da
data de validade, para verificar se a matéria-prima tem as caracteristicas requeridas e
se é aceite ou ndo.

2- Recepgéo da farinha de trigo duro

Na recepcao da farinha procede-se a um controlo do peso do camido de transporte,
uma verificacao do certificado de limpeza do camido e confirma-se se o camiao esta
selado e se estiver tudo nas condigdes pretendidas, a farinha é colocado no silo, onde
é retirado uma amostra testemunho e controlado a humidade, granulagao e os pontos
negros, isto para verificar se € a matéria-prima com as caracteristicas pretendidas.

3- Agua canalizada

A agua utilizada para a produgao da Fladli é canalizada.

4- Recepgao do leite magro em p6

Na recepcao do leite magro em pé6 é retirado uma amostra, da qual € identificada e
guardada como amostra testemunho. Esta amostra é rotulada com o nome e marca do
produto, numero do artigo, numero do lote, data de producédo, data de validade e data
de recepgao do ingrediente.

5 - Recepg¢ao da noz-moscada

Na recepcao da noz-moscada é retirado uma amostra, da qual é identificada e
guardada como amostra testemunho. Esta amostra é rotulada com o nome e marca do
produto, numero do artigo, numero do lote, data de producédo, data de validade e data
de recepgao do ingrediente.

6 — Recepcgéo do sal

Na recepgao do sal é retirado uma amostra, da qual é identificada e guardada como
amostra testemunho. Esta amostra é rotulada com o nome e marca do produto,
nuamero do artigo, numero do lote, data de produgdo, data de validade e data de

recepgao do ingrediente.
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7 — Recepgédo do Novation 4600

Na recepcdo do Novation 4600 é retirado uma amostra, da qual é identificada e
guardada como amostra testemunho. Esta amostra é rotulada com o nome e marca do
produto, numero do artigo, numero do lote, data de producédo, data de validade e data
de recepgao do ingrediente.

8 — Recepgao do extracto de leveduras

Na recepgdo do extracto de levedura é retirado uma amostra, da qual é identificada e
guardada como amostra testemunho. Esta amostra € rotulada com o nome e marca do
produto, numero do artigo, numero do lote, data de produc¢édo, data de validade e data
de recepgao do ingrediente.

9 — Recepcao de Curcuma em poé

Na recepcado de curcuma em poé é retirado uma amostra, da qual é identificada e
guardada como amostra testemunho. Esta amostra é rotulada com o nome e marca do
produto, numero do artigo, numero do lote, data de producédo, data de validade e data
de recepcgao do ingrediente.

10 - Refrigeragéao (0 — 5°C)

Apos o controlo do ovo, este é colocado na camara de refrigeragao, que pode estar
entre os 0 e 5°C.

11 — Armazenamento da farinha de trigo (Temp. amb.)

A farinha de trigo é colocada no silo até ser necessario para a produgao.

12 — Armazenamento do leite magro em p6 (Temp. amb.)

O leite magro em p6é é colocado em armazenamento até ser necessario para a
producao.

13 — Armazenamento Noz-moscada (Temp. amb.)

A noz-moscada é colocada em armazenamento até ser necessario para a produgao.
14 — Armazenamento do sal (Temp. amb.)

O sal é colocado em armazenamento até ser necessario para a produgao.

15 — Armazenamento do Novation 4600 (Temp. amb.)

O Novation 4600 é colocado em armazenamento até ser necessario para a produgao.
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16 — Armazenamento do extracto de leveduras (Temp. amb.)

O extracto de levedura é colocado em armazenamento até ser necessario para a
producao.

17 — Armazenamento da curcuma em p6 (Temp. amb.)

A curcuma em po é colocada em armazenamento até ser necessario para a produgao.
18 — Mistura

Nesta etapa ocorre o doseamento e a mistura das matérias-primas, até apresentar a
viscosidade pretendida, entre 79 e 85 cP (centipoise), e dependendo deste valor, é
adicionado agua ou farinha.

19 - Moldagem (T =25 - 30°C)

Nesta etapa processa-se a moldagem da Fladli a uma temperatura controlada e a
massa da Fladli é forcada a passar o que proporciona o formato pretendido.

20 - “Bake” (T = 70 - 80°C; t = 20min)

Finalmente é necessario cozinhar a massa da Fladli gradualmente, utilizando uma
temperatura de 70 a 80°C.

21 - Corte

Quando a Fladli passa para esta etapa, esta vai ser cortada com o comprimento e
largura pretendida.

22 — Tranporte com ar

A Fladli é transportada com ar em tubos para a préxima etapa.

23 - Secagem (T =68 - 70°C; t = 420min)

Finalmente é necessario fazer uma secagem gradual, utilizando uma temperatura mais
baixa (que ndo exceda os 70°C, para minimizar a ocorréncia das reacgdes de Mailard),
até obter a percentagem de humidade pretendida.

24 - Detector de metal

A Fladli passa através de um detector de metais para verificar se existe algum metal
proveniente de alguma etapa anterior.

25 — Pesagem

Depois cai para dentro de um saco (embalagem primaria) e caixa de cartdo
(embalagem secundaria), em que ao mesmo tempo é pesado a quantidade pretendida

e depois segue para a préoxima etapa
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26 — Embalamento

Nesta etapa a embalagem é fechada e etiquetada. As embalagens s&o dirigidas
através de uma correia transportadora para os robots.

27 - Paletizagéo

As caixas de cartdo sao colocadas na palete que de seguida é colocado o filme a volta
da palete.

28 — Armazenamento (Temp. amb.)

Os operadores arrumam as paletes no armazém, previamente identificados.

29 - Expedicao da Fladli

Dependendo das encomendas, os operadores preparam o produto.

30 — Armazenamento em silos

A Fladli é colocada em silos e quando é precisa vai para a zona de embalamento.

31 — Transporte

A Fladli vai através de uma correia de transporte para o sistema de pesagem.

32 — Pesagem

A Fladli cai para o sistema de pesagem, onde é pesado 100g.

33 — Embalamento

O produto cai para dentro de uma embalagem feita de filme.

34 - Detector de metal

As embalagens passam através de um detector de metais que detectam algum
material preveniente de etapas anteriores.

35 — Paletizacao

As caixas de cartdo sao colocadas pelos robots em paletes e de seguida a palete é
envolvida num filme.

36 - Armazenamento (Temp. amb.)

Os operadores organizam as paletes no armazém, previamente identificadas.

37 - Expedicdo da Fladli

Dependendo das encomendas, os operadores preparam o produto para ser expedido

para o cliente.
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3.3 Factores que influenciam as massas ao longo do seu
processamento

Em geral, as massas longas e as curtas possuem um comportamento diferente no
processamento, principalmente na secagem, onde ocorre a diminuicdo da
percentagem da humidade. Estas diferengas podem ser visualizadas nas Figura 9 e
10, onde sdo apresentados os comportamentos das massas longas e curtas,
respectivamente. Em ambas as figuras é apresentada a diminuicao da percentagem

de humidade em fung¢ao da duracao da secagem.
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Figura 9 — Comportamento da humidade no esparguete (massa comprida) com o aumento da
temperatura. Legenda: Produktfeuchte — humidade do produto; Trocknungszeit — tempo de secagem;
Trocknungstemperatur — temperatura da secagem.
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A Figura 9 e 10Figura 10 demonstram que na etapa da mistura a massa apresenta
uma percentagem de humidade superior a 30, que pode variar consoante a humidade
das matérias-primas. No primeiro terco do tempo de secagem a diminuicdo da
humidade é mais acentuado que o intervalo de tempo posterior. Ao longo das etapas
seguintes essa humidade vai diminuindo gradualmente.

Segundo Garib (2002), a propor¢cao de agua tem que ser cuidadosamente controlada,
as pequenas variagdes na quantidade desse ingrediente causam transformagdes nas
propriedades viscoelasticas do gluten, e comprometem as etapas posteriores do
processamento. A temperatura € outro factor importante que influencia a qualidade da
massa € a eficiéncia do processo. As temperaturas ligeiramente elevadas diminuem o
tempo necessario de mistura, e conferem uma plasticidade maior a massa durante o
amassamento.

Para além do processamento, a qualidade das massas alimenticias depende da
qualidade das matérias-primas utilizadas no seu fabrico. A farinha é a mais importante,
embora a farinha e a agua sejam suficientes para a producdo de massas alimenticias,
€ comum adicionar outros ingredientes (como o ovo, entre outros). O objectivo
principal da adicao destes ingredientes € melhorar as caracteristicas reolégicas da
massa, melhorar a cor ou mesmo elevar o valor nutritivo do produto final (Garib, 2002).
A etapa da secagem é também influenciada pelas etapas anteriores, principalmente
pela mistura, a temperatura e humidade dos ingredientes e do ambiente. Estes
factores vao influenciar o tempo da mistura e as posteriores etapas e
consequentemente a humidade do produto final.

Na zona onde esta inserido a forma é necessario que 0 vacuo permanega nos
parametros ideais, para n&o ocorrer a formagdo de bolhas de ar na massa e
posteriormente manchas brancas que indicia que esta rachada (parametro controlado
no produto final). Neste sentido a forma também apresenta uma ventilagao evitando a
formagao da condensacgao, que poderia levar a formagao de aglomerados na placa

vibratéria do pré-secador (Figura 11).

37

Relatorio do Estagio Profissionalizante



Controlo da Qualidade e Seguranca Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

Figura 11 - Aglomerados de massa formados na placa vibratdria.

A etapa do arrefecimento é necessaria para nao ocorrer a formacao de condensacao e
consequentemente o aumento da humidade.

Outro elemento que é controlado na massa sdo as rachas presentes na estrutura que
podem surgir ao longo do processamento, mais concretamente na pré-secagem,
secagem e depois da secagem. No caso de a pré-secagem ser demasiado rapida
(temperaturas altas e baixas humidades), ocorre a formagédo de uma crosta na massa.
A massa € seca até ao centro, que leva a contracgdo. A crosta ndo consegue
acompanhar a contracgdo do centro levando o centro a desagregar da crosta
formando rachas. Na etapa da secagem a massa € secada rapidamente, o que resulta
um gradiente de agua de dentro para fora (0 centro € mais humido que as bordas).
Assim as bordas contraem mais que o centro, ndo levando a formagao de tensdes. No
progresso do processo da secagem a massa torna-se dura e fragil, mas mesmo assim
nao ocorre tensodes significativas, no caso do gradiente de agua permanecer igual no
centro e bordas da massa (o centro e bordas continuam a contrair-se em conjunto). No
fim da secagem ocorre uma diminui¢gdo da temperatura de modo que o teor de agua
seja compensado e exista migragdo de dentro para fora. O nucleo torna-se seco e
comega a contrair, a borda apresenta maior quantidade de humidade levando ao
acompanhamento do movimento de contracgao. No caso de existir uma diferenga de
conteudo de agua de dentro para fora superior a 1,5%, a tensdo inicia e

consequentemente é formado rachas.
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Este problema também surge algum tempo apds o processamento da massa quando
armazenada ocorre um equilibrio do gradiente de humidade, assim surgem tensdes e
consequentemente rachas.

O comportamento do produto final ao longo do seu processamento é distinto de
produto para produto, mas é semelhante em relagdo a humidade e a actividade da
agua. Ao longo da secagem ocorre a diminuicdo da humidade do produto e
consequentemente a diminuicdo da actividade da agua. A Figura 12 resulta da
compilacdo de valores da actividade da agua e humidade correspondentes a 60
amostras de Fladli retiradas da mesma producdo. Com estes valores € feito a média
da actividade da agua para as amostras com a mesma humidade, resultando em 9
amostras com humidades distintas. Os valores da humidade estao organizados de
forma crescente, para verificar se 0 mesmo acontece com a actividade da agua. A
Figura 12 confirma que a variagdo da humidade vai influenciar a variagdo da

actividade da agua.

%

()]

Humidad

—_—
~

Humidade Actividade da agua
6,80 0,260
6,60 S 0,250 4
6,40 ©
6,20 S 0,240
4 ()]
6,00 IE 0,230
5,80 2 N/
5,60 2 0220
5,40 T T T T T T T T 1 0,210 T T T T T T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 2 3 4 5 6 7 8
N2 da amostra N2 da amostra

Figura 12 - Comportamento da humidade e actividade na Fladli

Analisando informagdo em relagdo aos limites em que a actividade da agua pode
tornar-se um problema no produto, conclui-se que a actividade da agua na massa nao
€ um problema. Os microorganismos s6 comeg¢am a se desenvolver com valores de ay
superiores a 0,6 (Tabela 2), mas isso nao comprova que nao existe a possibilidade do
crescimento de microorganismos, devido a importancia da conexao de outros factores

intrinsecos ou extrinsecos e de outros componentes presentes na massa.
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Tabela 2 - Tipos de microorganismos e a respectiva aw minima de crescimento.

Tipo de microrganismos

awminimo de crescimento

Leveduras

Bactéria

Bolores

Bactérias Halofilicas

Bolores Xerotolerantes

Bolores e leveduras xerofilicas

0,91-0,88

0,62 -0,60

0,88
0,80
0,75
0,71

Com esta informagdo pode determinar-se, em termos gerais, € segundo dados

fornecidos pela empresa, a quantidade de agua necessaria para incorporar na

semolina. Para se determinar esse valor € necessario a utilizacdo da equacao:

Quantidade de agua a adicionar =

100 — %humidade da sémola

100 — %humidade da massa

100

— 100

Os valores obtidos sdo genéricos, podendo variar de acordo com o tipo de massa e os

equipamentos utilizados. A partir desta equacdo, podem obter-se os valores

apresentados na Tabela 3, em que é apresentado a percentagem de humidade da

massa em func¢ao da percentagem de humidade da sémola.

Tabela 3 — Percentagem de humidade da massa em fungéo da percentagem de humidade da sémola.

% humidade da massa humida

33 325 32 31,5 31 305 30 295 29 285 28
13 29,9 289 279 27,0 26,1 252 243 23,4 22,5 21,7 20,8

13,25 29,5 285 27,6 26,6 257 248 239 230 222 21,3 205

13,5 29,1 281 272 263 254 245 23,6 22,7 21,8 21,0 20,1

o 13,75 28,7 27,8 26,8 259 250 241 232 223 21,5 20,6 19,8
§ 14 284 27,4 265 255 246 23,7 22,9 220 21,1 20,3 194
© 14,25 28,0 27,0 26,1 252 243 234 225 21,6 20,8 19,9 191
g 14,5 27,6 26,7 257 24,8 239 230 221 21,3 204 19,6 188
S 14,75 27,2 263 254 245 236 22,7 21,8 209 20,1 19,2 18,4
S 15 26,9 259 250 241 232 223 21,4 20,6 19,7 189 181
§ 15,25 26,5 256 24,6 23,7 22,8 21,9 21,1 202 19,4 185 17,7
15,5 26,1 252 243 234 225 216 20,7 19,9 190 182 17,4

15,75 25,7 24,8 239 23,0 22,1 21,2 20,4 195 18,7 17,8 17,0

16 254 24,4 23,5 22,6 21,7 209 200 19,1 183 17,5 16,7
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Assim sendo ainda se pode determinar a quantidade de produto final produzido com

1000kg de sémola inicial.

I b Final 100 — %humidade da sémola 1000
— *
Quantidade de produto fina 100 — %humidade da massa

A partir desta equacao, podem obter-se os valores apresentados na Tabela 4, em que
é obtido a quantidade de produto final produzido consoante a percentagem de

humidade da massa em funcio da percentagem de humidade da sémola.

Tabela 4 — Quantidade de produto final produzido consoante a percentagem de humidade da massa e a

percentagem de humidade na sémola

%Humidade da massa seca
3,75 4 4,25 45 4,75 5 525 55 5,75 6 6,25
13 904 906 909 911 913 916 918 921 923 926 928
13,25 901 904 906 908 911 913 916 918 920 923 925
13,5 899 901 903 906 908 911 913 915 918 920 923
13,75 896 898 901 903 906 908 910 913 915 918 920
14 894 89 898 901 903 905 908 910 912 915 917
1425 891 893 896 898 900 903 905 907 910 912 915
145 888 891 893 895 898 900 902 905 907 910 912
14,75 886 888 890 893 895 897 900 902 905 907 909
15 883 885 838 890 892 895 897 899 902 904 907
15,25 881 883 835 887 890 892 894 897 899 902 904
155 878 880 883 885 837 889 892 894 897 899 901
15,75 875 878 880 882 885 887 889 892 894 896 899
16 873 875 877 880 882 884 837 889 891 894 896

% Humidade da sémola
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4 Controlo da matéria-prima

A Pasta Premium AG recebe diariamente matérias-primas para a producido das suas
massas. Para a producdo das massas € necessario certificar a recepcdo da matéria-
prima pretendida. Para isso, a empresa analisa a matéria-prima recebida e compara
os resultados obtidos com a ficha informativa do fornecedor. Nas seccbes seguintes
sdo apresentadas as analises feitas as matérias-primas recebidas e a informagao

recebida do fornecedor.

4.1 Noz-moscada, leite magro em pd, sal, Novation 4600,
extracto de levedura, Curcuma em pd@, Espinafre em po
e tomate em pé

Na recepcado da noz-moscada, leite magro em pd, sal, Novation 4600, extracto de
levedura, curcuma em po, espinafre em p6 e tomate em pd € retirada uma amostra
para ser guardada conforme estabelecido pela empresa. As amostras de espinafre e
tomate em p6 s&do guardadas por trés anos, o mesmo tempo que é guardada a massa.
Em relagdo aos outros ingredientes, ingredientes para a produgdo da Fladli, sdo
guardados por dois anos, tempo correspondente as amostras testemunho guardadas
de Fladli.

Cada amostra tem que estar identificada com o nome e marca do produto, nimero do
artigo, numero do lote, data de producao, data de validade e data da recepgao do
produto. Para além disso € necessario preencher o registo “Ruckstellmuster’, e nesse

documento é mencionado a mesma informagao que € colocado na amostra.

4.2 Sémola e farinha de Triticum durum, Farinha para a

producdo de Fladli, Farinha Integral, Morga e 6kOrner
Sendo a sémola e a farinha os ingredientes principais da massa e Fladli, € necessario
guardar uma amostra testemunho para uma posterior analise devido a um possivel

problema do produto final. Assim vao-se eliminando eventuais fontes causadoras do

problema através de uma segunda analise. Essa amostra tem que ser guardada
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durante 6 meses com o respectivo nome do fornecedor, tipo de farinha, nimero do
recibo da farinha entregue, data da entrega e peso da farinha fornecida.

Como excepgédo é guardado uma segunda amostra de farinha Morga recepcionada na
empresa, da qual é enviada para a marca Morga para averiguar a veracidade das
caracteristicas da farinha. O produto final pode ou nao ser representado como um
produto Morga, dependendo das caracteristicas apresentadas e pretendidas pela
marca.

O laboratério recebe semanalmente um Plano da Recep¢ao da Matéria-Prima, e um
dos pontos indica a quantidade e quantas vezes é entregue sémola e/ou farinha,
conhecendo-se assim a matéria-prima que se tem que controlar. O camido de
transporte da sémola ou farinha é pesado a chegada e a saida para verificar o peso da
matéria-prima que se recebe. Antes de descarregar existe um controlo da selagem e
limpeza do camido. De seguida o transportador da carga é informado pelos
operadores da produgdo, qual o silo que deve descarregar e durante este
procedimento retira duas amostras da sémola ou farinha, posteriormente analisada no
laboratério. Todos os controlos feitos a farinha, e descritos nos subtépicos seguintes,
serdo registados informaticamente para uma posterior analise e comparacao se

necessario.

4.2.1 Teor de Cinzas

As cinzas sao sais minerais presentes na farinha, principalmente ferro, sédio, potassio,
magnésio e fosforo. O teor de cinzas é obtido através da queima da matéria organica
da farinha, pelo aquecimento a temperaturas préximas de 550-570°C. (ICTA, s/ data)
A maior concentracao destes minerais encontra-se na parte externa do grao, no farelo.
Assim quanto maior a quantidade ou a contaminacao de farelo na farinha, maior é o
teor de cinzas resultante.

A empresa Pasta Premium nao realiza esta analise internamente, mas segundo Lidon
e Silvestre (2007), a cinza total da sémola deve ser inferior a 1%. Segundo a
informacao fornecida pelos certificados dos fornecedores, as cinzas totais da sémola
recepcionada normalmente apresenta um limite maximo de teor de cinzas totais entre

0s 0,9 a 1%.

43

Relatorio do Estagio Profissionalizante



Controlo da Qualidade e Seguranga Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

4.2.2 Humidade

A anadlise a humidade determina toda a agua presente num determinado produto, isto
€ a agua livre e a agua ligada a moléculas do produto. Para conseguir distinguir e
evitar confusdo com a definicido de humidade e actividade de agua (aw) (que sera
referenciado mais adiante no trabalho), define-se como a,, todas as moléculas de agua
livre dentro do produto, mais concretamente toda a agua que esta disponivel para as
reaccdes fisicas (evaporagdo), quimicas (escurecimento) e microbiolégicas, tornando-
se o principal responsavel pela deterioragcdo do produto. Em relacdo a agua com
ligacdo a outras moléculas do produto, ndo pode ser removida ou utilizada para
qualquer tipo de reaccdo, onde o metabolismo dos microorganismos € paralisado e
nao ha desenvolvimento ou reproducado (Mendes, 2004).

Na empresa é realizado esta analise para confirmar a estabilidade e auséncia de
desenvolvimento microbiolégico na farinha. Segundo Lidon e Silvestre (2007), a
sémola deve de apresentar um teor de humidade que ndo exceda 15% e segundo o
fornecedor e a norma interna da empresa, o valor ndo pode ser superior a 14,5% de

humidade. O procedimento para a analise da humidade é apresentado no Anexo 3.

4.2.3 Pontos negros

O teste de contagem dos pontos negros é feito com objectivo de avaliar a qualidade da
moagem da sémola. Ao apresentar muitos pontos negros (muito residuo de farelo), €
considerado uma sémola sem a qualidade pretendida. Uma massa produzida com
sémola de ma qualidade ira deixar na textura do produto pontos negros, assim nao
apresenta a qualidade pretendida para este tipo de massa. A norma interna da
empresa indica que a farinha s6é pode apresentar um valor inferior ou igual a 70 pontos
negros numa area de 100 cm2 (o procedimento € descrito no Anexo 4). Este
procedimento é feito unicamente para a sémola, pois as farinhas integrais, farinha de
trigo para producéo de FIadli, farinha de 6 cereais ou Morga tém na sua constituicdo
componentes escuros. Neste tipo de farinhas a quantidade de pontos negros é
excedida, o que é normal e requerido para o tipo de massa produzido com estas

farinhas.
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4.2.4 Granulacgao

A qualidade da moagem da farinha e da sémola & determinado com o controlo do
tamanho das particulas, o que influéncia directamente na capacidade de absor¢ao de
agua, o tempo de mistura, as caracteristicas sensoriais (como aparéncia, sabor e
textura) e o tempo de cozedura das massas alimenticias. As particulas menores da
farinha absorvem proporcionalmente mais agua, e mais rapidamente, que as
particulas maiores. A uniformidade na granulometria € mais importante que o préprio
tamanho das particulas, pois favorece a boa distribuicdo da agua pela massa. Por
isso, € dado preferéncia as farinhas que tenham particulas de tamanho uniforme
(Guerreiro, 2006). Seguindo o “Procedimento da peneiracdo” (Anexo 5) e segundo a

norma interna da empresa, os parametros da granulacao é a seguinte:

Tabela 5- Quantidade de farinha que passa em cada peneira com malhas de diferentes tamanhos.

Tipo de Abertura da malha
farinha 0,500 mm | 0,400 mm | 0,315 mm | 0,200 mm | 0,125 mm | Fundo

HWG - M
(%)

0 0-8 20 - 40 35-55 10 - 20 <5

A empresa apenas apresenta norma interna para a sémola e para a farinha para
producao de Fladli, assim os parametros da granulagao para a farinha da producao de

Fladli sdo os apresentados na Tabela 6.

Tabela 6 - Quantidade de farinha que passa em cada peneira com malhas de diferentes tamanhos.

Tipo de Abertura da malha

farinha 0,500 mm | 0,400 mm | 0,315mm | 0,200 mm | 0,125 mm Fundo

Farinha para
producao de 0 0 0-2 0-4 1-6 88 — 99
Fladli (%)

Os resultados sdo comparados com os certificados dos fornecedores e sao registados

informaticamente.
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Em relagdo a farinha integral, Morga e 6kérner ndo existe norma interna para o
controlo da granulagédo, mas é realizado igualmente o procedimento para verificar a

uniformidade das farinhas.

4.2.5 Residuos

Semanalmente sao retirados os residuos provenientes da peneiracdo da sémola ou

farinha ao entrar nos silos. Esse residuo é colocado num tabuleiro e é separado por

categorias, como se pode observar na Figura 13.

Figura 13 — Residuos encontrados na peneiragdo da sémola.

Normalmente sdo encontrados sementes de linhaga, sementes de girassol, borracha,
metal, madeira, entre outros residuos provenientes do processamento e transformagao
do grao de trigo em sémola ou farinha. Assim com o Plano da recepgao das Matérias-
primas, consegue-se identificar o fornecedor que proporcionou a sémola com estes

residuos.

4.3 Ovo

Normalmente o ovo é recebido varias vezes por semana na empresa. O laboratério
recebe semanalmente o Plano de Recepcdo da Matéria-prima, onde indica o dia da
recepcao, a quantidade e o tipo de ovo a receber. Sendo o ovo um produto perecivel,
€ indispensavel o controlo da data de validade. Assim, a quantidade de entrega na
empresa vai depender da quantidade de producdo de massas previstas para a

semana.
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Consoante o tipo de massa produzida durante a semana, pode ser recebido na
empresa uma ampla variedade de ovos. Esta variedade vai depender da producao de
massas e a pretensdo de referencia-las como sendo massas com ovo do campo ou
com “100% ovo da Suiga”, assim é considerado a Figura 14 que indica a variedade de

ovo recepcionado na empresa.

Suigos I

I | Galinhas do I
Europeus
campo

| Ovos inteiros

T T 7\

Ovos inteiros com
adicdo de 33% de Europeus
claras
Claras Europeus I

Figura 14 — Tipos de ovos que se utilizam na Pasta Premium AG.

O fornecedor proporciona o controlo microbiolégico do ovo, onde indica o lote, o nome
e numero do lote recebido na empresa. As analises efectuadas ao ovo sao referentes
aos mesofilos aerdbios, Enferobacteriaceae, aparéncia, odor, Sfaphylococcus com
coagulase positiva e salmonella.

O ovo é recebido de duas maneiras, em tanques, que podem conter até 1050kg de
ovo, ou transportado em maiores quantidades em camido-cisterna com sistema de
refrigeragdo incorporado. O ovo recebido em tanques € colocado em cémaras de
refrigeragdo na empresa. No segundo caso o ovo € direccionado para os tanques de

refrigeragdo da empresa.

Figura 15 — Tanques com sistema de refrigeragéo (Esquerda) e tanques de menores dimensdes (direita)
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Na recepgdo do ovo averigua-se da existéncia do selo no camidao e é pedido ao
transportador o certificado de higienizado do camido (Anexo 6). Para reforcar o
controlo higiénico do camido, os operadores fazem um controlo visual. Para além
disso é pedido ao transportador da matéria-prima o recibo onde esta referenciado o n°
do lote, o nome e tipo de ovo, a data de validade, a quantidade de entrega e 0 niumero
do contentor de inox. Esta informacgao é registada informaticamente em conjunto com

o controlo feito ao ovo, esse controlo é o °Brix e a temperatura.

4.3.1 °Brix

O °Brix ou a quantidade de compostos soluveis, isto € o total de todos os compostos
dissolvidos em agua, comecando com acucar, sal, proteinas, acidos e entre outros
compostos. O resultado de leitura de um produto medido € a soma de todos estes
componentes.

O ovo possui em sua composig¢ao cerca de 10% de casca, 30% de gema e 60% de
clara. A gema e a clara apresentam composicoes diversificadas. Enquanto que as
proteinas se distribuem entre a clara e a gema, os lipidios estdo presentes quase que
exclusivamente na gema. A clara tem aproximadamente 12% de sdlidos totais, dos
quais 11% s&o proteinas. Em relagdo aos 50% dos sélidos totais da gema, estes sao
essencialmente constituidos por 16% de proteinas e 32% de lipidos (Oliveira, 2008).
Assim, consegue-se controlar a composi¢do do ovo na recep¢ao, segundo os limites

da refraccao do ovo representados na Tabela 7 e na norma interna da empresa.

Tabela 7 — Limite aceitavel do ovo em relagéo ao seu °Brix.

Tipo de Ovo °Brix
Europeu
Ovo inteiro 23,5-28
Suico
Ovo inteiro com adigéo de 33% de claras 20-22
Claras >12

O modo como se procede esta anadlise ao ovo esta descrito no “Procedimento da
medi¢cao da refrac¢do do ovo” (no Anexo 7).
Os valores representados na Tabela 7 podem ser determinados, como descrito no

Anexo 8.
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4.3.2 A Temperatura

A temperatura do ovo € um factor fundamental para a sua conservagao, pois 0s ovos
apresentam uma composicao propicia para o desenvolvimento de microrganismos,
para isso, € necessario ter um cuidado maior com este tipo de matéria-prima. A
temperatura de conservagao dos diferentes tipos de ovos recepcionados na empresa

deve ser inferior a 5°C. Se este parametro ndo for respeitado o ovo é rejeitado.

4.3.3 A data de validade

Outro aspecto a ter em conta € o tempo de conservagao dos ovos. O desenvolvimento
de microrganismos aumenta com o passar do tempo sem a utilizacdo dos ovos. O
tempo de conservacéao é referenciado na norma interna da empresa e pelo fornecedor

(Tabela 8).

Tabela 8 — Limite aceitavel do ovo em relagéo a data de validade.

Tipo de Ovo Data de Validade (dias)
Europeu
Ovo inteiro 8 dias
Suico
Ovo inteiro com adigéo de 33% de claras 8 dias
Claras 12 dias
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5 Controlo do produto final

Diariamente sdo controladas as massas produzidas para prosseguir com o
embalamento. Ao longo do tempo de producao sao retiradas amostras para executar o
controlo ao produto final. As amostras sao identificadas com o nome do produto, o
numero do produto/artigo, o numero da forma, a hora e a data que se recolheu a
amostra. Normalmente é retirado uma amostra de massa de duas em duas horas, no
caso da Fladli é retirado de uma em uma hora. No controlo ao produto final &
necessario ter muito cuidado, para detectar a existéncia de algum problema em termos
de qualidade. Assim s&do guardadas duas das amostras recolhidas durante a producao
e é guardada a primeira e a ultima durante o tempo indicado pelas exigéncias da
empresa, ou seja, trés anos. Em relacao a Fladli sdo guardadas durante 2 anos todas
as amostras retiradas durante a producédo. As amostras sdo guardadas em caixas de
cartao identificadas com os dias e semana de producéao e € colocado o Plano Semanal
de Produgéo correspondente. Para além disso é necessario preencher o registo “Ru
ckstellmuster”, onde tem que ser identificado o numero e nome da massa e os dias de
producdo. Antes de serem guardadas, as amostras sdo submetidas aos testes

descritos de seguida.

5.1 Controlo da humidade;

O controlo a humidade é feito segundo o procedimento apresentado no Anexo 3. Ao
finalizar o processo, na maioria das massas, o resultado deve de apresentar valores
entre os 10,5% - 12,5% de humidade. Em relacdo a massas destinadas para as
industrias, estas tém que apresentar valores com limites mais baixos, pode variar
consoante o tipo de massa e consoante as especificagées dos clientes, por exemplo,
pode ter limites de 5,5% até 7,5%. No caso do resultado da percentagem de humidade
apresentar resultados superiores, € comunicado ao responsavel da qualidade e
possivelmente é necessario fazer um controlo ao produto (este controlo € mencionado
mais a frente no trabalho). Normalmente a massa é armazenada nos silos com o topo
aberto para que a percentagem de humidade diminua. Para além disso, este produto

sofre o controlo do Dentytest para averiguar o surgimento de alteracbes no futuro (é
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apresentado mais adiante no trabalho). No caso de o produto ndo baixar a humidade e
o controlo do Dentytest der positivo, o produto € deitado para o lixo ou tem como
destino a alimentag&o animal.

Ao contrario do laboratério que s6 faz o controlo de humidade da massa seca, a
producdao analisa a percentagem da humidade a massa ao longo da linha de
producao, isto € a massa molhada e seca. Assim, caso seja necessario, sao tomadas
imediatamente medidas correctivas.

Em relacio a Fladli, os operadores da produgao sdo os que controlam este parametro.
Normalmente os limites estdo entre 4 e 7%, dependendo do tipo de Fladli e das
especificagdes do cliente (os valores estdo referenciado na norma interna da

empresa).

5.2 Controlo da actividade da agua

Para controlar a velocidade e extensido das reacg¢des existentes, desejaveis ou nao, é
necessaria a determinagcao do valor da actividade da agua. Estas reacgdes vao
depender da mobilidade e concentracdo dos compostos envolvidos, e que s&o
conferidas pela quantidade de agua livre. A determinagdao da actividade de agua
permite a inibicdo da reprodugdo microbiana, reac¢des enzimaticas e oxidativas do
produto, assegurando embalagens e condicdes de armazenamento adequados,
valorizando assim o produto economicamente. O produto com actividade de agua
desejada pode apresentar maior qualidade e rendimento, melhor preservacao e tempo
de vida determinado com maior rigor (Mendes, 2004).

Este controlo é feito nas massas, normalmente quando exigido pela norma interna da
empresa e por especificagdes do cliente. Em relagdo a Fladli esta andlise é sempre
realizada e procede-se consoante descrito no procedimento do controlo da aw no
Anexo 9 Normalmente os limites estdo entre 0,2 e 0,36, dependendo do tipo de Fladli
e das especificagdes dos clientes (os valores estao referenciados em norma interna da

empresa).

51

Relatorio do Estagio Profissionalizante



Controlo da Qualidade e Seguranca Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

5.3 Controlo da degustacao

O controlo da degustacao é feito diariamente com a cozedura das amostras retiradas
na producdo. A cozedura é feita para a maioria das massas com 100g da amostra e 1
litro de agua, em relagao as massas industriais para sopas sao cozidas 25g de massa
e meio litro de agua. Normalmente é cozida a primeira amostra de cada qualidade de
massa, no caso da producdo da mesma variedade de massa se prolongar por varios
dias é também cozinhada a amostra que foi retirada 24 horas depois da primeira, e
assim sucessivamente. Em relacdo a FIladli, sdo colocadas apenas 25g num prato
fundo e é colocado por cima meio litro de agua, tapando-se de seguida o topo da taca
durante o tempo descrito na norma interna (pode variar de 2 a 3,5 minutos). Esta
cozedura é feita a amostras recolhidas de duas em duas horas.

O controlo da degustacdo é feito todos os dias de manhd, com a reunido dos
responsaveis da producgao, da qualidade e da parte mecénica/ técnica. O controlo da
massa €& feito em relagdo a aparéncia (amarelo, amarelo claro, cinzento,
acastanhado), sabor (especificas do tipo, agradavel, desvanecer, nao fresco,
desagradavel), textura (pegajosa, lisa, viscosa, aspero), consisténcia (al dente, mole,
cozido demais). No caso do produto ndo apresentar a melhor classificacado para estas
caracteristicas, entdo sera discutido o destino do produto. Este controlo é igualmente
feito em produtos experimentais onde é necessario registar a opinido de cada um dos

participantes, através de inquéritos, em que sao descritos os critérios descritos acima.

Figura 16 - Controlo da degustagéo do produto final
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Esta reunido é essencial para a discussao dos problemas surgidos durante a produgao
ou no controlo do produto. Na reunido sdo mencionados os problemas que surgiram
na produc¢do ou no controlo das massas (humidade, dimensdes, entre outros), e assim
discute-se entre os especialistas de cada sector a melhor forma de resolver o
problema.

No laboratério é feito também um controlo degustativo a farinha quando é pretendido
saber a interferéncia da qualidade, sabor, cheiro da farinha na massa. Neste controlo
procede-se a pesagem de 30g de farinha com a adi¢do de 170ml de agua quente e &
finalizado com o preenchimento de um inquérito. Este controlo experimental feito a
farinha consiste em degustar a farinha recepcionada e armazenar a 20°C e 40°C. O
controlo é feito semanalmente num periodo aproximado de 3 meses (tempo de
validade do produto). Este controlo tem como objectivo verificar as alteragcées das
caracteristicas da farinha a temperaturas e tempo de armazenamento diferentes. Este
controlo experimental ainda nao foi finalizado ndo podendo tirar qualquer conclusao
relacionado coma degradacédo das caracteristicas iniciais da farinha, mas pode-se
referir que a farinha ao apresentar alguma alteracdo devido as condicbes de
armazenamento, ira influenciar o produto final.

Para além do controlo realizado na empresa, podem ser feitos outros controlos em que
€ necessario 0 processo da cozedura, isto &, controlo da cozedura da massa, a
diferenga de volume e das dimensdes entre massa cozida e crua e os solidos soluveis
na agua de cozimento. O primeiro e segundo controlo sdo raramente feitos, mas
quando sao, € com o objectivo de alterar o tempo de cozedura na norma interna da
empresa € consequentemente na embalagem. Em adicdo a este controlo,
normalmente é preenchido a preferéncia de tempo de cozedura (habitualmente 3
amostras com 2 minutos de distingdo). Esta alteracdo esta relacionada com as
preferéncias de cada um, normalmente é alterado o tempo de cozedura consoante a
que tiver maior preferéncia. Em relagao a factores objectivos, isto é a cozedura total ou
ndo do produto, mais concretamente a gelatinizagdo do amido em toda a secc¢éo da
massa. Isto pode ser determinado com a compressdo da massa cozida entre duas
placas de vidro, até que o eixo central desaparece, a cada minuto, depois de 5

minutos de cozedura (Figura 17).
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Figura 17 - Controlo da cozedura da massa. Na direita demonstra que a massa esta cozida, no lado
esquerdo demonstra que a massa néo esta cozida.
Normalmente no segundo controlo, a massa é medida apenas para ter uma nogéo da
diferenga de tamanhos entre a massa seca e a cozida. A PPAG realiza este controlo
em casos que surgem problemas na produgdo, para averiguar se influencia a massa
em algum ponto. Este controlo ndo é tido em consideragdo devido a uma série de
factores que influenciam o aumento de volume da massa cozida e o diferente formato
existente entre os diferentes tipos de massas. A Tabela 9 refor¢a esta ideia. Existe
uma grande variagdo do aumento de volume entre os diferentes tipos de massa. O
aumento de massa esta relacionado a capacidade de absor¢cdo de agua nas massas,
assim o baixo aumento de massa, indica baixa capacidade de absor¢do de agua,
resultando em massas mais duras e com qualidade inferior (Costa, Moura, e Soares

Junior, s/ data).

Tabela 9 — Percentagem do aumento de volume s6 nos factores requeridos na norma interna de cada

massa.

Percentagem do aumento de volume (%)

Grossura  Largura Diametro Comprimento

Spiralen 40 1 18
Pappardelle 36 39 - -

Hornli grob 21 - 28 22
Muscheli 58 - - =
Spatzli 2 6 30 - -

Penne 188 = 15 22

Cornetti 41 - 36 36

54

Relatorio do Estagio Profissionalizante



Controlo da Qualidade e Seguranga Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

Em relagcdo aos sélidos solluveis € uma actividade experimental feito no laboratério,
que esta relacionado com a qualidade da farinha e da sémola. De acordo com os
recursos bibliograficos, quanto mais solidos soluveis estdo presentes na agua de
cozedura maior é a quantidade de amido danificado presente na farinha ou sémola,
levando a solubilidade do amido, resultando em turbidez na agua de cozimento e baixa
tolerancia ao cozimento.

Como a empresa tem uma grande variedade de farinha e sémola, pode-se distinguir a
qualidade e a diferengca entre eles (Tabela 10). Para distinguir essa diferenca é
necessario calcular a média para cada categoria e o desvio padrdo, isto para saber a

variacao existente em relacao média.

Tabela 10 — Resultados dos sélidos sollveis presentes na agua de cozedura.

Tipo de massa Tipo de farinha Resultadode N2de . Desvio
Massa . ~ . Média "
Comovo Sem ovo ou semolina refrac¢ao ensaios Padrao
Spaztli X HWG-MA 0,8
HOrnli grob X HWG-MA 0,5
3 0,73 0,21
i X HWG-MA 0,9
mittel
Gnocchi X HWG-MA 0,57
Penne X HWG-MA 0,53
MaxCo X HWG-MA 0,7 . . e
Rollini X HWG-MA 0,64 ’ ’
Buchstaben X HWG-MA 0,52
Cornetti X HWG-MA 0,73
Krausnudeln X Farinha integral 1,12
. . 2 1,01 0,16
Krausnudeln X Farinha integral 0,9
Buchstaben X H\Il(\;(j)s_ zlo 0,53
e B 2 045 0,12
Fideli X 0,36
Knospe
Penne X 6 KOrner 0,7 1 0,7 -
Cornetti X HWG-MB 0,825
Spiralen X HWG-MB 0,6
. 4 0,75 0,18
Cornetti X HWG-MB 0,6
Spaghetti X HWG-MB 0,96

Assim é determinado a média da percentagem de sélidos soluveis presentes na agua

da cozedura de diferentes tipos de massa (Figura 18).
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% de sdlidos soluveis
1,20 1,01
1,00
0,73 0,75 07
0,80 0,61 ;
0,60 0,45
0,40
0,20
0,00
sem ovo com ovo|sem ovo|sem ovo |sem ovo|sem ovo|
HWG-MA HWG- HWG - Bio Farinha |6 Koérner
MB Knospe integral

Figura 18 — Percentagem de solidos sollveis na agua da cozedura da massa.

Para interpretar a Figura 18 € util conhecer a constituicdo do grao de trigo. A casca é
constituida essencialmente de celulose e minerais, o endosperma contem amido e
proteinas e o gérmen tem alto teor de proteinas, lipidos, agucares redutores e minerais
(EmbrapaTrigo, 2006). Assim conclui-se que a massa produzida com farinha integral
apresenta maior teor de sodlidos soluveis na agua da sua cozedura. Neste caso
significa que a producao de massas com farinha integral apresenta na sua constituicao
para além do amido e componentes presentes no endosperma, apresenta também os
componentes presentes na casca e gérmen (proteinas sollveis, minerais e agucares
redutores). O mesmo acontece com a farinha constituida por 6 cereais que apresenta
na sua composi¢cao uma variedade de cereais.

Em relacdo a HWG-MA, HWG-MB e HWG-Bio Knospe, estas sao diferenciadas pela
sua qualidade. Isto &, na Figura 18 é observado que a HWG-Bio Knospe apresenta
menos solidos soluveis na agua da cozedura, mais concretamente menos quantidades
de amido danificado na sémola. De seguida pode-se referir que HWG-MA apresenta
melhores caracteristicas que a HWG-MB. Em distingdo de sélidos sollveis na massa
com e sem ovo pode-se destacar que a diferenga é minima, mas existe mais solidos
soluveis na massa com ovo. Isto pode estar relacionado com os sdlidos sollveis

presentes no ovo.
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5.4 Dentytest — controlo de massa rachada

O controlo ao Dentytest é feito apenas quando se verifica algum problema durante a
producdo da massa (se a maquina da producao registou alguma alteracdo da
temperatura, pressao, entre outros problemas) e quando a massa apresenta uma
percentagem de humidade maior que o permitido. Assim a amostra de massa é
colocada num tabuleiro num ambiente com vapor de agua (Figura 19), durante 3 a 4
horas, e depois faz-se um controlo visual. A massa apresenta um resultado positivo
quando a sua estrutura demonstrar cortes (Figura 20) e assim é colocada no lixo ou

entdo tem como destino a producao de alimentagao para animais.

Figura 19 — Anédlise ao DentyTest

Figura 20 — Massa rachada
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5.5 Controlo das dimensoes da massa

As massas e a Fladli ttm que apresentar os parametros estabelecidos pelas normas
internas da empresa para chegar ao cliente com a qualidade pretendida. Para isso,
sao controladas as dimensdes do produto, isto € o comprimento, a largura, a grossura
e o diametro. Estas medi¢des sao efectuadas na massa molhada e seca e na Fladli
seca. No laboratério € apenas medido a massa e Fladli seca, mas na producao o
controlo é feito ao longo das etapas da produgao. Como curiosidade, quando é exigido

pela norma a medigdo do diametro, ndo € medido a largura. Este controlo depende do

formato da massa, podendo observar-se as diferencas através da Figura 21, 22 e 23.

Figura 21 — Medicdo de massas redondos. Legenda: Durchmesser — diametro; Schittidinge — comprimento;
Wandstérke — grossura.

Figura 22 - Medigdo de massas rectangurares. Legenda: Breite - largura; Schittldnge — comprimento;
Wandstérke — grossura.

Figura 23 - Medicdo de massas figurativas. Legenda: Breite - largura; Schittidnge — comprimento;

Wandstérke — grossura.
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Este controlo € normalmente feito antes da elaboragao do controlo da degustagéo, isto
para o caso de as medi¢cdes das massas nao coincidirem com as normas internas da
empresa, este facto € comunicado ao responsavel para tomar as medidas correctivas
necessarias.

Como curiosidade, em relagdao ao comprimento e dependendo do tipo de massa existe
uma perda de aproximadamente 10% do comprimento das massas antes e depois da

secagem, como se pode observar pela folha de calculo apresentado no Anexo 10.

5.6 Controlo microbiolégico interno

A maior parte das analises microbiolégicas nas industrias alimentares servem para
identificar, isolar, enumerar, e detectar microrganismos em matérias-primas, produtos
finais, agua, entre outros. Isto apenas é possivel com a existéncia de meios de cultura
adequados. Torna-se, portanto, muito importante compreender que apesar de todos os
microrganismos necessitarem de uma fonte de energia, carbono, azoto fosforo, sulfato
e varios minerais, a definicdo do meio de cultura com uma composic¢ao satisfatoria ira
depender da espécie de microrganismos que se pretende cultivar, uma vez que
diferentes microrganismos podem apresentar grandes diferencas quanto as suas
exigéncias nutricionais. Desta forma, para se cultivar com sucesso um determinado
microrganismo € necessario compreender as suas necessidades nutricionais e depois
fornecer esses nutrientes essenciais na forma e propor¢gdo correcta no meio de
cultura. (Ferreira, Sousa, e Lima, 2010)

Na Pasta Premium é utilizado um sistema de controlo microbioldgico, baseado na
legislagdo e principios cientificos consistentes, estabelecendo quando apropriado
procedimentos de monitorizagdo, métodos analiticos e limites. Neste contexto, é
necessario fazer um controlo microbiolégico ao produto final, efectuando analises em
relacGo a presenga de Slaphylococcus aureus, leveduras e bolores,
Enterobacteriaceae e mesofilos aerdbios, conforme indica a legislagdo Suiga
[Verordnung des EDI ber die hygienischen und mikrobiologischen Anforderungen an
Lebensmittel, Gebrauchsgegenstande, Ra&ume, Einrichtungen und Personal

(Hygieneverordnung, HyV), vom 26. Juni 1995 (Stand am 27. Januar 2004)].
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Para a realizacdo destas analises é necessario entender um pouco sobre estes
microrganismos.

o O Staphylococcus aureus é uma bactéria Gram-positiva que produz toxinas
em alimentos, provocando intoxicagdes alimentares. O S. aureus encontra-se
um pouco por toda a natureza (ar, agua, lixo, alimentos, equipamentos
alimentares, superficies, etc.). O Homem e os animais s&o contudo o principal
receptaculo deste patogénico, sendo habitualmente encontrado nas vias
respiratorias superiores (nariz, boca e garganta), na pele e nas unhas. Nos
alimentos o seu desenvolvimento esta condicionado por diversos factores,
contudo a formacao da toxina em condi¢des Optimas de multiplicagao ocorre
entre 4 a 6 horas, apresentando elevada resisténcia a altas temperaturas. A
maior parte das intoxicagbes ocorrem por contaminacdo cruzada ou pela
manipulagdo dos alimentos apds a cozedura.

o A Enferobacteriaceae € uma familia de bactérias Gram-negativas, que inclui
uma grande variedade de bactérias patogénicas. Os individuos da familia
Enferobacteriaceae sao bastante conhecidos, alguns pertencem a flora
normal dos intestinos dos seres humanos e animais como a Escherichia coll,
outros como habitantes do solo ou da agua e outros podem estar implicados
em varios processos patogénicos, incluindo por exemplo os géneros
Salmonella, Shigella e Yersinia.

e Os bolores s&do fungos pluricelulares, estdo presentes no solo, ar, agua e
matéria organica em decomposicdo. Alguns destes fungos sdo benéficos ao
homem, auxiliando na industria alimentar, outros sao prejudiciais, causando
doencgas nos vegetais, nos humanos e nos animais, pois dentro deste grupo
existe bolores produtores de micotoxinas como as aflatoxinas.

e Em relagdo as leveduras, estes sdo fungos unicelulares, que podem ser
espalhadas pelos insectos e pelo vento. Tal como os bolores, estas podem
ser benéficas mas também prejudiciais, pois intervém frequentemente como
agentes de contaminacdo e degradagdo dos produtos alimentares
principalmente dos acidificados, agucarados e alcoolizados, provocando

mesmo a sua putrefacgao.
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e Os Mesdfilos aerobios sao microrganismos que se desenvolvem melhor em
condigbes de temperatura entre os 15 e 40°C e obtém energia a partir de
nutrientes como a glicose, na presenga obrigatoria de oxigénio. O habitat
destes organismos incluem o solo, o corpo humano, animas, etc.

Assim, para elaborar as analises microbioldgicas, a empresa compra diferentes tipos
de pré-preparados de agar para os diferentes tipos de microrganismos, esses agares
sdo:
e Plate Count Agar — Casein-peptone glucose yeast extract agar (ver
método de preparagao no Anexo 11)
e VRBD agar - Cristal — Violet neutral-red bile glicose agar (ver método de
preparagao no Anexo 12)
e YGC agar — Yeast extract glucose chloramphenicol agar (ver método de
preparagdo no Anexo 13)
e Baird-Parker agar — Staphylococcus selective agar (ver método de
preparagdo no Anexo 14)
Estes meios de cultura apresentam agentes selectivos, como no caso do agar Baird-
Parker que inclui como ingredientes a glicina, cloreto de litio, extracto de carne e gema
de ovo, para suprimir o crescimento da maioria das bactérias presentes nos alimentos,
sem inibir o crescimento da Sigphylococcus aureus. Na contagem das coldnias,
apresenta resultado positivo na presenca de colonias cinza / preto com zonas

cercados por uma auréola opaca de precipitagao (Figura 24).

Figura 24 — Exemplo de um resultado positivo da presenc¢a de Sfaphylococcus aureus
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Outro meio de cultura selectivo é VRBD agar, em que na presenga de
Enterobacteriaceae, ocorre a degradagao de glicose que €& acompanhada pela
producao de acido, que é indicado pela alteracdo da cor para vermelho, com ou sem

zonas de precipitacdo a envolver as coldnias (Figura 25).

Figura 25 - Exemplo de um resultado positivo da presenca de Enferobacteriaceae.

Em relagcdo ao agar YGC (meio selectivo) apresenta na sua composigdo o
cloranfenicol, € um antibiético que auxilia no isolamento de fungos patogénicos a partir
de material contaminado, uma vez que inibe a maioria das bactérias contaminantes

(Figura 26).

Figura 26 - Exemplo de um resultado positivo na presenga de bolor (esquerda) e leveduras (direita).

Em relagdo ao Agar Plate Count é considerado um meio de cultura nutritivo, pois

engloba uma grande variedade de microrganismos, que se caracterizam por ser
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aerébios e mesofilos. Na contagem das coldnias apresenta resultado positivo na

presenga de qualquer tipo de coldnias, como representado na Figura 27.

Figura 27 - Exemplo de um resultado positivo da presenga de meséfilos aerdbios.

Outro procedimento importante para elaborar as analises microbiolégicas é preparar o
meio de diluicdo que é constituido por Peptona Universal M66 e cloreto de sodio (ver
método de preparagdao no Anexo 15).

Com a elaboragédo destes meios de cultura e meio de diluicdo prossegue-se com a
identificacdo no Plano semanal de producdo a existéncia de algum produto da qual a
norma interna exige a analise microbiolégica. No caso de existir € preparado os sacos
esterilizados, da qual devem de estar identificados com o numero do Big Bag ou da
palete em que o produto foi embalado, o0 nome e numero do produto, a data de
producado e a semana correspondente ao embalamento. Estes sacos s&o colocados no
local de enchimento, assim o operador responsavel pelo enchimento é encarregue em
retirar as amostras com o devido cuidado para ndo contaminar a amostra. Assim,
tendo todo o material pretendido prossegue-se para a realizagdo das analises
microbioldgicas, da qual € descrito no “Procedimento das analises microbioldgicas”, no
Anexo 16.

As caixas de Petri correspondentes para a identificacdo da presenca de
Staphylococcus aureus, sao colocados na estufa com temperatura ideal para o seu
desenvolvimento, isto €, 35°C durante 2 dias. Em relacdo as caixas de Petri
correspondentes para a identificagdo de leveduras e fungos, permanecem na estufa a

25°C durante 4 dias, as para identificar as Enferobacteriaceae, permanecem na estufa
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a 37°C durante 1 dia e por fim os mesofilos aerdbios permanecem a 30°C durante 3
dias.

Ao fim deste tempo, € feito a contagem das colonias através do método geral,
certamente a mais utilizada nos laboratorios de analise de alimentos, a contagem de
todas as coldnias visiveis. Este método baseia-se no principio de que cada célula
microbiana presente em uma amostra ira formar uma coldnia separada e visivel,
quando fixada em um meio que Ihe permita crescer. Para além disso é tido em conta

as diluicbes realizadas, como demonstra a Figura 28.

10 g de amostra

90 g de peptona

Iml

—_— 10t Factor 10

Iml

0,iml
102 Factor 100

\ 4

9 ml de peptona

1ml

— 102 Factor 100
iml

0,1ml
> 103 Factor 1 000

9 ml de peptona

Figura 28 -Diluicdo da amostra

Como exemplo, na presenga de 2 colénias numa caixa de Petri e na elaboragéo do
procedimento das analises microbioldgicas € feito uma diluicao de factor 100, entao
multiplica-se o resultado por este factor, assim tem-se 2 x 100. De seguida verifica-se
se o resultado esta dentro do limite pretendido por legislagdo. Os limites permitidos

pela legislagdo estido indicados na Tabela 11.
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Tabela 11 - Limites permitidos pela legislagédo

Microrganismo Limite (UFC/qg)
Staphylococcus aureus <10 000
Leveduras e bolores <500
Enterobacteriaceae <1000
Mesofilos aerdbios <100 000

No caso do resultado da contagem (Anexo 17) ser superior aos limites estabelecidos
pela legislacdo, o procedimento indica a importancia de realizar uma contra analise do
mesmo lote do produto no Ilaboratorio interno da empresa e é analisado

detalhadamente por um laboratério certificado.

5.7 Controlo microbioldgico externo

Todos os trimestres sdo enviados para um Laboratério certificado pela norma ISO
17025, diversos produtos finais para a realizagdo de analises microbiologicas.
Semestralmente, sdo enviados produtos alternados produzidos em linhas/maquinas
diferentes e da qual a Pasta Premium pretende controlar parametros microbiologicos
ndo efectuados pelo Laboratério interno. Estes parametros microbiolégicos sao
apresentados na Tabela 12, com o respectivo tipo de massa e qual semestre em que

devem ser enviados.

Tabela 12 — Analises microbioldgicas feitas num laboratério certificado.

©
> un (%) =
® =3 S Q 7%}
1] — ‘O Q
@ o o g 8 8 & § (é) . 8
®© s @ Q a o [ = ¢ (E o .
€ 2 O IS o S Q I £ < Q o)
Semestre ) 8 = g o X [ S 8 g 8 °
©° = =1 S © 3 LN ) = m
o Q 4 N S § X S ¢ < 2
2 © “ 128 ] [© % 3 I
= o 0 Q W
(@]
1°e 3° Massa com
X X X X X X X X X
Semestre ovo e Fladli
Massa sem
2°e 4° ovo, de
) X X X X X X X X
Semestre espinafre e
de tomate

Relatorio do Estagio Profissionalizante




Controlo da Qualidade e Seguranga Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

5.8 Controlo das maquinas de embalamento

Diariamente é feito o controlo das maquinas de embalamento, através do peso de
cinco pacotes de massa e certifica-se da correcta colocacao do clip e da legibilidade
da data de validade. Na Tabela 13 é demonstrado o limite inferior de peso permitido

para o peso de cada embalagem.

Tabela 13 - Limites de peso para cada embalagem.

Peso da embalagem (g) Limite inferior de peso permitido (g)
100 4,5
250 9
350 10,5
500 15
600 15
800 15
1000 15
2000 30
3000 45
5000 75

10000 150

Os limites de peso foram obtidos segundo os critérios estabelecidos pelo regulamento

(Tabela 14)

Tabela 14 - Critérios estabelecidos pela legislagdo

Peso da embalagem Limite inferior
(9) permitido
5-50 9%
50 -100 4,58
100 - 200 4,50%
200 -300 9g
300 - 500 3%
500 - 1000 15g
1000 - 10 000 1,50%

Estes valores sao registados no registo “Controlo de peso” onde € identificado o dia do
controlo, o nome e marca do produto, a maquina de embalamento, peso, clip, data de
validade e observagdes para casos excepcionais. No caso de algum valor der superior
aos limites estabelecidos, € comunicado ao operador responsavel pela maquina de
embalamento para tomar medidas correctivas.

Existe dois casos excepcionais. O primeiro caso, ocorre com as massas com forma de

ninho ou meadas, em que € calculado a percentagem de massa partida presente no
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pacote, e no segundo caso, ocorre com as massas tricolor, em que é verificado a
percentagem de cada cor na embalagem, esse valor tem que ser semelhante para
cada uma das cores. Esta percentagem € registada nas observacdes, como foi

referido anteriormente.

5.9 Controlo do produto em espera

Quando na elaboragdo do produto é detectado algum problema relacionado com o
equipamento ou no controlo da massa molhada ou seca, o responsavel da producéo
coloca esse produto em espera nos silos para ser analisado pelo laboratério. Assim é
feito novamente um controlo do produto no silo, para além das amostras retiradas de
duas em duas horas na producado (descrito nos topicos anteriores). Todos os
responsaveis se reunem para decidir a qualidade do produto. No caso de o produto
estar nas condigdes desejadas, pode prosseguir para o embalamento, no caso de nao
estar, e dependendo do problema, vai para o lixo ou para alimentagao animal.

Em alguns casos, o produto pode apresentar rachas (considera-se massa partida)
devido a problemas na produgao, por isso é colocado em espera. Quando o produto é
colocado em espera, coloca-se o papel de cor vermelha, como aviso aos
trabalhadores que o produto ainda ndo esta acabado e ainda pode sofrer algum
controlo. Este defeito por vezes sé surge trés semanas apds a produgdo, como
referido anteriormente, e apenas nesse momento € que pode haver um controlo da
massa. Outro problema que pode surgir € a percentagem da humidade acima dos
limites considerados pela empresa, e que em alguns tipos de massas, normalmente as

de forma de ninho, pode estar colada, como representado na Figura 29.

Figura 29 — Massa colada.
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6 Pré-requisitos do HACCP

A implementacdo do HACCP é um dos requisitos impostos pela norma BRC, para isso
€ necessario estabelecer os pré-requisitos do HACCP, que sao descritos nos topicos

seguintes.

6.1 Controlo de pragas

O controlo de pragas é feito interna e externamente (por uma empresa especialista no
controlo de pragas). A Pasta Premium elabora o controlo de pragas dentro e fora das
suas instalagoes, pois deve ser sempre feito um controlo onde se manipula, conserva,
armazena, transforma, expde e se comercializa as massas, e também deve ser feito
uma limpeza na zona exterior para ndao haver uma acumulacido de lixo e
posteriormente atrac¢do de pragas. Este controlo € fundamental para ndo haver
contaminagdo do produto, pois as pragas sdo uma grande fonte de contaminacgao
microbiologica, sendo um perigo para saude publica.

Na empresa é feito o controlo aos ratos, ratazanas, baratas, Sfegobium paniceum,
tracas, pragas dos produtos armazenados e insectocoladores com luz ultra violeta. Ao
longo das instalacbes da empresa estao distribuidos armadilhas enumeradas e

identificadas para a respectiva praga.
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L/
Rattus norvegicus Mus musculus Oryzaephilus Stegobium
surinamensis paniceum
4 )
\ ( ——
\ ¢ N - - ' -

Blattella germanica Ephestia kuehniella Ephestia elutella Plodia
interpunctella

Tribolium Blatta orientalis
castaneum

Figura 30 — Pragas que sdo controladas na Pasta Premium

O controlo feito pela empresa é realizado semanalmente, e tem como objectivo
observar nos 51 insectocoladores a existéncia da praga nao desejada na industria, o
Stegobium paniceum. Estes sado pragas que efectuam muitos estragos e perdas
econdmicas por consumirem o produto armazenado. Estes apresentam um corpo
cilindricos com uma cor acastanhado uniforme, apresentam linhas longitudinais de

pélos finos nas coberturas das asas e com covas, dando-lhes uma aparéncia estriada
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(alinhados), e sao caracteristicos por terem 3 segmentos na ponta das antenas (Figura

31).

Figura 31 - Stegobium paniceum

No controlo desta praga, sao utilizadas lupas para observar as caracteristicas
descritas anteriormente, para conseguir distinguir este besouro dos outros e ndo se
gerar alarme desnecessariamente, pois o numero desta espécie ndo pode ultrapassar
os trés em cada insectocolador. No caso de ultrapassar este valor, deve verificar-se a
existéncia de um grande numero destes insectos no geral, € se sim comunicar ao
especialista da empresa externa para averiguar se sdo essa espécie em particular. No
caso de ser um caso particular, € apurado a possivel fonte de contaminacao destas
pragas e eliminado definitivamente para impedir a sua lastragdo, como por exemplo
uma palete de massa contaminada. O controlo feito pela empresa externa é realizada

mensalmente, e tem como fungéo confirmar a presenga ou ndo do besouro e controlar

as outras armadilhas (Figura 32).

Figura 32 — Armadilhas controladas pela empresa externa. Legenda: 1- Armadilhas para o Stegobium
paniceum ; 2- armadilhas para as baratas; 3- armadilhas para os ratos; 4 — armadilhas para as tragas.
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6.2 Controlo da temperatura

Na Pasta Premium sdo mantidos todos os registos das temperaturas das cadmaras de
refrigeracdo e dos tanques de refrigeracao dos ovos. As temperaturas ideais de
refrigeracdo vao entre os 0 a 5°C. Estes valores sao controlados automaticamente,
soando um alarme para alertar os operadores da producdo caso a temperatura néo
esteja dentro deste limite. Os registos informaticos s&o guardados por um determinado
periodo de tempo e vao servir para confirmar que o produto foi mantido a uma
temperatura adequada, ndo permitindo o desenvolvimento dos microrganismos.

Para além desse controlo, também ¢é efectuado um controlo na recepgao do ovo,
sendo que o produto apenas € aceite se a temperatura for inferior a 5°C. Assim como,
também é controlada a temperatura dos secadores, arrefecedores e de outros
equipamentos que necessitam de um sistema de arrefecimento. Este controlo serve
para detectar, rapidamente, avarias e também para controlar o processamento da

massa, de forma a obter produtos com a qualidade pretendida.

6.3 Manutencao e calibracao dos equipamentos

Todos os equipamentos da empresa sao identificados numericamente, permitindo
assim uma melhor identificacdo e rastreabilidade de dados referentes aos
equipamentos.

Na Pasta Premium existe um grupo de operadores cuja especialidade é a mecanica.
Estes, diariamente, fazem a manutencao e preparagao dos equipamentos para que
possam estar operacionais na altura da sua utilizagcdo. Assim ndo ocorrem atrasos nos
sectores e € evitada a ocorréncia de avarias. No caso de o equipamento se avariar, o
operador avisa o0 seu colega mecanico da ocorréncia e este procede a sua reparagao
para que o equipamento esteja operacional 0 mais rapido possivel.

No caso de equipamentos que necessitam de calibragao, isto é equipamentos que sao
utilizados para garantir o bom cumprimento das especificagdes técnicas, regulamentos
e normas existentes, proporcionando as mesmas condi¢des para todos os produtos
finais, independentemente de onde sejam produzidos. Dependendo do equipamento, a
calibragcédo é feita semestralmente ou anualmente. Assim garante-se que chegue ao

cliente o produto com a qualidade pretendida e exigida.
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A calibragdo é feita a equipamentos do laboratério e da produgdo, ou seja,
equipamentos que determinam a humidade, a actividade da agua, as estufas, o
refractometro e as balancgas. Os procedimentos utilizados foram o “Procedimento da
calibracdo do equipamento que determina a humidade” (no Anexo 18), o
“Procedimento da calibragao do equipamento que determina a actividade da agua” (no
Anexo 19), o “Procedimento da Calibragdo do refractéometro” (no Anexo 20), o
“Procedimento de calibragdo dos termostatos” (no Anexo 21). Durante a calibracdo
sdo registados os resultados. No caso das estufas sdo registados os resultados
obtidos pelo termdmetro padrido. Esses registos sdo apresentados no Anexo 22. Este
registo identifica o dia da calibracdo, o numero e nome do equipamento a calibrar, o
procedimento em que se esta a reger, os resultados obtidos na calibracdo e algumas
observacgoes.

Em relacdo a calibracdo das balancas é feita anualmente por uma autoridade
certificadora do cantdo de Thurgau, responsavel pela calibragdo de todas as balancgas

presentes na PPAG.

6.4 Agua de abastecimento

Infecgbes transmitidas pela agua ainda devastam a comunidade mundial e sao
responsaveis por milhdes de mortes por ano. A agua que parece clara e pura pode
estar o suficientemente contaminada com microrganismos patogénicos para ser um
risco a saude. Uma principal consideracao da saude publica é o fornecimento continuo
de agua potavel, que ¢é livre de patogénicos e niveis significativos de produtos
quimicos toxicos. A protecgcdo da agua potavel da contaminagao de esgotos com
excrementos de animais e humanos, de residuos do processamento de alimentos e da
agua da chuva é de maior importancia.

No processamento de alimentos, neste caso as massas, da qual a agua é uma
matéria-prima essencial, e serve também para a limpeza de utensilios, equipamentos,
recipientes e das instalagdes, deve garantir os requisitos estabelecidos pela legislagdo
em vigor, ou seja, deve ser utilizado apenas agua potavel. Os sistemas de agua
devem ser controlados com uma frequéncia suficiente para assegurar que o sistema

se encontra sob controlo e continua a produzir uma agua de qualidade aceitavel. Na
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Pasta Premium para certificar e garantir que esta a ser abastecida por agua potavel, é
pedido a empresa/ estacdo responsavel pelo abastecimento da agua da regido, o
relatério das analises microbiologicas e quimicas feitas a agua. O relatorio descreve a
seguinte informacao,
e analises microbioloégicas e os limites estabelecidos pela legislacao
“Hygieneverordnung des EDI vom 23.November 2005 (HyV), SR
817.024.1” (Tabela 15)

Tabela 15 - Limites estabelecidos pela legislagao para cada tipo de microorganismo.

Microrganismos Limites

Mesofilos aerobios < 300/ml
Escherichia-coli Sem deteccdo em 100 ml
Enterococcus Sem detecgao em 100 ml

e OQutras analises feitas pela entidade responsavel pelo fornecimento da

agua.
o Turbidez
o Sodio

o Dureza total

o Sulfato

o Potassio

o Consumo de &cido (pH = 4,3)
o pH

o Magnésio

o Cloreto

o Temperatura

o Calcio

o Nitratos

o COT (Total Organic Carbon)
o Cloro residual

o Oxigénio
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Para garantir maior seguranga e garantir que a agua utilizada dentro das instalagdes é
potavel, a empresa elabora internamente analises microbioldégicas a agua nas
torneiras utilizadas nas linhas de producao e envia uma amostra para um laboratério
certificado. A analise feita internamente é baseada no método de filtragem por
membranas. Para esta analise ser efectuada é necessario recolher amostras de agua
conforme descrito no “Procedimento da recolha de amostras” (Anexo 23). Apds a
recolna da amostra e preparagdao do material (Figura 33) efectua-se a analise
consoante o “Procedimento de analise microbioldgica da agua” (Anexo 24). Ao fim do

tempo de incubagao faz-se a contagem das colonias e regista-se o valor.

Figura 33 — Sistema de filtragem

6.5 Boas praticas de fabrico e de higiene

As doencas alimentares constituem uma das principais preocupagoes ao nivel da
saude publica, principalmente nos grupos mais vulneraveis como criangas e idosos. A
maioria dos microrganismos levam ao aparecimento de intoxicagbes alimentares
quando ingeridos em grande numero ou quando as suas toxinas estao presentes nos
alimentos consumidos. A maioria das intoxicagdes alimentares tem a sua origem em

superficies, equipamentos e maos contaminadas e na contaminagao cruzada.
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As pessoas que de alguma forma contactam com os alimentos nas diversas fases da
sua producao, do produtor ao transformador, sdo portadoras de microrganismos que
podem contaminar os alimentos e por conseguinte provocar doengas a quem o0s
consome. Os microrganismos estdo presentes, vivem e desenvolvem-se em diversas
partes do corpo (cabelo, nariz, boca, garganta, intestinos, pele, maos e unhas) e
mesmo que a pessoa apresente um estado de saude normal, sem sintomas de
qualquer doenga, existem sempre no seu corpo microrganismos que, no caso de
serem ingeridos, podem provocar doencas. Neste sentido surge uma elevada
preocupacado por parte da industria e produtores alimentares bem como pelos
responsaveis pela saude, em garantir que os alimentos nao apresentem perigo para o
consumidor quando s&o preparados e/ou consumidos de acordo com 0 uso para o
qual foram destinados.

Os manipuladores de alimentos devem entender a higiene como uma forma de
proteger a sua saude e a dos consumidores, assim como os comportamentos
adoptados durante a manipulacdo, pois sdo um dos principais veiculos de
contaminagao dos alimentos.

A eficacia da higienizacdao é influenciavel pelos seguintes factores ou condigdes
prévias:

e Condicoes da superficie a ser limpa

e Tipo de sujidade

e Composi¢do do detergente: a concentracdo e a sua composi¢cdo devem ser
sempre discutidas com o fornecedor (os desinfectantes quimicos causam
danos celulares, devido a desnaturagdo dos componentes da célula
consistentes em todos os microrganismos).

e Temperatura da solugio de limpeza: a temperatura € importante pois liberta a
sujidade e aumenta a eficacia do agente de limpeza no que diz respeito a
limpeza e esterilizagao.

e Mecanismo: suporta os efeitos de limpeza dos outros factores.

e A duracao da limpeza: o tempo afecta a eficiéncia da limpeza. Tem que se
adaptar métodos adequados de limpeza para cada area ou equipamento e se

reger por esses métodos para se higienizar o pretendido.
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Um Cddigo de Boas Praticas de Higiene bem implementado evita a ocorréncia dos
riscos associados a producgao, transformacédo e embalamento de produtos alimentares.
Esse codigo devera ser adoptado por todas as pessoas que se encontram na unidade,
principalmente pelos manipuladores de alimentos. E possivel dividir as questdes da
Higiene em trés areas:

e Higiene pessoal;

e Higiene e seguranga das instalagdes;

e Higiene e seguranca dos equipamentos, ferramentas e superficies de

trabalho.

6.5.1 Higiene pessoal

O conceito de Higiene Pessoal refere-se ao estado geral de limpeza do corpo e da
roupa das pessoas que manipulam os alimentos.

A primeira medida a tomar para minimizar os riscos de contaminag¢do por parte dos
funcionarios é a sua educagao/formagcao em praticas de higiene pessoal. A empresa
consciencializa os trabalhadores e faz com que respeitem determinadas regras de
higiene, seguranca e saude. Estas regras estdo expostas em locais estratégicos da
unidade tais como vestiarios, instalagdes sanitarias e junto aos lavatérios.

Um manipulador de alimentos tem que manter uma higiene cuidada, de modo a nao
transmitir microrganismos aos alimentos, uma vez que estes, quando encontram nas
condicbes adequadas para se multiplicarem, podem causar doengas graves nos
consumidores. Para além dos casos de ma disposigcéo, febre, vomitos e diarreias,
podem ocorrer casos de morte. E necessario que se tenha um cuidado redobrado,
uma vez que o publico-alvo inclui consumidores como criangas, mulheres gravidas,
idosas, pessoas doentes ou com o sistema imunitario fragilizado, extremamente
sensiveis as contaminacgoes.

Na Pasta Premium sao fornecidas aos trabalhadores as suas préprias fardas (calgas,
t-shirts, casacos, batas, calgado, toucas, luvas) e essas fardas sao lavadas por uma
empresa externa. Assim elimina-se a contaminagdo cruzada do meio externo para
interior das instalagbes. Para além disso a empresa possui balnearios para a
higienizagdo dos operadores, cacifos com divisbes adequadas para a separagédo da

roupa pessoal do da farda de trabalho e do calgado e apresenta também lavabos em
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pontos estratégicos, ou seja, em zonas de entradas/ saidas das instalagdes e da zona
de producéo, para que os operadores possam lavar as maos com agua e solugéo de
limpeza e desinfectante, tantas vezes quantas as necessarias.

Em relacao a formacao, os operadores tém formacao uma vez por ano, onde reforgam
esta ideia da necessidade de higiene pessoal, como sera referenciado posteriormente
neste relatorio.

Para comprovar a eficacia da formacédo e se os operadores efectuam esta higiene
pessoal de forma adequada, é realizada anualmente uma analise microbiolégica as
m&os com o conhecimento dos operadores. Esta analise é feita aos microrganismos
mesofilos aerdbios (a realizacdo do agar Plate Count descrito no Anexo 11) e coloca-
se em caixas de Petri com delineagdes de 1 cm2. Para realizar este controlo, os
operadores da empresa devem de lavar as maos conforme os requisitos da empresa,
pressionam dois dedos no agar. De seguida coloca-se as caixas de Petri invertidas na
estufa a 30°C e passado 3 dias faz-se a contagem das colonias por cm2 (Figura 34).
Para além disso é feito o controlo da lavagem das maos sem o conhecimento dos
operadores, depois do tempo de pausa é feito a analise sem o conhecimento dos
operadores, para averiguar se os operadores obedecem ao cumprimento das lavagens

das maos ou nao.

Figura 34 — Resultado do controlo das méaos dos operadores.

Como se observa na Figura 34, a caixa de Petri apresenta 17 colénias, mas apenas
ocupa 9 cm2, assim o resultado sera de 1,8 UFC/ cm2. Neste caso, o resultado é
negativo, esta no limite de 0 a 6 UFC/ cm2 (limite estabelecido pela norma interna da

empresa).
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Em relagao a higienizagao da farda de trabalho é feito um controlo de duas vezes por
ano. Este controlo consiste em retirar 10 pegas de roupa higienizadas pela empresa
externa, para a bancada desinfectada. As maos dos intervenientes devem de estar
desinfectadas, para efectuar a manipulagdo da roupa e para efectuar a analise
microbiolégica. Esta analise é feito com o “hygiene monitor sistem” , um sistema de

analise rapido com meio de cultura incorporado (Figura 35).

Figura 35 — Higiene monitor sistem

O utensilio é pressionado contra a superficie da roupa (numa zona onde ainda nao foi
tocado) e é colocado novamente dentro do frasco (Figura 36). Cada utensilio
apresenta duas superficies com meios de cultura, assim cada utensilio é utilizado para
analisar duas pecgas de roupa, no total € apresentado 10 resultados. Estes meios de
cultura sao colocados na estufa a 37°C durante 2 dias para a detecgdo de mesofilos
aerobios. A leitura é feita um dia apds a incubacgio para eventuais casos de maior

contaminagao, no segundo dia é registado os resultados.

Figura 36 — Andlise microbioldgica a roupa de trabalho.
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Apos o tempo de incubagao é feito a contagem de colonias visiveis, o resultado obtido
de UFC é dividido pela area do meio de cultura (9 cm2). O resultado ndo é aceitavel
com valores superiores a 10, para valores entre 0 e 10 é considerado contaminacao

moderado, mas é aceitavel.

6.5.2 Higiene e seguranca das instalacoes;

A higienizagdo das instalagdes € outro ponto essencial para eliminar eventuais
contaminagdes que possam surgir, para além disso, para facilitar a higienizacao das
instalacdes é necessario que estes apresentem um estado de conservagao adequado
para nao serem uma fonte de contaminacdo. As instalacdes estdo delineadas de
forma organizada, para que reforce a seguranca dos trabalhadores e permite a
circulacdo dos alimentos, materiais e operadores sem que ocorra a contaminacao
cruzada. Ainda assim, esta organizada de forma a permitir o facil acesso a qualquer
equipamento para a sua higienizacao. Para além disso a Pasta Premium é organizada
de forma a evitar a contaminagao entre produtos sem sofrerem o processo da
transformacao com o produto final (ja transformados), pois cumpre a sequéncia de
armazenamento das matérias-primas, transformacao, embalamento e armazenamento
do produto final, sem que aconteca o retrocesso ou cruzamento dos alimentos prontos
a embalar, com os alimentos que estdo a chegar para serem preparados e
transformados.

A Pasta Premium realiza a higienizacao a zona exterior as instalagoes, tecto, paredes,
portas, janelas, tubagens, iluminacao, proteccdo de lampadas e vestiarios, armazéns,
camaras de refrigeracdo, zona de lavagem das maos e lixo, utilizando utensilios de
higienizagdo (vassouras, expiradores industriais, etc) e detergentes adequados. Os
pavimentos e as instalagdes sanitarias sao higienizados por uma empresa externa.
Uma forma de prevenir esta contaminacdo € a realizacdo das auditorias internas,
assim verifica-se as condicoes das instalacbes e equipamentos, nao estando

conformes é comunicado ao responsavel dos técnicos para serem concertados.

6.5.3 Higiene dos equipamentos, ferramentas e
superficies de trabalho.

Todos os materiais, utensilios e equipamentos que entram em contacto com a massa

devem ser fabricados com materiais adequados para alimentos e deverdo ser
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mantidos em boas condicdes de arrumacdo e em bom estado de conservacao e
higienizados regularmente. A Pasta Premium apresenta ferramentas e utensilios (pas,
vassouras, caixas de plastico) com caracteristicas indicadas para industrias
alimentares, ou seja, liso, de facil lavagem, que nao se deteriora e com cores distintas,
da qual cada cor esta indicada para uma zona e fungao diferente. Isto &, pas,
vassouras e outros utensilios que apresentam a cor branca sao utilizados para estar
em contanto directo com a massa para consumo, enquanto que os utensilios
vermelhos e azuis sdo utilizados em massas que vao para o lixo, em relacdo aos
utensilios castanhos sdo utilizados para a higienizacdo em areas fora da “zona
vermelha” (expedicao, oficina, zonas exteriores). Além disso, é efectuado um controlo
a todas as ferramentas e utensilios para avaliar o seu desgaste e possivel
substituicdo.
Em relagdo aos equipamentos, sdo regularmente higienizados, com agua e com
detergentes indicados para esse fim, e a limpeza é regida por especificacbes de cada
equipamento. Na PPAG, os equipamentos séo geralmente limpos depois da producao
de cada tipo de massa. Prestando atencao ao que foi dito anteriormente e a presenca
de proteinas na massa crua, isto €, ao gluten que é insoluvel na agua e que tem uma
grande capacidade de absorcao, tendo uma grande elasticidade, o que leva a
incrustagdo nas instalagbes e no equipamento, e o que pode levar a lavagem com
apenas agua insuficiente. A sua manutengdo deve ser feita preventivamente e
periodicamente de modo a verificar o seu funcionamento e a evitar possiveis avarias.
Caso exista avarias €& procedido entdo a reparacdo desse equipamento. Assim
diminui-se o risco de contaminacdo de um alimento por parte do desgaste dos
utensilios defeituosos.
Um dos utensilios que os operadores de embalamento mais utilizam e que sao
regularmente lavadas, sao caixas de polipropileno, apresentam cores distintas para
massas de diferentes qualidades, ou seja:

e Caixas amarelas — para massas com ovo;

e Caixas verdes — para massas Napoli (sem ovo);

o Caixas azuis — para massas com soja;

e Caixas cinza — para massas destinadas para o lixo;
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e Caixas vermelhas - para produto em espera.

Para além disso tém como indicador de aviso, os papéis vermelhos, que referencia
que o produto esta em espera e a razdo da sua espera. Este produto tem que ser
posteriormente controlado, portanto ainda nao esta nas condicbes adequadas para a
venda ao cliente.

Um equipamento que tem maior importancia na sua limpeza e desinfec¢gdo sao os
tanques de inox para armazenamento do ovo, da qual é utilizado o sistema CIP (Clean
In Place). Esta lavagem é feita sempre antes da entrada do ovo.

Em relacdo aos moldes/ formas estes apresentam um compartimento especifico para
a sua higienizagao. Estes sdo colocados num tanque com agua quente para remover o
excesso de massa, depois € removido o restante com uma lavagem manual e
mecanica (a temperaturas altas). Os restantes equipamentos sédo higienizados com

expiradores e agua com detergente proprio para industrias alimentares.

Figura 37 — Molde.

Para a verificagdo da realizacdo da limpeza dos equipamentos do processamento da
massa e para controlar a carga microbiana nas matérias-primas e produto final, faz-se
um controlo microbiolégico de cada linha de produgdo das massas, aos
Staphylococcus aureus, leveduras e bolores, Enterobateriaceae e mesdfilos aerdbios

(Tabela 16)

81

Relatorio do Estagio Profissionalizante



Controlo da Qualidade e Seguranga Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

Tabela 16 — Controlo microbiolégico de cada linha de produgao.

N° da
Linha de Produto/ zona Andlise microbiologica
produgao

Agua Todos
Ovo Todos
Farinha (amostra padrao) Todos

01 Depois da forma Mesofilos aerdbios
Placa vibratoria Mesofilos aerébios
Pré-secagem Mesofilos aerdbios
Produto final a saida da linha Todos
Agua Todos
Ovo Todos
Farinha (amostra padrao) Todos

03 Placa vibratéria Mesofilos aerdbios
Pré-secagem Mesofilos aerébios
Arrefecedor Mesofilos aerébios
Produto final & saida da linha Todos
Agua Todos
Ovo Todos

04 Farinha (amostra padrao) Todos
Depois da placa vibratéria Mesdfilos aerdbios
Depois da secagem Mesdfilos aerdbios
Depois do arrefecedor = produto final a saida da linha Todos
Agua Todos
Ovo Todos
Farinha (amostra padrao) Todos

05 Depois da secagem Mesdfilos aerdbios
Vazamento de produto Mesdfilos aerdbios
Depois da secagem Mesdfilos aerdbios
Produto final & saida da linha Todos
Agua Todos
Ovo Todos
Farinha (amostra padrao) Todos

06 Depois da forma Mesdfilos aerobios

Zona de secagem n° 7
Zona de secagem n° 9,

Produto final a saida da linha

Mesofilos aerdbios
Mesofilos aerdbios

Todos
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Estas analises procedem-se da forma descrita no Anexo 16 “Procedimento das
Analises Microbiologicas” e o mesmo acontece com a contagem, referenciado em
tépicos anteriores. Com a contagem averigua-se se os valores estdo dentro do limite
permitido.

Um exemplo dos registos desta analise é apresentado no Anexo 25, e referencia para
cada linha de producdo, o ingrediente ou zona correspondente, o0 numero de
identificacdo do ingrediente, a localizacdo da amostragem, data da realizagdo desta
analise, os resultados obtidos na contagem das coldnias e o limite estabelecido.

No caso dos resultados derem positivos, como procedimento, € comunicado aos
operadores da producao para fazerem novamente uma higienizagao ao equipamento e
¢ feito uma contra analise.

Como medida preventiva de contaminacao fisica do produto foi feito um controlo de
todos os painéis de comando existentes na producado, no sector de embalamento e
dos silos. O controlo € necessario para prevenir e para substituir os objectos de
plasticos, de madeira e de vidro que tenham indicios de partir. Para este controlo foi
feito uma lista de todos os objectos (de madeira, de plastico e de vidro) existentes em
cada zona da empresa. Para complementar e facilitar este controlo foi enumerado
todos os comandos e luzes de alerta existentes em cada linha de produgéo e no sector
do embalamento e dos silos é referenciado no layout a localizagdo de todos os

objectos potenciais contaminantes (Anexo 26).

6.5.4 Plano dos produtos de limpeza

Na PPAG existe um plano na aplicagcdo de cada produto utilizado para cada
equipamento, superficie ou utensilios. Este plano foi realizado por uma empresa

externa que fornece os produtos quimicos para a higienizagao (Tabela 17).
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Tabela 17 — Plano de higienizago.

Tipo de

Produto Concentragao Area de limpeza
produto
Halaplus-4 0,51t CIP — para maquinas de lavagem
P I
astet;r4c2eaner 0,5-1lIt Sistemas de limpeza de altas temperaturas
Limpeza para o chao
Halapur-100 Produto 1% Limpeza manual
alcalino Tubos de extrusdo
RV 419 1% Maquinas para limpeza do chao
RV 427 1% Sistemas de limpeza de altas temperaturas
Perolas d.e soda 1% Maquina de lavagem
caustica
Halacid-ALTAG | Produto acido 1-2% Descalcificacdo de pecas de ago cromo e

tubos de extrusao

em Bandas /correias de transporte

Halades-Alco Desinfectante —
concentrado |Lavagem das m3os

Higienizacdo das instalagdes (paredes,

janelas)
Produto Equipamentos
Halaclean 1% . .
Neutro Magquinas, utensilios

Limpeza manual dos tanques

Lavagem das maos

6.6 Formagao

Todos os intervenientes, desde a producao primaria até a preparacdo de alimentos
para o consumo, devem de receber formagao. Isto para conhecer todos os perigos
associados as etapas da cadeia alimentar, desde a recep¢cao da matéria-prima até a
obtencgao do produto final.

Para uma produgdo de boa qualidade e consequentemente salvaguardar os
consumidores, a Pasta Premium, proporciona uma adequada formagao para os seus
colaboradores, em relagao a Higiene e Seguranca Alimentar. Na Pasta Premium,

e Cada colaborador ¢é treinado apos o recrutamento e tantas vezes quantas
as consideradas necessarias, para que a higiene seja entendida como
um modo de estar e ndo como um conjunto de obrigacoes;

¢ Ha um suporte que comprova a realizagcdo de treino/ aprendizagem e a
eficacia da mesma, sendo monitorizada ou pela observacao visual ou

recorrendo a elaboragéo de um questionario dirigido aos operadores;
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e Seja qual for a tarefa do operador, este podera ser responsabilizado pelo

nao cumprimento das regras de higiene pessoal.

6.7 Gestao de residuos

Normalmente a empresa produz, diariamente, varios tipos de residuos. Na zona de
producao ocorre a formacao residuos de massa molhada e seca, na zona de
embalamento ocorre a producio de residuos de cartdo e de plastico, e também massa
seca. Todos os residuos sdo guardados em contentores fechados destinados para
esse efeito e previamente higienizados.

Diariamente, os contentores sao enchidos de massa molhada e seca, e sdo colocados
numa zona propria para esse efeito, para que no fim do dia, seja recolhido e tera como
destino como alimento para animais. Assim nao ha acumulagao de residuos nas areas
de manipulagdo, armazenamento dos alimentos ou noutras areas de trabalho, nem
nas areas de circulacao.

Em relacao aos residuos de cartao e de plastico sdao removidos também diariamente
por um operador habilitado para o efeito e sdo colocados em grandes contentores

localizados no exterior das instalagdes.
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7 Rastreabilidade

A rastreabilidade representa a capacidade de conhecer a origem, a aplicagdo, uso e
localizagdo (destino) de um produto, através da impressdo de numeros de
identificacdo na embalagem do produto. A rastreabilidade é um instrumento
fundamental quando a globalizagdo dos mercados comerciais torna muito dificil a
identificacdo da origem das matérias-primas e das circunstancias em que se realiza a
producéo dos alimentos. Esta indicagdo permite ainda, no caso de surgir um problema
de saude publica, identificar todo o lote contaminado e, se necessario, retira-lo do
mercado, bem como definir a responsabilidade de cada um dos intervenientes na
producao. Permitindo assim, uma intervencdo rapida por parte das autoridades
competentes.

A Pasta Premium mantém registos que asseguram eficazmente a rastreabilidade quer
ao nivel da recepgdo, do processamento e distribuicdo ao cliente. Cada embalagem
apresenta a informacgédo necessaria para se conseguir a rastreabilidade do produto.
Esta informacao é, a data de validade, marca do produto e tipo de massa. Com esta
informacao consegue-se identificar o dia de produgao do produto, e assim, consegue-
se o lote interno da produgao e o lote interno do produto final, identificando todos os
pontos importantes referentes ao produto, bem como as matérias-primas utilizadas.
Amostras de matérias-primas e de produto final sdo guardados de forma a permitir a
eficacia da rastreabilidade. As farinhas sdo guardadas por 6 meses, a massa e 0s
ingredientes para a sua produgao (espinafre e tomate em pd) sdo guardadas por 3
anos, a Fladli e os ingredientes para a sua producao (Noz moscada, leite magro em
pd, sal, Novation 4600, extracto de levedura, curcuma em pd) sdo guardados por 2
anos.

Segundo a legislacdo Suica, apdés o tempo de armazenamento da amostra
testemunho é necessario controla-la novamente, com o controlo da degustacao,
humidade e microbiolégico (aerdbios mesdfilos, leveduras e bolores). No caso das
massas o produto tem uma validade de 2 anos mas a amostra padréo € guardada 3

anos, assim a PPAG pretende fazer o controlo da massa ao fim dos 2 anos € no
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terceiro ano. Este controlo serve para determinar as alteragoes sofridas pelo produto

ao longo do tempo.
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8 Auditorias Internas

A auditoria da qualidade é um instrumento utilizado para avaliar as acg¢des da
qualidade previstas num sistema de qualidade, € um processo construtivo e de auxilio
a prevencao de problemas. Neste contexto, a Pasta Premium realiza mensalmente
uma auditoria interna, da qual se rege por uma lista de verificacao (checklist), onde
indica os pontos essenciais a ter em conta, mas tendo também em atencao outros
factores ao longo das instalagdes, como o cumprimento da higiene pessoal,
higienizagdo e manutencdo dos equipamentos e instalagdes e a presenga de objectos
de metal, de madeira e de vidro ao longo das instalagdes.

Apoés a auditoria é realizado um relatério dos pontos que sao necessarios melhorar
elou alterar, e é reencaminhado para os responsaveis de cada secgado da industria
para poderem alterar, da melhor maneira, as reparacdes que lhes sdo destinadas.

Na proxima auditoria, € certificado da realizacao das alteracdes e é feito novamente a

revisao da lista de verificacao.
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9 Conclusao

Todos estes pontos sdo importantes para compreender todos os factores e o modo
como a empresa funciona, para que o sector da qualidade seja bem implementado.
Com a obediéncia destes pontos o produto chega ao cliente com as caracteristicas
pretendidas e desejadas. Em todas as industrias é de esperar que ao longo do
processamento surgem problemas, isto porque envolve varios factores de uma cadeia
industrial, um factor sdo os equipamentos (avarias), mas € por isso que existem
profissionais e especialistas que trabalham todos os dias para prevenir e resolver
problemas e para manter as certificacdbes. O mesmo acontece com a PPAG que
apresenta trabalhadores empenhados todos os dias para se conseguir resolver
problemas e consequentemente manter a certificagcdo da norma BRC. Isto apresenta
uma grande importancia para a empresa porque a norma proporciona prestigio e abre
novas oportunidades no mercado, ajuda a empresa a controlar o sistema de producao
e o sistema da qualidade e assegura a distribuicdo de produtos legais e seguros, para
aceder mais controlo enquanto minimiza custos desnecessarios.

E importante referir que independentemente da quantidade produzida ou dos
equipamentos utilizados, as matérias-primas utilizadas para produzir a massa sao
muito importantes, é por isto que a PPAG controla as caracteristicas dos ingredientes,
e obviamente segue os pontos das boas praticas de fabricacdo e de higiene para

produzir um produto com qualidade e seguro.
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11 Anexos
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Anexo 1: Plano semanal do laboratoério

Plano semanal do laboratorio

Segunda-feira:

Pesar o peso bruto e liquido do camiao de farinha;

Obter as amostras da sémola/ farinha de trigo, ovos ou outros matérias-primas
e analisa-las (se estiverem no programa da produgédo de como ira ser
recepcionado esta matéria-prima);

Recolher os registos de cada maquina de embalamento sobre o controlo de
metais;

Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores e no laboratério
analisa-las consoante:

o a humidade da massa de cada amostra;

o 0 controlo visual;

o 0 controlo da cozedura de massas (que é cozido a primeira amostra do
lote, e se a producao prolongar-se varios dias do mesmo tipo de massa
deve-se cozer a amostra que foi retirada 24 horas depois e assim
sucessivamente )

o 0 controlo das medi¢des e pesagem da primeira amostra do lote;

o Também é necessario o controlo da actividade da agua das massas da
qual a norma interna exige;

Analisar os residuos deixados pela farinha filtrada;

Controlar o produto em espera;

Controlo das maquinas de embalamento, através da obtencao de cinco
amostras e controlando o clipe, data de validade e peso. Em alguns casos,
como nas massas com forma de ninhos, tém que se pesar as massas partidas
/ residuos que estao no pacote e nas massas coloridas temos que separar
cada cor e registrar a percentagem de cada cor.

Elaborar as analises microbiologicas para as massas, da qual é exigido pela

norma interna;
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Colocar duas amostras de massa do mesmo lote, que foram produzidas na
semana anterior, numa caixa, (com o respectivo numero de semanas, dias e 0
plano de produg&do semanal) para armazenar as massas durante 3 anos e a

Fladli durante 2 anos;

Terca-feira:

Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores;

Pesar o peso bruto e liquido do camiao de farinha;

Obter as amostras da sémola de trigo, ovos ou outros matérias-primas e
analisa-las (se forem recebido naquele dia);

Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores e no laboratério
analisa-las consoante:

o a humidade da massa de cada amostra;

o 0 controlo visual;

o 0 controlo da cozedura de massas (que é cozido a primeira amostra do
lote, mas se o tempo de producao do lote for superior a 24 horas, é
necessario fazer um outro controlo de cozedura, deve-se fazer em
amostras com uma diferenca de 24 horas de produgéo);

o 0 controlo das medi¢des e peso da primeira amostra do lote;

o Também é necessario o controlo da actividade da agua das massas da
qual a norma interna exige;

Controle do Produto em espera

Controlo das maquinas de embalamento, através da obtencao de cinco
amostras e controlando o clipe, data de validade e peso. Em alguns casos (as
massas com forma de ninhos), tem que se pesar as massas partidas / residuos
que estido no pacote e nas massas coloridas temos que separar cada cor e
registrar a percentagem de cada cor.

Fazer a contagem microbiolégica dos Enferobacteriaceae,

Quarta-feira:

Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores;

Pesar o peso bruto e liquido do camiao de farinha;
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Obter as amostras da sémola/ farinha de trigo, ovos ou outros matérias-primas
e analisa-las (se estiverem no programa da produgéo de como ira ser
recepcionado esta matéria-prima);

Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores e no laboratério
analisa-las consoante:

o a humidade da massa de cada amostra;

o o controlo visual;

o 0 controlo da cozedura de massas (que é cozido a primeira amostra do
lote, e se a producgdo prolongar-se varios dias do mesmo tipo de massa
deve-se cozer a amostra que foi retirada 24 horas depois e assim
sucessivamente )

o 0o controlo das medicdes e do peso da primeira amostra do lote;

o Também é necessario o controlo da actividade da agua das massas da
qual a norma interna exige;

Controle do Produto em espera

Controlo das maquinas de embalamento, através da obtencao de cinco
amostras e controlando o clipe, data de validade e peso. Em alguns casos, as
massas com forma de ninhos, tem que se pesar as massas partidas / residuos
que estdo no pacote e nas massas coloridas temos que separar cada cor e
registrar a percentagem de cada cor.

Fazer a contagem microbioldgica dos Siaphylococcus aureus;

Controlo das pragas (observar nos coladores de insectos, se existe o

Paniceum Stegobium, o numero destes insectos ndo pode ser superior a 3);

Quinta-feira:

Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores;

Pesar o peso bruto e liquido do camiao de farinha;

Obter as amostras da sémola/ farinha de trigo, ovos ou outros matérias-primas
e analisa-las (se estiverem no programa da produgado de como ira ser
recepcionado esta matéria-prima);

Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores e no laboratério

analisa-las consoante:
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o ahumidade da massa de cada amostra;

o o controlo visual;

o 0 controlo da cozedura de massas (que € cozido a primeira amostra do
lote, e se a producgao prolongar-se varios dias do mesmo tipo de massa
deve-se cozer a amostra que foi retirada 24 horas depois e assim
sucessivamente )

o o controlo das medicdes e peso da primeira amostra do lote;

o Também é necessario o controlo da actividade da agua das massas da
qual a norma interna exige;

e Controle do Produto em espera

¢ Controlo das maquinas de embalamento, através da obtencgao de cinco
amostras e controlando o clipe, data de validade e peso. Em alguns casos, as
massas com forma de ninhos, tem que se pesar as massas partidas / residuos
que estdo no pacote e nas massas coloridas temos que separar cada cor e
registrar a percentagem de cada cor.

e Fazer a contagem microbiolégica dos Mesdfilos aerobios.

Sexta-feira:

e Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores;

e Pesar o peso bruto e liquido do camido de farinha;

e Obter as amostras da sémola/ farinha de trigo, ovos ou outros matérias-primas
e analisa-las (se estiverem no programa da produgao de como ira ser
recepcionado esta matéria-prima);

¢ Obter amostras de massas produzidas nas horas anteriores e no laboratério
analisa-las consoante:

o a humidade da massa de cada amostra;

o 0 controlo visual;

o 0 controlo da cozedura de massas (que é cozido a primeira amostra do
lote, e se a producgéao prolongar-se varios dias do mesmo tipo de massa
deve-se cozer a amostra que foi retirada 24 horas depois e assim
sucessivamente )

o 0 controlo das medi¢des e peso da primeira amostra do lote;
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o Também é necessario o controlo da actividade da agua das massas da
qual a norma interna exige;

e Controle do Produto em espera;

¢ Controlo das maquinas de embalamento, através da obtenc¢ao de cinco
amostras e controlando o clipe, data de validade e peso. Em alguns casos, as
massas com forma de ninhos, tem que se pesar as massas partidas / residuos
que estdo no pacote e nas massas coloridas temos que separar cada cor e
registrar a percentagem de cada cor.

e Fazer a contagem microbiolégica dos bolores e leveduras;

e Registar no registo “Rickstellmuster”, o nome e niumero, a data de producao,
que se vai arrecadar como amostra padrio;

o Receber o programa semanal e preparar os documentos necessarios para a

proxima semana.
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Anexo 2: Exemplo do Plano semanal de producao

© Segunda-feira Terga-feira Quarta-feira Quinta-feira Sexta-feira Sabado
& £ N2do | Nomedo Peso Tempo
c =
4 2 | produto | produto (horas) 6(10(14|18|22|2)16|10(14|18|22| 2|6 |10(14({18|22|2]|6(10(14|18|22| 2 ]16|10(14|18|22| 2 ]|6|10]|14 |18
FO1 8000 18 ‘
)
95 | xoxxx ro‘l"”to 4500 9 23
96 | xwxxx Prog”tc’ 3500 9 4
FO3 51800 83
97 | woox Pr°g”t° 3500 | 6 12
P
98 | oo mjum 3000 5 17
99 | xwxxx ng”to 32000 | 54 1
10 XXXXX Produto 6300 9 15
0 6
110 XXXXX Pr0(7iut0 7000 9 24
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o Segunda-feira Terga-feira Quarta-feira Quinta-feira Sexta-feira Sabado
g € N2 do | Nomedo Peso Tempo
r= c
4 O | produto | produto (horas) 10|14 |18 | 22 6(10(14 18|22 2 10|14 | 18 | 22 10|14 |18 |22 | 2 1014|1822 | 2 10|14 |18 22
FO4 42000 34

10 XXXXX Produto 13000 10

2 8

01 oo | Produt | oos00 | 19 21

3 9

10 Produto

4 XXXXX 10 4000 3 24

10 Produto

5 XXXXX 11 2500 2
FO5 26900 81 |

10 Produto

6 XXXXX 12 6300 18 7

10 Produto

7 XXXXX 13 12500 40 23

10 Produto

3 XXXXX 14 5600 15 15

10 Produto

9 XXXXX 15 2500 8 24
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Segunda-feira Terga-feira Quarta-feira Quinta-feira Sexta-feira Sabado
© © o
2 I N2 do Nome do Peso Tempo
= =
4 2 | produto | produto (horas) | 6 | 10| 14 | 18 | 22 6110(14|18 |22 10|14 |18 22 10|14 | 18| 22 10|14 |18 22 10|14 |18 22
FO6 |
XXXXX Fladli A 3720 27 13
XXXXX Fladli B 880 7 20
XXXXX Fladli C 960 7
XXXXX Fladli D 4720 34 14
Total de 138980
massa
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Anexo 3: Procedimento de determina¢ao da humidade

Procedimento de determinagdo da humidade

Amostras: Sémola ou farinha de trigo duro, Fladli, massa.

Material: Moinho, copos de plastico com tampa, Halogen Moisture HB43.

Objectivo: Determinar a humidade correspondente ao produto a analisar.

Procedimento:

Ligar o moinho para moer as amostras de massa ou Fladli
(no caso da farinha ndo é preciso), colocar a amostra

moida num copo de plastico com tampa.

Ligar o equipamento Halogen Moisture Analyser HB43-S,
no botdo “ON/OFF”. Escolher a op¢do A ou B que se
adeque a amostra, se € uma analise a farinha utiliza-se a

opgao B se é a massa ou Fladli utiliza-se a opcao A.

Tarar a balanca do equipamento

Pesar 5g da amostra, espalhar bem a amostra pelo prato e

fechar a tampa

Passado algum tempo (12 — 15 min), € dado o resultado da
andlise em papel. E fornecido a temperatura, a % de
humidade, o tempo de duragcédo da analise e 0 peso exacto

de amostra colocada inicialmente.

Com o resultado da humidade, € necessario verificar se
esta dentro da norma interna da empresa. Se os resultados
estiverem consoante a norma pode-se deitar as amostras

para o lixo, se nao deve-se repetir novamente a analise

para certificar o resultado.

Resultado: no visor |1é-se os resultados da percentagem da humidade e do tempo da analise.

Método: segundo o fabricante — Manual Moisture Analyse HB43 — Capitulo 4,7; Paginas 30-33.
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Anexo 4: Procedimento da contagem dos pontos
negros

Procedimento da contagem dos pontos negros

Amostra: sémola de Trigo duro.

Material: Placa de vidro delineada por quadrados de 100 cm2, marcador.

Objectivo: Contar os pontos negros presentes na sémola de 7rigo durum.

Procedimento:

1.

2
3.
4

Colocar aproximadamente 1kg de sémola em cima da mesa,;
Colocar a placa de vidro em cima da sémola;
Contar os pontos negros e marca-los com o marcador;

Registar o numero de pontos negros informaticamente;

Resultado: numero total de pontos negros existentes em 100 cm2.

Método: Método interno da Pasta Premium AG.
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Anexo 5: Procedimento de peneiragao

Procedimento de peneiragao

Amostras: Sémola ou farinha de trigo duro;

Material: equipamento de peneiracdo (Retsch Analysensieb), balanga;

Objectivo: Verificar a dimensao dos graos da farinha ou sémola;

Procedimento:

Colocar a amostra de farinha numa bacia, e
retirar uma amostra para analisar a humidade
e retirar outra amostra para o “RU

cktellmuster”;

Pesar 50 g da farinha;

Colocar em cima do tecido de peneiragao, da
qual tem a maior abertura de malha (0,5mm),

colocar as restantes peneiras por baixo até ter

a menor (0,125mm) em baixo;

Colocar o conjunto de peneiras no respectivo

equipamento de peneiragao (Retsch

| Analysensieb);

Iniciar a peneiracdo no programa pré-

estabelecido durante 5 min;

De seguida pesar a farinha que estiver em
cada peneira e registar informaticamente em

valor percentual.

Resultado: O resultado deste controlo vem em % da pesagem das respectivas peneiras. Pode dar um

erro aproximado de 0,5%. Os resultados sdo aproximadamente:
0,600mm 0%

0,500mm 3%

0,400mm 24%

0,315mm 33%

0,200mm 31%

0,125mm 8%

Fundo 0,5%
Perdas 0,5%
Total 99,5%

Método: Método interno da Pasta Premium AG
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Anexo 6: Certificado de higienizagao do camiao

osoninlip g Reinigungs-Zertifikat
o e il Certificat de lavage

www.translait.com

Tel. +41 (0) 26 460 82 82
Fax +41 (0) 26 460 82 81
e-mail : office@translait.com

Wash - certificate 22809

Fahrer / Chauffeur / Driver :

Nr. Motorwagen / N° du tracteur | Car engine Nr g

Nr. Tank-Auflieger / N° de la citerne | Nr tank car :

Letztes Fahrgut / Produit précédemment transporté / previously transported good :

Nr. des Siegels / N° du scellé / Nr of the seal : versiegelt / plombé | sealed E Ja/ouilyes D Nein / non/ no

B

Die gewaschenen Ténke ankreuzen .
Cocher les compartiments lavés D I~
TR, o

Mark the containers washed
o [ D)
O )

Waschen der Ténke

Lavage des citernes
Washing the tanks

Innen / intérieur / inside : Aussen / extérieur | outside : l___|

Vorsplilen / pré-ringage / pre-rinsed :

Hauptwaschen / lavage principal / main wash : 5 .
Reinigungsmittel filr Nahrungsmittel / détergent alimentaire / food detergent Warmes Wasser / Kaltes Wasser / I
eau chaude / eau froide /

warm water cold water

Ausspllen / ringage / rinsed off :

Sterilisieren / stérilisation / sterilized :

Vom Chauffeur vor dem waschen vorzunehmen

Entretiens a effectuer par le chauffeur avant le cycle de lavage
Driver’s maintenance to be done before washing

Die Deckel und die Dichtungen reinigen :

Lavage des couvercles et des joints :

Wash the caps and joins :

Lufteinlass der Deckel reinigen :
Lavage des évents des couvercles :
Cleaning of air-intake of the caps :

Sammelstutzen und Kasten reinigen :
Lavage du collecteur et du caisson :
Clean the collector-flanges and box :

Verschlussklappen am Sammelstutzen reinigen :
Nettoyage des filets des capuchons de collecteur :
Clean the arm covers of the collector-flange :

Pumpe reinigen :
Nettoyage de la pompe :
Clean the pump :

Reinigung der Schlauche :
Nettoyage des tuyaux et flexibles :
Clean the hoses :

Datum : Uhrzeit :
Date Heure :

Lieu de lavage : d
Place of the wash Té&’D}g 259%2 g Grm“?boeu‘ ...... Date Time :
Stempel, Firma / Untel‘%cﬁr‘?ﬂ d@éﬂ‘@e %5182 a1 Unterschrift Fahrer :

Sceau de l'entreprise / Signature du prepose P Signature du chauffeur :
Company stamp / Signature of responsible™: -~ Signature of driver :

Waschort :
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Anexo 7: Procedimento da medicao da refraccao do
ovo

Procedimento da medigao da refracgéo do ovo

Amostras: Ovo inteiro liquido, Claras de ovo liquido.
Material: Digital Refractdbmetro ATAGO PR1, pipeta de 1ml esterilizada, agua
destilada, desinfectante.
Objectivo: Verificar a quantidade de sélidos soltveis no ovo.
Procedimento:
1. Ligar o refractdmetro no botao “Start-Off”;
Colocar 1 a 2 gotas de agua destilada;
Carregar no botédo “Zero”;
Remover a dgua da zona de medigéo do refractometro;
Remover uma amostra de ovo com uma pipeta de 1ml esterilizada;
Colocar 1 a 2 gotas da amostra na zona de medicao do refractometro;
Carregar novamente no botao “Start-Off”;

O visor digital mostra o resultado em °brix (% substrato seco).

© © N o g &~ 0 N

Depois de usar o equipamento tem que ser desinfectado na zona da medigéo
do refractometro;
Resultado: % de substrato seco

Método: Método interno da Pasta Premium AG
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Anexo 8: Calculo dos limites do 2Brix do ovo

Segundo Oliveira (2008), o ovo possui em sua composi¢cdo cerca de 10% de casca,

30% de gema e 60% de clara. A gema e a clara apresentam composi¢des

diversificadas. A clara tem aproximadamente 12% de soélidos totais e a gema tem 50%

(Tabela 1).
Tabela 1 — Quantidade de sélidos totais presentes no ovo sem casca.
Composicao Sélidos totais
Percentagem (%) Massa (g) Percentagem (%) Massa (g)
Casca 10% 10
Ovo Gema 30% 30 50% 15
Claras 60% 60 12% 7,2

Na Tabela 1 observa-se a quantidade de Sélidos Totais (ST) presentes em 90g de ovo

sem casca. Assim consegue-se determinar a quantidade de ST presentes em 100g de

ovo inteiro e consequentemente em 100g de claras (Tabela 2).

Tabela 2 — Soélidos totais presentes no ovo inteiro e clara

Limites da Pasta Premium (%)

Parametros Limites bibliograficos (%)
Ovo inteiro 24,67 23,5-28
33% de claras 3,96 -
Ovo inteiro + 33% de 20-22
claras 21,52
claras 12 >12
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Anexo 9: Procedimento da medi¢cao da actividade da
agua

Procedimento da medi¢do da actividade da agua

Amostras: Fladli e massa;

Material: Hygromer (Rotronic AM3), moinho, copos de plastico com tampas;
Objectivo: Determinar a actividade da agua da amostra;

Procedimento:

1 Ligar o moinho para moer as amostras de massa ou Fladli, colocar a amostra
moida no copo de plastico com a tampa;

2 Ligar o equipamento Hygromer (Rotronic AM3);

3 Colocar a amostra no aparelho e esperar que o aparelho apresente o resultado
no visor digital (o resultado € dado quando a actividade da agua mantem-se
constante).

Resultado: Humidade relativa / 100 — Método da Rotronic-Hygroskop DT

Método: Método interno da Pasta Premium AG
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Anexo 10: Calculos que determinam a perda ou ganho

de volume na pasta no processo de secagem

Tipo de Massa

Comprimento da
massa molhada

Comprimento da
massa seca (mm)

Percentagem da perda de
volume de massa molhada

(mm) para seca

Ind. Spiralen dunn Napoli A 28 25 10,71
Penne lisce 44 40 9,09
Sparghetti Morga Bio Knospe 1,7 1,65 2,94
Penne rigate napoili 60 55 8,33
Penne rigate Bio Napoli Industrie 44 40 9,09
Macarroni 44 40 9,09
Nudel breit MorgaBK 121 110 9,09
Jagernudeln 3ei 13,5% 66 60 9,09
Industrie Nudel 20mm 3 ei 22 20 9,09
Fideli 3ei 30mm 33 30 9,09
Penne rigate tomaten 3Ei (15%) 60 55 8,33
Cornetti medi napoli 17 15 11,76
Hornli mittel 3Ei 17 15 11,76
Hornli fein 3Ei 9 8 11,11
Nudel 14mm 77 70 9,09
Nudel 8mm 121 110 9,09
Nudel 4mm 120 110 8,33
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Anexo 11: Procedimento de preparacao de Plate Count
Agar — Casein-peptone glucose yeast extract agar

Procedimento de preparacgéo de Plate Count Agar — Casein-peptone glucose yeast

extract agar

Material: balanca, placa de aquecer com agitador magnético integrado, agitador

magneético, baldo de Erlenmeyer de 500ml e 200ml com tampa de metal, autoclave,

estufa, frigorifico, caixas de Petri esterilizadas, pipetas descartaveis, espalhador de

vidro esterilizado, tubos de ensaio esterilizados, provetas graduadas 50ml

esterilizados, agua destilada, Plate Count Agar.

Objectivo: Preparar meios de cultura com o Plate Count Agar, indicados para detectar

mesofilos aerdbios.

Procedimento:

1.

N oo o &

Adicionar 22,5 g de agar com 1/2L de agua destilada num Balao Erlenmyer, ligar a
placa de aquecer com agitador magnético integrado e colocar o magnete a
durante 10 min para que o liquido se torne homogéneo e s6 depois colocar o
restante 1/2L de agua.

Deixar estar ao lume até levantar fervura.

Colocar em frascos com tampa e colocar uma fita-cola para verificar se houve
esterilizagao.

Colocar dentro da autoclave.

Ligar autoclave e programar para uma temperatura de 121°C durante 15 minutos.
No final da esterilizag&o verificar se houve uma mudanga de cor na fita-cola.
Colocar os frascos em banho-maria a uma temperatura de 45°C, para que nao
ocorra a solidificagdo do agar.

Adicionar 15 ml de Agar em cada placa de Petri.

Espalhar o conteldo através de uma combinacao rapido para frente e para tras e

movimentos circulares agitagao por mais de um periodo de 5 a10 segundos.
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Anexo 12: Procedimento de preparacgao de VRBD agar —
Cristal — Violet neutral-red bile glicose agar

Procedimento de preparagédo do VRBD agar — Cristal — Violet neutral-red bile glicose

agar

Material: balanca, placa de aquecer com agitador magnético integrado, agitador

magneético, baldo de Erlenmeyer de 500ml e 200ml com tampa de metal, autoclave,

estufa, frigorifico, caixas de Petri esterilizadas, pipetas descartavel, espalhador de
vidro esterilizado, tubos de ensaio esterilizados, provetas graduadas 50ml
esterilizados, agua destilada, VRBD Agar.

Objectivo: Preparar meios de cultura com o VRBD Agar, indicados para detectar os

Enterobacteriaceae.

Procedimento:

1. Adicionar 39,5 g de agar com 1/2L de agua destilada num Balao Erlenmyer, ligar a
placa de aquecer com agitador magnético integrado e colocar o magnete a
funcionar durante 10 min para que o liquido se torne homogéneo e sé depois
colocar o restante 1/2L de agua.

2. Deixar estar ao lume até levantar fervura.

3. Colocar em frascos com tampa previamente esterilizados.

4. Colocar os frascos em banho-maria a uma temperatura de 45°C, para que nao
ocorra a solidificacao do agar.

5. Adicionar 15 ml de Agar em cada placa de Petri de forma asséptica.

6. Espalhar o conteudo através de uma combinagao rapido para frente e para tras e

movimentos circulares agitagao por mais de um periodo de 5 a10 segundos.

111

Relatorio do Estagio Profissionalizante



Controlo da Qualidade e Seguranga Alimentar no Fabrico de Massas Alimenticias

Anexo 13: Procedimento de preparacgao de YGC agar —
Yeast extract glucose chloramphenicol agar

Procedimento de preparagao do YGC agar — Yeast extract glucose chloramphenicol

agar

Material: balanca, placa de aquecer com agitador magnético integrado, agitador
magnético, baldo de Erlenmeyer de 500ml e 200ml com tampa de metal, autoclave,
estufa, frigorifico, caixas de Petri esterilizadas, pipetas descartavel, espalhador de
vidro esterilizado, tubos de ensaio esterilizados, provetas graduadas 50ml
esterilizados, agua destilada, YGC Agar.
Objectivo: Preparar meios de cultura com o YGC Agar, indicados para detectar os
bolores e leveduras.
Procedimento:
1. Adicionar 40 g de agar com 1/2L de agua destilada num Balao Erlenmyer, ligar
a placa de aquecer com agitador magnético integrado e colocar o0 magnete a
funcionar durante 10 min para que o liquido se torne homogéneo e sé depois
colocar o restante 1/2L de agua.
2. Deixar estar ao lume até levantar fervura.
3. Colocar em frascos com tampa e colocar uma fita-cola para verificar se houve
esterilizagao.
4. Colocar dentro da autoclave.
5. Ligar autoclave e programar para uma temperatura de 121°C durante 15
minutos.
6. No final da esterilizagcéo verificar se houve uma mudancga de cor na fita-cola.
7. Colocar os frascos em banho-maria a uma temperatura de 45°C, para que nao
ocorra a solidificacao do agar.
8. Adicionar 15 ml de Agar em cada placa de Petri.
9. Espalhar o conteudo através de uma combinacao rapido para frente e para tras

e movimentos circulares agitagdo por mais de um periodo de 5 a10 segundos.
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Anexo 14: Procedimento de preparagao Baird-Parker
agar — Staphylococcus selective agar

Procedimento de preparagao do Baird-Parker agar — Staphylococcus selective agar

Material: balanca, placa de aquecer com agitador magnético integrado, agitador
magnético, balao de Erlenmeyer de 500ml e 200ml com tampa de metal, autoclave,
estufa, frigorifico, caixas de Petri esterilizadas, pipetas descartavel, espalhador de
vidro esterilizado, tubos de ensaio esterilizados, provetas graduadas 50ml
esterilizados, agua destilada, Baird Parker Agar Merck 5406 e Egg yolk tellurit
emulsion Mereck 3785.
Objectivo: Preparar meios de cultura com o Baird Parker Agar, indicados para detectar
os Staphylococcus aureus.
Procedimento:
1. Adicionar 58 g de agar com 1/2L de agua destilada num Baldo Erlenmyer, ligar
a placa de aquecer com agitador magnético integrado e colocar o magnete a
funcionar durante 10 min para que o liquido se torne homogéneo e s6 depois
colocar o restante 0,45 L de agua (para perfazer os 0,95L de agua destilada).
2. Deixar estar ao lume até levantar fervura.
3. Colocar em frascos com tampa e colocar uma fita-cola prépria de esterilizagédo
para verificar se chegou a temperatura de 121°C.
4. Colocar dentro da autoclave.
5. Ligar autoclave e programar para uma temperatura de 121°C durante 15
minutos.
6. No final da esterilizagcéo verificar se houve uma mudancga de cor na fita-cola.
7. Colocar os frascos em banho-maria a uma temperatura de 45°C, para que n&o
ocorra a solidificagao do agar.
8. Assepticamente, adicionar ao preparado 50ml de Egg yolk telurite emulsion
(slerile, 20%, for microbiology). Misturar bem.
9. Adicionar 15 ml de Agar em cada placa de Petri.
10. Espalhar o conteudo através de uma combinacao rapido para frente e para tras

€ movimentos circulares agitagdo por mais de um periodo de 5 a10 segundos.
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Anexo 15: Procedimento de preparag¢ao de Peptona —
liquido de diluicao

Procedimento de preparagao da Peptona (liquido de diluigao)

Material: balanga, placa de aquecer com agitador magnético integrado, baldo de

Erlenmeyer de 500ml e 200ml com tampa de metal, autoclave, estufa, frigorifico,

caixas de Petri esterilizadas, pipetas descartavel, espalhador de vidro esterilizado,

tubos de ensaio esterilizados, provetas graduadas 50ml esterilizados, agua destilada,

Universal Peptone M66 e cloreto de sédio.

Objectivo: Preparar o liquido de diluigdo para posterior utilizagdo para o procedimento

de analises microbioldgicas.

Procedimento:

1.

Adicionar 3 g de Universal Peptone M66, com 8g de cloreto de sodio e com
1/2L de agua destilada num Baldo Erlenmyer, ligar a placa de aquecer com
agitador magnético integrado e colocar o magnete a funcionar durante 10 min
para que o liquido se torne homogéneo e sé depois colocar o restante 1/2L de
agua.

Deixar estar ao lume até levantar fervura.

Colocar em frascos com tampa e colocar uma fita-cola propria para
esterilizacao para verificar se chegou a temperatura de 121°C.

Colocar dentro da autoclave.

Ligar autoclave e programar para uma temperatura de 121°C durante 45
minutos.

No final da esterilizag&o verificar se houve uma mudanga de cor na fita-cola.

Guardar em ambiente refrigerado até ser necessario utilizar.
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Anexo 16: Procedimento das anadlises microbiologicas

Procedimento da elaboragdo das analises microbiol6gicas

Material: balanga, placa de aquecer com agitador magnético integrado, baldo de
Erlenmeyer de 500ml e 200ml com tampa de metal, autoclave, estufa, frigorifico,
caixas de Petri esterilizadas, pipetas descartavel, espalhador de vidro esterilizado,
tubos de ensaio esterilizados, provetas graduadas 50ml esterilizados, agua destilada,
Universal Peptone M66 e cloreto de sédio.

Objectivo: Determinar as UFC presentes na amostra.

Procedimento:

1. Pesar 10g de amostra e 90 g de diluente para um saco proprio para o
stomacher.

2. Deixar repousar o preparado durante 2 horas em temperatura de refrigeragédo
para amolecer amostra.

3. Processar a amostra de alimento no stomacher;

4. Assepticamente retirar 10ml do preparado do saco de stomacher e adicionar a
9ml de diluente num tubo de ensaio;

5. Preparar previamente para cada amostra, 4 caixas de Petri pré-preparadas
com VBAB agar, Baird-Parker agar, YGC agar e Plate Count agar.

6. Assepticamente retirar 1ml do preparado do tubo de ensaio e colocar essa
quantidade para as 4 caixas de Petri.

7. Espalhar bem a amostra na caixa de Petri com um espalhador de vidro
esterilizado.

8. Incubar invertida cada caixa de Petri com o agar correspondente a detecgéo
dos diferentes tipos de microrganismos na sua respectiva temperatura e tempo
ideal para o seu desenvolvimento, ou seja,

e Plate Count Agar - detectar mesdfilos aerdbios — estufa a 30°C durante
3 dias;

e VRBD Agar - detectar Enferobacteriaceae — estufa a 37°C durante 1 dia;
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Baird Parker Agar - detectar Staphylococcus aureus — estufa a 35°C

durante 2 dias;

YGC Agar - detectar bolores e leveduras — estufa a 25°C durante 4 dias;

9. lIdentificar, apdés o tempo de incubagao, o niumero de coldnias por caixa de Petri

(UFC/q).

10. Registar o resultado obtido, da qual tem que estar dentro dos seguintes limites:

Mesofilos aerdbios < 100 000 UFC/g;
Enterobacteriaceae < 1000 UFC/g;
Staphylococcus — < 10 000 UFC/g;
bolores - < 500 UFC/g

leveduras — < 500 UFC/g;

Resultado: Obter uma amostra homogeneizada numa solugdo salina em que é

utilizada para a determinacéo de espécies individuais de microrganismos. Em relagéo

a contagem microbiolégica, tem um resultado de Unidades Formadoras de Colonias

(UFC) por grama.

Método: Método interno da Pasta Premium AG.
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Anexo 17: Resultados das analises microbioldgicas

Numero Ne da Resultado, UFC/ g; Para a agua UFC/ml

Data da qual

Ne p?j;ig;o produto final é Produto do palete/ N¢ zig?i;j: Aerébios Enterobacteri Staphylococcus Leveduras

expedido produto do BigBag meséfilos hterobacteriaceae aureus e bolores
1 13.052013  21.05.2013 Penne Nap 83260 1/20  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
2 13.05.2013  21.05.2013 Penne Nap 83260 6/20  21.052013 <100 <100 <100 <100
3 13052013  21.05.2013 Penne Nap 83260 11/20  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
4 13.05.2013  21.05.2013 Penne Nap 83260 16/20  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
5  13.05.2013 Penne Nap 83260 Ultima  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
6 14.05.2013  21.05.2013 Kraulflg;‘)de'” 83260 1/20  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
7 14052013  21.05.2013 Kra“:lra':de'” 83260 6/20  21.052013 <100 <100 <100 <100
8  14.05.2013  21.05.2013 Kra“;';:de'” 83260 11/20  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
9 14052013  21.05.2013 Kra“:lra':de'” 83260 16/20  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
10 14.05.2013  21.05.2013 Kra“;g:de'” 83260 21/20  21.05.2013 <100 <100 <100 <100
11  14.05.2013  21.05.2013 Kra“:lra':de'” 83260 26/20  21.052013 <100 <100 <100 <100
12 14.05.2013 Kraulflg;‘)de'” 83260 last 21.05.2013 <100 <100 <100 <100

21 - 10.06.2013 - Amostra

1 52052013 /05.07.2013 Fladli30/40  8.503.659 0T 27.05.2013 <100 <100 <100 <100
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Data da qual

Numero

Ne da

Resultado, UFC/ g; Para a agua UFC/ml

?szlid;o produto final é Produto do palete/ N¢ zig?i;j: Aerdbios Enterobacteri Staphylococcus  Leveduras
P s expedido produto  do BigBag mesdfilos hterobacteriaceae aureus e bolores
22 - 26.06.2013 Fladli20/4  8.202.651 MOt 5o 052013 200 <100 <100 <100
23.05.2013 T D grande T
- Amostra
22.05.2013  27.05.2013 Fladli20/4 8275662 ' U 27.052013 400 <100 <100 <100
23 - 1) Amostra
onaors  21.06.2013 Fladli20/4 4546659 ‘U0 27.052013 200 <100 <100 <100
30.05.2013  04.06.2013 Ringli Nap 83334 Pall  03.06.2013 <100 <100 <100 <100
30.05.2013  04.06.2013 Ringli Nap 83334 Pal2  03.06.2013 100 <100 <100 <100
10.06.2013  12.06.2013 Buchstaben 83302 BigBag 15 06.2013 n.n n.n n.n n.n
Nap Nr.1
10.06.2013  12.06.2013 Budsielbe 83302 BigBag 17 06.2013 100 n.n. n.n. n.n.
Nap Nr.2
10.06.2013  12.06.2013 Buchstaben 83302 Ultimo 2 16,2013 n.n n.n n.n n.n
Nap BigBag
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Anexo 18: Procedimento da calibragcao do equipamento
gue determina a humidade

Procedimento da calibragdo do equipamento que determina a humidade

Material: Moinho, copos de plastico com tampas, HB43 Halogen Moisture.
Objectivo: Verificar a veracidade do valor fornecido pelo HB43 Halogen Moisture;
Procedimento:
11.11 Moer de 25g a 100g de uma amostra qualquer de massa no moinho
eléctrico e reservar a amostra fechada para posterior utilizagao;
11.1.2 Colocar 5g (+- 0,15g) da mesma amostra nos 6 equipamentos que
determinam a humidade;
11.1.3  Repetir este procedimento 3 vezes para cada equipamento;
11.1.4  Aguardar os resultados;
11.1.5 Enquanto isso, Calcular a humidade através do método da estufa, ou
seja,

o Manipular os cadinhos sempre com o auxilio de uma pinga,
evitando segurar com as maos, que podem passar humidade e
gordura aos cadinhos.

o Colocar 5 cadinhos com suas respectivas tampas, por uma hora,
na estufa a 130°C +-(3°C), e colocar no exsicador para arrefecer
(aproximadamente 45min) antes de pesar (MO0).

o Anotar o peso dos cadinhos vazios e respectivas tampas.

o Pesar aproximadamente 5g (+- 0,15g) de amostra para cada
cadinho, registrar o peso na balanga analitica (M2) e levar os
cadinhos a estufa a 130°C +-(3°C), por 1 hora e 30 minutos, com
a tampa aberta.

o Tirar os cadinhos da estufa, tampando imediatamente e colocar
no exsicador. Deixar repousar cerca de 45 minutos (tempo de
arrefecimento).

o Pesar na balancga analitica (M1) e registar os valores.
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o Calcular para cada amostra, a massa seca (g de massa/100g de

amostra) e a perda na secagem (g de agua/100g de amostra),

M1-MO M2-M1

M2-MO € M2-MO

ou seja, , respectivamente.
o Proceder novamente este procedimento, para obter 2 resultados
de comparacao.
o A diferenca dos dois resultados ndo pode ser superior ou inferior
a 0,15g, caso contrario, a determinag&o deve ser repetida.

11.1.6  Analisar os valores dados pelos equipamentos da analise da humidade
e verificar se correspondem aos valores dados pelo método da estufa.

11.1.7  Se os valores nao coincidirem, tera que se ter em cada equipamento um
valor como factor de correcgao. Na data pretendida, o equipamento sera
enviado para os técnicos/ especialistas de calibracdo.

Resultado:

Massa seca, in g/ 100g = M1-MO; M2-MO

Perda na secagem, in g/100g = M2-M1; M2-MO

Em que,

MO = peso do cadinho, tampa, sem a amostra dentro em g (Tara);

M1 = peso do cadinho, tampa, com a amostra, depois da secagem, em g;
M1 = peso do cadinho, tampa, com a amostra, antes da secagem, em g;

Método: SLMB capitulo 14 e 22 (edigdo 1994).
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Anexo 19: Procedimento de calibragcao do equipamento
gue determina da actividade da agua

Procedimento de calibragédo do equipamento que determina da actividade da agua

Material: Hygromer (Rotronic AM3), amostra padrao com 35% e 80% de actividade de

agua.

Objectivo: Verificar a veracidade do valor fornecido pelo aparelho.

Procedimento:

1

Colocar a amostra padrdo com percentagem de actividade de agua mais baixa,

35%rh, durante 20 minutos (até o resultado da actividade da agua se manter

constante).

Verificar se o resultado corresponde aos valores estabelecidos pela Rotronic AG,

certificados pelo Laboratorio de Calibracido acreditado pelo Servico de

Acreditacdo da Suica de acordo com a ISO/ IEC 17025. Esses valores sio:

Tabela 1: Valores estabelecidos pela Rotronic AG.

Temperatura ambiente (°C) aw (% rh)
15 34,0
18 34,4
20 34,6
21 34,8
22 34,9

Se o valor corresponder ao valor estabelecido pela Rotronic AG, avanga-se para
a préxima amostra padrao, se nao, tem que se calibrar o equipamento segundo
instrugdes do equipamento (girar os pontos correspondentes a % de actividade

da agua, como observado na Tabela 1 até o valor atingir o valor estabelecido

pela Rotronic AG).
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Figura 1 - Pontos que correspondem a % de actividade de agua que tém que ser mudados.

4 Colocar a segunda amostra padrdo com percentagem de actividade de agua de
80%rh, durante 1 hora (até o resultado da actividade da agua se manter
constante). Verificar o resultado, e se o valor corresponder ao valor estabelecido
pela Rotronic AG, o aparelho ja esta calibrado, se ndo, tem que se calibrar o
equipamento segundo instrugcbes do equipamento (girar os pontos
correspondentes a % de actividade da agua, como observado na Figura 1, até o
valor atingir o valor estabelecido pela Rotronic AG).

Resultado: O valor é observado no visor digital do aparelho como % rh

Método: Fornecedor: Rotronic Hygroscopic DT
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Anexo 20 - Procedimento da calibracao do
refractdmetro

Procedimento da Calibrag&do do refractémetro

Material: refractometro, placa quente com agitador magnético integrado, recipiente de
vidro selado, barra magnética, sacarose, agua destilada.
Objectivo: verificar a veracidade do valor fornecido pelo refractémetro.
Procedimento:
e A solucdo tampao:

o Pesar 25 g de sacarose e 75 g de agua para dentro de um recipiente de
vidro.

o Para a dissolugdo completa de acucar, colocar o recipiente de vidro
fechado na chapa quente com agitador magnético integrado e aquecer
ligeiramente.

o Deixar a amostra arrefecer até a temperatura ambiente e antes de medir
novamente misture bem.
¢ Método de medicao:

o Ligar o aparelho;

o Colocar agua destilada na zona de medicao;

o Carregar no botao “Start-Off”;

o Ponto de referéncia com agua destilada = 0,0%;

o Limpar a zona de medigdo com papel macio;

o Colocar na zona de medi¢ao a mistura de sacarose;

o Carregar no botao “Start-Off”;

o Ponto de referéncia da solugao de sacarose = 25%;

o Limpar a zona de medicdo com agua destilada e secar com papel
macio.

Resultado: O valor medido da solugao tampao tem que ter um factor de erro minimo
de 0,1%.

Método: Segundo o fabricante - Atago Co.LTD.: Digital Refraktometer, Mod.Platte, PR-
32.
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Anexo 21: Procedimento de calibragao dos termostatos

Procedimento da calibragdo dos termostatos

Material: Termdmetro padrao (Testo 635), estufas a 132°C, 180°C, 37°C, 35°C, 30°C e
25°C.

Objectivo: Verificar a veracidade do valor fornecido pelo aparelho.

Procedimento:

1 Utilizar um termometro padrdo, Testo 635 (calibrado sobre a observagdo da
ISO 10012:2003, Part 1 “ Quality assurance requirements for measuring
equipment”), que é constituido por varias sondas indicadas para diferentes tipos
de equipamentos (estufas, equipamento de banho maria, entre outras);

2 Verificar e registar os resultados do termometro padrdao de 10 em 10 minutos
(registar 4 valores).

3 Calibrar o termostato, no caso da média dos 4 resultados der uma variacado de
+- 2°C.

4 Proceder da mesma forma com todos os equipamentos necessarios calibrar
com o termémetro padrao Testo 635.

Resultado: Diferenga entre o valor medido e 0 que esta estabelecido.

Método: Método interno da Pasta Premium AG.
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Anexo 22: Resultados da calibracao dos equipamentos

Data de Ne do
verificacio Equipamento método Resultado Observacgdes
¢ utilizado
22.05.2013 WA 4031 Aparelho da humidade/ Produgio 64 Para 11,84% (+-0,2%), é 12,47%, 12,04%, 12,10%  Média: 12,20% i) @oi BUG SORG L8 € i 27 € Ll iy
Factor de correcgdo -0.2%
22.05.2013 WA 4033 Aparelho da humidade/ Producgo 64 Para 11,84% (+-0,2%), é 12,47%, 12,10%, 12,19%  Média: 12,25% comparado com WS 3038 (1327 C+/-2°C/ 1.5 hrs / 5g)
Factor de correcgdo -0.2%
22.05.2013 WA 40388 A’;f;‘;'g;‘ia Xl 253 64 Para 11,84% (+-0,2%), é 11,94%, 11,83%, 12,00%  Média: 11,92% comparado com WS 3038 (132 °C+/-2°C/ 1.5 hrs / 5g)
22.05.2013 WA 4038 Aparelho da humidade/ Produgio 64 Para 11,84% (+-0,2%), é 12,49%, 12,27%, 12,19%  Média: 12,32% comparado com WS 3038 (1327 C+/-2°C/ 1.5 hrs / 5¢)
Factor de correcgdo -0.2%
22.05.2013 WA 4083 Aparelho da humidade/ Produgao 64 Para 11,84% (+-0,2%), é 12,20%, 11,30%, 11,52% Média: 12,20% comparado com WS 3038 (132°C+/-2°C/ 1.5 hrs / 5g)
22.05.2013 WA 4084 Aparelho da humidade/ Producdo 64 Para 11,84% (+-0,2%), é 11,86%, 11,58% Média: 11,72% comparado com WS 3038 (132°C+/-2°C/ 1.5 hrs/ 5g)
Termdmetro / Laboratério 7 Para °C,é °C para oC, é °C comparado com termémetro TH4054 calibrado
22.05.2013 Para %rh / oC, é: rha °C Humidade da drea normal 35% rh
22.05.2014 Para 80% rh, é : %rh Humidade da area normal 80% rh
HY 4053 Higrometro / laboratdrio 55
Para35%rh, é: %rh depois do ajustamento da posi¢do Humidade da 4drea normal 35% rh e 0%rh
Para 0% rh, é : %rh depois do ajustamento da posigao
08.05.2013 24,9%; 24,9% Para 25% (+/- 0,1%) Ok
RE 4059 Refractémetro /laboratério 6
Para 25%
08.05.2013 2060 H /1ab A Para 30°C (+/-29C), é 29,2°C; 29,5°C comparado com termdémetro calibrado Ok
B Banho térmico / laboratério
Para 50°C (+/-29C), é 50,5°C; 49,9°C comparado com termdémetro calibrado Ok
WS 3038 Incubadora /laboratério 5 Para 132°C (+/-22C) termdmetro calibrado
WS 3040 Incubadora /laboratério 5 Para 1802°C (+/-22C)
08.05.2013 WS 3041 Incubadora /laboratério 5 37,49C; 38,59C; 36,62C; 37,5°C Para 379C (+/-22C) Ok
08.05.2013 WS 3042 Incubadora /laboratério 5 36,89C; 35,29C; 33,09C; 34,42C Para 359C (+/-22C) Ok
08.05.2013 WS 3043 Incubadora /laboratério 5 31,19C; 32,19C; 31,0°C; 32,0°C Para 309C (+/-22C) Ok
08.05.2013 WS 3044 Incubadora /laboratério 5 24,49C; 23,7°C; 23,79C; 23,69C Para 259C (+/-22C) Ok
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Anexo 23: Procedimento da recolha da amostra de
agua

Procedimento da recolha da amostra de agua

Amostra: agua da torneira;

Material: copos de plastico com tampa, de material transparente e incolor (vidro,

polietileno ou polipropileno) e esterilizados.

Objectivo: Recolher uma amostra de agua assepticamente.

Procedimento:

1.
2.

8.
9.

Lavar e desinfectar as maos (ou usar luvas estéreis);

Retirar qualquer filtro e deixar correr o tempo necessario (1-2 minutos) para
esgotar a agua que tenha estado parada na canalizagao;

Fechar a torneira e desinfectar o interior e o exterior com alcool;

Abrir a torneira com cuidado e deixar a agua correr um pouco;

Abrir o frasco esterilizado s6 neste momento e colher a agua mantendo-o
inclinado para evitar a sua contaminacao pelo ar. Manter a tampa na méo
esquerda virada para baixo e nunca tocar no interior da rolha ou no gargalo do
frasco;

Recolher a amostra de agua mantendo o frasco inclinado para evitar a sua
contaminacao pelo ar e sem encher completamente o frasco;

Fechar imediatamente o frasco;

Identificar a amostra;

Realizar a analise nas 4 horas seguintes a colheita.

Resultado: Obter uma amostra de agua sem ser contaminada.

Método: Método interno da Pasta Premium AG.
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Anexo 24: Procedimento da andlise microbiologica da
agua

Procedimento analise microbiologica da agua

Amostra: agua da torneira;

Material: Bico de Bunsen, bomba de ar, Baldo de Kitassato, pin¢a, funil, filtro de

0,45um, proveta, copos de plastico com tampa esterilizados, mangueira, placas de

Petri pré-preparadas com VBAB agar, Baird-Parker agar, YGC agar e Plate Count

agar;

Objectivo: Determinar as UFC presentes na amostra.

Procedimento:

1

2
3
4

8

9

Esterilizar a pingca para manusear o filtro;
Assepticamente, colocar o filtro de 0,45um no funil.
Ligar a bomba;
Colocar 100ml da amostra de agua dentro do funil, para dar inicio a filtragem
(pelo menos dois filtros por amostra).
Retirar o filtro do funil e colocar dentro da caixa de Petri pré-preparada;
Repetir o procedimento até perfazer as caixas de Petri pretendidas;
Incubar invertida cada caixa de Petri com o agar correspondente a deteccéo
dos diferentes tipos de microrganismos na sua respectiva temperatura e tempo
ideal para o seu desenvolvimento, ou seja,
o Plate Count Agar - detectar mesofilos aerdbios — estufa a 30°C durante
3 dias;
o VRBD Agar - detectar Enterobacteriaceae — estufa a 37°C durante 1 dia;
o Baird Parker Agar - detectar Staphylococcus aureus — estufa a 35°C
durante 2 dias;
e YGC Agar - detectar bolores e leveduras — estufa a 25°C durante 4 dias;
Identificar, apds o tempo de incubacao, o nimero de coldnias por caixa de Petri
(UFC/ml).

Registar o resultado obtido, da qual tem que estar dentro dos seguintes limites:
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Resultado: Obter uma amostra homogeneizada numa solugdo salina em que é
utilizada para a determinacéo de espécies individuais de microrganismos. Em relagéo
a contagem microbiolégica, tem um resultado de Unidades Formadoras de Colonias
(UFC) por mililitro.

Método: Método interno da Pasta Premium AG.
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Anexo 25: Registo dos resultados das anadlises microbioldgicas feitas em algumas etapas da linha

de produgao

Resultado, UFC /g; Para a d4gua UFC /ml

. )
Data da Ii:hadge Conteudo da Nu’r\lﬂue;oe(ri;:;te/ Zona que o produto Data de Aerbi
. . o eronios
amostra produgdo amostra produto foi removido andlise Limite Enterobacteriaceae Limite Staphylococcus Limite Levedura Limite
mesofilos aureus bolores
FO1 Agua Linha de produgdo 300 n.n/100ml
Fo1 Ovos tanque de 100000 1000 100
expansao
Fo1 HWG-M Ruckstellmuster 200000 10000 1000 2000
FO1 da Forma 1 milhdo 10000 10000
Fo1 Abanador 1 milhdo 10000 10000
FO1 antes da secagem 100000 1000 10000
FO1 Fim da secagem 100000 1000 10000
FO3 Agua linha de produgdo 300 n.n/100ml
FO3 Ovos tanque de 100000 1000
expansao
31.05.2013 Fo3 HWG-M Meyerhans  VA13-M07411 Ruckstellmuster ~ 17.06.2013 3700 200000 1100 10000 n.n n.n
11.06.2013 FO3 Ind. Rollini Nap A L663013 /83437 abanador 11.06.2013 1300 1 milhdo 10000 10000
11.06.2013 FO3 Ind. Rollini Nap A 1663013 /83437 antes da secagem 11.06.2013 n.n 1 milhdo 1000 10000
11.06.2013 FO3 Ind. Bh;‘:gsgabe” L670413 /83302 arrefecedor 11.06.2013 100 100000 1000 10000
11.06.2013 F03 e Bh:’:ssAtabe” 1670413 /83302  fim da secagem  11.06.2013 n.n 100000 n.n 1000 n.n 10000 n.n
17.06.2013 Fo4 Agua tanque de 18.06.2013 800 300 n.n n.n/ n.n n.n
expansdo 100ml
18.06.2013 Fo4 Ovos: ovo inteiro 1306141138 tanque de 18.06.2013 n.n 100000 n.n 1000 n.n n.n
Freiland CH expansao
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Resultado, UFC /g; Para a dgua UFC /ml

Ne , Nu |
Ne Data da Iinhadje Contetido da u:\lnlfr:z:j: dc:)te/ Zona que o produto Data de Aerbi
) i i ali erobios Lo . . Staphylococcus . Levedura .
amostra produgdo amostra produto foi removido anilise Limite Enterobacteriaceae Limite phy Limite Limite
mesofilos aureus bolores

4 11.06.2013 FO4 Cornetti medi Nap B L663313 /84056  depois do abanador  11.06.2013 n.n 1 milhdo 10000
depois do
6 11.06.2013 FO4 Cornetti mediNap B L663313 /84056  arrefecimento =fim  11.06.2013 n.n 100000 n.n 1000 n.n n.n
da secagem

13 11.06.2013 FO5 Agua linha de produgdo 11.06.2013 n.a 300 n.a 13'(:{“ n.n 10 000

4 31.05.2013 FO5 HWG-M Rockstellmuster 17.06.2013 3700 200000 1100 10000 n.n 1000 n.n

9  11.06.2013 FO5 escoamentodo 1) heo0q4 n.n 100 000 1000 10000
produto

11 11.06.2013 FO5 Fim da secagem 11.06.2013 1800 100000 n.n 1000 n.n 10000 n.n
FO6 Agua linha de produgdo 300 n.n/
£ produc 100m!

FO6 HWG-M Meyerhans VA13-M07411 RUckstellmuster 200000 10000 1000

FO6 N'd;:;:;:t?’a 1663813/83641  zona de secagem 7 100 000 1000 10000

FO6 N'dg':;r';:t%' 1663813/83641  Fim da secagem 100 000 1000 10000
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Resultado, UFC /g; Para a d4gua UFC /ml

Ned NG do lot
Ne Data da linha Ze Conteudo da uxue:erc?dc; e/ Zona que o produto Data de Aerbi
° ) ) - erobios L . . Staphylococcus - Levedura -
amostra produciio amostra produto foi removido andlise Limite  Enterobacteriaceae Limite Py Limite Limite
mesofilos aureus bolores
10 18.06.2013 FO5 Agua Tanque de 18.06.2013 370 300 10 n.n/ n.n 0 n.n
expansao 100ml
s ovo intei T
9 18.06.2013 FO5 Ovos: ovo inteiro 1306141178 anque de 18.06.2013 3900 100000 6000 1000 n.n 100 n.n
Freiland EU expansao
6  17.06.2013 T™W Ovos: ovo inteiro 1306141138 controlo de 17.06.2013 n.n 100000 n.n 1000 n.n 100 n.n
Freiland EU devolugdo
Legenda: n.n. — ndo detectado; n.a.- meio de cultura contaminado
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Anexo 26: Plano de controlo de painéis de comando no embalamento

ab Bandsilo FO5 > 4 STW4 STW3 STW2 STWlt A = Abfélle trocken, alle Abfiillanlagen

ﬁ = Rework trocken, alle Abfillanlagen

‘ Metalldetektor

X®

ab Bandsilo (Kellermeier / Rovati)

D e

Verpackung

, fehlerhaft

Verpackung

o
o
©

1
/] \ Lager
EA ’\/
Sensor

Silo

f von klein

v 8 . Monitor (Digital)
ab Becherwerke . o
(Kw) .
KWl ' Luz de alerta

X Comando de controlo

3 Aparelho das etiquetas
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> nach
T . Becherwerke (KW)
abpacken Streuwaren (Stw)
und GV 7 S \
Frauenfeldersilo 1 - 28 zellensilo
® Keller-
meier _

Nyonsilo 30 — 50 zellensilo
Becherwerke von
Fabrikation
Fol Bandsilo
FO3 ’y
FO4 "
Industriesilo 80 — 85 Zellensilo
Sichter
Metalldetektor
Verpackung
-Slgpag  -o-ocooooooeoooo > abfillen Abfalle @ i
- trocken .
. . . Aparelho de costura
‘ (bei jedem Sieb eine Abfall Trockenstelle)
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)
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Vision Control
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o
0
X
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o
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Monitor (Digital)
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