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RESUMO

O presente relatorio resulta do estdgio profissionalizante do Mestrado em Engenharia
Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra. O estagio decorreu nas instalagdes
da Panrico — Produtos Alimentares, Lda., empresa localizada em Gulpilhares, Vila Nova

de Gaia entre 15 de Fevereiro-15 de Agosto.

Este estagio teve como objetivo principal acompanhar e desenvolver atividades de
controlo e de inspecdo alimentar no ambito das atribuicbes do Departamento de
Qualidade da empresa. Para o efeito foram realizados contributos no controlo dos
produtos finais assim como a integracdo na equipa do projeto de melhoria da qualidade

de um produto onde foram usadas as ferramentas de Kaizen.

Os projetos de melhoria continua na industria sdo importantes ndo s6 porque permitem
o aperfeicoamento dos processos de fabrico como também sdo uma excelente forma de
controlo do produto acabado.

Este projeto de melhoria tem como finalidade corrigir os valores de KAI (Indicador-
Chave Atividade), para que este tenha impacto nos valores obtidos no KPI (Indicador-

Chave de Desempenho).

O 1QS (indice de qualidade de saida) € calculado pela soma do nimero de defeitos do
produto, sendo estes avaliados a partir de representacfes graficas. Para a realizacdo da
medicdo e o consequente nivel de desempenho deste processo, sdo usadas ferramentas

de gestdo, os indicadores KPI e KAI permitindo que os objetivos sejam alcangados.

Identificou-se o defeito “altura da fatia” como sendo o defeito mais frequente. Para
resolver os problemas identificados, foram tomadas a¢des de melhoria que permitiram
uma reducéo do defeito. Houve uma redugéo aproximada de KPI de 65% e de KAI de
78%. Sendo estes resultados excecionais podemos concluir que as acles corretivas

aplicadas foram eficazes na reducéo do defeito altura do péo.

Palavras-chave: Panrico; Panificacdo; Controlo da qualidade; Projeto de melhoria



ABSTRACT

This report results from the professional internship of the Master Degree in Food
Engineering from Escola Superior Agraria Coimbra. The internship was held in
Panrico-Produtos Alimentares, Lda., company located in Gulpilhares, Vila Nova de
Gaia between 15 February to 15 August.

This internship aimed to monitor and develop activities of Control and Food Inspection
in the Quality Department of the company. Accordingly, there were made
contributions in the control of the final products as well as the integration on a quality

improvement project team of a product where were used the Kaizen tools.

Continuous improvement projects in industry are important not only because they allow

improvement of the production, but also because they can be an excellent control tool.

This improvement project has the porpose to rectify the values of KAI (Key Activity
Indicator), in order to have impact in the values obtained in KPI (Key Performance

Indicator).

The OQI (Outpot Quality Index) is calculated by sum the number of product defects,
being this evaluated with graphic representations. To do the measurement and the
consequent level of fulfilment of this process, we used management tools and the KPI

and KAl indicators, which make the goals achievable.

The defect “slice height” was identified as being the most frequent defect. To solve the
identified problems, there were taken improvement actions that allowed a reduction of
the defect. There was an approximate reduction of 65% in KPI and 78% in KAl
indicator. Being these exceptional results, we can concluded that the corrective actions

taken were effective in the reduction of the bread height defect.

Key-words: Panrico; bakery; Quality control; improvement project
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1 Introducao

A indUstria agroalimentar é o sector de atividade mais regulamentado da Europa e tem
evoluido de forma continua, procurando melhorar processos e produtos de forma a
satisfazer necessidades e antecipar tendéncias. Em Portugal seguem-se 0s mesmos
passos que no resto do continente europeu, sendo que estas industrias representam cerca
de 16% de todo o sector industrial, sendo o que mais contribui para a economia

portuguesa (Queiroz, 2008).

Segundo a ACIP (Associacdo do Comércio e da Inddstria de Panificacdo, Pastelaria e
Similares), o sector da panificacdo, pastelarias e similares ¢ um sector de atividade que
perante a sociedade portuguesa tanto é valorizado como é esquecido. No entanto, 0s
produtos confecionados sdo bens de primeira necessidade que as pessoas dao elevada
importancia, ndo sendo hoje em dia possivel imaginar a sociedade sem estes (ACIP,
2009).

Em Portugal existem cerca de 9000 empresas de panificacdo e pastelarias com producao
e venda e cerca de 2500 empresas similares, entre sociedades comerciais e empresarios
em nome individual. Os estabelecimentos similares sdo os que revendem os produtos
(tanto de pastelaria como de padaria) ja prontos, ou por acabar, como por exemplo 0s
cafés, restaurantes, salGes de chd, hipermercados, supermercados, entre outros. (ACIP,
2009).

A seguranca alimentar € uma disciplina de saude publica de crescente importancia nas
sociedades industrializadas da atualidade. Por todo o mundo os governos e a sociedade
intensificam esforcos para melhorar a seguranca dos alimentos, como resposta ao
aumento do numero de problemas de seguranca e higiene alimentar, mas também
respondendo a crescente preocupacdo e sensibilizacdo dos consumidores para as

questdes de seguranca alimentar (Pinto, 2009).

O controlo da qualidade apresenta um papel importante na segurancga alimentar, cujo
objetivo é prever e controlar a qualidade dos alimentos e 0 processo que permite obter
um produto final com as caracteristicas esperadas. A maneira mais simples de o fazer é
recorrendo a contratos ou cadernos de encargos, onde ficam descritos os atributos e as

especificacbes que os alimentos processados e as matérias-primas devem apresentar.

1
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Isto significa, que as especificacdes relacionadas com a qualidade devem estar
acordadas e escritas entre os fornecedores, distribuidores e clientes, e os seus pontos de
controlo bem definidos (Dias, 2008).

O controlo da qualidade na industria alimentar tem objetivos mdltiplos e complexos.

Podem ser sistematizados como:

— Detetar atempadamente desvios relativamente as condigdes estabelecidas
(sempre antes do consumidor);

— Encontrar as causas dos desvios e proceder a sua corre¢do ou eliminagéo;

— Controlar as matérias-primas utilizadas (tanto em quantidade, como em
qualidade);

— Antecipar os controlos regulamentares de modo a evitar o fabrico ou a expedicao
de produtos litigiosos;

— Controlar a qualidade dos produtos finais, de modo a evitar a expedigdo e
comercializacdo de produtos ndo conformes;

— Assegurar, pelo controlo da producdo (controlo preventivo), que ndo se
produzem produtos fora das especificacdes;

— Investigar e implementar medidas, adaptacdes, ou modificacfes que permitem

melhorar a qualidade do produto e/ou diminuir custos (Gandara, 2014).

O presente relatorio resulta do estdgio curricular do Mestrado em Engenharia
Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra. O trabalho de estagio decorreu na
empresa PANRICO®- Produtos Alimentares, Lda, nas instalacdes de Gulpilhares. Dos
objetivos deste estagio foram, constava a possibilidade de: (1) contactar com a realidade
empresarial e o meio fabril, (2) aprender e executar de forma independente diversas
tarefas do ambito do controlo da qualidade alimentar e (3) participar em projetos de

melhoria.

1.1 DESCRICAO DA EMPRESA

A Panrico esta presente no nosso pais desde 1986, € uma empresa de origem espanhola,
criada em 1961. O nome resulta da conjugacdo das palavras PANIficio Rivera
COstafreda, sendo Rivera e Costafreda os nomes das duas familias fundadoras da


http://www.panrico.com/por/marcas/panrico_integral_52.html
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empresa. Inicialmente a marca so produzia e comercializava em Portugal, produtos na

area de pastelaria: Donuts, Bollycao e Pastelaria fresca.

Em 1989, surge o pdo de forma com cOdea sendo esta a primeira marca de péo
embalado em comercializagdo em Portugal. Nesta altura é lancado o pdo de forma
branco tendo aparecido mais tarde, em 1991, o pdo de forma integral e logo a seguir, em
1995, o pdo de forma 7 cereais. Estando esta empresa em constante evolugdo e
desenvolvimento de novos produtos, lanca em 2002 o pdo de forma sem cddea
(Superbrands, 2005).

No decorrer dos anos e até aos dias de hoje o lancamento de produtos foi constante,
tendo-se desenvolvido produtos de pastelaria fresca, madalenas, manhazitos, outras
variedades de pdo de forma, bollycao e donuts, e recentemente o bolo de arroz
(Superbrands, 2005).

A Panrico esta presente, para além de Espanha e Portugal (internacionalizacdo da

empresa, onde hoje dispde de duas fabricas, Sintra e Gaia), na Grécia e na China.

PANRICOdOnuts

Figura 1-Log6tipo da marca

1.2 UNIDADES DE FABRICO
O grupo Panrico tem em varios pontos do globo fabricas para conseguir assegurar a sua
producdo. A maioria sdo em Espanha existindo s6 duas em Portugal (Mem Martins e

Gulpilhares).

Figura 2- Distribuicdo geogréafica das
fabricas do grupo Panrico
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1.2.1 UNIDADE FABRIL DE GULPILHARES , e
B -Rortos |1/ #4e am
A unidade fabril de Gulpilhares foi criada em 1990 e integra B e —
20 S. Cos
todas as funcdes operacionais do processo produtivo, desde o doatro
Vila Nova
controlo de MPs, producdo e ensaios, embalagem, e INGE
-~ - A . , ca
expedicao e assisténcia pds-venda. m s
s | vintes
429 |
Esta unidade localiza-se em Vila Nova de Gaia e no inicio
229 |
da sua atividade eram produzidos pdo de forma, Donettes, S W TSN
Donuts, madalenas, travesseiros de chocolate e palmiers. AR IR B e

Sermonde
Olival

Figura 3- Localizagdo geogréafica da unidade fabril
de Gulpilhares

Atualmente dispde de 4 linhas de producéo:

— ALinhal e Il dizem respeito a producéo de pao;
— A Linha Ill: Madalenas e Muffins;

— A Linha IV: Travesseiros de chocolate.

Para garantir a seguranca dos produtos fabricados, a Panrico tem implementado o
sistema HACCP e é certificada pela norma IFS. O sistema HACCP no essencial, trata-
se de um sistema preventivo de controlo da seguranca alimentar, que identifica os
perigos especificos e as medidas preventivas para o seu controlo em todas as etapas de
producdo. Baseia-se huma abordagem sistematica, documentada e verificavel (FQA et
al., 2002). A norma International Food Standard (IFS) é uma norma para auditoria da

qualidade e da seguranca de alimentos para produtos alimenticios (IFS, 2007).

1.3 SEGURANCA ALIMENTAR
Segundo o Codex Alimentarius, segurancga alimentar é definida como a garantia de que o
alimento ndo causara danos no consumidor quando preparado e/ou consumido de acordo

COm 0 uso a que se destina.

A segurancga alimentar estd relacionada com a presenca de perigos alimentares nos
géneros alimenticios aquando do seu consumo/ingestdo. Esses perigos, podem ser
quimicos, fisicos e microbiologicos, podem ocorrer em qualquer fase da cadeia

alimentar (desde a producdo priméria até ao consumo), sendo, por isso, essencial que
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todas as etapas dessa cadeia sejam controladas adequadamente, no sentido de reduzir ou

mesmo eliminar a ocorréncia desses perigos.

O controlo da qualidade na industria alimentar tem um papel fundamental na seguranca
alimentar. As andlises fisico-quimicas e microbioldgicas possibilitam prever e controlar

a qualidade dos produtos fabricados.

Em laboratério é necessario detetar, com antecedéncia, desvios as condicGes
estabelecidas, encontrar as causas e proceder a sua correcdo, controlar as MPs de acordo

com as especificagdes acordadas entre a empresa e o fornecedor.

1.3.1 SISTEMA DE SEGURANCA ALIMENTAR- HACCP

O sistema HACCP (Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos) é desenhado para
controlar o processo de producdo e baseia-se em principios e conceitos preventivos.
Com esse sistema, pretende-se aplicar medidas que garantam um controlo eficiente,
através da identificacdo de pontos ou etapas onde se pode controlar os perigos, 0s quais
podem ser de natureza bioldgica, quimica ou fisica. A sigla HACCP significa Analise

de Perigos e Controlo de Pontos Criticos. (Baptista et al., 2003)
Na area alimentar devem ser considerados 0s seguintes perigos:
—Perigos bioldgicos: bactérias, virus e parasitas patogénicos;

—Perigos quimicos: Pesticidas, contaminadores inorganicos toxicos, aditivos

alimentares toxicos, lubrificantes, tintas, particulas dos materiais de embalagem;

—Perigos fisicos: Fragmentos de vidro, metal, plasticos ou madeira, pedras,
agulhas, espinhas, cascas, areia, adornos ou outros materiais estranhos que possam

causar dano ao consumidor.

No caso da empresa Panrico, a equipa de HACCP identificou como PCC’s (pontos
criticos de controlo), para todas as linhas, as temperaturas do forno, o detetor de metais

e a saida embalagem controlo do lote e data de validade.

E um sistema de implementac&o obrigatoria desde 1 de Janeiro de 2006, apds a emiss&o
do Regulamento (CE) n.° 852/2004 do Parlamento Europeu e do Conselho a 29 de Abril
de 2004, referente a higiene dos géneros alimenticios, obrigatoriamente aplicavel a
todas as empresas que operam nas fases de producéo, transformacdo e distribuicdo de

géneros alimenticios, estando apenas excluidas as de producdo primaria.
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1.3.2 NORMA IFS (INTERNATIONAL FOOD STANDARD)

Com a crescente demanda dos consumidores, o aumento das responsabilidades dos
retalhistas, grossistas e servicos de alimentacdo, o aumento das exigéncias legais e a
globalizacdo do fornecimento de produtos tornou-se essencial o desenvolvimento de um

padrdo uniforme de garantia da qualidade e de seguranca de alimentos (IFS, 2014).

A IFS Food define requisitos para as organizagdes que pretendem diferenciar-se pela
exceléncia na qualidade, seguranca alimentar e satisfacdo dos seus clientes. Este
referencial esta direcionado para a inddstria agroalimentar, especialmente fornecedores
de marcas préprias uma vez que inclui varios requisitos sobre o cumprimento de
especificacbes do cliente (APCER, s.d). Apesar de ndo ser uma exigéncia legal, é

considerado um requisito de entrada no mercado.

A IFS Food tem objetivos primordiais como estabelecer um padrdo comum com um
sistema de avaliacdo, assegurar a comparabilidade e transparéncia em toda a cadeia de
abastecimento e, por Gltimo, reduzir custos e tempo tanto para fornecedores como para
retalhistas (IFS, 2014).

Deste modo o departamento da qualidade da Panrico, desenvolve a sua atividade no
dominio das anéalises desde a rececdo da matéria-prima até ao produto final, segundo os

parametros estabelecidos entre a empresa e 0s clientes.
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2 Pao

2.1 DEFINICAO

Segundo a Portaria n® 52/2015, “Pao”, é o produto obtido da amassadura, fermentacéo e
cozedura, em condicGes adequadas, das farinhas de trigo, centeio, triticale ou milho,
estremes ou em mistura, de acordo com os tipos legalmente estabelecidos, agua potavel
e fermento ou levedura, sendo ainda possivel a utilizacdo de sal e de outros ingredientes,
incluindo aditivos, bem como auxiliares tecnoldgicos, nomeadamente enzimas, nas

condigdes legalmente fixadas.

2.2 CLASSIFICACAO

S&o admitidos os seguintes tipos de pao (Portaria n°52/2015):

— “Pao de trigo”, 0 pao fabricado com farinha de trigo dos tipos 45, 55, 65, 80 ou
110, agua potavel, sal e fermento ou levedura, podendo também ser utilizados
gluten de trigo, extrato de malte e farinha de malte, aglcares e os aditivos
referidos nos artigos 4.° e 5.° da presente portaria;

— “Pao de centeio”, 0 pdo fabricado com farinha de centeio dos tipos 70, 85 ou
130, ou em mistura com farinha de trigo dos tipos 45, 55, 65, 80, 110 ou 150,
desde que a farinha de centeio seja utilizada numa incorporacéo superior a 50 %,
agua potavel, sal, fermento ou levedura, podendo também ser utilizados extrato
de malte, farinha de malte, agUcares e os aditivos referidos nos artigos 4.° e 5.°
da presente portaria;

— “Pao integral”, o pdo fabricado com farinha de trigo do tipo 150 ou com farinha
de centeio do tipo 170, observando ainda o disposto nas alineas a) e b),
respetivamente;

— “P&o de triticale”, 0 pao fabricado com farinha de triticale, de acordo com o
estabelecido para o pdo de centeio;

— “Pdo de mistura”, 0 pao fabricado com mistura de farinhas de trigo dos tipos 45,
55, 65, 80, 110 ou 150, de centeio dos tipos 70, 85, 130 ou 170 e de milho dos
tipos 70, 100 ou 175, ou apenas com farinhas de dois destes cereais, com uma
incorporagdo minima de 10 % de farinha de cada cereal, agua potavel, sal,
fermento ou levedura, podendo também ser utilizados glaten de trigo, extrato de
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malte, farinha de malte, acucares e os aditivos referidos nos artigos 4.° e 5.° da
presente portaria;

— “Pdo de milho” ou “broa de milho”, o pdo de mistura em cujo fabrico seja
utilizada predominantemente farinha de milho dos tipos 70, 100 ou 175;

— “P&o especial”, o pdo fabricado com qualquer dos tipos de farinha definidos na
Portaria n.° 254/2003, de 19 de margo, estremes ou em mistura, podendo
também ser utilizados gluten de trigo, extrato de malte, farinha de malte, agua
potavel, sal e fermento ou levedura, nas condicdes legalmente estabelecidas e 0s
ingredientes e aditivos referidos no artigo 5.° da presente portaria, como sejam,
designadamente, 0s seguintes:

a. “Pao-de-leite”, 0 pdo especial com uma incorporacdo minima de leite em
p6 de 50 g/kg de farinha, ou quantidade equivalente de outro produto
lacteo;

b. “Pdo tostado” ou “tosta”, o pao especial, cortado em fatias, que, por meio

de torra especial, apresenta um teor de humidade inferior a 8 %.

2.3 LINHA DE PRODUCAO- PAO

2.3.1 MATERIAS-PRIMAS BASE

O pédo € essencialmente produzido com recurso a farinha de trigo, agua, levedura
(Saccharomyces cerevisiae) e sal. Contudo podem ser adicionados outros suplementos
com o objetivo de conferir ao pdo caracteristicas melhoradas. Estes podem ser

emulsionantes, enzimas, reguladores de acidez, conservantes, entre outros.

Farinha de trigo:

A farinha é um produto resultante da moenda de grdos de um ou mais cereais, maduros,
sdos, ndo germinados e isentos de impurezas, bem como da sua mistura (Portaria n.°
254/2003, de 19 de marco).

A farinha de trigo é constituida por varios tipos de compostos, todos estes bem
importantes para a qualidade final do pdo, como o caso do amido e das proteinas. A
farinha de trigo utilizada é do tipo 55. O amido, que representa cerca de 70% da farinha,
é constituido por cadeias de glucose (cadeias ramificadas de amilopectina e cadeias

lineares de amilose).
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Quanto as proteinas do trigo, elas tém algumas caracteristicas um pouco diferentes das
dos outros cereais. Quando se adiciona &gua a farinha e se amassa, a fracdo de proteinas

ndo sollveis, constituidas pelas gliadinas e as gluteninas, forma uma rede.

O glaten ndo € um componente que faz parte diretamente da formulacdo de produtos de
panificacdo. O gluten é formado quando a farinha de trigo, a agua e os demais
ingredientes do pdo s&o misturados e sofrem a ac&o de um trabalho mecanico. A medida
que a agua comeca a interagir com as proteinas insoltveis da farinha de trigo (glutenina
e gliadina) a rede de glaten comeca a ser formada. Sendo assim, o glaten é formado pela
interacdo entre moléculas de gliadina e glutenina que ao serem hidratadas formam uma
rede (figura 4). O interesse do glaten nos processos de panificacdo estd basicamente
ligado a sua capacidade de dar extensibilidade e consisténcia a massa, além de reter o
gas carbonico proveniente da fermentacdo, promovendo o aumento do volume. (s.n,
2009).

As gliadinas sdo proteinas de cadeia simples, extremamente pegajosas, responsaveis
pela consisténcia e viscosidade da massa. Apresentam pouca resisténcia a extensdo. As
gluteninas, por sua vez, apresentam cadeias ramificadas, sendo responsaveis pela
extensibilidade da massa. As quantidades destas duas proteinas no trigo sdo fatores

determinantes para a qualidade da rede formada no processo de panificacdo (s.n, 2009).

Figura 4- Rede de gllten

Agua:

A 4gua é um ingrediente especial nas massas. E considerado um aditivo no sentido em
que ndo € um ingrediente alimentar sendo mais um catalisador, porque permite

alteracdes nos outros ingredientes, presentes na formacdo da massa (Figueiras, 2012).
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A agua em contato com a farinha de trigo, sob a¢do mecanica, possibilita a formacéo da
massa, através das interacdes que promove com 0s outros ingredientes, formando uma
rede proteica, o gliten, que retém o gas resultante da fermentacdo e do cozimento,
produzindo a textura rigida apos a cozedura. A falta de agua ndo permite a formacao
completa do gluten e o desenvolvimento da massa serd irregular, ndo tendo
propriedades de fluido viscoso. Além disso, o0 excesso de &gua provoca O
enfraquecimento do gluten, retardando a formagdo da massa (Gongalves, 2012).

Toda a agua adicionada a massa € subsequentemente removida no forno, mas a
qualidade da 4gua usada pode ter efeitos sobre a massa, devendo esta ser sempre potavel
(Figueiras, 2012). Segundo o Decreto-Lei n.° 306/2007, de 27 de agosto, toda a agua
utilizada numa empresa da industria alimentar para fabrico, transformacéo, conservacgéo
ou comercializacdo de produtos ou substancias destinados ao consumo humano deve
respeitar os valores paramétricos dos pardmetros constantes das partes I, Il e Il do

anexo | (conjunto de valores de parametros microbioldgicos e fisico-quimicos).

O teor de &gua é diretamente relacionado com a capacidade de absorcdo de agua por
parte da farinha. Quanto maior o teor de agua por parte da farinha menor seréd a sua

capacidade de absorcao.

Sal:

O sal, figura 5, é sollvel na agua, dissociando-se em ides sédio (Na*) e cloreto (CI).
Para além de evidenciar o sabor do pdo, aqueles ibes reforcam as ligacdes entre as
cadeias de proteina que formam o gluten, dando maior consisténcia a massa (Guerreiro;
Mata, 2009).

A adicdo de sal tem também outras fungdes como o controlo da fermentagéo através do
efeito osmotico. Quanto maior for a concentracdo de sal, menor a taxa de fermentagcdo com
0 mesmo nivel de levedura e vice-versa. E responsavel ainda pelo aumento da estabilidade e
firmeza da massa. Aumenta também a conservacdo do alimento devido as suas propriedades

higroscdépicas (Laaksonen, 2001).

10
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Figura 5- Cristal de sal

Saccharomyces cerevisae:

A levedura Saccharomyces cerevisae foi identificada no século XIX por Pasteur,
responsavel pelo desenvolvimento das massas panares (figura 6). As células desta
levedura utilizam os acucares livres resultantes da quebra das moléculas de amido e,
esgotado o oxigénio do ar, iniciando o processo de fermentacdo que resulta na formacao
de diéxido de carbono (CO>) e varios outros compostos que conferem ao pdo o seu

sabor e aroma (Guerreiro; Mata, 2009).

O CO2 produzido vai-se acumulando dentro da massa e, se o glaten tiver a “for¢a”
adequada para o reter, esta vai-se expandido dada a sua elasticidade. A temperatura de
fermentagdo deve ser a que permite uma boa atividade da levedura, a qual tem o seu
6timo a cerca de 37°C (Guerreiro; Mata, 2009).

Figura 6- Saccharomyces cerevisae

11
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2.3.2 FLUXOGRAMA DE PRODUCAO

A figura 7 representa o fluxograma do processo produtivo da linha 2 “Pao com cddea” e
da linha 1 “pao sem cddea” cuja descricdo resumida das etapas serd apresentada de

seguida sem qualquer mencao as condig¢Ges processuais especificas.
Nestas linhas de producéo séo efetuados o controlo de trés PCCs:

1. Controlo da temperatura de cozedura no interior do pao ap6s a cozedura no
forno;

2. Detetor de metais;

3. Verificacdo da codificacdo: lote e validade.

12
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Etapa 1 Etapa 2 Etapa 3
Recsgho de matenial de embalagem Recegio de MP em cistema Recegdo de MP embalada
Etaps 4 W Etsps 5 I Etsps & 1
Armmazenamento em amazam Armazenamento em silos Amazenamento em amazem
Etaoa & J( Etop=a 7 \l(
Misturs
& Fesagem
Etapa & .‘L
Amassadurs e 1
1
1
Etaps 10 |, :
Corte da masss i Retalho
1
1
Etaps 11 i :
Pesagem (varpe) |- ___ o _____ :
Etapa 12 ,JI,
Formadaora de chourigos
Etapa 13 W
Moldas— Colocagio em moldes
Etapa 14 I
Camara de fermantagdo
Etapa 15 J,
Tamps = Colocacdo de tsmpas
Etapa 16 W
Cozedurs /J_-______ _________ = Waporde agus
it
1 [ S = |
Etapa 17 sl S
Dezmokdagam %1 % Moldes e tampas
Etapa 18 s Etapa 24
Camars de smefacimento = Corte da codea p----
Etaps 10 1 Etspa 25 |,
= Fatiadors Fatizdors
Etapa 20 J, Etaps 28 i
Embsalamento ___J__ i Embsalzmento J_____h
Somm Y - -
Etapa 21 J{ “.__ .~ Etapa27 \L .
Codificagio T Codificagio —
i B .-.II [ & =
Etapa 22 J, ——  Etaps 28 1 —
Cestas. =| Acondicionamento em cestas Acondicionamento em cestas
Etapa 23 \L Etaps 28 \J,
Expedigia Expedigio

v

Pao de forma com codea

Figura 7-Fluxograma do processo produtivo do pdo com cddea e sem cddea

*1' Desde a etapa do corte da codea até ao embalamento o ambiente é controlado.

Pao de forma sem codea
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2.3.3 DESCRICAO DO PROCESSO DE FABRICO

De seguida sdo descritas a etapas apresentadas no fluxograma de producéo do
péo de forma com codea e sem cddea. As duas linhas de producédo de pdo funcionam em
quase todo o processo da mesma forma. Exceto, na linha do pdo com cddea que ndo

existe o corte da codea.

Etapa 1-6: Rececdo e armazenamento das matérias-primas

O processo de fabrico inicia-se na rececdo e armazenamento das matérias-primas. E
essencial inspecionar a qualidade das MPs rececionadas, verificando se se encontram
dentro dos limites estabelecidos e definidos pela empresa. Nesse contexto s&o
recolhidas, pelo departamento de qualidade, amostras de todas as matérias-primas e
ingredientes de fabrico ou embalagem que chegam até a fabrica para posterior analise
no laboratério. No ato da rececdo das matérias-primas é realizada uma inspec¢éo visual
as condigcdes em que estas se encontram e em que sdo transportadas e sO depois se
procede a recolha da amostra. Essas amostras sao analisadas e caso o seu resultado

esteja dentro da especificacdo € dada ordem para armazenar 0s produtos.

Cada matéria-prima analisada possui um BR individual, que funciona como ficha
técnica do produto, que é preenchido apds inspecdo e analise da mesma. Estes BR’s sdo

arquivados e o0s seus dados armazenados numa base de dados.
Etapa 7: Pesagem

A pesagem dos ingredientes depende da referéncia do pdo a ser produzido. Esta €
realizada por um operador responsavel que pesa as respetivas quantidades dos diferentes
ingredientes (armazenados em saco) de acordo com a formulagdo. Os ingredientes
armazenados em silos séo transportados para as cubas por um sistema de tubagem com

caudalimetros e valvulas.
Etapa 8 e 9: Mistura e amassadura

Esta etapa realiza-se de forma mecanica para promover a mistura e homogeneizacao de
todos os ingredientes, possibilitar a hidratacdo da farinha e a incorporacdo de ar que ira

permitir o desenvolvimento da massa. No decorrer da fase de hidratagdo, a farinha

14
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apresenta um aspeto grumoso, que com O decorrer da amassadura passa a ser mais

elastica e com menor tendéncia a aderir as paredes da amassadeira.

A amassadura é essencial para a obtencdo de uma massa com as melhores
caracteristicas uma vez que influencia a viscoelasticidade, o grau de dispersdo dos
ingredientes e a incorporagdo de ar (o oxigénio incorporado vai constituir os nucleos de

gas, os quais irdo expandir durante a fermentacéo).

Para obter uma massa com as caracteristicas desejadas o bindmio tempo/temperatura é

essencial. O tempo da amassadura é dependente da:

Velocidade da amassadeira;

Forca da farinha (quanto mais for¢a mais tempo de amassadura);

Adigdo de melhorantes;

Hidratacdo da massa.

A temperatura da massa é controlada no final da amassadura por um operador e com
recurso a um termémetro. E fundamental garantir a temperatura desejada para que a
levedura produza a quantidade de gas adequada garantindo o sucesso da etapa de
fermentacdo. Se as temperaturas forem demasiado elevadas o gluten € afetado, o que vai

fazer com que a massa perca forca e capacidade de retencdo de gas.
Etapa 10: Corte da massa

Apds a amassadura a massa € elevada a cortadora e ai depositada. A cortadora €é
regulada para cortar a massa em parcelas com o peso pretendido de acordo com o
formato a ser elaborado. Estas parcelas de massa seguem para a boleadora que as

transforma em bolas.
Etapa 11: Pesagem (Varpe)

Depois das bolas formadas, passam por uma balanca eletrénica de precisdo (varpe) que
se encontra ligada a um sistema de tratamento de dados. Através deste sistema sdo
emitidos relatdrios didrios com a informagéo das massas que passaram pela varpe. As
massas (retalho) que tém peso acima ou abaixo do especificado sdo rejeitadas, para uma
cuba metélica, e voltam ao processo sendo repostas na cuba de amassadura. Estas
massas passam a desperdicio caso apresentem alguma sujidade ou estejam demasiado

tempo em espera.
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Etapa 12 e 13: Formacéao de chouricos e colocacdo em moldes

Antes de serem colocadas nos moldes, as bolas de massa passam por um transportador
automatico onde sofrem uma pré-fermentacdo a temperatura ambiente. Seguem para as
formadoras onde a massa € espalmada, adquirindo a forma de bolacha, que por sua vez
é enrolada num sistema de guias formando cilindros com o nome de chouri¢os. Os
chouricos caem nas cavidades dos moldes que sdo encaminhados automaticamente para

a camara de fermentacéo.
Etapa 14: Fermentagéo

A fermentacdo trata-se do processo metabdlico levado a cabo pela levedura e tem como
principal objetivo aumentar o volume da massa, e obter um miolo fofo e regular. A
levedura Saccharomyces cerevisiae € essencial nesta etapa uma vez que consome 0S
acucares livres provenientes do amido produzindo alcool etilico, dioxido de carbono e
outros componentes (ésteres, aldeidos e cetonas) que conferem ao pdo o seu sabor e
aroma. O gas produzido vai-se acumulando dentro da massa e, se o gldten tiver a
“for¢a” adequada para reter esse gas cla vai-se expandindo dada a sua elasticidade
(Ciéncia viva, 2014).

Nesta etapa do processo é controlada a atividade enzimatica da levedura através do
ajuste da temperatura e humidade relativa dentro da camara. A temperatura ajuda a
multiplicacdo da levedura e a humidade relativa vai compensar a secagem da superficie
do produto, sendo um fator importante para obter um produto com uma espessura de

crosta adequada.
Etapa 15: Colocacao das tampas

Terminado o tempo de fermentacdo os moldes saem da camara de fermentacdo e antes

de seguirem para o forno séo-lhes colocadas as tampas automaticamente.
Etapa 16: Cozedura

Esta € uma etapa de grande importancia, quer a nivel das transformacdes quimicas e
fisicas que ocorrem no produto, quer a nivel da seguranca alimentar do produto final.
Algumas das reacfes que ocorrem nesta etapa do processo sdo a evaporacdo do alcool
produzido por fermentacéo, a desnaturacéo das leveduras, a caramelizacdo, reacfes de
Maillard, a eliminacdo de microrganismos patogénicos e a evaporacdo da &gua do péo
que resulta na diminuigdo da atividade da &gua de forma a conserva-lo.
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Durante a primeira fase desta etapa, ocorre a expansdo da massa provocada pelo
aumento da temperatura, levando ao aumento da atividade da levedura e consequente
producdo de gas. Os gases provenientes da fermentacdo expandem-se, o etanol e a 4gua
evaporam e o didxido de carbono difunde-se até a superficie da massa fazendo com que

esta aumente de volume. Esta fase é denominada por “oven-spring” (Nobre, 2013).

No final da cozedura, a temperatura elevada da cddea é crucial para a ocorréncia de

reacdes como:

— O escurecimento, através da formacao de dextrinas (130-140°C);

— O desenvolvimento do aroma e sabor caracteristicos do péo, através de reacoes
como as de caramelizacdo dos acUcares (140-150°C)

— O escurecimento do pdo pelas reacBes de Maillard que ocorrem entre 0S
acucares e aminodcidos (150-200°C) e formacdo da estrutura estaladica
(Cienciaviva, 2014).

O forno é aquecido por queimadores que variam a sua temperatura dependendo da
referéncia do pdo a produzir. O forno é dividido em zonas com temperaturas distintas.
As temperaturas dos queimadores e de cada zona tém de ser controladas a cada hora e

registadas na folha de Controlo de Temperaturas.

Etapa 17: Desmoldagem

Na saida do forno os pdes sdo desmoldados através de um sistema de succdo
automatica, elevando os pdes do molde e colocando-os no tapete que segue para a
camara de arrefecimento. ApoOs serem desenformados € realizada a leitura da

temperatura no centro do produto bem como uma apreciagao visual.
Etapa 18:Arrefecimento

Este processo é fundamental para a conservacdo do produto. Para que esta etapa ocorra
eficazmente € necessario que o arrefecimento seja homogéneo e a circulagdo de ar
uniforme entre o produto. Os pdes entram na camara de arrefecimento onde
permanecem durante algum tempo a uma temperatura e humidade controlada. Este

arrefecimento é feito pelo ar em convecgdo forgada.

Etapa 19 e 25: Fatiadora
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O pdo é fatiado consoante 0 numero de fatias especificado.
Etapas 20-23 e 26-28:Embalamento e codificacdo

O produto final apds passar pelo detetor de metais vai seguir através de um tapete
rolante com guias que o vai distribuir por 3 méaquinas de embalamento. A méquina de
embalamento através de ar abre a bolsa e com uma pa leva o péo para dentro da mesma.
Segue-se a colocacdo do atilho e a codificacdo, que identifica o lote e a data de validade

do produto.

Na fase final encontram-se os operadores que colocam o pao em cestas, estas seguem

para 0 armazém da logistica e consoante as necessidades sdo distribuidas.
Etapa 24:Corte da cddea

Apos o arrefecimento o pao segue pelo tapete e com a ajuda de guias até a cortadora
onde, com a através de serras de metal é cortada a codea primeiramente da base e do

topo e depois das laterais, 0 ambiente é controlado.
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3 Controlo da qualidade

A qualidade € cada vez mais, uma variavel muito importante em todo o mercado. Dado
0 constante processo de globalizacdo do contexto econdmico, a qualidade tem vindo a
ser orientada no sentido de corresponder a competitividade e diferenciacdo nos
mercados, assim como as exigéncias mais altas dos consumidores, ndo deixando as

empresas margem para falhas (Duarte, 2012).

Segundo a NP ISO 9000:2005, a defini¢do de qualidade é: “Qualidade ¢ o grau de
satisfacdo de requisitos dados por um conjunto de caracteristicas intrinsecas”. A mesma
norma define ainda, “requisito como uma necessidade ou expectativa expressa,
geralmente implicita ou obrigatdria” e “caracteristica como o elemento diferenciador”.
Isto leva-nos a defini¢do de qualidade seguinte: “Qualidade é o grau de satisfacdo das
necessidades ou expectativas expressas, geralmente implicita ou obrigatérias dadas por

um conjunto de elementos diferenciadores intrinsecos”.
Controlo da qualidade em laboratério

O controlo das matérias-primas, matérias secundarias e produto acabado séo realizados
no laboratério da qualidade da empresa, este controlo é realizado pelos responsaveis da
qualidade e tem como objetivo assegurar que estes cumpram 0S parametros
estabelecidos entre a empresa e o fornecedor. A empresa esta certificada pela norma
IFS, que especifica requisitos para os sistemas de gestdo da qualidade, tendo como

principal objetivo assegurar de forma continua a producédo de alimentos seguros.

Este sector tem como principais tarefas a realizacdo de analises fisico-quimicas as
matérias-primas e ao produto acabado e garantir o cumprimento das boas praticas de

fabrico de acordo com as normas em vigor.

Na unidade fabril de Gulpilhares as analises microbioldgicas sdo requisitadas ao
exterior. O tipo de produtos a analisar, bem como, a sua periocidade sdo definidos pela

Qualidade central do Grupo Panrico.
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3.1 ANALISES FiSICO-QUIMICAS A MATERIA-PRIMA

Analises de matérias-primas a granel

Para certificar que toda a matéria-prima recebida e o produto final encontram-se dentro
dos parametros, realizam-se andlises laboratoriais definidas pela empresa para cada

matéria-prima recebida.

As matérias-primas a granel (Tabela 1) sofrem um controlo de qualidade no momento

que sao rececionadas s6 depois das analises é que é feita a aceitacdo/rejeicédo do lote.

Este controlo deve ser registado num boletim de analise de rececdo de matéria-prima,
com todas as especificacBes necessarias: nome do produto, fornecedor, data de rececao,
data de inspecdo, condicao de chegada do produto, quantidade, temperaturas registadas,
identificacdo do veiculo de transporte e cisterna, identificacdo do nimero de salubridade
caso se trate de um alergénio, nimero de selo de seguranca e por Gltimo o resultado das
analises. Este boletim deve ser verificado e no final assinado pelo responsével de

controlo.

Tabela 1- Controlo de matérias-primas a granel

Matérias-primas a granel

Matérias -primas Documentos de acompanhamento Antes da descarga Apds descarga
Farinha Certificado de limpeza da cisterna Humidade Relativa (Halogéneo)
(Cisterna) Boletim de anélise Temperatura
Selo(s) Alveograma
Acucar Certificado de limpeza da cisterna Temperatura Humidade Relativa (IV)
(Cisterna) Boletim de analise Cheiro
Selo(s)
Levedura liquida Certificado de limpeza da cisterna Temperatura
(Cisterna) Boletim de analise pH
Selo(s) Densidade
Humidade Relativa (1V)
Matéria-seca
Oleo Certificado de limpeza da cisterna Indice de peréxidos
(Cisterna) Boletim de analise indice de acidez
Selo(s)
Gordura Certificado de limpeza da cisterna Temperatura
(Cisterna) Boletim de analise Indice de perdxidos
Selo(s) indice de acidez
Ponto de fusdo
Ovo liquido pasteurizado Boletim de anélise pH Humidade Relativa
(transporte refrigerado) Registo termogréfico Temperatura (Halogéneo)
“Brix
Levedura Prensada Boletim de analise Temperatura
(transporte refrigerado) Registo termogréafico
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3.1.1 DETERMINACAO DA HUMIDADE

A determinacdo de humidade é uma das medidas importantes e utilizadas na analise de
alimentos. A humidade de um alimento estd relacionada com sua estabilidade,
composic¢do e qualidade, dai que seja importante a determinacéo do teor de humidade.

Esta determinacdo é realizada de forma precisa, confiavel e rapida.

Existem dois tipos de analisadores de humidade eletronica: o analisador de halogéneo e
o0 analisador de infravermelho (1V).

Medidor de humidade de halogéneo

O analisador de humidade de halogénio (figura 8) funciona nos moldes do principio da
termogravimetria, ou seja, 0 peso inicial da amostra € registado e entdo inicia-se a
secagem através do radiador de halogénio onde sdo registados ao longo do tempo os
valores da pesagem da amostra. A perda total de peso é interpretada como o teor de
humidade. A amostra do produto deve ser colocada no prato de aluminio de forma

uniforme para que ndo influencie o resultado final.

Figura 8- Equipamento de leitura da %HR através de luz de halogéneo
Mettler-Toledo; HR83 Halogen

Medidor de humidade de 1V (Infravermelhos)

Método para a determinacdo do teor de humidade de produtos granulados, em pé ou
liquidos. Permite determinar a perda de massa por secagem, por exemplo, do agucar, da
levedura ou do pdo. O equipamento possui dois modos de secagem:
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1. Temperatura e tempo: podemos selecionar uma temperatura e um intervalo de
tempo preé-definido e obtemos os resultados apds o periodo programado para a
finalizacdo da secagem. No caso do pdo programamos para 115°C durante 8
minutos com cerca de 3,5g de produto triturado.

2. Automatico: programa-se a temperatura de secagem e a andlise finalizard
automaticamente. Este modo de secagem € normalmente utilizado na levedura
liquida e no aglcar, a uma temperatura de 110°C com cerca de 21/22g de

produto.

Figura 9- Equipamento de leitura da %HR através de raios Infravermelhos
Sartorius Ag Gottinger.

3.1.2 ANALISE REOLOGICA DA FARINHA
Alveodgrafo de Chopin

Uma das metodologias usadas no controlo de inspecao/analise fisico-quimica de
matérias-primas é a determinacdo do alveograma. O alveograma é determinado através
do alvedgrafo da marca Chopin (figura 10), que traduz as caracteristicas viscoelasticas
da farinha de trigo. Os parametros obtidos nos alveogramas sdo: tenacidade (P), que
mede a sobrepressdo maxima exercida na expansao da massa (mm); extensibilidade (L),
que mede o comprimento da curva (mm) e energia de deformacdo da massa (W), que
corresponde ao trabalho mecéanico necessario para expandir a bolha até a rutura,
expressa em 10°4J. (Gutkoski et al.,2005)
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Figura 10- Alvedgrafo de Chopin

Através desta analise pode ainda realizar-se a avaliacdo da degradacdo proteolitica da
farinha, determinando o excesso de atividade proteolitica, que revela a degradacdo da

qualidade panificavel de uma massa.

Para a andlise alveografica ¢ necessario que a farinha esteja a 20°C, a amassadura deve
ocorrer sempre a 20°C, a camara de repouso deve estar a (x25°C) e a temperatura
ambiente deve estar a 20°C. Estas temperaturas devem estar controladas durante todo o
processo para ndo interferirem com os resultados finais, uma vez que se for demasiado
baixa a farinha fica mais dura e faz aumentar o parametro P, condicionando o resultado

final e a sua interpretacao.

O método consiste em preparar uma massa com a farinha (250g) e solucdo de cloreto de
sodio 2,5%. ApOs a mistura estar homogénea, é feito um pequeno disco de
circunferéncia e espessura uniformes que sao colocados em repouso. Posteriormente, é
inflada (figura 11), sob pressdo constante, uma quantidade de ar suficiente para a
formacgéo de uma bolha de massa até sua extensdo total e rutura. A pressdo da bolha é
medida com o auxilio de um mandmetro registrador (presente no equipamento), onde é

feita a leitura do teste.
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1.Posi¢cdo de partida 2 A massa oferece resisténcia a pressao de ar
(Tenacidade)

3.Formacdo do alvéolo 4 Rutura do alvéolo. Ensaio terminado

Figura 11-llustracéo da unidade onde a massa € insuflada com ar sob pressdo, formando o
alvéolo. (Fonte: Alveograph, Concereal, 2012)

Apbs andlise as 5 bolachas, o Alvedgrafo apresenta um grafico, alveograma, (figura 9)
com a relacdo entre o P, L e o W. Para além disso da-nos os valores médios dos
parametros avaliados das curvas selecionadas. Por norma apenas se consideram as 3
melhores curvas do alveograma. Caso se queira realizar a degradagdo proteolitica,
deixam-se na camara de repouso as 2 tltimas “bolachas” e s@o insufladas ao fim de 120

min desde a mistura.

Se apos a andlise alveogréfica, figura 12, os resultados ndo se apresentarem dentro dos
limites estabelecidos e de acordo com a indicagdo do fornecedor, esta é rejeitada e

devolvida.
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Figura 12-Alveograma com os parametros P, L e W.

3.1.3 DETERMINAGCAO DO PH (PH METER METROHM SWITZERLAND)

Segundo a IUPAC, o pH é uma escala de medic¢do da atividade de i6es hidrogénio numa
solucéo.

pH = —logH™ Equagéo 1
Para efetuar esta medicdo utiliza-se um medidor de pH, o pH meter (Figura 13) que é

constituido por um elétrodo que é acoplado a um potenciémetro. Existem varios tipos

de elétrodos mas o utilizado neste tipo de anélises € o elétrodo de “ido seletivo” ou
elétrodo de vidro.

Antes das analises, normalmente, uma vez por dia, 0 potencidmetro tem que ser
calibrado através de solucGes tampédo com pH conhecido. Apds a calibracdo o aparelho

estd pronto para realizar as analises pretendidas. Tendo sempre o cuidado de realizar a

lavagem do elétrodo entre analises.
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Quando o elétrodo é submerso na amostra este gera milivolts que através do
milivoltimetro sdo convertidos para uma escala de pH, fornecendo-nos assim o valor

com alguma precisao.

Para medir o pH usamos o medidor de pH, mais concretamente, o pH Meter que
consiste num elétrodo acoplado a um potenciémetro. O pH é determinado por uma
escala que varia entre o valor minimo zero e valor méximo catorze. Para medir o pH

usamos o potenciometro, que consiste num elétrodo acoplado a um potenciémetro.

Para utilizarmos este aparelho é necessario calibra-lo com duas soluc¢des tampéo a 20°C,

sO depois se pode recolher o valor de pH da amostra.

Figura 13-Equipamento de medicédo de pH

3.1.4 DETERMINAGAO DO BRIX (°BX)

O Brix é uma escala numérica que determina a quantidade de compostos solidos
solGveis numa solucdo. Este método € muito utilizado na industria alimentar para medir
aproximadamente a quantidade do teor de acUcares (sacarose) num produto. A uma
determinada temperatura, uma unidade de brix corresponde a 1g de solidos solGveis em

suspensdo em 100g de solucao.

Para medirmos o °bx, grau brix, é usado um instrumento ético, o Refratémetro de Brix
de campo, figura 14. Este e constituido por uma haste cilindrica que no seu fim possui
uma lente com uma escala de papel graduada. E colocada 2-3 gotas da amostra com a

ajuda de uma pipeta de Pasteur e realiza-se a leitura.
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Figura 14- Refratdmetro manual

3.1.5 DETERMINAGAO DO INDICE DE PEROXIDOS (NP 904)

A principal forma de deterioracdo dos 6leos € devida a reacdes oxidativas. A oxidacao
lipidica é responsavel pelo desenvolvimento de sabores e odores desagradaveis tornando
os alimentos improprios para consumo, alterando também a integridade e seguranca do
alimento. A degradac&o por via oxidativa faz variar o indice de Per6xidos (IP) ao longo

do ciclo de vida dos 6leos, sendo este um parametro indicador.

O processo de determinacdo do IP das gorduras e 6leos é feito através da oxidagdo do
iodeto de potassio em meio acético pelo oxigénio, de uma massa conhecida de gordura
ou Oleo, e pela determinagdo da correspondente quantidade libertada de iodo, por

solucdo titulada de tiossulfato de sodio, na presenca de amido como indicador.

Este método permite quantificar a oxidagdo inicial do 6leo/gordura, assim como a sua

deterioracdo e é expresso em miliequivalentes de oxigénio ativo por kg.

Para a sua determinacdo, pesa-se numa balanca analitica 5 g da amostra, no caso da
gordura esta deve passar de solida para liquida através de banho-maria, as amostras

devem ser pesadas num baldo de Erlenmeyer de 250 ml.

A amostra pesada sdo adicionados 10 ml de cloroférmio, 15 ml de &cido acético e 1 ml
da solucdo saturada de iodeto de potéssio. Tapa-se rapidamente o baldo de Erlenmeyer,
agita-se e deixa-se repousar durante 5 minutos na auséncia de luz a uma temperatura
ambiente. De seguida adicionam-se 75 ml de agua destilada com amido como indicador
e titula-se a amostra com uma solugéo de tiossulfato de sédio agitando sempre, utiliza-
se o tiossulfato de sodio de 0,01 N, até ficar incolor.

Segundo a NP-904 o célculo a efetuar é:

m: massa em gramas da toma da amostra;
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V1: Volume, em mL, da solucdo de tiossulfato de sodio, gasto na titulacdo do ensaio

com gordura ou 6leo;

V2: Volume, em mL, da solucdo de tiossulfato de sodio, gasto na titulacdo do ensaio

branco;

C: Concentracéo da solucéo titulante de tiossulfato de sodio (0,01M).

V' x 1000 X C /meq0, .
P = ( ) Equacgéo 2

m kg

3.1.6 DETERMINAGAO DO INDICE DE ACIDEZ (NP 903)

Este tipo de determinacdo € realizado em 6leos e gorduras vegetais. Estes diferenciam-
se essencialmente pelo seu estado fisico a temperatura ambiente, pois as gorduras
encontram-se solidas enquanto os 6leos encontram-se no estado liquido. O método

abaixo descrito € para 6leos vegetais.

O indice de acidez, ¢ uma medida do teor de acido livre em gorduras e &cidos gordos, €
a massa de hidréxido de potassio, expressa em mg necessaria para neutralizar os acidos

gordos livres.

Exprime-se normalmente em acido laurico nos 6leos de palmiste e de coco, em acido

palmitico no 6leo de palma e em &cido oleico em todas as outras gorduras e 6leos.

Dissolvem-se aproximadamente 5g amostras em 100ml de um dissolvente adequado
(solucdo éter e alcool na proporcdo 1:1 e com gotas do indicador fenolftaleina), os
acidos presentes sdo titulados com hidréxido de sédio a 0,1 M. O indice de acidez
determina-se pelo método potenciométrico quando a coloracdo intensa da solugdo ou a

sua turbidez dificultam a apreciagéo da viragem do indicador.
Segundo a norma NP-903 os calculos a efetuar séo:

m: massa, expressa em gramas da toma de amostra;

V: Volume, expresso em mL, da solucéo alcalina gasta na titulagéo;

C: a concentracdo de solucédo de hidroxido de sodio;
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M — fatores dos diferentes acidos: M = 200 para &cido laurico; M = 256 para acido

palmitico e M = 282 para acido oleico.

.o . VXMXxC /imgKOH
Indice de acidez = (

10 xm amostra) Equagéo 3

3.1.7 PONTO DE FUSAO

A determinacdo do ponto de fusdo € apenas efetuada as gorduras, uma vez que apenas
estas se apresentam solidas a temperatura ambiente. Entende-se por ponto de fuséo de

uma gordura a temperatura mais baixa a que este fica transparente e desliza no capilar.

Para a sua determinacdo faz-se contactar a extremidade do capilar com a gordura
fundida, a fim de, por capilaridade, se obter uma quantidade de gordura no interior do
capilar de cerca de 1cm. O ensaio é efetuado usando 3 capilares. Deixa-se o capilar 10-
15 minutos no congelador do frigorifico, de modo a solidificacdo da gordura e sem
entrar em contacto com o gelo. Fixam-se os capilares ao termometro de modo a que a
gordura fique ao nivel do depoésito de mercurio. Coloca-se dentro de um copo com agua
sobre a placa de aquecimento, fazendo aquecer gradualmente a 4&gua e
consequentemente a amostra. Quando gordura deslizar pelo capilar (sinal que esta no

estado liquido) anota-se a temperatura a que ocorreu a sua mudanca de estado.
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3.2 ANALISES FiSICO-QUIMICAS A MATERIA-PRIMA EMBALADA
Algumas MPs, matérias-primas, sdo rececionadas no armazém em paletes ou em
contentores, 0 seu controlo € realizado mais tarde, ou seja, ndo é necessario um controlo

prévio para validar a rece¢do mas sim para validar a sua utilizacéo.

Para procedermos ao controlo das MPs ¢é retirada uma amostra significativa de cada
para analises fisico-quimicas ou microbioldgicas, dependendo da MP em questdo, estas
tém que estar devidamente identificadas com o nome, lote e data de recegéo.

Apbs o controlo, consoante o resultado, sdo colocadas etiquetas de cores nas MPs, as

verdes ddo autorizacdo para a utilizagdo do material em stock no armazém.

Ao contrario da recolha de amostras para analises fisico-quimicas, nas microbioldgicas
é obrigatorio o uso do macarico para esterilizar o ambiente envolvente e a utilizacéo de
luvas. Todo o material usado tem que ser devidamente esterilizado, desta forma, é
possivel evitar possiveis contaminacdes. As amostras sdo recolhidas para sacos

especificos de microbiologia.

O procedimento de recolha é simples, basta abrir os sacos de papel de forma estratégica
e retirar a amostra para sacos plasticos apropriados ou frascos esterilizados consoante a
analise. No fim, colocar a etiqueta de controlo de qualidade, abrir o boletim de rececéo,
identificar a amostra e preencher a ficha de identificacdo que fica no armazém. Estas
amostras retiradas permanecem no laboratério guardadas durante um determinado

periodo de tempo.
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3.3 ANALISES FiSICO-QUIMICAS AO MATERIAL DE EMBALAGEM

E feito em laboratério um controlo da qualidade do material de embalagem (bolsas,
peliculas, blisters e formas) que € usado na producdo. Este controlo é feito pois as
embalagens podem ter defeitos criticos que podem ter um grande impacto direto na
producdo, como furos ou até mesmo rasgdes. As embalagens que tenham dimensdes
que néo estejam de acordo com o especificado podem provocar paragens na linha, visto
que as maquinas sdo calibradas consoante essas dimensdes. Este controlo é essencial

para ndo serem causadas interrupg¢des na linha de producéo.

Tanto as bolsas como as peliculas, para além da funcdo de protecdo contra

contaminacgdes provocadas pelo meio ambiente tém também as seguintes funcgdes:

— Protecdo fisico-quimica contra fatores ambientais, tais como a luz, calor,
humidade, presséo e oxigénio;

— Funcdo estética;

— Funcdo informativa (valor nutricional, lote, modo de conservacdo do produto,

validade, presenga de alergénios...)

Para além da metrologia dimensional, é feita uma verificacdo padrdo (comparar a
embalagem com a pelicula/blister para comprovar que ndo existe nenhum erro de
impressdo), teste de tinta que consiste em friccionar a bolsa entre as maos para
assegurar que a tinta ndo é removida do plastico e por ultimo validacdo do codigo de

barras.

Sao analisadas bolsas, peliculas, formas e blisters. Para cada tipo de embalagem é feito

um controlo da metrologia dimensional diferente, gramagem e espessura.

Para cada tipo de bolsa/pelicula existe uma especificagéo, que varia de produto para
produto e que contem os limites estabelecidos com o fornecedor para estes parametros.
Cada lote de bolsas/peliculas rececionada possui um BR de identificacdo onde s&o
registados todos os parametros analisados. Se as bolsas ndo estiverem conformes sdo

bloqueadas e devolvidas ao fornecedor.
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3.4 ANALISES FiSICO-QUIMICAS AO PRODUTO FINAL

Através das analises ao produto final consegue-se avaliar as carateristicas organoléticas,
microbiologicas e fisico-quimicas do mesmo, e perceber se estdo de acordo com o
especificado para cada produto. Além disso controla-se também a evolucdo dessas
caracteristicas ao longo do seu prazo de validade, garantindo um controlo da qualidade
de uma forma continua, e servindo de amostra testemunho para o caso de existirem

reclamacgdes.
Textura

A textura é um atributo muito importante para 0 consumidor em termos sensoriais, por
isso € fundamental ser analisada na inddstria alimentar para que va de encontro com as
espectativas destes. A analise a textura dos alimentos é usada para descrever os atributos
de qualidade dos alimentos que tém a ver com a resposta sensorial ao toque, cheiro ou

mastigacao.

Em termos de textura podemos descrever o alimento quanto a sua dureza,

fracturabilidade, adesividade, elasticidade e resisténcia a penetracao.

O equipamento utilizado para a medigdo da dureza do pao ¢ “stable micro systems e
modelo ta xt2i ” (figura 15), o funcionamento do texturémetro é baseado na aplicacao
de uma carga sobre a amostra por meio de sondas especificas, neste caso é utilizada a
sonda SMS P/50. Sdo selecionadas as velocidades, distancias de penetracdo e 0 modo
do teste. O teste realizado é de compressdo que mede a distancia com que a amostra

(pdo e madalenas) é comprimida sob a forga de compressao padrao.

A amostra € colocada na base do texturometro, o braco contém uma célula de carga que
se move para baixo para comprimir o produto voltando depois a sua posic¢éo inicial. O
aparelho ao fazer compressdo no produto sdo desenhadas as curvas indicativas da
dureza no programa. O resultado final da dureza (kg) é dado pela média dos pontos

méaximos das curvas.
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Figura 15- Texturémetro para medir a dureza do pao e retas obtidas ap6s compressao da
sonda no péo.

Humidade Relativa: Sartorius Ag Gottinger.

O controlo deste parametro é Gtil ndo s6 pelo potencial desenvolvimento microbiano,
como também para ndo alterar caracteristicas organoléticas do produto acabado. Para
realizar esta a amostra € previamente triturada, para se ficar homogénea e de pequenas
dimensdes, € colocada no secador por Infravermelhos que nos da ao fim de alguns

minutos o resultado.
Atividade de 4gua: LabMaster.aw- Novasina

A atividade de agua, aw, € um parametro fisico com reflexos nas velocidades de varias

reagdes e no crescimento de fungos, levedura e bactérias.

A resposta dos microrganismos a atividade da agua dos alimentos pode, no entanto, ser
afetada por um determinado nimero de fatores, sendo o crescimento microbiano, e em
alguns casos a producdo de seus metabolitos, particularmente sensiveis a alteracGes de
aw. Os diferentes microrganismos tém geralmente um nivel 6timo e um nivel minimo de

aw para crescimento, embora dependendo de outros fatores de crescimento do meio
(Quali.pt, s.d).

O controlo da atividade de agua é efetuada em todos os formatos de pao e produtos da
pastelaria (Madalenas e Bolo de Arroz). Esta analise tal como o controlo da % de
Humidade relativa serve para verificar se os parametros estdo a ser estabelecidos

consoante as especificacdes referentes a cada produto. A atividade de dgua é medida no
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equipamento denominado por “LabMaster-aw”, figura 16, a amostra é triturada, coloca-

se na capsula e da-se inicio a analise a temperatura constante de 20°C.

Figura 16-Medidor da atividade de agua

Qualidade do produto final

A qualidade de saida € um tipo de avaliacdo destrutiva que se realiza diariamente a
todos os produtos acabados. Os aspetos avaliados na qualidade de saida do péo

produzido sdo:

Metrologia dimensional,

— Estado da miga;

— Presenca de codea, no caso do pdo de forma sem codea;
— Presenca de elementos estranhos;

— Estado da embalagem;

— Caracteristicas sensoriais;

— Caodificacéo legivel.

Caso estes aspetos ndo se encontrem de acordo com as especificacBes pretendidas para
cada produto atribui-se a designacdo de defeitos critico que podem ser determinantes
para a rejeicdo do produto. A Qualidade de Saida é um dos fatores que condiciona a

eficiéncia de linha de producao.
Durabilidade

O departamento da qualidade recolhe produto acabado a cada hora de producgdo e em
cada uma das diferentes linhas. Estas amostras sdo registadas (referéncia do produto,
lote, hora de recolha, data de validade e validade) e guardadas numa montra dos
produtos de todas as linhas e tem como objetivo o cumprimento legal de armazenagem
de amostras testemunho e controlar o desenvolvimento de bolores ao longo do seu prazo

de validade. Quando a validade dos produtos chega ao fim, abrem-se as embalagens
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para o0 registo do aparecimento ou ndao de bolores. Realizam-se rondas diarias aos

produtos para inspecao de bolores prematuros.
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3.5 ANALISES FiSICO QUIMICAS A AGUA RESIDUAL (ETAR) E AGUA DE
CONSUMO (ETA)

Aguas residuais

Segundo o Regulamento n°284/2009 “Aguas Residuais Industriais: as que sejam
suscetiveis de descarga em coletores municipais e que resultem especificamente das
atividades industriais abrangidas pelo REAI — Regulamento do Exercicio da Atividade
Industrial ou do exercicio de qualquer atividade da Classificacdo das Atividades
Econdmicas Portuguesas por Ramos de Atividade (CAE), e ainda, as que de um modo
geral ndo sejam conformes em termos qualitativos, com os valores de limite dos

parametros considerados.

O Regulamento n°284/2009, de 9 de Julho estabelece normas, critérios e objetivos de
qualidade, relativos ao efluente final. Os principais valores maximos de concentracédo

estabelecidos pelo regulamento encontram-se na tabela 2.

Tabela 2-VValores méximos de concentragdo de parametros caracteristicos das dguas residuais industriais, segundo o
regulamento n° 284/2009.

Cargas Poluentes VMC
pH >=55e<=9,5
Caréncia Quimica de Oxigénio (CQO) 1000
(mg /L Oy)
Caréncia Bioquimica de Oxigénio 500
(CBOs) (mg/L Oy)

Sdo realizadas andlises fisico quimicas a agua residual com o intuito de descarregar as

aguas na ETAR, sdo efetuadas analises ao pH e a Caréncia Quimica de Oxigenio.
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pH
Consoante os valores do pH, as aguas classificam-se em:

— Aguas acidas, cujos valores do pH s&o menores do que 7;
- Aguas neutras, cujo valor do pH €é igual a 7;

— Aguas alcalinas, cujos valores do pH s&o maiores do que 7.

O pH, para além de controlar a maior parte das reaces quimicas na natureza, controla,
também, e a atividade biol6gica é, na maior parte dos casos, apenas possivel para
valores de pH compreendidos em 6 e 8.

Medicdo de CQO (Caréncia Quimica de Oxigénio)

A caréncia quimica de oxigénio, CQO, é uma grandeza que diz respeito a quantidade de
oxigénio consumido por materiais e por substancias organicas e minerais que se oxidam
sob condi¢cdes experimentais definidas. No caso de aguas, a grandeza caracteriza-se
como um parédmetro particularmente importante por estimar o potencial poluidor (no
caso, consumidor de oxigénio) de efluentes domésticos e industriais, assim como o

impacto dos mesmos sobre 0s ecossistemas aquaticos (Graner et al., 1998)

Para a analise da CQO sao recolhidas duas amostras da &gua, a entrada e a saida da
ETAR. E efetuada anélise da agua a entrada da ETAR para averiguar a eficiéncia. E
retirada 0,2 mL da amostra (a entrada e a saida da ETAR) com uma seringa e de seguida
insere-se a amostra no reagente (HI 93754C-25HR: CQO Gama Alta, 0-15000 mg/L)
homogeneizando. A amostra é digerida no reator na presenca de dicromato a 150 °C
durante 2 horas. Os compostos organicos oxidaveis reduzem o ido dicromato (laranja)
ao ido cromico (verde). Quando acaba o periodo de digestdo procede-se a leitura dos

valores de CQO no fotometro.
Aguas de consumo

O pH e o cloro da agua de rede publica é diariamente analisado. O pH deve estar entre 0s
6,5 — 9 para cumprir com a legislagdo em vigor: Decreto-lei n°® 306/2007. Relativamente ao

cloro residual disponivel o valor recomendado € entre 0,2 a 0,6 ppm.
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3.6 CONTROLO DO AMBIENTE FABRIL

O controlo do ambiente fabril tem como objetivo verificar a qualidade microbioldgica
do ar dentro da empresa. Apesar do ar ndo ser um meio favoravel ao crescimento
microbiano € um meio de transporte de microrganismos, deste modo € de extrema
importadncia o controlo da qualidade do ar na inddstria alimentar pois 0s
microrganismos existentes no ar acabam por se depositar quer nos alimentos,

superficies, utensilios/equipamentos.

Sdo avaliados o teor de microrganismos total (TMT) e de bolor e leveduras. Para a
determinacéo destes, é usado o meio PCA para TMT e o0 meio Coke Rose Bengal agar
para os bolores e leveduras. O controlo é feito quinzenalmente e em diferentes zonas da
empresa, as colheitas das amostras de ar sdo feitas por método de impressdo. Esta
técnica consiste na utilizacdo de um aparelho que dirige o fluxo de ar aspirado para a

placa de petri que contém o meio especifico.

O equipamento utilizado “Microbiological Air Sampler”, figura 17, o volume de ar
aspirado é de 100 L/min. e em cada zona o processo de aspiracéo é feito em triplicado

(trés pontos diferentes).

Antes das colheitas das amostras a tampa do amostrador é limpa com alcool etilico,
assim como nos intervalos entre as amostras. Apds cada aspiracdo, a placa é removida
do amostrador, tampada e incubada. Apds a incubacdo procede-se a contagem de
col6nias nas amostras e exprimem-se 0s resultados em UFC (Unidades Formadoras de
Colonias).

Figura 17-Equipamento usado para o controlo do
ambiente fabril. Microbiological Air Sampler
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3.7 REALIZACAO DE ZARAGATOAS
Para que as linhas de producdo sejam corretamente higienizadas € necessario que, as
pessoas tenham algum tipo de formacéo, que haja documentos afixados pelas linhas de

limpeza e higienizacdo para que ndo haja duvidas durante o processo de limpeza.

A recolha de zaragatoas tém como objetivo definir e estabelecer as metodologias
necessarias para a pesquisa de microrganismos existentes durante a monitorizacdo da

higiene de superficies e manipuladores.

Para a realizacdo de esfregacos com zaragatoas retira-se cuidadosamente a zaragatoa
estéril do interior do invélucro de pléstico, humedece-se a zaragatoa em Solucgdo de
Ringer e esfrega-se a zaragatoa numa area de 100 cm? no minimo. Cuidadosamente
coloca-se num tubo de ensaio contendo Solucédo de Ringer, partindo a parte superior da
zaragatoa que este em contacto com o manipulador, agita-se ligeiramente e coloca-se no

frigorifico devidamente identificado para posterior analise.

39



Estagio Profissionalizante Ano letivo 2015/2016

4 Participacéo em projeto de melhoria da qualidade

Numa filosofia de melhoria continua, as fabricas do Grupo Panrico realizam projetos
com o objetivo de melhorar parametros de qualidade e/ou produtividade. No decorrer do
meu estagio foi observado que um determinado tipo de Pdo de forma sem coOdea
apresentava um aumento num defeito especifico da qualidade. Deste modo deu-se inicio
a este projeto. A minha participagdo na equipa foi na recolha dos dados.

4.1 MELHORIA CONTINUA

Este principio ndo é apenas uma tecnologia ou uma ferramenta de trabalho que permite
aumentar a produtividade de qualquer negécio. E também uma metodologia que
envolve a participacdo ativa e a dedicagdo de qualquer pessoa dentro de uma empresa.
Assim, melhoria continua é o esforgo constante na procura de oportunidades para

aumentar a eficiéncia, eficicia e qualidade de um produto ou servico

4.1.1 FERRAMENTAS DE MELHORIA CONTINUA: AS FERRAMENTAS DE KAIZEN

A filosofia Kaizen tem origem japonesa e significa melhoria continua. A melhoria
continua envolve a participacdo de todos os colaboradores e tem como principal
objetivo melhorar os processos e desempenhos da organizacdo, implementando

melhorias que envolvam baixos investimentos.

Existem varias ferramentas passiveis de serem utilizadas nos projetos de melhoria
continua e que podem auxiliar no desenvolvimento de todo o projeto.

— Analise de 5 Porqués

Em primeiro lugar, é identificado o problema e, depois, questionado o porqué desse,
surgindo, assim, varias razGes. De seguida, tentam encontrar-se as razdes para cada um

dos “porqués” encontrados anteriormente e assim sucessivamente.

E importante considerar os 5 porqués como uma ferramenta que possui limitacdes, pois
fazer 5 perguntas ndo significa uma analise detalhada do defeito. E um método muito

simples e deve ser utilizado juntamente com outros, como o diagrama de Ishikawa.
— Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa, conhecido também como Espinha de Peixe ou Causa e Efeito,

¢ uma ferramenta da qualidade onde as causas sdo levantadas para se chegar araiz de
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um problema especifico, através da analise de todos os fatores que puderam contribuir

para sua geracao.

O diagrama de Ishikawa representa a relagdo existente entre determinado resultado de
um processo (efeito) e os diversos fatores (causas) que podem contribuir para
esse resultado.

Maquina Mao-de-obra

> Efeito

Método Material

Figura 18-Representacéo do diagrama de Ishikawa

Para a construcdo deste diagrama € necessario ter em conta trés fatores:

1. Definicdo e introducdo do problema dentro de um retangulo, na parte direita
dafigura;

2. Representacdo das causas principais através de setas (ndo existe um limite para
as causas;, neste caso s estao representadas quatro, mas podem ser mais).

3. Preenchimento de todas as causas particulares para cada uma das causas
principais (Santos, 2014)

4.2 INDICADORES DE MELHORIA CONTINUA- KAI E KPI

No sentido de verificar, medir e comparar a influéncia das acdes de melhoria continua,
utilizam-se dois tipos de indicadores: Key Performance Indicator (KPI) e Key Activity
Indicator (KALI).

A qualidade do produto final é considerado um (KPI) Key Performance Indicator,

Indicador-Chave de Desempenho, e é medido pelo somatorio de varios defeitos, tais
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como, metrologia dimensional, estado da miga, presenca de coddea. Dentro da
metrologia dimensional encontra-se o pardmetro altura da fatia. A altura de fatia é
considerado um Key Activity Indicator (KAI).

Este projeto de melhoria tem como finalidade corrigir os valores de KAI, para que este
tenha impacto nos valores obtidos no KPI.

4.3 PROJETO- REDUCAO DO DEFEITO DA ALTURA DA FATIA NO PRODUTO
X.

4.3.1 DEFINICAO DO PROJETO

Um determinado Pdo de Forma sem Cddea, doravante chamado de produto X
apresentava um crescimento anormal no defeito altura da fatia. Este parametro estava
consecutivamente a agravar o valor de qualidade de produto final (IQS- indice de
qualidade de saida).

O 1QS (indice de qualidade de saida) é calculado pela soma do nimero de defeitos do
produto, sendo estes avaliados a partir de representacfes graficas. Para a realizacdo da
medicdo e o consequente nivel de desempenho deste processo, sdo usadas ferramentas

de gestdo, os indicadores KPI e KA, permitindo que os objetivos sejam alcancados.

4.3.2 ETAPAS PROCESSUAIS NO PROJETO

Nas fabricas Panrico ja existe uma metodologia determinada para o desenvolvimento de
projetos de melhoria continua. Assim, é necessario seguir o plano de aces:

Estudo da situacdo inicial e determinacédo da capacidade de partida do projeto;
Informacé&o e formacéo da equipa;

Recolha intensiva de dados (ao nivel do produto e processo);

Anélise dos dados e Identificagdo de causas basicas;

Implementacéo de acgdes corretivas e controlo de condicoes;

Recolha de dados para comprovar eficacia das melhorias;

N o g b~ wDd e

Padronizacgéo

4.3.3 [ESTUDO DA SITUAGCAO INICIAL E DETERMINAGCAO DA CAPACIDADE DE
PARTIDA DO PROJETO

Os valores de partida com que se iniciou o projeto foi KPI de 119 e KAI de 92.
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4.3.4 INFORMACAO E FORMACAO DA EQUIPA

Para o desenvolvimento destes tipos de projetos a equipa escolhida tem que ser
multidisciplinar para que todos os envolventes no processo possam estar representados.
E nesta fase que também sio distribuidas as tarefas a cada membro da equipa. A equipa
foi formada pelos seguintes elementos: Coordenadora da Qualidade, Chefe de Turno de
Producdo, Chefe de Linha de Producdo, Estagidrio de Qualidade, Responsavel de

Manutencéo e Responsavel por Métodos e Processos.

Apos a estruturagdo da equipa e realizado um “Brainstorming”, que consiste em ser
lancadas ideias, em grupo, capazes de gerar solucGes para que se reunido o maior
namero de possiveis causas, propostas e possibilidades que levem a solucdo do defeito

em analise.

Posteriormente a reunido das ideias e antes de qualquer implementacdo é necessario
fazer a reconstituicdo de condicBes béasicas (RCB) do processo para que ndo haja
influéncias ao longo do estudo.

Posto isto, é realizado o diagrama de Ishikawa, figura 19,com as causa-efeito detetadas.
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Figura 19-Diagrama de Ishikawa realizado numa das reunides do projeto

Apos a andlise do diagrama eliminaram-se todas as causas que seriam menos relevantes
e identificaram-se aquelas que determinavam a produtividade da linha, tendo o projeto

se centrado nessas. De seguida passou-se a recolha intensiva de dados.
Recolha intensiva de dados

Para que a recolha de dados seja produtiva e uniforme foram definidos os parametros
que iriam ser avaliados. Para isso, construiu-se uma folha de registo com todos os

pontos que deviam ser registados ao longo da linha de producao.

Efetuou-se a recolha na linha de producdo do pdo desde os amassados até ao
embalamento e na folha de registo constava entre outros:

— Quantidade de levedura e agua;
— Tempo do amassado;

— Alturae largura dos cilindros na formadora;
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— Tempo, temperatura e humidade de fermentacéo;
— Temperatura nas diferentes zonas do forno;

— Velocidade do desmoldeio;

— Microparagens;

— Distancia na fatiadora.

Durante 3 semanas procedeu-se a recolha intensiva dos dados acima referidos para que

depois pudessem ser analisados e retiradas conclusdes.

Apos cada recolha de dados foi feita a medigdo da altura e largura da fatia tendo sido

registado na mesma folha para que se pudesse comparar as condi¢Ges na linha com o

produto final.

Anélise de dados e identificacdo das causas béasicas

Para isso utiliza-se a analise através dos 5 Porqués

Tahela 2- Analice 5 Paraiids- Identificacin das raiisas hagicas

Potenciais causas — Altura da fatia -
Porqué 1 Porqué 2 Porqué 3 Porqué 4 Porqué 5
Tenacidade (P) afeta o . .
Farinha desenvolvimento do P mais baixos menor Matéria
- desenvolvimento
pao
- - Menor quantidade de .
Hidratacao das - nfen{:-r 2 altura Caracteristicas Matéri
massas E . reclogicas da farinha aena
do pao
Largura curta entre as .
. e _ - Sem metodo .
Formadora Chourigo curto guias de saida da - Metodo
definido
formadaora
. = Sem método .
Defeito de tengao n . Maquina
mecanico
Rodas de Rodas de
Serras mal Posicicnamento tracdo tracio ndo sio Material
Corte irregular posicionadas na C as originais
cortadora lateral
Guias de apoio
do grupo de Maquina
corte com folga
Cortadoras mal . . .
; Sem metodo definido Metodo
ajustadas
Capacidade de
avaliacdo e
reacao do 3o de obra
operador aocs
defeitos
Variacdo 2C
massas, em Sem
. e . Armazenamento e . P
especial no Matéria prima L . isolamento Maquina
circuito da farinha ..
arrangue de LErmico
formato

45



Estagio Profissionalizante Ano letivo 2015/2016

Implementacéo de acGes corretivas e controlo de condi¢cbes

Apds da andlise da recolha de dados, do diagrama de Ishikawa e dos 5 porqués foram
definidas varias acdes corretivas. Estas sdo algumas das acGes definidas tendo em conta

0 custo/beneficio para a corre¢do do defeito em estudo.

1. Contacto regular com fornecedores de farinha e revisdo dos intervalos de
aceitacdo das mesmas;

2. Definir método de regulacéo da formadora;

3. Sensibilizagdo dos operadores para a importancia do defeito altura e largura da
fatia;

4. Formacdo aos operadores por forma a aproveitar a potencialidade em ambas as
maquinas de corte lateral,

5. Aumento do tapete da cortadora lateral,

6. Formacdo dos operadores dos limites de 1QS pretendidos e como ajustar as
maquinas dentro do possivel tendo em conta as dimens6es do produto;

7. Cumprir boas préticas.
Estas sdo algumas das melhorias aplicadas que geraram melhorias no processo.
Recolha de dados para comprovar eficacia das melhorias

Apbs a aplicacdo das acbes de melhoria foram recolhidos novamente dados recorrendo a

folha de registo utilizada anteriormente.

Apdbs o término do projeto é realizada uma avaliacdo das melhorias e respetivos

resultados.
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Gréfico 2- Representacdo dos valores de KAI

Como podemos constatar pelos graficos acima, os resultados médios finais foram
melhores do que o0s objetivos que tinham sido tracados no inicio do projeto. Houve uma
reducdo aproximada de KPI de 65% e de KAI de 78%. Sendo estes resultados
excecionais podemos concluir que as acles corretivas aplicadas foram eficazes na

reducdo do defeito altura do péo.
Padronizacgdo

Com o objetivo que as melhorias implementadas sejam mantidas ao logo do tempo e
para que todos os operadores o fagcam pelo mesmo método foram formalizados e

comunicados instrucgdes e procedimentos no decorrer da linha de fabrico.
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5 Conclusao

O objetivo do controlo da qualidade é, prever e controlar a qualidade dos alimentos e o
processo que permite obter um produto com as caracteristicas esperadas. A garantia da
qualidade do produto final atinge-se ndo sé pelo controlo do produto acabado, como
também pelo controlo da qualidade de todas as matérias-primas utilizadas ou material de

embalagem.

Durante o periodo de estagio foi-me permitido aferir a linha de producéo do pédo de forma,
incluindo o acompanhamento de todos os parametros de controlo que interferem na
qualidade do produto final, para isso é necessario fazer um trabalho continuo desde a
inspecdo da matéria-prima, efetuando as analises necessarias, acompanhando o fluxo de
producdo até ao embalamento do produto e também a caducidade.

E fulcral que todas as empresas optem pela implementacdo de programas de gestdo da
qualidade total, que sdo ferramentas que permitem simultaneamente garantir a
satisfacdo dos clientes e reduzir os custos de operacdo, num contexto de melhoria

continua.

Foi realizado um estudo para melhorar a altura da fatia de um formato de pdo de forma
sem cOdea, desvio detetado no controlo da qualidade do produto final pelos elevados
niveis diarios do indice de qualidade de saida (IQS). Este projeto de melhoria foi
realizado recorrendo as ferramentas de Kaizen, que estdo associadas ao sistema de

melhoria continua e a gestdo da qualidade.

A utilizacdo das ferramentas de Kaizen possibilitaram uma maior organizacao do projeto,
desde a analise das causas do defeito, na recolha de dados, na implementacéo de acoes

corretivas e por fim, na padronizacéo.

O projeto de melhoria foi bem conseguido, os resultados medios finais foram melhores do
que os objetivos que tinham sido tragados no inicio do projeto. Sendo estes resultados
excecionais podemos concluir que as agdes corretivas aplicadas foram eficazes na

reducéo do defeito altura do péo.
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