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“Chegar até ao cimo da montanha e contemplar o imenso vazio do cume pode ser gratificante. Mas
nada é superior a drdua caminhada desde o baixo terreno e as dificuldades percorridas nessa viagem,

para superar os percalcos da subida.”
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Resumo

Este relatdrio pretende descrever as atividades desenvolvidas no ambito do estagio curricular
do Mestrado em Engenharia Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra, em contexto industrial,

durante o periodo de 8 de janeiro a 8 julho 2020, na unidade fabril da DanCake, situada em Coimbra.

O estdgio teve como objetivo o acompanhamento das vdrias linhas de produgao, garantindo

sempre a qualidade e seguranca alimentar, de forma a satisfazer as necessidades dos clientes.

Para garantir produtos de qualidade, é necessario criar mecanismos e instrucdes a serem
cumpridos, de modo a garantir a sua seguranca ao longo da cadeia de fabrico, desde a rece¢do das

matérias-primas até a expedicdo do produto.

Deste modo o relatério pretende descrever as tarefas realizadas como Técnica de Processo e
Qualidade nomeadamente na identificagdo das necessidades de melhoria, tanto em termos de
formulacdo como de embalagens; na identificacdo e implementacdo de pontos de controlo no
processo que contribuam para a qualidade do produto, melhoria continua e diminui¢ao do custo
industrial; na andlise de causas de ndao conformidade, propostas e implementacdo de agdes
corretivas/preventivas adequadas, com os diversos setores envolvidos; na colaboracdo com a equipa
de HACCP no levantamento de perigos e definicido de medidas de controlo do Sistema de HACCP
(Anadlise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos) e na colaboragdo com a producdo na monitorizagao

dos PCC (Pontos Criticos de Controlo).

A concretizacdo das tarefas acima referidas permite ter controlo rigoroso do processo, obtendo
um produto conforme e de acordo com os parametros estabelecidos de seguranca e qualidade

alimentar, indo assim ao encontro da satisfacdao do cliente.

Palavras-chave: DanCake, Controlo de processo e qualidade; seguranca; linha de producao.
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Abstract

This report intends to describe the activities developed within the curricular internship of the Master
in Food Engineering at the Escola Superior Agraria de Coimbra, in an industrial context, during January
8 and July 8, 2020, at the DanCake plant, located in Coimbra.

The objective of the internship was to monitor the various production lines, always ensuring quality

and food safety, in order to meet the needs of customers.

To assure quality products, it is necessary to create mechanisms and instructions to be followed in
order to ensure their safety along the manufacturing chain, from the reception of raw materials to the
dispatch of the product.

In this way, the report intends to describe the tasks performed as Process and Quality Technician,
namely in the collaboration in the identification of improvement needs, both in terms of formulation and
packaging; in the identification and implementation of control points in the process that contribute to
product quality, continuous improvement and reduction of industrial cost; in the analysis of causes of
non-compliance, proposals and implementation of appropriate corrective / preventive actions, with the
various sectors involved; in collaboration with the HACCP team in the survey of hazards and definition
of control measures for the HACCP System (Hazard Analysis and Critical Control Point) and in

collaboration with production in the monitoring of PCCs (Critical Control Points).

A strict control allows to obtain a product according to the established parameters of safety and food
quality, thus meeting customer satisfaction.

Keywords: DanCake, Process and quality control; security; production line.
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1. Introducao

A palavra “biscoito” deriva do latim panis biscoctus, e significa pdo (panis) duplamente (bis) cozido
(coctus). Antigamente os biscoitos eram muito simples, confecionados apenas a base de farinha e dgua.
A dupla cozedura conferia aos biscoitos um baixo teor de humidade desfavoravel ao desenvolvimento
de microrganismos, aumentando assim o seu tempo de conservagdo. Devido a esta caracteristica e ao
facto de terem um baixo custo de producao, a partir do século XIV, os biscoitos e as bolachas foram
utilizados para aprovisionar as armadas dos navios e embarcagdes em diversas partes do mundo

(Manley, 2020).

Se na altura os biscoitos eram pouco apelativos, devido a auséncia de acucar e gorduras na sua
composicao, hoje em dia, as palavras “bolacha” e “biscoito” estdo associadas a uma grande variedade
de alimentos de conveniéncia, que existem sob as formas mais deliciosas, desde a adicdo de geleias e
chocolate, até as mais nutritivas, com adicdo de frutas e fibras. No entanto, estes continuam a ter como
base de confecdo a farinha e a ter um longo tempo de conservacao (desde que protegidos do oxigénio
e da humidade atmosféricos). Deste modo, os biscoitos e as bolachas representam um grande sector

na industria alimentar, existindo produtos adequados para todas as idades e ocasides.

O verdadeiro desafio para a indUstria das bolachas é garantir o sabor, a textura e a aparéncia caseira

num produto de producdo industrial e com um prazo de validade que pode atingir os dois anos.

A industrializacdo do processo de producado de bolachas comecou na Gra-Bretanha no século XVIII,
com a revolucdo industrial, devido ao desenvolvimento de maquinas e instrumentos que permitiram
reduzir o trabalho manual requerido nas operagcGes de producdo e manipulacdo de massas e na
formacdo da bolacha. No final do século XIX, foi dada particular atencdo a etapa da cozedura, com o
desenvolvimento dos primeiros fornos mecanicos que conseguiam cozer bolachas continuamente.
Mais tarde, desenvolveram-se automatismos que permitiam deslocar as massas e as bolachas em todo
o circuito de producdo da fabrica. Por fim, ha cerca de 40-50 anos, automatizou-se a etapa de
embalamento. Até entdo, esta era a operagdo unitaria que requeria mais operarios em todo o
processo. Apesar de cada vez mais mecanizada, esta industria esta constantemente a sofrer alteragdes,
tendo em vista o aumento da eficiéncia e a velocidade da producdo e a diminuicdo da mao-de-obra e

dos desperdicios do processo.
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As bolachas surgem, assim, como um alimento que esta presente na maior parte da dieta dos
humanos. No caso portugués, o produto aparece como a terceira categoria alimentar mais vendida em
territério nacional, perdendo apenas para os queijos e os iogurtes (Tecnoalimentar, 2020).

As empresas nacionais sdo relativamente poucas, concentram em si um esforgo constante para
entregar ao consumidor o que este procura (Tecnoalimentar, 2020).

Segundo os dados do Instituto Nacional de Estatistica (INE) referentes a 2018, analisados pela
PortugalFoods e a GlobalData, o fabrico de bolachas, biscoitos, tostas e pastelaria de conservagao
correspondeu a 94 986 toneladas em 2017. No ano de 2016, o nimero tinha-se ficado pelas 83 469
toneladas, o que evidencia um crescimento significativo do setor, nos anos mais recentes
(Tecnoalimentar, 2020).

Atualmente, perante a situagdo econdmica que se atravessa, devido a panemia de COVID-19, no
setor das bolachas, relativamente ao indice de preco no consumidor, as contribuicées dos sub-grupos
dos produtos de padaria e pastelaria, bolachas e biscoitos, foram positivas para o produtor, tendo um
valor de 0,074%, tendo uma diferenca relativamente ao ano anterior de 0,003% (Instituto Nacional
Estatistica, 2020).Atualmente existe uma grande variedade de bolachas, desde o seu fabrico mais
simples a confecdo mais elaborada; trata-se de uma criagdo altamente versatil e capaz de abranger
varios segmentos de comercializacdo, tais como artigos de luxo, produtos dietéticos ou direcionados
para as criangas, entre outros (Manley, 2020). Em virtude da grande diversidade produzida, atualmente

as bolachas sdo separadas por categorias e assim classificadas como:

e Crackers - produtos ndo-doces;
e Bolachas - produtos doces;
e Waffers - bolachas com recheio.

A empresa DanCake apresenta uma grande diversidade de produtos dentro das categorias acima
referidas e por conseguinte, para descrever as atividades realizadas cem Técnica de Processo e
Qualidade (TPQ), optou-se por considerar apenas o produto Butter Cookies. Deste modo, no capitulo
3 apresenta-se o produto em estudo: Butter Cockies e as principais matérias-primas usadas na sua
producdo e no capitulo 4 descreve-se o processo de fabrico. No capitulo 5 sdo descritos os parametros
controlados na linha de fabrico destas bolachas. No fim, no capitulo 6, apresentam-se as principais
conclusdes e percecdes das exigéncias de controlo e dos padrdes de qualidade dos produtos

produzidos numa empresa certificada, como a DanCake.
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2. DanCake

DanCake Portugal S.A. é uma empresa portuguesa sediada na Pévoa de Santa Iria (Lisboa) com uma
segunda unidade fabril situada em Eiras (Coimbra). A empresa atua na industria alimentar, dedicando-
se ao fabrico de produtos muito diversificados, recorrendo a juncdo entre as novas
tecnologias/técnicas e a forma tradicional de fazer a melhor pastelaria para oferecer produtos de
grande qualidade, tal como comprovam os certificados como o IFS (International Featured Standard) e
o BRC (British Retail Consortium). Uma das caracteristicas de diferenciacdo da empresa de outras do
mesmo setor é o seu amplo portfélio de produtos, que se ajusta e adapta as necessidades dos
consumidores, podendo mesmo ser desenvolvidas solucdes personalizadas para diferentes canais de
distribuicdo. Desta forma, esta empresa oferece produtos que tipicamente se teriam de adquirir em
trés ou quatro produtores diferentes. A DanCake destaca-se também pela inovagdo com que procura
satisfazer de forma continua as necessidades dos consumidores e adaptar-se as novas tendéncias das

suas marcas.

A unidade fabril situada em Coimbra é composta por nove linhas de producao distintas, sendo as
linhas 1,3 e 6 designadas linhas de Butter Cookies. As linhas designadas por 4, 7, 8,9, 10 e 11 permitem
fabricar outro tipo de produtos exclusivos a uma unica linha. A elevada capacidade produtiva e
tecnologia permitem a DanCake ter linhas de producdao totalmente automatizadas. Esta fabrica
trabalha 24 horas por dia, pelo menos cinco dias por semana, distribuindo os seus trabalhadores de
forma rotativa por trés turnos. O primeiro turno corresponde ao horario da meia-noite as 8 horas, o

segundo das 8 as 16 horas e o terceiro é entre as 16 horas e a meia-noite.

2.1. Histéria
A DanCake é uma empresa portuguesa que atua no setor da pastelaria embalada, reconhecida a
nivel nacional como internacional pela sua vasta gama de produtos. Fundada em 1978 na Pdvoa de

Santa Iria da Azoia arrancou com a primeira linha de tortas em Portugal.

Com a aposta no desenvolvimento de novos produtos, e com o aumento de procura, foi necessario
a criacdo de uma nova unidade fabril, em Coimbra. Para acompanhar o avanco de tecnologia, e
melhorar a sua produtividade, surgiu a necessidade de renovacdao, melhorando as suas instalacdes

inicialmente no ano de 1993 na Pdvoa de Santa Iria e posteriormente em 1995, em Coimbra.
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A aposta na globalizacdo conduziu a criacdo de uma marca prdpria, a Danesita. Atualmente mais
de 75% da sua producgdo é destinada a exportacdo para mais de 80 paises da Europa, Asia, Africa,
América e Oceania. Para permitir o acesso a novos mercados a DanCake é certificada por duas normas,
pela IFS-Food e BRC-Food. Possui ainda certificagao Halal, permitindo o acesso a novos mercados com

culturas e religides muito especificas.

A empresa tem também implementado o sistema de HACCP (Hazard Analysis and Critical Control
Points ou Andlise dos Perigos e Controlo dos Pontos Criticos), de forma a garantir a seguranca dos

produtos fabricados.

Com o intuito de satisfazer as necessidades dos consumidores em qualquer parte do mundo, a
DanCake oferece aos retalhistas uma vasta gama de produtos, muito diversificada e com um elevado
padrdo de qualidade. Para tal, apostou em tecnologia vinda de varias partes do mundo consolidando
assim a sua vasta oferta, incluindo, tortas, bolos familiares, bolos (Croissants, Madalenas e Queques),
especialidades (Palitos, Mil-folhas, Pipocas), bolachas e biscoitos (Strudel, Brownies, Chocolate Chips

Cookies, Biscoitos Bom dia, Butter Cookies, etc.), tostas e aperitivos.

A DanCake é, até hoje, lider no segmento dos bolos familiares (tortas), o segundo maior produtor

mundial de “Butter Cookies Dinamarquesas” (DanCake, 2020a).

A DanCake estabelece estreitas parcerias com clientes de longa data, e ao mesmo tempo procura

angariar novos clientes, criando relacdes de longa data e confianca.

Com esta estratégia pretende aumentar o volume de negdcios, o que por sua vez tem um papel social

importante na criacao de novos postos de trabalho.

A DanCake é responsavel pelo controlo analitico de todos os seus produtos, realizando analises
fisico-quimicas e microbioldgicas aos seus produtos acabados, bem como as matérias-primas, de modo

a garantir ao cliente ndo sé a maxima seguranca, como a mais elevada qualidade.
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2.2, Politica de qualidade

Desde o inicio, a DanCake assume perante os seus clientes e os consumidores finais o compromisso
de prestar o melhor servico, garantindo um elevado padrao de qualidade e seguranca alimentar,

cumprindo todos os requisitos legais éticos e ambientais.
As missdes para cada um dos seus grupos de interesse regem-se pelos seguintes valores:

e Clientes: oferta competitiva e de confianca de ampla gama de produtos de pastelaria de
qualidade;

e Acionistas: sustentabilidade ao nivel do crescimento e da rentabilidade;

e Colaboradores: desenvolvimento profissional e pessoal, garantindo um excelente
ambiente de trabalho;

e Fornecedores: partilhar crescimento através de relagdes de confianga, garantindo
competitividade do negdcio;

e Sociedade: promover o desenvolvimento e sustentabilidade.

A aposta na inovagdo e no langamento de novos produtos projeta a empresa para um futuro

sustentdvel e com crescimento continuo que resulta no espirito de equipa, rigor e paixado.

2.3. Gestao por missdes
A Gestdo por Missoes (GPM) é um programa que orienta a gestdo e a tomada de decisdo, com base na

missdo e nos valores corporativos.

A finalidade deste programa é conseguir que a missdo e os objetivos da DanCake estejam alinhados e
se reforcem mutuamente, que todos os membros conhecam o seu propdsito de vida na empresa e
participem ativamente na sua missdao, como parte integrante, através do seu trabalho e contributo

diario.

O maior desafio da GPM consiste em fazer chegar a missdo a todos os trabalhadores, nomeadamente
reunides de divulgacdo de objetivos e/ou objetivos alcancados. Neste sentido, a missdo da DanCake é

desdobrada em missoes participadas nos distintos niveis da organizacao.
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Os objetivos sdo também uma peca fundamental do sistema, e sé tém sentido quando representam

um servigo a missao da empresa.

A gestdo também facilita a lideranca ja que o “sentido de missao” leva ao mais alto grau de
compromisso e motivacdo possivel, por parte de todos os trabalhadores, ndo se resumindo ao

cumprimento de objetivos.

2.4. Plano HACCP e certificagao

Para garantir a seguranca dos produtos fabricados, a DanCake tem implementado o sistema
HACCP. Tem como principal objetivo avaliar os riscos com impacto na segurancga alimentar, identificar
e implementar medidas de controlo preventivo para os minimizar significativamente ou prevenir a sua

ocorréncia.

A certificacdo permite ao cliente/consumidor o conhecimento do compromisso, por parte de uma
organizacdo, na transparéncia e eficiéncia dos seus processos. Uma empresa do sector agroalimentar deve ter
uma constante preocupacdo com aspetos de saude, seguranca e qualidade dos seus produtos pois estes
assumem um impacto significativo para a empresa caso ndo sejam satisfatoérios. Desta forma é necessario um

controlo rigoroso, com abordagens sistematicas e equipas competentes.

No entanto, a seguranga alimentar ndo se esgota na transformagdo ou processamento dos

alimentos pois necessita da implementacao de planos de inspe¢dao em todo o ciclo dos produtos
alimentares.
E importante a envolvéncia de todos os operadores da cadeia alimentar, produtores, fabricantes,
distribuidores, armazenistas e retalhistas, de forma a garantir que a causa de eventuais problemas seja
encontrada e corrigida com rapidez. A seguranca alimentar tornou-se num fator chave para todos os
agentes da cadeia alimentar.

De forma a assegurar a qualidade dos seus produtos e a permitir a entrada no mercado
internacional, a DanCake possui a certificacdo que se descreve a seguir. Apesar de nao ser obrigatéria
do ponto de vista legal, contribui para um aumento da competitividade em ambos os mercados
(nacional e internacional) e, principalmente, para a confianca nos produtos por parte dos clientes e

consumidores finais
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I. British Retail Consortium

BRC (Figura 1) é um referencial de qualidade e seguranca alimentar publicado
pela British Retail Consortium (Certificaco BRC e IFS, 2020). A abrangéncia das
normas do BRC “incorporam o comprometimento da alta administracdo, avaliacdo de
riscos, gestdo da qualidade e boas praticas de fabrico e é dirigida a diversos setores
da cadeia de abastecimento de bens alimentares e de bens de consumo” (Control
Union, 2019). A norma é dirigida a empresas alimentares e “contém requisitos para
um sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controle (HACCP) de acordo

Figura 1 - Logdtipo BRC
com os requisitos do Codex Alimentarius, um sistema de gestao de qualidade e Food Certificated

controlo documentado de normas, produtos, processos e pessoas do ambiente fabril”
(Seguranca Alimentar Certificada Com BRCGS, 2020).

A norma global do BRC especifica os critérios de seguranca alimentar, qualidade e processos
necessarios no fabrico de alimentos numa empresa.

No entanto, ndo é aplicada em produtos alimentares que nao sofram nenhum processo de
auditoria, atividades relacionadas com importacao, distribuicdo ou armazenamento fora do controlo
direto da empresa.

Por exemplo, caso exista algum processo que ndo se pretenda ser certificado é considerado

uma exclusdao no ambito da auditoria e por isso ndo vai constar na certificagao do BRC. No entanto, as

exclusdes tém de ser devidamente justificadas.

Il. International Food Standard

“As normas IFS (International Featured Standard) (Figura 2) sdo
desenvolvidas para todas as partes interessadas envolvidas na cadeia de

fornecimento que pretendam assegurar a qualidade e seguranca dos produtos

alimentares, ndo-alimentares ou servicos relacionados” (Certificacdo IFS, . IFS

n.d.). Food

O objetivo do IFS é desenvolver referenciais comuns para a seguranca
de todos os produtos de marca prdpria das cadeias de distribuicdo europeias,
Figura 2 - Logdtipo International

assim como formalizar uma resposta aos canais de comercializagdo food Standard

globalizados e aumentar a responsabilidade dos produtores frente aos consumidores finais.
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A norma IFS apenas se pode utilizar quando um produto é processado ou quando existe perigo

de contaminac¢do do produto durante o seu embalamento primario (Referenciais IFS, 2020).

Esta certificacdao define requisitos para as industrias que pretendam ser diferenciadas por
qgualidade e seguranca alimentar e satisfacdo dos seus clientes. Tanto a BRC como a IFS s3o referenciais
de qualidade e seguranga alimentar, no entanto distinguem-se pelo modo como se dirigem aos
fornecedores de retalho. O IFS tem um sistema de pontuacdo e classificacdo e ndo autoriza a emissdo
de um certificado em caso de qualquer desvio significativo. J4 o BRC ndo tem um sistema de pontuacao
e classificagdo, mas aceita uma certificagdo de um fornecedor mesmo que algum requisito importante

ndo seja cumprido.

lll. Chain of Custody for Cocoa

4

A certificagdo UTZ (Chain of Custody for Cocoa) (Figura 3) é um Certified

programa de certificacdo mundial que estabelece normas para garantir a

producao agricola e o fornecimento responsavel de café, cacau e cha ) o N
Figura 3- Logdtipo UTZ Certified

(Certificagdo UTZ, 2020).
E uma cadeia de responsabilidade que se baseia num sistema de rastreabilidade que assegura que

o café, cacau ou cha foram cultivados e colhidos de forma responsavel.

Engloba requisitos gerais de gestdo, de rastreabilidade, boas praticas agricolas e aspetos

ambientais e sociais especificos (UTZ, 2020).

IV. Halal e Kosher

Produtos com as certificacbes Kosher e Halal sdo produtos destinados ao consumo das
comunidades judaica e isldamica, respetivamente, ou seja, seguem requisitos de producdo segundo os
regulamentos do Kashrut (conjunto de leis alimentares), para os judeus, e da Shari’ah (lei islamica que

regula diversos aspetos da vida quotidiana), para os mugulmanos.

A certificacdo HALAL é focada especialmente na populacdo mugulmana, ajudando as empresas a

alcancarem novos mercados a nivel global. Consiste na aplicacdo de principios como o apoio a
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populacdo que procura um servico claro e informativo sobre a organizacdo, através da transparéncia

no processo de certificagdo e informagdo sobre as suas atividades; as taxas cobradas devem ser

minimas, apenas de forma a garantir o bom funcionamento da instituicdo. Em suma, o

desenvolvimento dos produtos e seus processos, tem de acontecer de acordo com a lei islamica

(Portugal, 2020).

V. Roundtable on Sustainable Palm Oil

A RSPO (Roundtable on Sustainable Palm QOil) (Figura 4) foi criada em 2004
de modo a garantir uma gestao responsavel das plantas de 6leo de palma. Com
o0 aumento da producdo surgiu uma preocupacao relativa a sustentabilidade
do cultivo do déleo de palma e os efeitos da sua produgdo nas populagdes locais
(SGS, 2020). O objetivo desta certificacdo é a garantia que o uso de dleo de
palma seja utilizado de maneira sustentavel reduzindo os impactos negativos

no meio ambiente e nas comunidades de cultivo do 6leo de palma.

VI. Food and Drug Administration
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Figura 4 - Logdtipo RSPO

A FDA (Food and Drug Administration) (Figura 5) é uma entidade responsavel pela protecdo da

salde publica através do controlo e supervisdo da seguranca alimentar e outros produtos. Essa

entidade opera em atividades relacionadas com a defesa de alimentos,
incluindo a realizacdo de pesquisas e andlises. Além disso, a FDA
“desenvolveu uma série de ferramentas e recursos para ajudar as
indUstrias a prevenir, preparar, responder e recuperar de atos de

adulteracdo intencional dos alimentos” (FDA, s.d.).

M7=

Figura 5 - Logdtipo Food and Drug
Administration
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3. Caracteriza¢ao do produto Butter Cookies e das matérias primas

Como referido, a linha de producdo de Butter Cookies é a mais completa na empresa DanCake pelo
qgue o foco do relatério incide sobre este processo de produgdo. No entanto, antes da descri¢ao do
processo produtivo, apresenta-se uma caracterizacdo do produto Butter Cookies e das principais

matérias-primas usadas na sua produgao.

3.1. Caraterizagdao do Produto
As Butter Cookies sdo feitas com a receita tradicional dinamarquesa que estd na mente dos

consumidores desde sempre (DanCake, 2020a).

Estas sdao um produto de baixo teor de humidade (de 1 a 4,5% consoante as suas carateristicas).
Em termos de conservacdo de alimentos, sabe-se que os microrganismos se desenvolvem mais
facilmente em produtos com alto teor de humidade, mantendo-se assim, durante muito tempo em
boas condi¢bes. Deste modo, quanto mais seca for a bolacha, maior é o tempo de prateleira do produto
e menor é a possibilidade de desenvolvimento de contaminag¢des microbianas, como por exemplo

bolores.

Os principais ingredientes sao farinha de trigo, gordura, aglcar. A dgua que também tem de estar
presente, é considerada mais um auxiliar do processo de fabrico do que um ingrediente, visto que é

evaporada durante o processo de cozedura.

A Butter Cookies é uma bolacha com cinco formatos (figura 6) (piramides, palmeiras, vanilla, coco

e especial) sendo embalada numa lata metalizada (Figura 7).

Palmeira Coco

Especial Vanilla Piramide

Figura 6 — Bolacha Butter Cookies Figura 7 - Lata metalizada
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Sao comercializadas em embalagens com peso compreendido entre 200g e 1362g dependendo

do tipo de cliente. As Butter Cookies,tem-uma-vasta-variedade-de gamas, com uma validade que pode
ir até os dois anos a contar da data de producdo. Na tabela 1 é apresentada um exemplo da composicao

nutricional deste produto.

Tabela 1 - Tabela Nutricional de Butter Cookies

Por 100g Por porgao (30g) % VDR

Energia 2149 kJ 645 kJ 8
514 kcal 154 kcal

Lipidos 26 7,8 11
o Dos quais Saturados 14 4,2 21
Hidratos de Carbano 63,5 19,1 7
o Dos quais agucares 25 7,4 8
Proteina 5,4 1,6 3
Sal 0,25 0,08 1

VDR - Valor Diario de Referéncia

3.2. Descrigdao das Matérias-Primas

As principais matérias-primas das Butter Cookies sao a farinha, o agucar, as gorduras, as leveduras e a

agua.
Farinha

A farinha usada na producdo de Butter Cookies é a farinha tradicional de trigo tipo 65 e é a
matéria-prima principal no fabrico das bolachas que, influencia na regularidade, na facilidade de

trabalho e na textura e qualidade do produto acabado (DanCake, 2020b).

A farinha é um produto resultante da moenda de grdaos de um ou mais cereais, maduros, saos,
ndo germinados e isentos de impurezas, bem como da sua mistura (Ministério da Economia et al.,

2003).

A farinha revela-se de grande importancia no processo de fabrico de biscoitos devido a
hidratacdo da sua proteina soltuvel. Na presenca de agua, os aminoacidos que constituem a proteina

formam uma massa designada por gliten. A qualidade do gluten confere as massas propriedades
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mecanicas que as tornam aptas para o fabrico da bolacha. As propriedades plasticas e mecanicas da
farinha devem-lhe conferir uma versatilidade tal que ela seja capaz de ter uma consisténcia 6tima de
massa, de reter convenientemente o gas de fermentacao e manter firme a estrutura do produto cozido

(DanCake, 2020b).

O teor da humidade tem importancia para a qualidade da farinha, sobretudo se esta for
conservada durante algum tempo. Este parametro é importante pois intervém no teor de hidratacao
das massas. Na legislagao nacional, a percentagem mdaxima de humidade da farinha é de 14,5%. Para
valores acima de 16%, vai haver formagdao de granulos, dificultando o seu manuseamento na

amassagem, podendo ficar inutilizavel (Ministério da Economia et al., 2003).

Acgucar

Segundo a Portaria N°513/74 19 de Agosto, aclcar é todo o edulcorante natural extraido, em geral, da

cana ou da beterraba sacarina e constituido essencialmente por sacarose.

Os acgucares podem ser redutores e ndo redutores. Os redutores sao a glucose, frutose, maltose,
lactose e acucar invertido. A sacarose é um acucar ndo redutor e é o principal agucar utilizado na
industria alimentar. O agucar confere aos bolos/bolachas, um sabor adocicado, a cor castanho-dourado
a bolacha, e, influi nas propriedades plasticas das massas. Para além disso, tem importancia na
conservacgio dos produtos cozidos pelo seu poder de reter humidade. E também considerado um bom
antioxidante visto que melhora a estabilidade em relacdo a rancificacdo das gorduras e, em parte, torna

as bolachas indeformaveis devido a solidificacdo do acucar (DanCake, 2020b).

Gorduras

A gordura contribui para a plasticidade da massa, atua como um lubrificante e é responsavel pela

ligacdo de todos os ingredientes na massa. Contribui ainda para o sabor e a cor das bolachas.
As gorduras podem ser classificadas em:

e gorduras animais — manteiga;
e gorduras vegetais — 6leos;

e gorduras mistas ou tratadas — margarinas.
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As gorduras sdo essencialmente constituidas por glicerideos e por uma pequena percentagem de
outros constituintes como por exemplo, acidos gordos livres, fosfolipidos, matérias aromaticas,

vitaminas, entre outros.

A maioria das gorduras de origem animal é rica em dcidos gordos saturados, alguns prejudiciais
asaude porque aumentam a LDL (lipoproteina de baixa densidade), vulgarmente conhecida pelo "mau"
colesterol no sangue. O risco de desenvolver obesidade e doencas cardiovasculares devido a este tipo
de gordura é acrescido e, por conseguinte, as gorduras vegetais costumam ser consideradas mais

benéficas.

Normalmente, os acidos gordos das gorduras vegetais sdo insaturados. No entanto, as gorduras
de coco e de palma, por exemplo, incluem também quantidades significativas de acidos gordos
saturados, alguns entre os mais prejudiciais para a salde humana. Deste modo é dada prioridade as

gorduras com menor percentagem de acidos gordos saturados, que sdo as manteigas e margarinas.

Leveduras

As leveduras tém a capacidade de transformar agicar em substancias mais simples e atuam antes
da cozedura. Na presenca de oxigénio, os acucares sdo transformados em diéxido de carbono (CO3) e

agua. Na auséncia de oxigénio os agucares sao transformados em CO; e dlcool.

Os levedantes atuam durante o cozimento promovendo o levantamento da massa quer por
volatilizagdao completa no forno, quer através de rea¢des que levam a formagao de CO;, desenvolvendo
assim a textura do produto. Os levedantes utilizados sdo o bicarbonato de sédio e o bicarbonato de

amonio.

O bicarbonato de sddio é caracterizado com um po branco, de granulagdo fina e regular, inodoro
e tem um sabor salgado. E soltivel em dgua. Se estiver num ambiente de ar seco é inalteravel, mas na

presenca de ar humido, ocorre uma reacao, perdendo uma molécula de CO; e absorvendo agua.

Se for utilizado como unica levedura ou se for adicionado em excesso leva a formacgdo de bolachas

duras, amareladas e também pode produzir sabores desagradaveis.
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O bicarbonato de aménio apresenta-se em forma de pd branco e brilhante. E estdvel a baixas
temperaturas, tem forga levedante e ndo deixa residuos salgados. Liberta também um cheiro forte a
amoniaco tanto na forma sélida como em solucdo. A temperatura elevada faz com que se liberte
amoniaco perdendo o produto o seu poder levedante, decompondo-se completamente pela agao do

calor, e produzindo didxido de carbono, gas de amoniaco e agua.
Agua

Tal como ja foi referido, a dgua é considerada um auxiliar do processo de fabrico, funcionando

como um “catalisador” porque possibilita alteragdes nos outros ingredientes presentes na massa.

A falta de dgua nao permite a formagdao completa do gluten e o desenvolvimento da massa é
irregular, ndo tendo propriedades de fluido viscoso. O excesso de dgua provoca o enfraquecimento do
gluten, retardando a formacao da massa. A maior parte da dgua adicionada as massas evapora-se no

processo do cozimento.

4. Descricao do processo geral de fabrico de Butter Cookies

As bolachas Butter Cookies sao produzidas na linha 6 da empresa, passando pelas diferentes
etapas de producdo, através de telas rolantes, até ao embalamento. Todo o processo tem uma duracdo
de aproximadamente 40 minutos (tempo de batimento: entre 15 a 20 minutos; tempo de forno cerca
de 7 minutos; tempo de arrefecimento: + 10 minutos). Durante toda a linha podem ser consideradas

cinco fases principais: a amassadura, a formacao, o cozimento, o arrefecimento e o embalamento.

O fluxograma geral do fabrico de Butter Cookies, que se descreve de seguida, é apresentado na Figura
8 e as figuras 9 a 18 apresentadas durante a descricdo do processo correspondem aos equipamentos

presentes na linha de producao.
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Matérias-Primas
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Figura 8 - Processo fabrico de Butter Cookies
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4.1 Recegao das matérias-primas

Quando se rececionam as diversas matérias-primas é necessario recolher amostras para verificar o
seu bom estado e conformidade em relagdo as especificagdes pretendidas. Assim, cada matéria-prima
é analisada, no laboratdrio da empresa, de acordo com os parametros qualidade exigidos para o uso

na produgado.

No caso das gorduras, é analisado o indice de saponificacdo, de acidez e de perdxidos que indica o
teor de rancificacdo. Outros produtos, como o agucar e a farinha sdo submetidos apenas a uma

inspecao visual para a verificacdo da auséncia de sujidade ou sémea no caso da farinha.

As matérias-primas sdo armazenadas em condi¢Ges especificas para que nao haja deterioragao.
Os locais de armazenamento das farinhas e do agucar sdo em silos metalicos, uma-vez gue diminuem
ou-atéeliminam-as-variagdes-de-humidade-atmosférica e riscos de ataque por parte de roedores ou de

insetos.

O material da embalagem, apesar de ndo ser uma matéria-prima, também é rececionado no
mesmo local. Neste caso, é verificado o relatério de entrega, nomeadamente a verificacao do lote,
nome do produto e a data de aprovacdo. E também inspecionado visualmente para verificar se existe
alguma anomalia em termos de estrutura, por exemplo: latas amolgadas, caixas mal dobradas, entre
outras. No caso das peliculas, além da inspecdo visual é feita uma comparagdo com as peliculas padrao
(aprovadas anteriormente). Quando se verifica alguma anomalia, o material é rejeitado e é realizada

uma reclamacgao ao fornecedor.

4.2 Pesagem e amassadura das matérias-primas
Apds a rececdo das matérias-primas e materiais necessarios a formacdo das bolachas, os

ingredientes das bolachas sdo pesados e amassados.

Na pesagem automatica, medem-se os principais ingredientes da bolacha, como a dextrose (glicose),
sal, farinha e acgucar, sendo a descarga feita diretamente dos silos através de uma pré programacao
das quantidades e das diferentes receitas. No entanto, os ingredientes usados em menor quantidade

para a receita do produto como o amido, a manteiga e a 4gua sdo pesados manualmente.

Nesta etapa é necessario ter especial cuidado com os ingredientes, como é o caso dos alergénios.
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Os alergénios sdo substancias que mesmo presentes em baixas concentracdes podem causar
reacoes alérgicas em certas pessoas, causando assim danos graves com risco de vida. Alguns exemplos
de alergénios podem ser o gluten, a lactose, os ovos e derivados, leite e derivados, entre outros. Para
minimizar ou mesmo eliminar o risco destas contaminagdes é necessario segregar estes produtos, fazer
sequéncias produtivas, ter boas praticas de trabalho e higiene, rotular os utensilios e validar os

mesmaos.

Na fase de amassagem é feita a mistura e a homogeneizacdo dos ingredientes em panelas
devidamente higienizadas e preparadas para o efeito, conferindo a textura desejada as massas. As
Butter Cookies sao compostas por quatro massas diferentes (massa para bolachas de piramides e
palmeiras, massa para a bolacha do especial, massa para bolacha de coco e massa para bolacha da
vanilla). De modo a garantir a rastreabilidade dos produtos, o operador que estiver nesta operacao

deve registar os lotes de todas as matérias-primas utilizadas em cada massa.

A boa consisténcia e aspeto geral da massa sao verificados manualmente. Para isso a batedeira
(Figura 9) é parada e ligeiramente aberta, sendo este procedimento realizado no menor periodo
tempo. Neste processo manual recorre-se a verificagdo da temperatura através de um termdémetro,
sendo para estas massas recomendado uma temperatura maxima compreendida entre 22 e 242 C,

dependendo do tipo de massa.

Figura 9 - Batedeira
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4.3 Formagao
Apds a homogeneizacdo das massas, viram-se para cada carro correspondente (Figura 10). Através
de um gancho, os carros vao em suspensao por um guindaste até a cuba correspondente (Figura 11),

onde se formam as bolachas.

Figura 10 - Viragem da massa Figura 11 - Carro com a massa
para o carro até a cuba correspondente

As bolachas formam-se através de moldes num rolo rotativo e com corte de um arame. Na primeira
massa, para a formacdo de moldes no rotor-molde, a massa é depositada numa tremonha para
abastecer um cilindro estriado. Este cilindro depois de preenchido com massa, comprime-a contra
outro, que contém moldes com a forma de bolacha (Figura 12). A massa moldada é entdo obrigada a
sair para a lona que abastece a cinta do forno, por compressdo da lona contra o molde, feito por um
outro cilindro. Nesta etapa as bolachas sdo decoradas com acucar e a pintura de dextrose, que existe

para dar cor a bolacha de piramides e palmeiras, designada por “massa 1 da rotativa”.

#d Ae ' }
Figura 12 - Bolacha da massa 1
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No processo de corte de arame, (Figura 13) a massa é cortada através
de arames que se movimentam em forma de vaivém, ou seja, o 12
movimento da o tempo necessario para que se deposite uma nova altura
de massa, no 22 movimento corta-se a massa. A altura da massa é

especifica para cada tipo de bolacha.

O peso das bolachas é definido através da velocidade dos rolos e a
cadéncia média. Quanto maior for a velocidade dos rolos, maior a

guantidade de massa que cai na tela rolante, e quanto maior a cadéncia,

Figura 13 - Processo corte por arame.

mais cortes por minuto serdo efetuados pelo arame. Fonte:

Apontamentos  DanCake:

matérias-primas e processo de
fabrico de bolachas, s.d.

4.4 Cozimento

A cozedura também é uma etapa muito importante no processo. Nesta fase é feita a regulacao

das temperaturas do forno conforme as especificacdes do produto. A massa crua, na sua forma final,

é submetida a um aquecimento de cerca de 7 minutos num forno composto por trés queimadores.

Cada queimador tem uma funcao especifica no cozimento desde o crescimento até a cor da bolacha.

Estas temperaturas e tempo de forno sdo controlados através de um painel geral de todo o forno

(Figura 14).

No primeiro queimador a massa é submetida a uma temperatura de 3502 C (com tolerancia de

+52C), permitindo que o produto semiacabado proveniente da maquinaria de forma¢dao mantenha a

sua forma. No caso do segundo queimador a temperatura é de 3982C (+52C) e controla-se a humidade

e o tamanho do produto. No terceiro e Ultimo queimador, a temperatura que
ronda os 2982C (+59C), permite controlar a cor final do produto semiacabado.
Para evitar desperdicios é necessario que o colaborador (chefe de linha
ou TPQ) acompanhe de forma atenta o processo, minimizando erros. Todos os
gueimadores tém uma janela onde se podem observar as bolachas nas diversas
fases de cozimento. A saida do forno, as bolachas devem estar cozidas e com a

cor desejada.

Figura 14 - Quadro geral das
temperaturas do forno
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4.5 Arrefecimento
Apds o cozimento é necessario controlar a temperatura do produto, pois este
deve ser embalado a temperatura ambiente a fim de evitar possiveis degradag¢ées

e contaminagoes.

O produto é arrefecido através de ventoinhas que estdo colocadas ao longo

da tela rolante (Figura 15), de modo a atingirem a temperatura ambiente.

@

Figura 15 - Tela de arrefeci

> <

E’HO
4.6 Embalamento

Nesta etapa é feito o embalamento primario e secunddrio. No embalamento primario, as
bolachas sdo colocadas em formas de papel (Figura 16), depois em latas através de uma maquina
(Figura 17) e tapadas manualmente. Posteriormente, as latas passam numa maquina de fita-cola para

as fechar por completo.

Figura 17 - Embalamento primdrio Figura 16 - Embalamento primdrio em
em formas de papel latas

De seguida, passam por um equipamento designado por injeto que é programado no inicio da
producdo e alterado se for necessario, ao longo da producdo.
Este equipamento faz a marcacdo da informacdo programada: a validade do produto e o lote no qual

consta a data de produgao (data juliana), o nimero da linha de producgado e o turno de produgao.
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Apds o embalamento primario, é feita uma verificacdo manual de modo a identificar se existem
latas mal fechadas e se toda a informagdo impressa estd de acordo com o pretendido. Qualquer
produto que ndo esteja devidamente embalado ou que ndo cumpra os requisitos de marcacao e
embalagem é segregado pelo operador para posterior corregao.

No embalamento secundario, as latas de bolachas sdo colocadas em caixas de cartdo e sdo
devidamente fechadas com fita-cola. As caixas devem conter impresso (por injeto) a mesma
informacdo que a embalagem primaria e a quantidade total de produto. Posteriormente, as caixas sdao

organizadas sobre as paletes de acordo com a instrucdo de fabrico.

Por fim, procede-se a paletizacdo e envolvimento com estiravel (Figura 18). O produto, depois de se
encontrar em caixas de transporte é colocado em paletes. Quando estas ja tém as quantidades
indicadas sdao envolvidas com um estiravel. Este processo é semiautomatico. De forma a garantir a
rastreabilidade do produto é feita uma etiquetagem de cada palete concluida e a informagdo é enviada
automaticamente para o sistema informatico, atualizando assim o stock.

Na fase final do processo, as paletes sdo levadas para o armazém de expedicdo da fabrica e sao

armazenadas até serem expedidas.

Figura 18 - Paletizagdo do produto
final
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5. Controlo de Processo e da Qualidade

O controlo do processo tem como propdsito garantir as melhores condi¢des na producdo de
produto de acordo com altos niveis de eficiéncia e seguranga. Este controlo é feito através de um
acompanhamento integral do processo que, atendendo as condicdes a que esta sujeito, tem como
objetivo detetar as principais falhas, perceber a sua origem e implementar a¢des corretivas para evitar

a sua propagacao, de forma a gerir o risco e a garantir a sustentabilidade.

O acompanhamento dos processos e dos produtos durante o seu fabrico é efetuado através de
documentos de controlo elaborados no departamento de Controlo de Processo e Qualidade, de modo

a obter e manter o nivel de qualidade exigido pelo cliente/consumidor.

Durante o processo produtivo sao retiradas amostras de modo a estimar a qualidade dos produtos
ou determinar as alteracdes que devem ser realizadas nas diferentes etapas de elaboragdo. Se os
requisitos exigidos para o processamento de um determinado produto forem cumpridos, o produto
final terad qualidade. Deste modo, todos os parametros que podem afetar a qualidade do produto final

sdo cuidadosamente controlados.

A DanCake processa varios tipos de produtos e cada um deles possui pardametros de controlo de

processo e qualidade que estdo pré-definidos desde que o produto foi criado.

Esses parametros que levam a aceitagcdo ou rejeicao do produto podem ser, por exemplo, e

controlo-da humidade, a atividade agua (aw), 0 peso e as dimensdes.

5.1. Controlo dimensional e de peso nos produtos

O controlo dimensional e de peso sdo realizados para cada lote
produzido de bolachas Butter Cookies. Para cada lote, recolhe-se uma
amostra de produto que corresponde a cinco unidades. A colheita deve ser

feita na diagonal e ao longo de toda a extensdo da tela de arrefecimento

(Figura 19). Figura 19 - Escolha da colheita

No controlo dimensional analisam-se os seguintes parametros das bolachas: a altura, o didametro

(no caso da vanilla, especial e coco), largura, comprimento (pirdamide) e altura, utilizando um
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paquimetro (Figura 20). Também é efetuado o peso do produto com o auxilio de uma balanca (figura

21).

O tamanho é uma caracteristica fisica importante dos alimentos, sendo usado na avaliagao da
gualidade dos alimentos, em geral. Todos os valores obtidos sdo registados em folhas de controlo
apresentados em anexo |. Este controlo é regido pela instru¢ao IT05-0-002 — Controlo Dimensional e

Peso dos produtos (anexo Il).

Figura 21 - Balanga Figura 20 - Paquimetro

5.2. Determinag¢do da humidade

A humidade dos alimentos corresponde a massa de agua por cem gramas de produto. Para obter
este valor, determina-se a humidade das bolachas de um modo rdpido. A amostra é seca através de
radiacdo que incide diretamente sobre a amostra. A quantidade da amostra é definida segundo os
parametros de controlo de humidade rapida, representada na tabela 2. Para determinar a humidade
sao utilizadas duas balangas de determinagdo de humidade rdpida: a balanga Kern, que atinge 1202C e

a Sartorius, que atinge os 852C.

Tabela 2 — Analisadores de controlo de humidade rdapida

Equipamento Sartorius MA35 Kern DBS

Peso daamostra(g) T(2C) Peso daamostra (g) T (°C)

Butter Cookies / Mini BC
BC & Choc. Chips 7 85 7 120

Butter Cookies saquetas
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A técnica utilizada determina a percentagem de agua total do produto quando este é submetido a

uma secagem por radia¢ao a 120 °C ou a 85 °C, consoante o analisador utilizado.

Os analisadores determinam, em percentagem, o teor de agua presente na amostra quando
submetida a um processo de secagem. Para a determinacdo da humidade rapida é utilizada a instrucao

de controlo da produg¢do IT05-0-004 — Determinagdo de humidade rapida (anexo lll).

Resumidamente, recolhe-se uma amostra e tritura-se. De seguida, liga-se o aparelho de
determinacdo de humidade e coloca-se 7 gramas de produto no prato de aluminio da balanca
uniformemente. Fecha-se a tampa da balanca, aguarda-se 12 minutos, |é-se o resultado no visor e

regista-se o valor nos respetivos documentos de registo.

Na constituicdo do produto, usam-se matérias-primas com uma determinada humidade, que
juntamente com a agua de amassagem, levam a que a massa de cada produto atinja a quantidade de
agua prevista. Parte da dgua da massa é perdida durante a cozedura, por evaporacdo. O calor do forno
é transmitido a massa, através das matérias-primas presentes, especialmente pelas gorduras, que sao

bons condutores de calor.
Assim, como fatores que afetam a humidade final do produto destacam-se:

¢ Quantidade de dgua adicionada na massa;

e Temperaturas do forno, ou seja, a quantidade de calor transferida no forno pode ser
excessiva ou insuficiente, conduzindo a produtos, respetivamente, com humidade inferior
ou superior ao definido para o produto;

e Dimensdes do produto, quanto mais espessa ou alta é a bolacha, mais dificil é a
transferéncia de calor para o centro do produto, resultando num produto encruado e com
maior humidade final;

¢ Humidade de certas matérias-primas;

o Falta de uniformidade do produto em termos de espessura ou peso, que pode alterar o

valor da humidade final e o produto final aparecer com uma cor diferenciada.

A determinacdo da humidade rapida de produtos acabados serve como controlo do processo
produtivo, pois esta relacionada com a composicao, qualidade e estabilidade do alimento. A amostra
é seca através da radiacdo que incide diretamente sobre a amostra. O conteldo em humidade é

determinado pelo peso diferencial antes e apds a secagem.
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Para obtencdo de resultados mais exatos, é essencial assegurar a distribuicdo uniforme da
amostra no prato de aluminio. O resultado obtido é comparado com valores especificados para cada

produto com o objetivo de analisar se o cozimento do produto foi adequado e se a receita foi cumprida.

Se o resultado estiver acima do especificado, aumenta-se a temperatura no 22 e 32 queimadores. Se o

resultado estiver abaixo do especificado, diminui-se a temperatura nestes queimadores.

5.3. Controlo metroldgico

O controlo metrolégico consiste na pesagem dos produtos no final da linha de producdo. Este
controlo permite que nao existam produtos com o peso abaixo do estabelecido, prejudicando o cliente,
ou produtos com o peso acima do estabelecido, prejudicando a empresa. Este controlo é efetuado
segundo IT05-0-005 — Controlo Metrolégico de pré-embalado (anexo 1V), onde sao definidas as regras

para o controlo do peso final do produto, com pesadoras em linha e balancas.

5.4. Determinag¢ao da tara média das embalagens

A determinacdo da tara média das embalagens é feita com o objetivo do controlo metroldgico ser
realizado corretamente. Deste modo, é necessario que a determinacdo da tara seja efetuada na
primeira producdo de um produto e/ou sempre que se considere necessario, por exemplo, na mudanca
de fornecedor de materiais de embalagem e em alteracdes dos componentes do material de
embalagem. Caso exista pesagem na linha, o valor médio da tara é introduzido na pesadora. O processo
para a determinacdo da tara média de uma embalagem é regido pela instrucdo IT05-0-008 —

Determinacdo da Tara Média (anexo V).

5.5. Determinagao da atividade de agua (aw)
A atividade da agua é definida pela relacdo entre a pressdo do vapor de agua do alimento e a
pressdo do vapor de dgua pura a mesma temperatura. O valor do aw estd compreendido entre 0 a 1,

onde 1 representa a dgua pura.
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Nos alimentos, a agua encontra-se presente de duas maneiras diferentes: quimicamente ligada a
outras moléculas ou na sua forma livre. Esta dgua disponivel, que atua como solvente, permite reagdes

guimicas e o crescimento microbiano que determinam o valor de aw.

A atividade de agua é um pardmetro importante pois permite prever o tempo de vida util do
produto no mercado, ou seja, um produto que possua um ay mais baixo comparativamente com
produtos que tenham um ayw elevado (acima de 0,6), permitem a retardacdo do desenvolvimento
microbiano e consequentemente o aumento da sua conservacdo, sendo menos suscetiveis a

detioragao.

A determinacdo é feita num aparelho da determinacdo da atividade de agua. Esta determinacao

s6 é feita a produtos cuja humidade é mais alta, como os palitos, waffles, madalenas e croissants.

O procedimento é idéntico ao da humidade, ou seja, faz-se a recolha das amostras, tritura-se e
uma pequena quantidade é colocada numa cdpsula que se encaixa no equipamento da marca

Thermoconstanter Novasina TH 200 (figura 22) e aguarda-se até se obter um valor constante.

Figura 22 - Equipamento de medicdo Ay

5.6. Controlo de aspeto

O aspeto de um produto refere-se as propriedades visiveis como a cor, forma e tamanho. Este é
um parametro fundamental para que um produto seja aceite pelo cliente. Este controlo ndo visa tanto
a protecdo do consumidor, mas um meio para que o produto tenha sucesso no mercado.

A cor, por exemplo, é determinada pela temperatura do ultimo queimador (32 ou 42 dependendo
do produto a ser confecionado) e como tal, todo o produto tem temperaturas de referéncia nos
respetivos queimadores. O controlo é feito comparando o produto com um painel fotografico de

referéncia (Figura 23).
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5.7. Controlo organolético

O controlo organolético é um conjunto de sensagdes olfativas,

gustativas, visuais e tateis percebidas durante a degustacdo de um
produto. Este controlo permite avaliar a aceitabilidade dos produtos

e permite também avaliar se a sua receita foi cumprida. Com esta

avaliacdo consegue-se, por exemplo, identificar eventuais
alteragBes nas propor¢des das matérias-primas como o agucar, que Figura 23 - Controlo de aspeto da bolacha
conduzem a alteracdes no grau de docgura e da textura. Tal como o aspeto, este controlo organolético
permite avaliar se os parametros organoléticos estdao dentro do estabelecido. O controlo organolético

ao sabor é feito duas vezes por turno pelo chefe de linha ou TPQ's.

5.8. Controlo de ndo conformidades do processo

As ndo conformidades do processo de uma fabrica podem dever-se a presenca de corpos estranhos
no produto, embalagens com erros de marcagdo, matérias-primas contaminadas, monitorizacdao de
pontos criticos de controlo (PCC’s), equipamentos, entre outros. Sempre que ha inconformidade do
processo é criado um relatdrio de ocorréncia. Um relatério de ocorréncia consiste no preenchimento
de um documento (anexo VI) relatando o sucedido, ou seja, uma explicacdo sucinta do acontecimento

defeituoso, apresentando todos os pormenores relacionados com o produto.

5.8.1. Monitorizagao dos PCC’s

O ponto critico de controlo (PCC’s) é um ponto, procedimento, operacdo ou etapa no qual o
controlo deve ser aplicado sendo essencial para prevenir, reduzir a niveis aceitdveis ou eliminar um

perigo, relacionado com a inocuidade dos alimentos (HACCP, 2020).

Detetor de metal

A passagem no detetor de metais € um dos Pontos Criticos de Controlo (PCC) pois é essencial para

garantir a seguranca alimentar do consumidor. (HACCP, 2020).

Deste modo, para controlar este PCC é necessario um plano de monitorizacdo (anexo VIl — Plano

de Seguranca Alimentar) que assegure o funcionamento do equipamento na producdo. Esse plano
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consiste na verificacdo da capacidade de detetor de metais identificar barras padrao que sdo colocadas
em linha de duas em duas horas (agao preventiva 1). A verificacao é registada em folhas de controlo
apresentadas no anexo |. O detetor de metal possui um campo magnético que é gerado por uma
corrente elétrica. As barras “padrao” ao entrarem no detetor deformam o campo magnético, afetando-

o positivamente, gerando um sinal positivo. Ao sairem do detetor, o sinal retorna ao valor zero.

Se existir alguma barra que ndo seja rejeitada pelo detetor de metais, o plano de monitorizacdo
define que tem que se segregar todo o produto desde a ultima hora que se efetuou a verificagdo das

barras (acdo corretiva 2) até ao momento da corre¢do da nao-conformidade.

Para a correcdo da ndo rejeicdo das barras padrao, sdo aumentados os valores da sensibilidade do

detetor de metais até que todas as barras sejam rejeitadas.

Apesar da manutencdo constante das maquinas da fabrica, existem sempre pecas que se degradam
e podem cair no produto. Uma vez que o detetor de metal se encontra a
seguir ao embalamento primario, quando se deteta metal, o produto é
rejeitado automaticamente sendo empurrando para fora da linha. De
seguida, deve verificar-se a sua origem e elaborar-se um relatério de

ocorréncia. Todo este processo é realizado pela equipa de controlo de

processo e qualidade. De modo a assegurar o funcionamento do

Figura 24 - Barras Padrdo

equipamento faz-se, com uma frequéncia hordria (no caso dos Butter Cookies

é de 2 em 2 horas), a verificacdo do detetor de metais com barras padrao (Figura 24). Cada barra padrao
possui uma esfera de metal: uma barra com uma esfera de a¢o inox com 2,5 milimetros de didmetro,
outra barra com uma esfera de metal ndo ferroso com 2,5 milimetros de didmetro e outra barra com

uma esfera de metal ferroso com 2,0 milimetros de diametro.
Crivo da farinha

Como ja foi referido, a farinha é rececionada e armazenada em silos. Na preparacdo da massa, a
farinha é descarregada diretamente dos silos e a pesagem é automatica. Entre o silo e o tubo, onde a
farinha é descarregada para a panela, ha crivagem da farinha. Com base no plano de monitorizacao
(anexo VIII — Plano de Segurancga Alimentar - rececao, descarga, armazenamento e pesagem), 0s Crivos
impedem a passagem de corpos estranhos, com dimensdo superior a trés milimetros. A verificagao e

registo de integridade do crivo e dos corpos estranhos retidos sdo verificados mensalmente pela
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equipa da manutencdo e pela equipa de TPQ. Caso apareca um corpo estranho, investiga-se a sua
origem, tomam-se as ag¢des corretivas adequadas e averigua-se se a integridade do crivo/filtro foi

afetada.

5.9. Controlo metroldgico do pré-embalado
O controlo metroldgico consiste na pesagem dos produtos no final da linha de produc¢do, de modo
a garantir que os produtos embalados ndo tenham peso abaixo do estabelecido, prejudicando o cliente

nem com peso acima, lesando a empresa.

Este controlo é efetuado segundo a IT05-0-005 (Anexo IV) onde sdo definidas as regras para o controlo
do peso final do produto, com pesadoras em linha e balancgas, e tem como base a Portaria 1198/91, de
18 de dezembro. Esta aplica-se a todos os produtos pré-embalados, destinados a comercializacdo em

guantidades ou capacidades nominais unitdrias iguais ou superiores a 5g e iguais ou inferiores a 10 kg.

Segundo o Instituto Portugués da Qualidade, considera-se um produto pré-embalado quando é
colocado numa embalagem de qualquer natureza e de tal modo que a quantidade de produto contida
na embalagem tenha um valor previamente escolhido e ndo possa ser alterada sem que a embalagem

seja aberta. Os produtos pré-embalados sdo embalados em quantidades nominais.

No inicio de producgao, a chefe de linha seleciona o programa existente na pesadora em linha. Cada
balanca esta programada de acordo com a legislagao de controlo metroldgico de pré-embalados. Para
cada unidade de produto é determinado o seu desvio-padrao em relagdo ao peso nominal comparando
com os limites TU1 e TUy, que correspondem, respetivamente, ao peso minimo para ser aceite e o peso

minimo dos minimos para ser aceite.

O controlo é feito a totalidade do lote (amostragem de 100%). A pesadora rejeita automaticamente
todas as unidades de pesos defeituosos. No inicio de cada turno, o TPQ faz o controlo de pesos de fim
de linha, verificando o funcionamento da pesadora em linha através da comparacdo dos pesos
registados na pesadora com uma balanca estatica. O processo consiste em retirar cinco unidades de
produto da pesadora, registar os valores e pesar os mesmos na balanca estatica. O critério de
conformidade de variacdo de peso deve ser no maximo, igual a quinta parte do erro admissivel
correspondente a quantidade do pré-embalado, tal como é referido no ponto 15 da Portaria 1198/91,

de 18 de dezembro.
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A tabela 3 apresenta os erros maximos admissiveis por defeito para cada quantidade nominal (Qn)

que o produto possa conter, referidos na Portaria 1198/91, de 18 de dezembro.

Tabela 3 - Erros admissiveis por defeito

Erros admissiveis por defeito

Quantidade nominal

Percentagem Em massa ou volume

—
—
-
=

Os valores maximos e minimos de peso sdo obtidos por:

To=Qn + Erromax.

TUi1=Qn — Erromax.

TU2 =Qn — 2 x Erromax.

Por exemplo, assumindo que o peso nominal de um produto é 454g, o seu erro admissivel por defeito
é obtido da seguinte forma:

454g x 0,03 = 13,62¢ entao TU;=454g - 13,62g = 440,38g
TU, = 454g — (2 x 13,62g) = 426,76g

A média tem sempre de ser superior a quantidade nominal para que ocorra aceitacdao do lote. A
percentagem legalmente aceite, entre TU; e TU3, é de 2,5%. Logo, neste caso sé serdo aceites 2,5% de

pacotes entre 426,76 g e 440,38 g.

TU: TU, Qn To

| | [

o >
! “T | | I

%(_/

2,5% de aceitacdo

Figura 25 - Percentagem de aceitagdo entre TU1 e TU2

Assim que esta percentagem é atingida todas as unidades inferiores a TU1 sdao automaticamente

rejeitadas até que a média do peso seja novamente aceitdvel. Todas as unidades com peso inferior a

1 To — tolerance over (1 x erro admissivel); TU1 — tolerance under (1 x erro admissivel); TU, — tolerance under (2 x erro
admissivel)

36




Controlo de Processo e Qualidade

TU, sdo rejeitadas. O TU, corresponde ao peso minimo dos minimos para ser aceite, ja o TU;

corresponde ao peso minimo.

Caso os pesos lidos na balanga e na pesadora tenham uma diferenca superior a 2,7 g (13,62/5), é
feita a verificac3o da tara e a calibragdo da pesadora. E também feita uma simulacdo de rejeicdo de
peso. Todos estes procedimentos sdo registados, de hora a hora, na folha de controlo de processo

(anexo V), e que incluem, os pesos, a respetiva média e o desvio padrao.

5.10. Controlo de embalamento

O controlo de embalamento consiste na verificagao visual de modo a identificar se existem latas
mal selados, latas amolgadas ou se toda a informacdo impressa estd de acordo com o pretendido. Esta
verificacdo é feita tanto na unidade de venda como na unidade de transporte, que também tem de se
encontrar devidamente identificada e selada. Qualquer produto que ndo esteja devidamente

embalado ou referenciado é rejeitado pelo operador.

5.11. Controlo de envelhecimento
O controlo de envelhecimento é feito de modo a conhecer o comportamento de um produto ao
longo do seu prazo de validade através de analises quimicas, microbioldgicas e organoléticas. Este

controlo é feito em amostras de todos os produtos e de todos os lotes produzidos na fabrica.

As amostras sao colhidas de modo aleatério, identificadas com uma etiqueta adequada e feito o
registo num caderno de existéncias de shelf-life. Sao armazenadas numa sala destinada a
armazenagem do produto para controlo de envelhecimento, onde estdo ao abrigo de luz e
temperatura até um més apds o final da validade do produto. Depois desse prazo, o produto é avaliado

e depois inutilizado.

37




Controlo de Processo e Qualidade

6. Conclusao

O estdgio realizado na unidade fabril da DanCake, situada em Coimbra, durante um periodo de 6
meses permitiu avaliar o processo de produgdao da empresa, tomando como exemplo, no presente
relatdrio, a linha de producdo de Butter Cookies. A avaliacdo do processo de fabrico incluiu o
acompanhamento de todos os parametros de controlo que interferem na qualidade do produto final,
bem como, a sua interacdo e o modo com que estes sdo parametros influenciados. De facto, para
garantir produtos de elevada qualidade é necessario um constante acompanhamento do processo, a
fim de assegurar que todos os parametros se encontrem dentro do especificado, indo assim ao

encontro da satisfacdo dos clientes.

De um modo geral, a perce¢do da influéncia dos fatores nos parametros do processo e do modo
como podem ser corrigidos, permite fazer um controlo adequado do processo. Um controlo rigoroso
permite obter um produto conforme, de acordo com os pardmetros estabelecidos de seguranca e

gualidade alimentar, indo assim ao encontro da satisfagao do cliente.

Neste contexto, o departamento do controlo do processo e qualidade tem um papel fundamental,
no cumprimento dos rigorosos critérios de qualidade, fazendo uma constante ponte entre os
diferentes departamentos, garantindo assim que todas as etapas do processo se encontram em
sintonia, podendo cumprir todas as especifica¢ces dos clientes, desde a formacdo até a expedicdo do
produto. Outro papel importante realizado pelo departamento, é a segregacao de produtos nao
conformes. Neste caso, os produtos segregados que ndo apresentem nenhum perigo para a saude do

consumidor e que estdo perfeitas condices para serem consumidos sao vendidos numa loja prépria.

A realizacdo deste estagio permitiu ndo sé obter um conhecimento mais profundo sobre o conceito
e as especificacbes de producdo no ambito de uma industria alimentar, mas também contribuir para a

minha integracdo na carreira profissional.
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Anexo | - Folha de registos de Controlo de Butter Cookies 454g
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Anexo | (Continuagao)- Folha de registos de Controlo de Butter Cookies 454g
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Anexo Il — IT05-0-002: Controlo Dimensional e Peso do Produto

1. Equipamento e material

e Paquimetro, res. =0.1mm
e Régua, res.=0.1mm

e Balanga, res. =0.1g

2. Metodologia

A recolha das amostras deverad ser feita de acordo com o descrito na IL — 401 — Amostragem.

2.1. Espessura

Corresponde a altura de x unidades de produto (figura 26).

Figura 26 - Medigdo da espessura

2.2, Diametro

C
Aplica-se a produtos de formato redondo. O diametro é a medida do segmento AB. E
para calcular o diametro médio determina-se também o comprimento do segmento A B
CD (figura 27).

D

Figura 27 - Medig¢éo do
diémetro

2.3. Comprimento e largura

Aplica-se a produtos de forma quadrada, retangular, cilindrica e oval.
O comprimento corresponde a medida do segmento AB e a largura a medida do segmento CD (figura

28).

A B

Figura 28 - Medigdo do comprimento e largura
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3. Calculos e Resultados

3.1. Calculos

A média é dada por:

O diametro médio é dado por:

3.2. Resultados
Os resultados das dimensdes e peso correspondem a média aritmética dos valores obtidos nas
analises efetuadas, exprimem-se em mm, no caso das dimensdes e em gramas arredondados a uma

casa decimal, no caso do peso.

4. Critério de Aceitacao

O critério de aceitacdo para cada produto esta definido no Plano de Inspec¢ao e Ensaio do produto
acabado.

4.1. Acoes Corretivas

Sempre que as dimensodes do produto estejam fora das especificacdes o Chefe de Linha alerta o

Técnico de Processo e Qualidade para proceder a sua retificacdo.
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Anexo llIl - IT05-0-004 Determinac¢dao da Humidade Rapida

1. Equipamento e material

e Analisadores de humidade rapida: Sartorius MA 30; Sartorius MA35; Sartorius MA150; Kern

DBS.

e Pratos de aluminio para analisadores de humidade rdpida;

e Colher ou espatula;
e Moinho.
2. Metodologia
1. Programar a balanca para valores/tempo;

2. Moer a amostra (figura 29);

3. Colocar a balang¢a a uma temperatura adequada para o produto a

analisar;

4. Colocar o prato de aluminio no analisador e tarar;

Figura 29 - Aparelho
de moer a amostra

5. Verificar se o ambiente no interior do analisador se encontra completamente frio;

6. Pesar a amostra moida e espalhar a amostra de forma uniforme em todo o didmetro do prato

evitando acumulagdes (Figura 29);

Para a obtencdo de resultados reprodutiveis, é
essencial assegurar a distribuicdo uniforme da amostra
no prato. Uma distribuicao desigual pode resultar numa
distribuicdo heterogénea do calor na amostra. Como
consequéncia a secagem da amostra pode ser

incompleta.

Correct sample distriburion

) S——

Correct amourt

N\esseeeeses/

Homogeneously distributed

The oplirmurm disribuion of e

sampla on the Sample pan

7. Fechar atampa do analisador e aguardar a sua estabilizacao;

Nota: quando a secagem é finalizada, ouve-se um sinal

Imearract somple distribution

| VE—

Digribution

N/

Piling

Ne———

Excsesive amount

Figura 30 - Espalhar uniformemente a amostra

sonoro e desliga-se a iluminacdo do equipamento apresentando o resultado medido no display.

8. Ler oresultado dado automaticamente no visor do analisador

9. Registar o valor obtido nos documentos de registo.

3. Resultados

A humidade é expressa em percentagem (%) e arredondada as centésimas.
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Anexo IV - IT05-0-005 Controlo Metroldgico de Pré-embalado

1. Equipamento e material

e Pesadoras em linha sistema automatico (IPFA);

e Balanca com sensibilidade 4 décima de grama, sujeita a verificagdo metroldgica.

2. Metodologia

Controlo por amostragem é um processo de avaliagdao que permite a partir da andlise de uma pequena

porcdo do lote (amostra) aceitar ou rejeitar a totalidade do mesmo.

A Port.1198/91 de 18/12, define as condi¢des de execugdo do controlo metroldgico de pré-embalados,

ou seja, define o plano de amostragem a seguir.
2.1. Controlo do processo sem pesadora em linha

E realizado um controlo ndo destrutivo - Controlo Duplo, sendo o efetivo de amostra total, de

acordo com o estabelecido na Portaria N2 1198/91 de 18 de dezembro, no ponto 11.1.1.

O Plano de Amostragem é definido no Quadro 2 (figura 31), onde se estabelece o n? de amostras de

controlo e os critérios de aceitacdo para unidades defeituosas, mediante o efetivo do lote (Pré-

embalados/Hora).

Ao Miamero de umidades defeliuosas
Efectivo do loue i .
1w T ji &
Clrde Efectlvo l.E.:r:llilaEa de illn:l:.:'lrn?in de ::'fl‘rrl.l:;n‘-
1.* 30 0 1 3
De 100 & S00 ... ..ottt et ean et et e nn e .. s 5 30 . -
1.- 50 Si F 5
De 501 a 3200 2. 50 100 6 7
" 80 80 3 7
Mais e 3. . e ea b 2 P 160 8 9

Figura 31 - N2 de amostras de controlo e os critérios de aceitagdo para unidades defeituosas

A verificacdo da media do conteudo efetivo é calculada de acordo com o estabelecido na
Portaria N° 1198/91 de 18 de dezembro, no ponto 12.1 alinea (a), Quadro 5 (figura 32).

45




Controlo de Processo e Qualidade

Lrivgiens
Cameida efectivo
Efeciiva do bate Efectiva M
de smosing
ALeIaAD Repeigéo Aceilagic Repeigho
De 10003 500 . 0.0t ieenenns 50 3 4 EF20n—0,379 5 | § < On—0,379 5
De 300 2 3200 . ........000viiiiiniianinan, B 5 ] Xz2Qn—0,295 5 | ¥ < Qn—0,295 5
Mais de 3200 ... 125 7 B X=n—0234 5 | ¥ < Qn—0,234 5

Figura 32 - verificagdo da média de conteudo

2.2. Controlo do processo com pesadora em linha

No inicio da produgdo a Chefe de Linha seleciona o produto no MENU existente na pesadora
em linha, ja definido com as caracteristicas correspondentes. A pesadora esta programada de acordo

com a legislacdo do controlo metrolégico de pré-embalados.

O seu controlo é feito a totalidade do lote (numa amostragem a 100%). A percentagem aceite, entre
TU1-TU2, legalmente é de 2,5%. Assim que esta percentagem é atingida todas as unidades inferiores a
TU1 sdo automaticamente rejeitadas até a média do peso ser novamente aceitavel. Todas as unidades

com peso inferior a TU2 s3o rejeitadas.

TU: TU1 Qn TO

2,5% de aceitacao

Figura 33 - Percentagem aceitagdo entre TU1 e TU2

E realizado, com uma frequéncia horaria, o controlo pesos fim de linha e para verificacio do
funcionamento da pesadora em linha, é realizado 1 vez por turno, com efetivo da amostra de 5
unidades, independentemente do efetivo do lote uma comparacdo das unidades pesadas na pesadora

e numa balanca estatica para controlo de pré-embalados.

O critério de conformidade de variacdo de peso entre os 2 sistemas de pesagem (IPFA e Balanca

Calibrada deve ser no maximo 1/5 do Erro Admissivel TU1, conforme o ponto 15 da Port.1198/91.
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3. Calculos

A média aritmética é dada por: X =

O desvio padrao é dado por:

Sendo, os valores maximos e minimos do peso dados, respetivamente por:

TO=Q, + Erro,
TU, =Q, — Erro_,,
TU, =Q, —2xErro,,,

em que: TU1 = Tolerance Under (1 x erro admissivel)
TU; = Tolerance Under (2 x erro admissivel)
TO =Tolerance Over (1 x erro admissivel)

3.1. Resultados

e Sem pesadora: o resultado corresponde a média aritmética dos valores obtidos nos ensaios

efetuados, expressa-se em g.

e Com pesadora: No final de cada turno ou na mudanga do peso liquido, a chefe de linha retira o

controlo estatistico calculado pela pesadora em linha.

3.2.  Critério de Aceitagdo

Os erros maximos admissiveis dependem da quantidade nominal e encontram-se referidos no

quadro n?1 da Port.1198/91 de 18/12 (figura 34).
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Erren sadmussivels por deleo

uaniidade nomanal
?nrm ou miliditra) Perceniagem grlr"my":
fgrama au mikilitre)

I 1 PR LA EEEEEC R LR LR 911} i
[T RE11 TN L. P e s 43
I L 1 I+ [ L LELCE R LR R T ) o0
De 200 8 300 ... rn s cee et aa s aateaiEa EE A e baaEEa I Ez sk 'J,_n b
D 300 8 S0 . .ttt ittt e et ree ek e aarae e s A A 3. .
De L1000 @ I 000 ... ...ttt iansanssnarre eessatinatnatrasrassesioassatnssnaenasssiinirns o 150.0
De IOO000 8 15 000 . .. .0urrrr oo catimarmarontoaascsttaanairnsinssnassatinainssssseessns —0 A
Superior & D5 000 ... oottt e e e e e ba bt I, -

Figura 34 - Erros mdximos admissiveis dependendo da quantidade nominal

Na verificacdo do conteudo efetivo o critério de aceitacdo é < 1 unidade defeituosa, sendo

considerada qualquer unidade defeituosa com um valor < ao TU1 aplicavel.

O critério de aceitacdo para a verificacdo da média no efetivo da amostra é estabelecido na

Portaria N2 1198/91 de 18 de dezembro, no ponto 12.1 alinea (a), exemplificado no Quadro 5.

3.3. Acgoes Corretivas

Todo o produto rejeitado é identificado como produto 22escolha.

O equipamento é verificado de acordo com o plano de EMM’s e ajustado sempre que se considere

necessario.
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Anexo V - IT05-0-008 Determinag¢ao da Tara Média

1. Equipamento

e Balanga digital com sensibilidade a décima grama.

2. Metodologia

A determinacdo da tara média é efetuada na primeira producdo de um produto e/ou sempre que se
considere necessario (mudanca de fornecedor de materiais de embalagem, alteracdes nos

componentes do material de embalagem).

Segundo a Portaria n21198/91, a amostra para a determinac¢do da tara média, terd um efetivo de
10 unidades quando a massa da tara for inferior a 10% da massa bruta ou de 20 unidades quando a

massa da tara for superior a 10% da massa bruta. A tara média é o valor introduzido nas pesadoras em

linha.
3. Calculos
n
DR
y = =t
O peso médio de cada constituinte é dado por: n

4. Resultados

O resultado é expresso em gramas (g) arredondado as décimas.
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REATORIO DE OCORRENGIA N
Processo/ SEcToR/ AeTIvIDADE: PROGESSO DATA:
[ ] Meoigao e monmorzagAc MP £ ME
Local de dejeceha
Dasigracio: |:| Banepoio I:I Arrazam I:I Prosdugis
Labed Validade: Fornacedar:
Cuantidade: Data Entrega: Cluang Entregue
[ ] Meoigao e monmoRzagae Proouto
Designacio: Sactar:
Labe! WValidad: Quanticade:
|:| RecLamagio/ pEvOLUGAD Cliznde:
Marada:
Praduto:
Libes: Walidade: Contaca: Tkt
Cruantidade: Ermail: Fax
|:| OuTtra

Descrigao da Ocoméncia:

RuBRCA:

DaTA

Q:4P10) Mondonzapdo do SistemalSesido Mao

conformet B2 CONRDPooessolE AQosioiF 10220 « Enm na marcacdo do

calkas de Tramporte Walmant ILibmas docx

Bgd. 0305 Fagina 1 de 2
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Anexo VI (Continuagao) — Relatdrio de Ocorréncia

TRATAMENTO | REIPOMEAVEL | Prazo
Rubrica: Diastin:
ConcrLuzho oa OcoRRENCLA
Tratamensa ml:l
Tratament: ndo efeluado |:| MNava data verificagdal _ f_ 7

NECE33DADE DE DEIENCADEAR UMA AGGE0 GRARERTMAT
Miba D Sirn |:| Adirir Pedide de esin Gneestiyg N !

Respansival
Data -

Cusztoe AssocianoaTaxa oE Incioéxncia NC wo PROCE R 30 PRODUTIVO?
Masgas: Kg € Material EMBALLGEM: kg 13
PRODUTC: = € Mo DE CaRA! pessoas’ iemipa €
CUETOE LOGSTIC0S: E Distras: = E

e . Taxa de Incidencia no AC Imediate com

Incidencia . ] .
Produgao pracesso produtivg SUCESS0 Valorizagao NG £
KGE NC
Elm Hio
ER L

Q:MP10) WY zapso do SistematGestdo Mio
confome\ 3200 MR CPmos ssoill AposindF 10230 « Enme na marcaod o das Bgd 030=5 Pigina 2 do 2

calras de Tramporte: Walmart Iibras. docx

51




Controlo de Processo e Qualidade

Anexo VIl — Plano de Seguranga Alimentar — Linha Butter Cookies

MANUAL HACCP/ HARPG/Plano de Seguran;a Alimentar

Revisdo: 14
CGapitulo 3: Sistema HACCP/ Plano de Seguranca Alimentar - Unidade
Fabril de Coimbra
3. Plano HACCP/! Plano de Seguranga Linha : Butter Data: 20-09-2019
Alimentar (Principios 3,4 e 5) Cookies — L6
Etapa do Processal
Matéria Prima Detector de Metal

(AT SO PCC2 Controlo Preventivo

a) Possibllidade de um produto contaminado com pecas metdlicas

Perigo passar sem ser detectado;

b) Possibilidade de um produto rejeitado ndo ser segregado e voltar 4
Linha sem vernficacao.

a) Verificagio do funcionamento do detector de metal, utilizando testes
padrao (“barras”)
Medidas de Controlo/ Ajustes - Sensibilidade do DM.
Controlos Preventivos
b) 1.Sistema de Caixa de Rejeigdo controlada pela CL.
2 Todo o Produto rejeitado tem por destino o lixo.

a) Auséncia de pecas metalicas:
Limite critico Ferrosa 2 2 0mm; Nao Feroso 2 2,5mm; Ago Inox 2 2,5mm.

b) Produto Rejeitado & segregado.

a) Funcionamento do Detector de Metal
b} Produto rejeitado segregado pelo CL

a) Verificacao com as Barras de Teste padrao
b) Caixas de Rejeicac fechadas a cadeado

Vigllancia

a1)2em 2 horas

a 2) 1 vez por tumo — Validagao da monitorizagao
b) Inicio, meio e fim de tumo

Frequéncia

atjcL
a2 TPQ
b} CL

a) 1. Identificar & segregar a produgio desde a Ultima verificacao;
2. Ajustar o equipamento e verificar o seu bom funciohamento.
3. Passar todo o produto segregado pelo detetor de metals ou rejeitar
Medidas para o |ixo.
P ——— b} Segreqar e rejeitar para o lixo.

a) 1.TPQ
2TPQ
3. DF/DQ
b) CL

Registos Ref.024, Ref 403, Ref.030.

Leganda: CL — Chefa de Linha / TPQ — Técnico de Processo e Qualidade’ OF — Direg&o Fabril/ DO — Departamento Qualidade
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Controlo de Processo e Qualidade

Anexo VIII - Plano de Seguranga Alimentar — Rece¢ao, Descarga, Armazenamento e

Pesagem
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