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RESUMO

Este relatorio resulta do Estdgio Profissionalizante do Mestrado em Engenharia
Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra. Este estadgio decorreu na Pasta
Premium AG (PPAG), Suica, entre Mar¢o e Setembro de 2013.

O trabalho realizado durante o periodo de estagio foi direccionado para as ferramentas
de gestdo e controlo da qualidade e da seguranca alimentar. Para enquadrar o trabalho
realizado, é feita uma caracterizacdo da empresa, dos produtos fabricados e dos
processos utilizados. Do ponto de vista da seguranca alimentar, é fundamental a
implementacdo de um programa adequado de boas préaticas de higiene e de fabrico, que
sdo descritas neste relatorio. Este programa permite a implementacdo de um sistema
HACCP, que também é abordado neste relatério. Do ponto de vista da qualidade é
determinante o controlo adequado das matérias-primas utilizadas, dos processos de
fabrico e do produto acabado. Neste relatério sdo descritas as medidas de controlo

implementadas pela PPAG, nomeadamente ao nivel do controlo analitico.

Durante o periodo de estdgio foi também feita uma tentativa de avaliar a influéncia
sobre 0 aumento de peso do produto cozido do formato, da quantidade de ovo e
qualidade de sémola e/ou farinha utilizada no seu fabrico. Os resultados obtidos neste

estudo sdo apresentados e discutidos.

Palavras-chave: Boas praticas, seguranca alimentar, Hazard Analysis Critical Control
Point (HACCP), controlo da qualidade.



ABSTRACT

This report results from an internship in Pasta Premium AG (PPAG), Switzerland, that
took place between March and September, 2013. This is internship is a part of the
master degree in food engineering of Escola Superior Agréria de Coimbra.

The tasks carried out during the internship were mostly related with the management
and control of food quality and safety. In order to better understand the relevance of
these tasks, the company, its products and its manufacturing processes are described.
From the food safety point of view, it is necessary that an adequate hygiene and good
manufacturing practices program is in place. This program the allows the

implementation of an HACCP plan, which is also described in this report.

From the food quality point of view, the control of raw materials, process conditions
and finished products is essential. The control and monitoring program in place at
PPAG is described.

During this internship it was also attempted to obtain a relation between the amount of
eggs added and the quality of the flour added during the production of the pasta and its
weight increase when cooked. The size of the pasta was also considered. The results
obtained are presented and discussed.

Key-words: Good practice, food safety, Hazard Analysis Critical Control Point
(HACCP), quality control.
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1.Introducéo

Este relatorio resulta do estagio profissionalizante do Mestrado em Engenharia
Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra. Este estagio decorreu entre os dias
11 de Marco e 11 de Setembro de 2013 na Pasta Premium AG, situada em Frauenfeld,
Suica. De um modo geral, 0 objetivo deste estagio foi a aplicacdo dos principios de

seguranca e qualidade alimentar ao fabrico de massas alimenticias.

No sentido de clarificar alguns conceitos que considero importantes para a compreensao
deste relatdrio, neste capitulo, efetuou-se uma caraterizacdo global da empresa onde
decorreu o estdgio, explicando toda a sua dindmica de funcionamento. S&o também

apresentados os principais objetivos e tarefas realizadas na PPAG.

1.1. A Empresa

A Pasta Premium AG é uma empresa vocacionada para a producdo e comercializacao
de massas alimenticias. Surgiu em 2004 como resultado da aquisi¢do, por parte do
empresario Beat Griter, das instalacdes fabris ao grupo Hero. Conta com mais de 100
anos de historia porque a empresa que Ihe deu origem atua no mercado desde 1858 com
a fundacéo da firma Ernst.

Em 1861 ocorre a fundacdo da empresa La Chinoise e, em 1876, da Bschiissig. O grupo
Hero, em 1989 adquire a Ernst, Bschissig e, Ami. Posteriormente, em 1996 compra o
grupo Trattoria e, passados dois anos, acontece a incorporacdo de producdo de massas
em Frauenfeld.

Em 2011, ja na geréncia Pasta Premium AG da-se inicio a utilizacdo exclusiva de ovos
suicos na producdo de massas alimenticias das marcas Ernst, Bschussig, Ami e, La

Chinoise.

A sua estrutura organizacional permite uma correta comunicacdo da informacdo entre

todos os trabalhadores. O organigrama da empresa é apresentado na Figura 1.
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Figura 1: Organigrama da Pasta Premium AG.

A Pasta Premium AG é uma organizacdo focalizada na satisfacdo dos desejos e
necessidades dos consumidores e tem como objetivo permanente a melhoria continua

dos processos de trabalho e o atingimento da exceléncia, a todos 0s niveis.

A Pasta Premium AG gere um conjunto alargado de marcas como a Ernst, Bschissig,
Ami, La Chinoise e, Trattoria com uma posi¢cdo muito relevante na Suica, que se
salientam pela sua notoriedade e grau de preferéncia. Os logotipos de algumas destas

marcas sao apresentados na Figura 2.

Figura 2: Marcas da Pasta Premium AG.

No sentido de garantir a satisfacdo das necessidades dos seus clientes e consumidores a
PPAG é certificada pela norma BRC (Bristish Retail Consortium) e pela Bio Suisse. A

certificacdo de acordo com a norma BRC € um processo baseado em auditorias


http://www.bschuessig.ch/trattoria_d.html

direcionadas aos fornecedores de alimentos dos grandes retalhistas do Reino Unido. A
adogdo deste referencial alargou-se nos diversos continentes, possibilitando uma
diminuicdo do numero de auditorias de cliente e uniformizando os critérios de avaliacéo
dos requisitos.

Aliados a norma BRC, a empresa devera possuir um sistema de gestdo da qualidade e
um plano de HACCP apropriado, apoiados por um conjunto de codigos de boas
praticas: de fabrico, de higiene e laboratoriais. Devera possuir também um sistema de
controlo de produto, do processo e do pessoal abrangido. A PPAG obteve a certificacdo
pela norma desde 2005. E certificada pela Bio Suisse que é a instituicdo que determina
as normas de producgdo orgénica na Suica. A inspe¢do no local ¢ feita pela ECOCERT e
a certificacdo é emitida pela BIO SUISSE.

Por fim, a experiéncia e dedicacdo com que trabalha concede a PPAG as caracteristicas
necessarias para merecer a preferéncia de todos aqueles que escolhem e consomem 0s

seus produtos.

O percurso da Pasta Premium AG teve como denominador comum a preocupagdo com
o futuro e uma forte presenga no mercado. Nesse sentido, foram sempre realizados
investimentos para reforcar os meios disponiveis, e desse modo garantir 0s

consumidores que se mantém até aos dias de hoje.

1.2.0bjetivo e Tarefas

De toda a diversidade de temas que integram a Engenharia Alimentar foi-me dada a
oportunidade de aprofundar conhecimentos em gestdo da seguranca e qualidade
alimentar numa inddstria de massas alimenticias na Suica. Durante o periodo de estagio
foi possivel a aplicacdo de alguns conhecimentos previamente adquiridos e a aquisi¢éo

de novos conhecimentos e competéncias praticas.

Este estdgio teve como objetivo a colaboracdo com o Departamento de Seguranca e
Qualidade Alimentar da empresa e, neste ambito, foram realizadas diversas atividades

como:
= Acompanhamento da equipa de controlo de pragas.

= Andlises fisico-quimicas as matérias-primas e produto final.



= Analises microbioldgicas ao produto final, aos manipuladores, aos uniformes e

as superficies.

= Recolha de amostras a superficies e mdos dos manipuladores de alimentos, para

posterior analise microbioldgica.
= Inspecdo das zonas de rececéo.
= Controlo do produto final embalado.
= Controlo da detecdo de metais.

= Acompanhamento de auditorias internas de avaliagdo das condig¢fes higio-

sanitarias das instalac6es, do equipamento e do pessoal.

= Entrega de um relatério onde constam as anomalias detetadas e as respetivas

medidas corretivas.

No Anexo 1 encontra-se o cronograma de atividades semanal.



2.Massas Alimenticias

Segundo o Decreto Lei 45 588 de 3 de Marco de 1964 e o capitulo 20 do
Schweizerisches Lebensmittelbuch, consideram-se massas alimenticias os produtos
secos ndo fermentados, obtidos de sémolas de trigo rijo de gréo claro, ou de preferéncia
de Triticum durum, e de &gua potavel, por prensagem e subsequente secagem, com ou

sem adicdo de outras substancias legalmente autorizadas.

2.1.Historia

No primeiro século a.C escritos de Horacio descrevem a Lagana como folhas finas de
massa que eram fritas e utilizadas como um alimento comum (Serventi e Francoise,
2002).

A massa tera sido descoberta pelo explorador Marco Polo que as introduziu em Veneza
(Serventi e Francoise, 2004). Contudo, sabe-se que muito antes disso, no século V a.C.
ja os gregos se alimentavam de uma farinha com agua seca ao sol e cozida em agua

(Serventi e Francoise, 2002).

No século 1V a.C. os Etruscos representaram através da pintura varios instrumentos que
serviam para confecionar massa caseira e nas ruinas de Pompeia, juntamente com outros
objetos chineses (Wikipédia, 2013).

Na Grécia, Plinio, “O Antigo”, falava em “maza” quando se queria referir a tiras finas

de massa cozida ou frita sobre uma pedra quente.

Em Roma, por volta do ano 1700 a.C. os padeiros fabricavam a “stracta” — uma massa

fresca ou seca que servia para engrossar molhos ou para forrar tartes salgadas.

A origem até recentemente admitida era aquela da origem éarabe, na forma do spaghetti
seco, a chamada “trii” que entrou na Europa aquando do dominio Arabe na Sicilia no
século IX. Os escritos de Al-Idrisi comprovam a producdo de massa seca, sendo mais
elaborada desde a sua chegada a uma localidade perto de Palermo, na Sicilia, afirmando

o0 geodlogo “que se produzia em abundancia massa com a forma de tiras” (Cerealis, s.d.).

Nos arquivos da cidade de Génova, encontra-se um documento datado de 1279, do qual
consta o inventario da heranca de um soldado genovés, que inclui um “cesto cheio de

macarrdao” (Baccin e Azevedo, 2012). Este documento prova que ndo poderia ter sido


http://en.wikipedia.org/wiki/Before_Christ

Marco Polo a trazer as massas para Italia, isto porque ele se encontrava em viagem entre
1275 e 1292.

Foi em 1400 que os italianos implementaram definitivamente a comercializacdo da
massa. A Sicilia ficou a “patria” dessa iguaria até ser substituida por Napoles ja no
século XVIII, pois no século XVII a populacdo de Népoles cresceu de forma intensa e a
forma de a alimentar era uma questdo a resolver (McClatchey, 2012). Ate esta altura, a
farinha em grandes quantidades era amassada com 0s pés, mas o engenheiro Cesare
Spadaccini inventou uma maquina de bronze com uma prensa mecanica que servia para
amassar, uma ideia que proporcionou um substancial aumento na producdo de massa.
Ha registos que comprovam a existéncia de 280 lojas de massa nesta cidade, por volta
do ano de 1785 (Milaneza, s.d.).

Ao longo dos tempos, a massa tornou-se num alimento cada vez mais popular: em 1740,
a cidade de Veneza viu abrir a primeira fabrica de massas. Cerca de vinte anos mais
tarde, Parma seguiu-lhes os passos. Nesta época, as massas eram colocadas a secar
estendidas nos balcdes e telhados das casas e até mesmo nas ruas. Quando ficavam
prontas para consumo, eram comercializadas por vendedores ambulantes que as
cozinhavam em fogareiros de carvao e serviam com queijo ralado. O método usado para
comer as massas era muito pratico, bastava erguer uma tira com a méo e, depois, leva-la

a boca (Milaneza, s.d.).

Os documentos historicos disponiveis fazem com que, ainda hoje, se continue a associar
as massas a Italia, mas a grande razdo do seu sucesso esta nas suas caracteristicas unicas

(Milaneza, s.d.).

Além de saborosas, as massas sdo muito versateis, podendo assumir as mais variadas
formas para que combinem na perfeicdo com qualquer tipo de ingrediente, o que fez
com que as massas fossem adotadas por todo o tipo de culturas gastrondmicas nos
quatro cantos do mundo, desde os Estados Unidos a China, sem esquecer Portugal e a

Suica, onde as massas desempenham um papel de relevo na cozinha tradicional.

A facilidade e rapidez de confecdo trouxeram as massas para as refei¢cdes do dia-a-dia,
aliando o seu lado saudavel ao lado pratico, garantindo seguramente a continuidade da

evolugéo das massas.



2.2.Sémolas e farinhas

As massas alimenticias sdo produzidas com sémolas, ou farinha de trigo duro (Triticum
durum) ou mole (Triticum aestivum), ou respetivas misturas e agua. Pode ainda ocorrer

a adicdo de ovo e/ou tomate ou espinafre em po entre outros.

A farinha é o produto resultante da moenda de gréos de cereais, maduros, sdos, ndo
germinados e isentos de impurezas, destinada ao consumo humano, devendo seguir-se
ao termo «farinha» a designacao do cereal a que diz respeito (Decreto Lei 289/84 de 24
de Agosto de 1984).

A farinha de trigo obtém-se apds a moagem do grdo de trigo Triticum aestivum (trigo
mole) ou de outras espécies do género Triticum, exceto Triticum durum (Osério e
Wendt, 1995; Pirozi e Germani, 1998) que diferem entre si pela tenacidade do gréo,
potencial de extracdo de farinhas, pelo teor de proteinas, pelas caracteristicas do glaten,
pela capacidade de absorcdo de agua e pela atividade enziméatica (SENAI, 2009).
Comercialmente classifica-se em integral, especial ou de primeira, comum ou de
segunda e sémola. A farinha integral resulta da trituracdo do cereal, sem que ocorra a
separacdo dos seus constituintes pelo que possui um elevado teor de fibras. A farinha
especial ou de primeira € extraida da parte central do endosperma, apresentando uma
tonalidade mais clara, granulometria mais fina e uma quantidade de glaten mais
elevada. A farinha comum ou de segunda é obtida da parte mais externa do endosperma,
préxima da casca, apresentando uma tonalidade mais escura, granulometria mais grossa
e um teor de glaten menor. As diferencas bésicas entre a farinha integral, especial e
comum sdo o grau de extracdo e o teor de cinzas. A integral apresenta um teor de cinzas

mais elevado (Ciacco e Chang,1986).

As sémolas obtém-se através da moagem dos cereais limpos e isentos de restos ou
germes (Lidon e Silvestre, 2007). Este produto resultante da trituracdo do trigo ou do
milho é granuloso, isento de particulas de sémea, mesmo que aderentes, que passa hum
tecido de peneiracdo de abertura de malha de 1,250 mm e fica retido num de 0,16 mm
(Decreto-Lei 289/84 de 24 de Agosto de 1984). Associado a producdo de massas
alimenticias de qualidade superior a sémola obtém-se por moagem do trigo duro. O
respetivo teor em humidade nédo deve exceder 15%, e a cinza total deve ser inferior a
1%. Os niveis de glaten, proteina, e pigmentos devem ser superiores a 9%, 11%, e 4

ppm, respetivamente (Lidon e Silvestre, 2007).



A principal diferenca entre a farinha e a sémola € quanto a granulometria, que é maior
nesta ultima. Além dessas diferencas, existem determinados limites quanto ao teor de
agua, cinza e glaten seco. A sémola e as farinhas destinadas & industria de massas

alimenticias terdo as caracteristicas e os limites indicados na Tabela 1.

Tabela 1: Caracteristicas e limites da sémola e farinhas destinadas a industria de

massas alimenticias (Decreto-Lei 289/84, 1984).

Caracteristicas analiticas

Tipo de sémolas e Acidez (g/100 g Cinza total Gliten seco
farinhas Humidade méxima) (% maxima) (% minima)
(% maxima) : -
Valores referidos a matéria-seca
Sémola trigo 14 0,060 0,87 9
Farinha trigo 14 0,080 1,15 8

Farinha integral
] 14 0,120 2,00 7
de trigo

Os processos industriais de moagem do trigo mais comuns sdo 0s chamados processos
de reducdo sucessiva ou de reducdo gradual, que consistem em gradativas
fragmentacdes e separaces, através de moinhos de rolos e peneiracdes a fim de separar
as macro-regides do trigo para transformar o endosperma amilaceo em farinha. As trés
macro-regides que compdem o trigo séo: endosperma, casca e germe que correspondem
a cerca de 83%, 14,5% e 2,5% do gréo, respetivamente, representando em média 72%
do grdo do trigo (SENAI, 2009). Na Figura 3 € apresentada a estrutura do grao de trigo.

As macro-regifes servem como parametro que delimitam os produtos obtidos da
moagem do cereal. A casca € o principal constituinte do farelo, o gérmen é segregado
ou incorporado ao farelo e a farinha consiste no endosperma moido, rico em amido e

proteinas.

Figura 3: Estrutura do gréo de trigo (Fonte: Abranches e Filhos, Lda).



A farinha de trigo € obtida a partir de, em média, 72% da extracdo do grdo de trigo. Na
Tabela 2 é apresentada a composi¢do da farinha de trigo com 72% de extracdo. Uma
maior extracdo leva a uma incorporacao de casca na farinha, pela impossibilidade de os

rolos separarem o endosperma e a casca (Ciacco e Chang, 1986).

Tabela 2: Composic¢éao da farinha de trigo com 72% de extracgéo (Ciacco e Chang,

1986).

Componente Percentagem (%0)
Humidade 11-14
Proteinas 8-15

Lipidos 0,8-1,1
Cinzas 0,44
Hidratos de carbono 72-78
Amido 74-76
Acucar 1,3-2,1
Fibras 0,3-0,4

O trigo é o Unico cereal do qual podem ser extraidas farinhas com plena capacidade de
formar massas coesas, elésticas e extensiveis, 0 que se deve ao fato de o trigo ser um
cereal dotado de gluten em quantidade e qualidade adequadas para a obtencdo de

massas elastico-extensiveis. Na Figura 4 é apresentada a rede de gluten.

gliten

Conjunto
de fibras

Figura 4: Rede de glaten (Fonte: BOBBIO, P.A; BOBBIO, F.O. Quimica do

Processamento de Alimentos).



Albuminas, globulinas, gliadinas e gluteninas sdo as proteinas encontradas no trigo
ilustradas na Figura 5. As duas primeiras sdo sollveis em agua e representam, em média

menos de um sexto das proteinas totais.

Figura 5: Proteinas do gluten: gliadina, glutenina e glaten (Fonte: BOBBIO, P.A;
BOBBIO, F.O. Quimica do Processamento de Alimentos).

Gliadina e glutenina, porcao proteica maioritaria, sdo insoltveis e quando hidratadas e
submetidas a esforcos mecanicos de mistura e amasse, formam o glaten (SENAI, 2009).
A elasticidade e extensibilidade inerentes ao glUten sdo caracteristicas oriundas dos
amino&cidos sulfurados, como cistina, que compdem a glutenina e a gliadina (SENAI,
2009).

As farinhas com alto teor de gluten e de boa qualidade sdo hidratadas uniformemente
durante a mistura e produzem massas mais fortes e elasticas que apresentam um volume
adequado apds a cozedura, ndo deixam muito residuo na dgua usada nesta operacgao e,
permanecem firmes quando deixadas em agua quente. Ja as farinhas com baixo teor de
gluten e de qualidade inferior produzem massas alimenticias deficientes em algumas
destas caracteristicas. No entanto, um conteldo muito elevado de glaten também pode
causar problemas como a descoloracéo e superficie aspera no produto final (Bobbio e
Bobbio, 2001).

Além do gldten, o trigo contém outros constituintes de extrema importancia para a
producéo e qualidade das massas alimenticias como os hidratos de carbono. A periferia

do grdo de trigo é rica em celulose e também sdo encontrados em quantidades

10



consideraveis agucares livres como mono e dissacarideos, maltose, frutose e sacarose, e

hemiceluloses (pentosanas, pentoses, rafinose, xilose e arabinose) (SENAI, 2009).

O amido corresponde a aproximadamente 64% do gréo de trigo e € muito importante no
comportamento reoldgico das massas formadas pela farinha de trigo, com influéncia nos

processos e qualidade dos produtos finais (SENAI, 2009).

No trigo, os lipidos estdo presentes numa taxa de 1 a 3%, e sdo encontrados como em
outros cereais, 0 acido palmitico, o &cido oleico e o acido linoleico como sendo 0s mais
abundantes. Também sdo observados consideraveis teores de fosfolipidios, como a

lecitina.

Os lipidos do trigo estdo dispersos por toda a sua estrutura. Constituem grande parte do
gérmen, mas também estdo presentes no pericarpo e na semente. Na semente,
encontram-se especialmente na aleurona, agrupados as proteinas e polissacarideos
(SENAI, 2009).
As vitaminas representam um complexo de substancia, agrupadas ndo pela similaridade
quimica, mas porque detém funcbes bioldgicas importantes para o metabolismo e
manutencdo dos organismos vivos. O trigo possui um consideravel numero de
vitaminas, em especial as do complexo B, que estdo dispostas principalmente no
gérmen e na camada da aleurona.
As principais vitaminas encontradas no trigo sdo B1, B2 e B6, PP, A e E. Quanto aos
minerais, sais de potassio, fosforo, enxofre e magnésio sdo os mais abundantes. Sais de
calcio também se encontram entre 0s mais importantes do trigo. Zinco, cobre, ferro e
manganés, minerais de importante funcdo biolégica para a saide humana, também
fazem parte do cereal (SENAI, 2009).
A matéria mineral tem maior concentracdo na periferia do grdo, diminuindo
consideravelmente o seu teor nas regides centrais do cereal. Para ressaltar este fato,
observamos que o gréo de trigo tem cinzas em torno de 1,5 — 2,1%, enquanto o seu
pericarpo, que representa apenas 14 — 18% do total, possui de 5,5 — 6,5% de cinzas
(SENAI, 2009).
Quanto maior o teor de cinzas pior serd a qualidade das massas alimenticias, pois
elevados teores de cinzas indicam altas extragdes e, portanto, incluséo de farelo na
farinha, que por sua vez é indesejavel conferindo uma cor mais escura ao produto final,
além de propiciar qualidade inferior de cozedura e favorecer quebras durante a secagem
(Germani, 2007).
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A enzima lipoxidase, em presenca de oxigénio, destroi os pigmentos amarelos naturais
da farinha durante o processamento e esta concentrada no germe e em porcdes do farelo
de trigo. Portanto as farinhas com alto teor de cinzas tém maior quantidade dessa
enzima (AAVV., 2012). A presenca desta enzima na sémola ou na farinha é uma
indicacdo segura da ocorréncia de germinacao do trigo e essa enzima hidrolisa o amido

durante a cozedura, afetando a qualidade de cozimento das massas.

A alfa-amilase e a beta-amilase sdo enzimas presentes na farinha produzidas pelo
préprio vegetal. A sua quantidade varia em funcdo da variedade do trigo, da fase de
colheita, das condicdes climéticas e é especialmente aumentada durante o processo de
germinacao do gréo.

Observa-se um aumento da atividade da alfa-amilase porque esta potencializa o efeito
da beta-amilase que ¢ uma enzima de agdo mais limitada. A alfa-amilase hidrolisa o
amido presente na farinha de trigo transformando a amilose e a amilopectina em
dextrinas que serdo posteriormente hidrolisadas pela beta-amilase, resultando em
moléculas de maltose.

A atividade enziméatica em demasia torna a massa pegajosa durante o processamento e
define uma textura indesejavel no produto acabado. Além de que produtos com elevada
atividade em alfa-amilase apresentam baixo aumento de volume apds a cozedura e 0

residuo deixado na agua aumenta consideravelmente (SENAI, 2009).

A cor da farinha depende de varios fatores como o teor de farelo e alguns séo
intrinsecos ao tipo de trigo tal como o teor de pigmentos. Na sémola de trigo duro a cor
amarela € devida a presenca de pigmentos carotendides. Como o contetdo de pigmentos
carotendides da farinha de trigo € menor do que o encontrado na sémola de trigo duro,
aliado a alta atividade de enzima lipoxidase que oxida os pigmentos da farinha, faz com
que a coloracdo dos produtos resultantes seja mais clara do que nos produzidos com a
sémola de trigo duro (Germani, 2007). Para contornar este problema pode proceder-se a
adicédo de ovos que dao ao produto final a cor desejada (Guerreiro, 2006).

A humidade da farinha varia de acordo com o modo de preparacdo do trigo para a
moagem. As condicGes climaticas e de armazenagem sdo fatores com influéncia no teor
de humidade, pois em locais humidos a farinha tende a absorver a humidade, quando

armazenada por um longo periodo (SENAI, 2009).
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Para a producdo de massas alimenticias pelos processos modernos, é preferivel a
utilizacdo de farinha com granulacdo mais fina, o que ndo significa que ela possa ter
uma distribuicdo heterogénea de particulas, mas durante a mistura de farinha e &gua, as
particulas mais finas tendem a absorver a 4gua mais rapidamente do que as grossas, 0
que leva um maior tempo de mistura para homogeneizacdo. Este tratamento mecanico
excessivo pode comprometer a qualidade do gluten. Deste modo a distribuicdo ou
regularidade no tamanho das particulas € mais importante do que o tamanho
propriamente dito. As farinhas muito finas também ndo sdo desejaveis, pois ndo fluem

uniformemente, produzem muito po e sdo de dificil manuseamento (Germani, 2003).

Em sintese, entre os principais componentes de qualidade da farinha s&o a humidade, as
cinzas, a quantidade e qualidade de glaten, a granulacdo, a lipoxidase, a alfa-amilase e a
cor (Germani, 2007).

Na Europa e nos Estados Unidos, a sémola de trigo duro é a utilizada para o fabrico de
massas, enquanto no Brasil ainda é pouco utilizada e usa-se como matéria-prima a
farinha de trigo mole (Triticum aestivum), com caracteristicas adequadas a panificacao
(Guerreiro, 2006). Na PPAG a sémola utilizada é proveniente de trigo duro, oriundo da

América do Norte (EUA e Canada) e da antiga Unido Soviética.

A farinha de trigo mole possui diversas variedades e tanto se utiliza na industria da
panificacdo como no fabrico de biscoitos. Os gréos séo caracteristicamente pequenos e
possuem um endosperma farinaceo. Enquanto a sémola de trigo duro tem um custo mais
elevado em relacdo a farinha de trigo mole, possui grdos maiores e pontiagudos nas
extremidades como se pode visualizar na Figura 6, um endosperma transltcido, duro e
de alta vitreosidade, elevado teor de carotendides (cor amarela caracteristica), um maior

teor de proteinas e uma menor atividade de lipoxidase (Marangoni, 2012).

Figura 6: Gréaos de trigo mole e de trigo duro, respectivamente.
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2.3.Agua

A agua utilizada deve ser potavel, transparente, sem gosto ou odor, livre de
microrganismos e, se possivel, com baixo teor de sais minerais. Uma vez que, estes
interagem com o gluten influenciando a textura da massa (Watanabe e Benassi,1998).
Os componentes da agua para processamento de massas alimenticias ndo devem
ultrapassar os limites apresentados na Tabela 3.
Tabela 3: Componentes da dgua para o processamento de massas alimenticias
(Watanabe e Benassi, 1998).

Componente mg/L (maximo)
Carbonato 180-220
Sulfato 70-90
Silicato 25-30

Nitrato ou nitrito 5-10

Cloreto 5-10

Matéria organica 10-40
Residuo solido 400-500

A temperatura da agua deve ser relativamente baixa (<30°C) para evitar a acdo das

enzimas (Marangoni, 2012).

2.4.0vo

O ovo é um alimento altamente versatil e, por essa mesma razdo, tem varias formas de
utilizacdo tanto em contexto industrial como no seu uso comum (Belitz, et al., 2009;
Stadelman, et al., 1994; Vaclavik, et al., 2008 e Barroeta, s.d.).

Sob o ponto de vista quimico, o ovo é um alimento altamente rico em componentes
bioquimicos vitais e essenciais, que lhe conferem o0 seu caracteristico potencial
alimentar, como o seu forte teor proteico caracteristico, associado a sua constituicdo em
lipidos, hidratos de carbono e compostos minerais.

O peso e composicdo de cada parte estrutural do ovo de galinha pode apresentar
variacGes dependendo da espécie genética em questdo, tipo de ragdo, idade dos ovos,
entre muitos outros (Yamamoto, et al., 1996).

O ovo, pela sua fragilidade, conservacdo limitada, manipulacdo e armazenamento
rigoroso, torna-se um alimento complexo no seu uso, especialmente quando ¢é destinado

para fins industriais, onde se torna incomportavel o uso de ovo em casca. Assim, e de
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acordo com a evolugdo das necessidades do setor alimentar, tornou-se inevitavel a
producdo e a utilizagdo de ovoprodutos (INOVO, s.d.).

De acordo com o Regulamento (CE) n.° 853/2004 de 29 de Abril, entende-se por
ovoprodutos, “os produtos transformados resultantes da transformacdo dos ovos ou
varios componentes ou misturas de ovos ou ainda de outra transformacdo desses
mesmos produtos”.

Esta ampla definicdo engloba como ovoprodutos o ovo inteiro pasteurizado, 0 ovo
cozido, o ovo em po e outros produtos derivados cujo ingrediente principal € o ovo
(Llobet, 2010). Este tipo de produto pressupde a remoc¢do da casca e das membranas e
possivel separacdo dos seus restantes dois componentes maioritarios, a clara e a gema,
podendo ainda contemplar novos ingredientes e/ou aditivos, tendo sempre como destino
final o consumo humano. Estes derivados de ovos podem encontrar-se no estado
liquido, concentrado, desidratado, cristalizado, congelado e ultracongelado (Lidon e
Silvestre, 2007).
A composicdo e caracteristicas fisico-quimicas dos ovoprodutos sdo muito variaveis em
funcdo da sua forma de producéo e elaboracdo, também podendo depender dos aditivos
incorporados. Na Tabela 4 é apresentada a classificacdo de diferentes tipos de
ovoprodutos tendo em conta determinados parametros.

Tabela 4: Classificacédo de diferentes tipos de ovoprodutos segundo determinados

critérios (ANAPO, s.d.; INOVO, s.d.; Gallego, et al., 2002; Llobet, 2010).

Critérios de classificagao de .
Tipos
ovoprodutos

Liquidos frescos/refrigerados, pasteurizados e ndo pasteurizados.

. ) Liquidos concentrados, pasteurizados e ndo pasteurizados.
Forma fisica e tratamento realizado

Congelados ou ultracongelados.
Desidratados, por a¢do do calor ou por liofilizagdo.
Ingredientes: destinados a servirem de matérias-primas na produgdo de

outros produtos alimentares ou outros produtos a nivel industrial.

Modo de emprego Produtos de valor acrescentado: preparados pré-cozinhados nos quais o ovo é

0 Unico e/ou o principal ingrediente ou componentes isolados por
fracionamento da gema e da clara de ovo.

Priméarios (liquidos): ovo inteiro, gema, clara e/ou misturas diversas.

Compostos: agregam outros ingredientes distintos, contudo, os derivados de

0vos estdo presentes em concentragdo superior a 50%.
Componentes presentes

Secos: concentrados (20-25% de humidade) ou desidratados (3-5% de
humidade).

Longo: produtos desidratados e congelados (pode ir até 1 ano de validade).
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Continuacao da Tabela 4: Classificacéo de diferentes tipos de ovoprodutos
segundo determinados critérios (ANAPO, s.d.; INOVO, s.d.; Gallego, et al., 2002;
Llobet, 2010).

Critérios de classificacdo de ovoprodutos Tipos

Curto: ovoprodutos liquidos pasteurizados
convencionalmente (5-12 dias, em funcéo da
temperatura de refrigeracéo).

Periodo de vida comercial Intermédio: liquidos ultrapasteurizados (4-5 semanas) e

concentrados (varios meses, a temperatura ambiente).
Longo: produtos desidratados e congelados (pode ir até

1 ano de validade).

Os ovoprodutos liquidos utilizados como matéria-prima na PPAG sdo ovos inteiros,
claras e ovo misto (33% de clara). Tendo em consideracdo a sua correspondéncia para
as necessidades de ovo em casca correspondentes ao uso pretendido, na Tabela 5
encontram-se definidas as proporgdes para que se possa ter um uso adequado das

diversas tipologias de ovo liquido usado.

Tabela 5: Equivaléncias de ovoprodutos relativamente a ovo em casca (INOVO,
s.d.).

Equivaléncias dos ovoprodutos (aproximadamente, em funcao do peso do ovo)

1 ovo inteiro 50 g ovo liquido.
1 clara de ovo 30 g clara liquida.
1 kg de ovo inteiro liquido 20 ovos.

A adicdo de ovoprodutos a massa confere a cor amarela, melhora a elasticidade,
principalmente em massas longas, reduzindo a quantidade de residuo na agua de
cozimento e, consequentemente, a pegajosidade da massa, além de aumentar o valor

nutricional (Guerreiro, 2006).

Durante a preparacdo da massa, a ovoalbumina tem influéncia positiva sobre a proteina
da farinha, ajudando na formacdo da rede proteica e melhorando o envolvimento do
amido por essa rede (Milatovic e Mondelli, 1990). A ovoalbumina é a principal e
maioritaria proteina constituinte da clara de ovo. Esta é uma glicoproteina composta por
uma Unica cadeia peptidica, a qual apresenta 385 aminoacidos (metade dos quais sdo

hidrofobicos), associada a uma cadeia lateral de hidratos de carbono (3,2%). Tendo em
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conta o teor de acido fosforico, ligado a serina, pode ter-se a ovoalbumina Al, A2 e A3
contendo um, dois e trés grupos fosfato por molécula de ovoalbumina, respetivamente,
presente na clara num récio de 85:12:3. Na sua estrutura verifica-se também a presenca
de quatro grupos tiois e quatro sulfidrilo, sendo a Unica proteina da clara a ter grupos
sulfidrilo na forma livre (Belitz, et al., 2009; Stadelman, et al., 1994; Huopalahti, et al.,
2007).

Como referido anteriormente, os ovoprodutos podem ser adicionados as massas na
forma fresca, congelada ou desidratada, sendo a forma fresca a mais indicada (Kruger,
Matsuo e Dick, 1996). Porém, ndo é clara a vantagem dessa forma sobre as demais. O
ovo em po apresenta alguns beneficios em relacdo a forma in natura ou liquida: pode
ser armazenado a temperatura ambiente por um periodo de tempo relativamente longo
pelo que ndo necessita de camaras frigorificas e pode ser adicionado diretamente a

farinha, néo requerendo tanques e bombas (Guerreiro, 2006).

A quantidade de ovos que deve ser adicionada é variavel de um pais para outro,
conforme a legislagdo vigente. Em Portugal sdo consideradas massas com ovos as
adicionadas de ovo, fresco, congelado ou em p6, em quantidade equivalente a, pelo

menos, dois ovos frescos por quilograma (Decreto-Lei 45 588, 1964).

De acordo com a legislacdo Suica pode ser considerada massa com ovos a que contém
pelo menos trés ovos (13,5%) para um quilograma de sémola. Segundo o artigo 154 do
Schweizer Lebensmittelverordnung a quantidade de ovos adicionada pode variar entre

trés a seis ovos ou 10 a 32% de ovos por quilograma de farinha.

Na industria, o principal cuidado a tomar no que diz respeito aos ovos € quanto a
presenca de microrganismos pelo que deve ser mantido em condi¢Bes sanitarias

adequadas e sob controlo microbioldgico rigoroso.

2.5.Corantes

Para a obtencdo das massas tricolor, utilizam-se vegetais desidratados em p6 como o

espinafre e o tomate com a finalidade de fornecer cor e nao sabor.

O uso de corantes naturais ou 0s sintetizados iguais aos naturais € permitido em massas
alimenticias, na quantidade necessaria para se obter o efeito desejado (Guerreiro, 2006).
No fabrico de Fladli utiliza-se o corante curcumina (E100) que é obtido a partir do

rizoma da planta Curcuma longa L., cultivada na India. Este corante é utilizado para
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conferir cor amarela ou amarela alaranjada aos alimentos e pode ter outras designacoes:
curcumina, amarelo natural Cl 3, amarelo — acafrdo ou diferoilmetano (Lidon e
Silvestre, 2007).

O corante comercializado é constituido essencialmente por curcumina (o principio
corante), outros dois dos seus derivados em proporgdes diversas e pequenas quantidades
de oleos e resinas de ocorréncia natural na matéria-prima. Este corante apresenta uma
toxicidade muito baixa e, além disso, praticamente néo é absorvido no intestino além de
que, a pequena parte que é absorvida € eliminada via biliar. No entanto, tem sido
referido que pode causar reacGes alérgicas (Lidon e Silvestre, 2007).

No fabrico de massa com adicdo de tomate utiliza-se o vermelho-de-beterraba ou
betanina que é um corante alimentar (E162) natural, de cor vermelha a vermelha escura,
que é obtido por extracdo aquosa a partir da beterraba ou por concentracdo do principio
ativo a partir do suco desta.

O principio corante é constituido por diversos pigmentos pertencentes a classe das
betalainas. As betacianinas (vermelhas), das quais a betanina representa o principal
componente (75-95%), sdo os principais componentes corados. Podem estar presentes
em menores quantidades a betaxantina (amarela) e alguns produtos de degradagéo
(castanhos claros). Além dos pigmentos, podem também encontrar-se no suco alguns
acucares e proteinas de ocorréncia natural. Na Figura 7 € apresentada a férmula da

betanina.

Figura 7: Formula de estrutura da betanina, principal componente corado do
vermelho-de-beterraba (E162).
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2.6. Formulagéo

Tendo em conta a diversidade de massas alimenticias produzidas na PPAG a sua

composicgdo é apresentada na Tabela 6.

Tabela 6: Formulacéo para as diferentes qualidades de massas alimenticias

Tipo de massa

produzidas.

Composicao Tipo de massa

Composi¢édo

Massa

Simples

Massa de
tomate

Massa 4 ovos

Massa 5 ovos

Massa

integral

Massa 6

cereais

Fladli de 6

0ovos

88% Sémola de trigo duro.
12% Agua. Massa de

espinafre

81,1% Sémola de trigo duro.
12% Agua.

3,8% Ovo.

3% Tomate em po.

0,1% Vermelho-beterraba.

Massa do tipo
kochfest

83,6% Sémola de trigo duro.
12% Agua.
4,4% Ovo.

Massa Morga Bio

82,5% Sémola de trigo duro.
12% Agua.
5,5% Ovo.

Massinhas da

sopa

88% Sémola integral de trigo
duro.
12% Agua.

66% Sémola trigo duro. .
) Fladli de 7 ovos
22% Sémola de 6 cereais.

12% Agua.

75,5% Sémola de trigo duro fina.
8% Leite magro em po.

6,8% Ovo.

2,7% Sal.

0,8% Novation 4600.

0,07% Noz-moscada.

0,05% Curcuma.

Fladli de 12 ovos

82% Sémola de trigo duro.
12% Agua.

3,7% Ovo.

2,3% Espinafre em pé.
86,9% Sémola de trigo duro.
12% Agua.

1,1 % Clara de ovo.

93% Sémola integral de trigo duro.
5% Sémola de soja.

2% Gérmen de trigo.

93% Sémola de trigo duro.

7% Agua.

76,8% Sémola de trigo duro fina.
7,8% Ovo.

5,5% Leite magro em po.

2,7% Sal.

0,8% Novation 4600.

0,07% Noz-moscada.

0,2% Curcuma.

0,08% Extrato de levedura.
0,05% Oleo de girassol.

6% Agua.

72,3% Sémola de trigo duro fina.
14,7% Ovo.

3,4% Leite magro em po.

2,6% Sal.

0,8% Novation 4600.

0,07% Noz-moscada.

0,05% Curcuma.
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Continuacao da Tabela 6: Formulacgéao para as diferentes qualidades de massas

alimenticias produzidas.

Tipo de massa Composi¢édo Tipo de massa Composi¢éo
0,03% Extrato de 0,03% Extrato de
levedura. ) levedura.

Fladli de 6 ovos 0,05% Oleo de girassol. Fladli de 12 ovos 0,05% Oleo de girassol.
6% Agua. 6% Agua.

2.7.VValor Nutricional

O nosso organismo necessita de hidratos de carbono, proteinas, lipidos, vitaminas, sais
minerais, fibras e agua, em propor¢des equilibradas. Com o auxilio da Roda dos
Alimentos, podemos perceber a proporcdo que cada grupo de alimentos deve ter na
nossa alimentacdo diaria (Porto e Oliveira, 2006).

A facilidade de digestdo e de absorcdo das massas faz com que mantenhamos os niveis
sanguineos de glicose estaveis durante mais tempo. Estes niveis, aliados a uma boa
pratica fisica, ajudar-nos-80 a manter o bem-estar que 0 noSSO corpo e mente
necessitam. Por este motivo, a massa é frequentemente aconselhada aos desportistas e é
a base da sua alimentacdo, sendo um dos alimentos que melhor fornecem niveis de
energia de “longa duragdo” e tem um papel fundamental na preservacdo muscular

(Milaneza, s.d.).

O valor nutricional das massas alimenticias depende da composicdo da farinha que lhe
da origem e do processamento que sofre, bem como da adi¢do de outros ingredientes,
como 0 ovo, polpa de horticolas ou complementos de vitaminas e minerais (Nestlé,
s.d.).

Os hidratos de carbono, nomeadamente o amido, sdo 0s nutrientes mais representativos.
Tem um conteddo moderado de proteinas, das quais se destacam o glaten, que é um
fator determinante para a qualidade das massas, pois agrega caracteristicas como:
extensibilidade e resisténcia ao alongamento a massa. A remoc¢do do gluten resulta em
grandes problemas na elaboracdo de massas, muitos dos produtos disponiveis no
mercado apresentam baixa qualidade, além de textura e sabor desagradaveis (Gallagher,
Gormley e Arendt, 2004).
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A massa € ainda uma fonte de vérias vitaminas: B1, B2, B6, PP e E, de acido folico,
fosfato, calcio, ferro, cobre, magnésio, sddio e potassio. Para além de tudo isto, ndo
contribui para aumentar as gorduras nem os acucares (SENAI, 2009).

Uma massa de boa qualidade deve ter um aspeto uniforme, aroma e sabor
caracteristicos, ndo podendo apresentar-se fermentada ou rangosa, nem turvar a dgua de

cozedura.

A titulo de exemplo, na Tabela 7 sdo apresentados os valores nutricionais de algumas
das variedades de massas produzidas na PPAG.

Tabela 7: Valores nutricionais para massa com 0vo, massa sem ovo, massa tricolor,

spaghetti a base de soja (spahetti Morga) e Fladli por 100 g.

Hornli mittel Penne rigate Fladii Spaghetti Spaghetti
3 ovos Napoli Tricolore Morga
1515 KJ (363 | 1510 KJ (360 1540 KJ (368 1510 KJ (360 1437 KJ (339
Valor Energético
Kcal) Kcal) Kcal) Kcal) Kcal)
Proteinas 1459 12¢g 149 169 149
Hidratos de 66,7 g 759 709 69 g 64 g
Carbono
AcUcares 2,89
Lipidos 309 159 39 2g 3g
Fibras 309 - - - -
Sodio 0,02 ¢ - - - -

2.8.Formato e Composicao

As massas alimenticias classificam-se, quanto ao formato em massas curtas e massas
longas, considerando-se as meadas incluidas na ultima classe e, tendo em conta o teor
de humidade classificam-se em secas e frescas (Lidon e Silvestre, 2007). Quanto a

composicéo classificam-se em comuns, especiais e dietéticas.

As massas comuns sao obtidas de sémolas de trigo duro de gréo claro ou de preferéncia
de Triticum durum e &gua potavel, que satisfazerem os seguintes requisitos:

a. Forma regular e bem definida.

b. Macieza ao tato e isencdo de asperezas.

c. Aspeto translicido e praticamente isento de pontuagdes brancas ou

negras, podendo as massinhas apresentarem-se opacas.
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d. Cor uniforme, de tom ambarino, podendo as massinhas apresentar-se
mais esbranquigadas.
e. Aroma sui generis, a lembrar o da sémola, sabor agradavel, ndo &cido,
guando mastigadas cruas.
f. Ruido surdo caracteristico ao quebrarem-se, com fratura nitida, vitrosa e
translucida.
N&o se deformarem nem achatarem as formas tubulares apos a cozedura.
h. Apresentarem, depois de cozidas, volume pelo menos duplo do
apresentado no estado de cruas.
i. N&o tornarem pastosa ou gumosa a 4gua de cozedura.
As massas recheadas com picados de carne, vegetais ou outros. As massas com 0voS
sdo elaboradas através da adicdo de determinada quantidade de ovos por quilograma de
farinha ou sémola. Sdo as adicionadas de espinafres e de tomate em p6 as massas com
espinafres e com tomates.
Entre a enorme variedade de massas produzidas em todo o mundo, na PPAG podem

destacar-se as seguintes qualidades: massa simples ou comum (sem ovo), massa simples

ou comum Bio, massa de 2, 3, 4 e 5 ovos, massa integral (elaborada com farinha de

trigo integral e contém mais fibra em sua composicdo. ldeal para pessoas que
necessitam de dietas especiais e acompanhamento de nutricionistas), massa Morga Bio

(elaborada com farinha do gérmen, sémola e soja), massa de 6 cereais (elaborada com

farinha de flocos de trigo, aveia, cevada, centeio, painco e gluten de trigo), massa com

vegetais (acrescentados vegetais, como tomate e espinafre), massa industrial, massinhas

da sopa e Fladli (especialidade Suica utilizada na confe¢do de sopa).
Na PPAG sdo produzidas, aproximadamente, 250 variedades de massas. Algumas
destas variedades sdo apresentadas na Figura 8, nomeadamente as comercializadas com

as marcas Ernst e Trattoria.
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Figura 8: Gama de produtos das marcas Ernst e Trattoria.
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3.Ferramentas de Gestdo da Seguranca e Qualidade

Alimentar

Todas as pessoas tém o direito de esperar que todos os alimentos que consomem sejam
inbcuos e aptos para consumo. Os riscos originados pelos perigos microbioldgicos

constituem um problema sério e atual para a saude humana.

As doencas de origem alimentar continuam a ser responsaveis por elevadas taxas de
morbilidade e mortalidade na populacdo em geral, mas particularmente nos grupos de

risco, nomeadamente as criangas, idosos e imunocomprometidos.

De acordo com FIPA (2002), esta maior preocupa¢do com os alimentos s6 pode ser
entendida se tivermos em atencdo quer a evolugdo da sociedade quer o aumento da
sofisticacdo no fabrico de alimentos que ocorreu nos Gltimos anos. A esta situacdo a
industria alimentar responde produzindo alimentos mais adaptados as novas exigéncias
e limitacdes de tempo dos consumidores e, simultaneamente, mais sofisticados na sua

Composig&o.

O cumprimento das boas préaticas de fabrico ndo garante, por si s6, que os alimentos
produzidos estejam isentos de microrganismos patogénicos. A meta a atingir sera a

obtengdo de alimentos com o mais baixo teor possivel de microrganismos.

O controlo microbioldgico tradicional de alimentos assenta na analise de matérias-
primas e produtos finais. Porém, o longo tempo de resposta, impede qualquer
intervencdo atempada. Para produzir alimentos seguros que ndo ponham em risco a
satide do consumidor, é necessario implementar sistemas de controlo eficazes, ao longo

de toda a cadeia de fabrico e distribuicdo (Ferreira, Sousa e Lima, 2010).

O Codex Alimentarius define como alimentos seguros “os alimentos que, quando sdo
preparados e ingeridos de acordo com as condi¢cdes normais de utilizacdo, nao

prejudicam a saude do consumidor” (Codex Alimentarius, 2003).

A Organizacdo Mundial de Comércio, ao definir os grandes objetivos da seguranca
alimentar, indica que estes devem ser baseados na analise de risco. Especifica também
que é da responsabilidade dos produtores de alimentos a implementacdo de boas
praticas e a aplicacdo dos principios do sistema de andlise de perigos e pontos de

controlo criticos — hazard analysis critical control points (HACCP).
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Quando ocorrem toxinfecgOes alimentares, estas devem-se a desvios ou incidentes no
processo que ndo foram detetados a tempo. O conhecimento dos fatores que
contribuiram para a ocorréncia destas doencgas facilita a identificacdo das medidas de
controlo especificas e promove a sua prevencdo. Adicionalmente, o conhecimento das
carateristicas dos microrganismos facilita a identificacdo das condicdes adequadas para
a preparacdo e processamento dos alimentos, ou seja, se estas condigdes forem
corretamente aplicadas é possivel inibir o crescimento dos microrganismos ou mesmo

destrui-los, sendo esta a esséncia do sistema HACCP (Ferreira, Sousa e Lima, 2010).

Por outro lado, produtos inseguros podem significar a presenca de perigos bioldgicos,

quimicos ou fisicos que constituem um problema sério e atual para a salde humana.

A qualidade dos alimentos processados ndo pode ser melhor do que a das matérias-
primas selecionadas, pois a qualidade no processamento implica a implementagéo de
controlos desde a aquisi¢do da matéria-prima até ao produto final, a utilizacdo de linhas
de producdo higienizadas e a utilizacdo de sistemas de qualidade e seguranca alimentar

0 que exige pessoal treinado, monitorizagdo exterior competente ¢ “cultura da empresa”.

Todas as cadeias de distribuicdo, retalhistas e fornecedores tém cada vez mais a
conviccdo que atualmente a implementacdo, acompanhamento e avaliacdo de Sistemas
de Qualidade e Seguranca Alimentar com base em Pré-requisitos, HACCP, 1SO 9000,
ISO 22000, BRC, IFS, cadernos de especificacdes, planos normalizados de controlo da
higiene, sdo e serdo uma mais-valia para todos os envolvidos, poupando tempo e

dinheiro e produtos com maior confianca e qualidade.

3.1.Enquadramento as Boas Praticas

Com a expansdo da producdo de massas alimenticias no mercado, a qualidade das
massas deixou de ser uma vantagem competitiva e tornou-se um requisito fundamental
para a sua comercializacdo. Uma das formas de alcancar um elevado nivel de qualidade
é através da implementacdo de um programa de Boas Praticas de Higiene e de Fabrico,
que assegura que os produtos sdo fabricados em conformidade e controlados em relagédo
aos padrdes de qualidade que estdo relacionados com o processo de fabrico, desde a
selecdo de fornecedores, rececdo de matérias-primas e materiais de embalagem, fabrico,
embalagem, armazenagem, até ao consumidor final para a obtencdo de alimentos

seguros e confiaveis.
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As Boas Praticas de Higiene e de Fabrico ttm como objetivo diminuir 0s riscos
inerentes a toda a producdo de alimentos que ndo podem ser prevenidos completamente
mediante o controlo do produto acabado e estabelecer o que deve ser feito para evitar

gue um alimento seja produzido sem a qualidade requerida (lbrahim, s.d.).

A monitorizacdo das Boas Praticas € um meio de controlar todo o processo produtivo,
pois o técnico da qualidade é responsavel pela inspecao e correcdo de possiveis falhas
do sistema de fabrico, uma vez que, a aplicacdo correta das boas praticas pode prevenir
a ocorréncia de possiveis falhas nas diferentes etapas de producdo que podem afetar a

qualidade do produto final.

Durante décadas a producéo de alimentos regeu-se pelo seguimento de Boas Praticas de
Fabrico (BPF), Boas Praticas de Higiene (BPH) e analise de produtos finais. Porém, o
longo tempo de resposta do controlo microbioldgico tradicional impede qualquer

intervencdo atempada (Novais, 2006).

Por forma a produzir alimentos seguros que ndao ponham em risco a saude do
consumidor, é necessario implementar sistemas de controlo eficazes, ao longo de toda a
cadeia de fabrico e distribuicdo — HACCP. As Boas Préticas de Higiene e Fabrico sédo
um pré-requisito fundamental para a sua implementacdo e devem ser estabelecidas de
uma forma sélida, ser totalmente operacionais e verificadas de forma a facilitar a
aplicacdo e implementacdo com éxito do sistema HACCP (Novais, 2006; Art.52 —

Leitlinien flr eine gute Verfahrenspraxis - LGV).

Em suma, antes da aplicacdo do HACCP a qualquer sector da cadeia alimentar, devem
estar em pleno funcionamento programas de pré-requisitos, ou seja, procedimentos ou
etapas universais que controlam condicBes operacionais dentro de uma industria

alimentar, e que assegurem condicGes favoraveis a obtencao de um alimento seguro.

3.2. Sistema de analise de perigos e pontos criticos (HACCP)

O conceito HACCP foi delineado em 1971, por H. E. Bauman e outros cientistas da
Pillsbury Company em colaboragdo com a NASA e outros laboratorios do Exercito dos
Estados Unidos, para preparar refeicbes para 0s astronautas nas naves espaciais
(Ferreira, Sousa e Lima, 2010). Pode ser usado para controlar qualquer area ou ponto do
sistema alimentar que possa contribuir para uma situacdo de risco, devida, quer a

contaminantes microbiologicos, quimicos ou fisicos, quer ao processo de fabrico, as
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matérias-primas e as condi¢Ges de armazenagem. Envolve um estudo sistematico dos
ingredientes, do produto, das condigdes de processamento, manipulacdo, armazenagem,
embalagem, distribuicdo e utilizacdo pelo consumidor. A sua implementagdo baseia-se
numa metodologia preventiva, a qual permite identificar, avaliar e controlar os perigos
considerados significativos para a segurancga dos alimentos, eliminando ou reduzindo a
probabilidade de ocorréncia de uma eventual toxinfecdo alimentar (AAVYV, 2011; Art.
51 Hazard Analysis and Critical Control Points (HAACP — Konzept) - LGV).

O HACCP pode ser aplicado a toda a cadeia alimentar desde a producédo primaria até ao

consumo final e a sua implementagdo deve ser guiada pela evidéncia cientifica de riscos
para a salde humana. A aplicagdo do sistema HACCP facilita a inspecdo alimentar
pelas autoridades competentes e promove as trocas comerciais pelo aumento da
confianca dos consumidores. Para que a sua aplicacdo seja bem-sucedida, é necessario o
empenho de todas as chefias responsaveis e também dos operadores. E compativel com
a implementacdo de sistemas de gestdo da qualidade, como os da série 1SO 9000, sendo
o sistema de escolha na gestdo da seguranca alimentar dentro de tais sistemas (Ferreira,
Sousa e Lima, 2010).

A Comissdo do Codex Alimentarius (2003) incorporou as “Diretrizes para aplicagdo do
Sistema HACCP” em Julho de 1993. No mesmo ano a Unido Europeia procedeu a
harmonizacdo das normas gerais aplicadas aos géneros alimenticios, integrando o0s
principios do Sistema HACCP, atraves adocdo da Diretiva n® 93/43/CEE, do Conselho,
de 14 de Junho de 1993.

Em 2006, o Regulamento (CE) N°852/2004, do Parlamento Europeu e do Conselho de
29 de Abril de 2004 relativo a higiene dos géneros alimenticios e que revoga a Diretiva
93/43/CEE, estipula no seu artigo 5° que todos os operadores do setor alimentar devem
criar, aplicar e manter um processo ou processos permanentes baseados nos sete
principios do HACCP.

Segundo o Codex Alimentarius (2003), o sistema HACCP consiste em sete principios

basicos que estabelecem como efetuar a sua implementacdo e manutencéo:

Principio 1 — Efetuar uma analise de perigos. Preparar um fluxograma com todas as
etapas do processo. lIdentificar e listar perigos potenciais e especificar medidas

preventivas para o seu controlo.
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Principio 2 — Determinar os pontos de controlo criticos (PCC’s).

Principio 3 — Estabelecer os limites criticos que devem ser respeitados para garantir que

cada PCC esta sob controlo.

Principio 4 — Estabelecer um sistema para monitorizar o controlo dos PCC’s através de

observacdes e/ou testes periddicos programados.

Principio 5 — Estabelecer as a¢fes corretivas a serem tomadas quando a monitorizagdo

indica que em PCC esté fora de controlo.

Principio 6 — Estabelecer procedimentos de verificagdo para confirmar que o sistema

HACCP estd a funcionar efetivamente.

Principio 7 — Estabelecer documentacéo para todos os procedimentos e um sistema de

registos apropriados a estes principios e sua aplicagéo.

De um modo geral, o sistema HACCP é uma importante ferramenta na protecdo da

salde dos consumidores.

3.3. Microbiologia e Conservacéo dos Alimentos

Os alimentos e os microrganismos desenvolveram, desde sempre, uma interessante
associacdo. Os alimentos ndo apresentam, apenas, um valor nutricional importante para
guem 0S consome, mas Sdo, muitas vezes, um meio de cultura ideal para o

desenvolvimento microbiano.

Dependendo do tipo de microrganismos presente, da multiplicagdo microbiana pode

resultar deterioracdo dos alimentos ou risco microbioldgico para a satide humana.

Os alimentos também podem ser o veiculo de transmissdo de doencas, pelo que a
detecdo e controlo, quer dos microrganismos patogénicos, quer dos microrganismos de

alteracdo, sdo importantes aspetos da microbiologia dos alimentos.

Muitos sdo 0s géneros e as espécies microbianas que, habitualmente, se encontram nos
alimentos. Cada género tem as suas exigéncias nutricionais proprias e é afetado, de
modo previsivel, pelas caracteristicas do ambiente em que se encontra (Ferreira, Sousa e
Lima, 2010).

Na Tabela 8 sdo indicadas as oito origens mais comuns dos microrganismos presentes

nos alimentos para 0s 35 géneros bacterianos.

27



Tabela 8: Origens dos microrganismos dos alimentos (Jay, 1996).

Organismos / Solo - Trato ) Racdes | Pele dos Are
Bactérias N ° Plantas | Utensilios Gastrointestinal Manipuladores Animais | Animais | Poeiras
Agua

Acinetobacter XX X X X X
Aeromonas XXa X
Alcaligenes X X X X X
Alteromonas XXa
Bacillus XXb X X X X X XX
Brochothrix XX X
Campylobacter XX X
Carnobacterium X X X
Citrobacter X XX X XX
Clostridium XXb X X X X X X XX
Corynebacterium | XXb X X X X X
Enterobacter X XX X X
Enterococcus X X X XX X X X X
Erwinia X XX X
Escherichia X X XX X
Flavobacterium X XX X
Hafnia X X XX
Lactobacillus XX X X X
Lactococcus XX X X X
Leuconostoc XX X X X
Listeria X XX X X X X
Micrococcus X X X X X X XX
Moraxella X X X
Pediococcus XX X X X
Proteus X X X X X X
Pseudomonas XX X X X X
Psychrobacter XX X X X
Salmonella XX XX
Serratia X X X X X X
Shewanella X X
Shigella XX
Staphylococcus X XX X
Vagococcus XX XX
Vibrio XXa X
Yersinia X X X

XX — origem mais importante: a — agua; b — solo.
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A conservacgdo dos alimentos decorre da prevencgédo ou retardamento da respetiva auto-
decomposigdo. Decorre ainda da eliminacdo, prevengdo ou retardamento da
decomposi¢do microbiana. A atenuagdo do impacte microbiano nos alimentos decorre
da minimizacdo do respetivo crescimento exponencial, nomeadamente a partir do
contacto com recipientes ou utensilios, envolve o controlo dos fatores intrinsecos e
extrinsecos de crescimento com destaque para a atividade de agua, o teor de humidade e

a temperatura.

A temperatura corresponde a um dos principais fatores ambientais que influenciam o
desenvolvimento microbiano. A medida que ha um aumento da temperatura, as reagoes
quimicas e enziméticas na célula tendem a tornar-se mais réapidas, acelerando a taxa de
crescimento. Entretanto, em determinadas temperaturas inicia-se 0 processo de

desnaturacdo de proteinas e acidos nucleicos, inviabilizando a sobrevivéncia celular.

Para os diferentes microrganismos observa-se uma ampla variedade de faixas de
temperatura. Assim, 0os microrganismos podem ser classificados em quatro grupos, de
acordo com a temperatura 6tima: Psicréfilos (0 a 20°C), Mesofilos (12 a 45°C),
Termdfilos (42 a 68°C) e Hipertermdfilos (80 a 113°C) (Maia, s.d.).

A conservacdo de alimentos por desidratacdo ou secagem €& uma consequéncia da
remocao de 4gua, sem a qual ndo existe desenvolvimento microbiano. A disponibilidade
de &gua por parte dos microrganismos deve ser equacionada em termos de atividade de
agua (aw) Regra geral, as bactérias exigem valores de a, mais elevados do que os
fungos, com as bactérias Gram-negativo a requerem teores mais altos do que as Gram-
positivo (Ferreira, Sousa e Lima, 2010). Os valores minimos de a,, necessarios para o

desenvolvimento de alguns grupos de microrganismos séo apresentados na Tabela 9.

Tabela 9: Valores minimos de a,, para o desenvolvimento de alguns grupos de

microrganismos (Jay, 1996).

Microrganismos/Grupos Microrganismos ay
especificos
Bactérias de alteracgéo Clostridium botulinum, typs 0,9
Leveduras de alteracdo E 0,88
Bolores de alteracgéo 0,80
0,97
Pseudomonas spp. 0,97
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Continuacao da Tabela 9: Valores minimos de a,, para o desenvolvimento de

alguns grupos de microrganismos (Jay, 1996).

Microrganismos/Grupos Microrganismos aw
especificos
Bactérias de alteracéo Acinetobacter spp. 0,96
Leveduras de alteragéo Escherichia coli 0,96
Bolores de alteragéo Enterobacter aerogenes 0,95
Bacillus subtilis 0,95
Clostridium botulinum, typs 0,94
Aand B
Candida utilis 0,94
Vibrio parahaemolyticus 0,94
Botrytis cinerea 0,93
Rhizopus stolonifer 0,93
Mucor spinosus 0,93
Candida scotti 0,75
0,61
0,61
0,92
Trichosporon pullulans 0,91
Bactérias haldfilas Candida zeylanoides 0,90
Bolores xero6filos Staphylococcus aureus 0,86
Leveduras osméfilas Alternaria citri 0,84
Penicillium solitum 0,81
Aspergillus glaucus 0,70
Aspergillus conicus 0,70
Aspergillus echinulatus 0,64
Zygosaccharomyces rouxii 0,62
Xeromyces bisporus 0,61

A valores altos de humidade a multiplicacdo microbiana inicia-se mais rapidamente,
mesmo a baixas temperaturas. E o teor de humidade interfere diretamente na atividade
de agua dos alimentos (Ferreira, Sousa e Lima, 2010). Na Tabela 10 é apresentada a
relacdo entre os valores de atividade de 4gua e de humidade de amostras de massa curta,

longa, ninhos e Fladli.
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Tabela 10: Valores de teor de humidade (%0) e atividade de dgua (adimensional) de

massa curta, longa, ninho e Fladli.

Gletscher Pappardelle 18 | Spaghetti Nap. Fladli
Huetli 2 ovos mm 3 ovos B
12,0 11,6 12 6,1
11,2 115 12 6,0
Teor de 11,9 115 12 6,0
Humidade (%) 12,04 11,4 11,9 6,1
12,0 - 11,6 6,1
12,1 - 11,6 59
0,601 0,552 0,633 0,282
0,627 0,552 0,644 0,27
Atividade de 0,633 0,550 0,636 0,267
agua 0,625 0,554 0,648 0,257
0,646 - 0,617 0,261
0,646 - 0,631 0,245

Através da observacdo da Tabela 10 é possivel concluir que para o intervalo de 10,5 a
12,5 de percentagem de humidade o valor de atividade de agua varia entre 0,5 a 0,65. E
para o intervalo de 5 a 7 de percentagem de humidade o valor de atividade de &gua varia
entre 0,2 a 0,3. Isto €, a diminuicdo do teor de humidade é acompanhada de um

abaixamento da atividade de agua.

Os alimentos podem ser conservados utilizando diversos métodos que constam da
Tabela 11. E fundamental eliminar ou reduzir as populagdes microbianas responsaveis
quer pela alteracdo de alimentos com perda das qualidades nutritivas, quer pelo
aparecimento nefasto de doencas, e manter a qualidade do alimento, utilizando uma
embalagem adequada e uma correta armazenagem. A transmisséo e multiplicacdo dos
agentes patogénicos pode ocorrer caso ndo sejam tomadas as medidas adequadas.
Lavagem e desinfecdo dos utensilios, assim como limitar ao maximo o contato com 0s
manipuladores, sdo exemplos de medidas que propiciam uma melhor qualidade

microbioldgica nos alimentos (Ferreira, Sousa e Lima, 2010).

Tabela 11: Conservacao de alimentos (Prescott, Harley e Klein, 1996).

Técnica utilizada Exemplos de Processos
Remocao de microrganismos Filtracdo, centrifugagdo.
Frio Refrigeracdo, congelagdo.
Calor Pasteurizacéo, esterilizacéo.
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Continuacao da Tabela 11: Conservacao de alimentos (Prescott, Harley e Klein,

1996).)
Técnica utilizada Exemplos de Processos
Remocao de agua Liofilizag&o, desidratacéo.
Diminuicéo do a, Salga, adigéo de acucar.
Conservantes quimicos Adicdo de substancias quimicas: &cidos organicos,

nitratos, etc.
Radiacdes Radiagdes ionizantes (UV) e radiacBes ndo-ionizantes

(raios gama).

Uma infecdo de origem alimentar envolve a ingestdo e multiplicacdo de um dado agente
patogénico, acompanhadas da invasdo dos tecidos e/ou libertacdo de toxinas. As
bactérias constituem o grupo maior e mais heterogéneo dos protistas. Sao
microrganismos unicelulares que, no decurso do desenvolvimento inicialmente possuem
uma fase de laténcia, seguindo-se uma fase de crescimento rapido e, posteriormente,
uma fase estacionédria e de declinio. De entre as bactérias mais comuns na industria
alimentar destacam-se, Bacillus, Clostridium, Escherichia e a Salmonella (Lidon e
Silvestre, 2007). As Salmoneloses resultam da ingestdo das diferentes espécies de
Salmonella e a diarreia e colite E. coli resulta da ingestdo de tipos enteropatogénicos
(EPEC), enteroinvasivos (EIEC), enterosgregativos (EAQQEC), enterotoxinogénicos
(ETEC) e verotoxinogénicos (VTEC) da espécie bacteriana Escherichia coli (Ferreira,
Sousa e Lima, 2010).

Da multiplicacdo dos microrganismos nos alimentos pode resultar uma intoxicacéo
alimentar. E o caso da intoxicagdo estafilococica, causadas pelas enterotoxinas
produzidas por muitas estirpes de Staphylococcus aureus. O botulismo causado por C.
botulinum resulta da ingestdo de uma exotoxina altamente tdxica. O Bacillus cereus
pode originar dois tipos diferentes de intoxicacdo conforme o tipo de toxina produzida
(Ferreira, Sousa e Lima, 2010).

Além das intoxicagOes alimentares com origem em toxinas bacterianas que ja foram
referidas e que se caraterizam por uma sintomatologia aguda gastrintestinal que surge
escassas horas ap0s a ingestdo, outras intoxicacfes de grande gravidade podem ocorrer,
como é o caso das originadas pelas micotoxinas que sdo metabolitos tdxicos produzidos

por diversos bolores.
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Os bolores sdo microrganismos aerobios unicelulares que utilizam o aclcar e acidos
orgénicos como fontes de energia. O crescimento destes requere temperaturas entre 25-
35°C e pH entre 4 - 4,5. Destacam-se, dentre os géneros de bolores produtores de
micotoxinas, Aspergillus, Penicillium e Fusarium. As aflatoxinas produzidas por
Aspergillus flavus, Aspergillus parasiticus e Aspergillus nomius. As principais
condigBes para a sua sintese sdo temperatura ndo inferior a 15°C e uma humidade
relativa acima de 75%.

Quanto a ocratoxina € produzida por Penicillium verrucosum. O deoxinivalenol também
conhecido como vomitoxina € produzido pelo Fusarium graminearum que
frequentemente se desenvolve no milho, no trigo e na cevada. Normalmente, o bolor
desenvolve-se durante periodos de clima frio e himido, resultando no crescimento de
fungos brancos ou avermelhados (Ferreira, Sousa e Lima, 2010). Na Figura 9 é
apresentada a flora de Staphylococcus aureus, o crescimento de bolores, a flora de
Enterobacteriaceae e de Mesofilos Totais a 30 °C.

Figura 9: Flora de Staphylococcus aureus, crescimento de bolores (em cima), a
flora de Enterobacteriaceae e de Mesofilos Totais a 30 °C (em baixo) (Fonte:
Laboratdrio de Microbiologia da PPAG).
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4.Processo de fabrico

A massa pode ser produzida através de dois processos: laminacdo e extrusdo. O
processo adotado na Pasta Premium AG é a extrusdo que consiste num processo
continuo, mais frequentemente usado na producdo de massas secas, permitindo uma
produgdo mais rapida e com menor manuseio da massa. Extrusdo é a acdo de forgar a
massa a passar através de uma saida com pequenos orificios (matriz), dando-lhe o
formato desejado (Guerreiro, 2006).

A secdo de fabrico é composta por seis linhas de producdo diferentes: FO1, FO3, F04,
FO5, FO6 e Fladli. A producdo de massa curta ocorre nas linhas FO1, FO3 e F04, o
fabrico de massa longa, na qual se inclui a meada ou ninhos, acontece nas linhas F0O5 e
F06. Na Figura 10 sdo representadas as linhas de secagem para massas curtas e longas.

A Fladli possui uma linha de producéo Unica e exclusiva.

Figura 10: Linha de secagem para massas curtas e para massas longas.

4.1.Processamento de massas alimenticias

Para o fabrico de massas alimenticias percorrem-se sucessivas etapas de processamento
encadeadas de forma logica permitindo obter um produto estavel e seguro a nivel
quimico, fisico e biolégico e ndo desprezando as suas propriedades organoléticas. Na
Figura 11 é apresentado o esquema de todo o processo de fabrico das massas
alimenticias, pois apesar das diferentes formas de producdo existem etapas chaves
comuns. Na Figura 12 é apresentado o fluxograma de fabrico da Fladli. Todas as etapas
foram numeradas para que se siga a ordem do processo.
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|1.Recegéo do material de embalagem ‘ |2.Recegéo sémola e/ou farinha | |3.Rece§éo do ovo | |4.Recegéo do espinafre e tomate em pd

|5.Armazenagem ‘ |6.Peneira¢;éo | |7.Armazenagem (0-5°C) | |8.Armazenagem

|9.Armazenagem emsilos | Agua potavel 4’|10.Preparagéo
; . K|
Agua potavel 4‘] 11.Dosagem |
¥
|12.Mistura |
v

IlS.MoIdagem (95-100 bar; 50°C) |

14.Corte |
\

v
’15.Transpoi’te em vara | |16.Transporte enf correia | |l7.Transporte em tabuleiro ‘
‘18.Pré-secafem (75-90°C/132 min) | |19.Ventilagéo (7(i°C) | |20.Venti|agéo (70°C) ; ‘
‘Zl.Secagenl (80°C/72 min) | |22.Pré-Secagem (¢70-90°C/40 min) | |23.Pré-secagem ‘
‘24.Arrefecirrento (25°C/15 min) | |25.Secagem (<70:C/260 min) | |265ecagem (50°C/562 man) ‘
‘27.Descanadeira | |28.Arrefecimento¢(25°C/15 min) | |29.Arrefecimento (35°C/2¢min) ‘
|30.Armazenagem | |31.Armazenagem ‘

i 32.Embalagem PCC ‘

v
‘ 33.Paletizacdo ‘
¥
‘ 34.Armazenagem ‘
! i |
’35.Expedi<;ﬁo e distribuicdo massas longas 36.Expedicdo e distribuicdo de massas curtas 37.Expedicéo e distribuicdo de ninhos, meadas e lasanha Morga ‘

Figura 11: Principais etapas do fluxograma produtivo de massas alimenticias produzidas na PPAG.



[1.Recegao do material de embalagem

| [2.Recegio sémola e/ou farinha | [3.Recegao do ovo |

[5.Armazenagem

| |6.Armazenagem emsilo | |7.Armazenagem (0-5°C) |

[4.Rececao dos ingredientes

[8.Armazenagem

Agua potavel —,[9.Dosagem |
v

[10.Mistura |

[11.Placa do forno superior (160°C) |

|12.Placa do forno inferior (160°C) |

[13.Arrefecimento |

[14.Corte |

[15.5ecagem (60°C/5-7 h) |

»16.Embalagem PCC |

|l7.PaIetizagéo |

|18.Armazenagem |

[19.Expedicio e distribuigio |

Figura 12: Fluxograma de fabrico da Fladli produzida na PPAG.
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Durante o periodo de estagio foi possivel o0 acompanhamento do fabrico das diversas

qualidades de massa e verificagcdo da sua capacidade de producdo, tendo em conta as

diferentes linhas de fabrico.

Na Tabela 12 sdo apresentadas algumas das qualidades de massa produzidas na linha

FO1 e a respetiva capacidade de producdo.

Tabela 12: Tipo de produto produzido na linha FO1 e respetiva capacidade de

producéo.
Capacidade de Capacidade de
Produto Producéo Produto Producgéo
(kgrh) (kgrh)
Industrie MaxCo Napoli 523 Penne rigate 3 ovos 542
A Kochfest

Industrie Schlimpfe 500 Rigatelli Napoli A 375
Napoli A

Krawattli 3 ovos 500 Rigatini Napoli A 475

Cappelletti 3 ovos 500 Lumaconi Napoli A 488

Cappelletti 3 ovos tomate 500 Penne 6 — Cereais 483

Cappelletti 3 ovos 500 Nudeln 6 mm 3 ovos 448
espinafre

Penne rigate 3 ovos 500 Zopfli 3 ovos 567
espinafre

Penne rigate 3 ovos 500 Industrie Stimperli Napoli 333

tomate Bio Knospe
Penne rigate 3 ovos 500 Industrie Rosettini 3 ovos 400

A Figura 13 ilustra algumas das qualidades de massa fabricadas na linha FO1. E na

Figura 14 € representado o esquema de producdo da linha de fabrico FOL.

Figura 13: Krawattli 3 ovos e Cappelletti 3 ovos tomate e espinafre.
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Figura 14: Esquema de fabrico da linha FO1 (PPAG).
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Existem determinadas qualidades de massas alimenticias que tanto podem ser

produzidas na linha FO3 como na linha FO4, como o Mischeli 3 ovos, o Alpler

Magronen 3 ovos, entre outras. No entanto, s6 em casos esporadicos se verifica esta

situacdo, pois pela observacdo da Tabela 13 pode verificar-se que para a mesma

qualidade de massa a linha FO4 apresenta um rendimento superior ao da linha FO3.

Tabela 13: Capacidade de produg¢do do mesmo produto em diferentes linhas de

Produto

Mischeli 3 ovos

Alpler Magronen 3 ovos

fabrico.
Capacidade de Producéo
(kg/h)
FO3 F04
867 1722
773 1450

Algumas das qualidades de massas a que a linha FO3 se destina a produzir, bem como a

sua capacidade de producdo, sdo apresentadas na Tabela 14.

Tabela 14: Tipo de produto produzido na linha FO3 e respetiva capacidade de

producao.
Capacidade de Capacidade de
Produto Producéo Produto Producéo
(kg/h) (kgrh)
) . Krausnudeln Napoli
Penne rigate Napoli A 1350 750
vollkorn
Industrie Buchstaben o )
. 587 Fideli Bio Napoli 575
Napoli A
Industrie Fideli fein 15 mm
850 Edelweissli 3 Ei 1300
3 ovos
Industrie Fideli fein 18 mm )
600 Zopfli 3 ovos 883
3 ovos
Industrie Krausnudeln ) o .
] 600 Industrie Rollini Napoli A 592,6
Napoli A
Alpler Magronen 3 ovos 1000 Huetli 3 ovos 580
Industrie Penne Napoli A 900 Huetli 2 ovos 1250
o Industrie Sternli Napoli
Hornli fein 3 ovos 1129 . 640
Bio Knospe
Edelweissli 2 ovos 860 Rollini 3 ovos 500
o Pene rigate Morga Bio
Rollini 3 ovos 500 1000
Knospe
Industrie Gnocchi Napoli A 596 Schwinger Hornli 3 ovos 1000
Spéptzli Morga Bio Knospe 625 Muscheli 3 ovos 867
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Continuacao da Tabela 14: Tipo de produto produzido na linha FO3 e respetiva

capacidade de producéo.

Produto Capacidade de Produto Capacidade de
Producéao Producao
(kg/h) (kg/h)
Spiralen Morga Bio 948 Fideli Morga Bio knospe 625
Knospe
Hoérnli  Morga  Bio 1004 Spiralen Napoli A 1000
knospe
Spiralen Napoli kochfest 1000 Industrie Ribeli Napoli A 571
Spiralen 3 ovos 1680 Industrie Buchstaben 614

Napoli Bio Knospe

As Figura 15 e 16 ilustram algumas das qualidades de massas produzidas na linha FO3.

Figura 15: Muscheli 3 Ei e Industrie Buchstaben Napoli Bio Knospe.

Figura 16: Penne rigate tomate e espinafre e Zopfli 3 ovos.
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Algumas das qualidades de massas a que a linha FO4 se destina a produzir, bem como a

sua capacidade de producdo, sdo apresentadas na Tabela 15.
Tabela 15: Tipo de produto produzido na linha FO4 e respetiva capacidade de

producao.
Capacidade de Capacidade de

Produto Producéo Produto Producéo
(kg/h) (kg/h)
Hornli grob Napoli Bio 1167 Spiralen Napoli B 1789

Knospe
Cornetti medi Napoli B 1667 Spiralen 3 ovos 1500
Hornli mittel Napoli 1600 Spatzli 3 ovos 1375
kochfest A

Hoérnli royale 3 ovos 1667 Nudeln 4 mm 3 ovos 1000

A Figura 17 ilustra algumas das qualidades de massa produzidas na linha FO4. Na

Figura 18 € representado o esquema de fabrico das linhas FO3+F04.

Figura 17: Spatzli 3 ovos, Hornli royale 3 ovos e Spiralen 3 ovos.
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Figura 18: Esquema de fabrico das linhas FO3+F04 (PPAG).
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A linha FO5 destina-se ao fabrico de massas do tipo meadas. Na Tabela 16 séo
apresentadas algumas dessas qualidades fabricadas e a respetiva capacidade de
produgéo.

Tabela 16: Tipo de produto produzido na linha FO5 e respetiva capacidade de

producao.
Capacidade de Capacidade de
Produto Producéo Produto Producéo
(kg/h) (kg/h)
Nidi 2 mm 3 ovos gewalzt 280 Tagliatelle tomate 8 mm 3 ovos 282
Nidi 6 mm 3 ovos geprest 346 Nidi 6 mm 6 - Cereais 300
. Tagliatelle verdi 12 mm gewalzt 3
Ndeli 3 ovos 333 300
ovos
Pappardelle 18 mm gewalzt 3 )
200 Tagliatelle Nest 12 mm 3 ovos 250
0v0s
Pappardelle 18 mm gewalzt 4 Béacker Nudeln/Nidi 12 mm 5
200 300
ovos ovos
Tagliatelle 6 mm gewalzt 3
364 Morga Lasagne 310
0v0s
Nidi 6 mm gewalzt espinafre 3 .
350 Tagliatelle 8 mm 3 ovos 303
ovos
Morga Lasagne 310 Fettuccine 3,3 mm 3 ovos 350
Tagliatelle 8 mm 3 ovos 300 Nidi 2 mm 3 ovos geprest 345

A Figura 19 ilustra trés qualidades de massas do tipo meadas, e 0 esquema de fabrico da

linha FO5 € representado na Figura 20.

Figura 19:Massas do tipo meadas produzidas na PPAG.
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Figura 20: Esquema de fabrico da linha FO5 (Pasta Premium AG).
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A linha FO6 destina-se especialmente ao fabrico de massas longas como spaghetti e
spahgettini. A Tabela 17 apresenta algumas das qualidades produzidas e a sua
capacidade de producéo.

Tabela 17: Tipo de produto produzido na linha FO5 e respetiva capacidade de

producéo.
Capacidade de Capacidade de
Produto Produc¢do Produto Producéo
(kg/h) (kg/h)
Spaghetti 24 cm Napoli Nudeln lang 2,5 mm 3
955 833
B ovos
Spaghetti 24 cm 3 ovos L
952 Spaghettini 48 cm 3 ovos 700
CH
Spaghetti 24 cm 3 ovos Spaghetti Morga Bio
bad 974 pag 9 880
kochfest Knospe
Nudeln lang 4 mm 3 Spaghetti 1,85 mm 6 -
725 ] 700
0vos Cereais
Bavette 4 mm Napoli Spaghetti 50 cm 1,9 mm
750 833
kochfest 3 ovos

Na Figura 21 pode visualizar-se a etapa de moldagem e a serie de secadores utilizados
no fabrico de massas longas. O esquema de producdo da linha FO6 é representado na

Figura 22.

T N
| B g, W
’ - .
-~ | . »
A S ",,,_, .IL »

u'q

l‘”

Figura 21: Linha de fabrico de massas longas.
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Figura 22: Esquema de fabrico da linha F06 (PPAG).
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Na Tabela 18 s&o apresentadas algumas das qualidades de Fladli produzidas e a sua
capacidade de producéo.

Tabela 18: Tipos de Fladli produzidas e respetiva capacidade de producéao.

Produto Capacidade de Produto Capacidade de
Producéo Producéo
(kgrh) (kgrh)
Fladli 30/4 6 ovos 141 Fladli 20/4 7 ovos 122
Fladli 40/4 6 ovos 143 Fladli 20/2 6 ovos 117
Fladli 40/4 12 ovos 128

Na Figura 23 é representada a sequéncia do processo de producdo da Fladli.

Figura 23: Representacao esquematica da producdo de Fladli.

4.2 .Etapas de fabrico

A definicdo das etapas de fabrico é muito importante para a compreensao do respetivo
fluxograma de producdo. De seguida faz-se a descrigdo das etapas do fabrico das massas
alimenticias produzidas nas linhas FO1, FO3, FO4, FO5 e FO6 e das etapas de fabrico da
Fladli que diferem da producgéo das massas.

A numeragdo apresentada corresponde as etapas dos fluxogramas apresentados nas
Figuras 11 e 12.

4.2.1.Massas alimenticias

Rececdo de material de embalagem, sémola e/ou farinha, ovo e ingredientes (1, 2, 3 e 4)

Qualquer alteracdo nas condicdes de transporte podem levar a proliferacdo de
microrganismos patogénicos, como por exemplo, mudancas no teor de humidade
relativa, a rutura da cadeia de frio, em que é favorecida a degradacdo e multiplicacdo de
microrganismos nos alimentos.
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A primeira medida preventiva que se deve observar nesta etapa é o controlo da
temperatura do ovo liquido (<5°C), pelo que a manutencdo da cadeia de frio é essencial

para o crescimento microbiano.

O aspeto adequado das matérias-primas ¢ uma medida simples e eficaz para detetar a
frescura dos produtos pereciveis. No caso dos ovos a sua frescura poderd ser avaliada

pela sua cor e odor.

A inspecdo no momento da rececdo € muito importante devendo ser verificadas as datas
de validade ou de consumo preferencial das matérias-primas que as devam conter,
eliminando qualquer alimento que tenha ultrapassado o respetivo prazo. Devem ser
igualmente rejeitados produtos mal etiquetados, independentemente do alimento poder

parecer em condicOes adequadas.

As paletes de material de embalagem como cartdes, filme, sacos de pléastico, clips e
etiquetas devem estar protegidas com um filme que abrange toda a estrutura da palete

por forma a evitar possiveis contaminacdes dos mesmos.

Armazenagem de material de embalagem, sémola e/ou farinha, ovo, ingredientes e
produto final (5,7, 8,9 e 34)

E importante armazenar os alimentos nas melhores condicdes possiveis, com o objetivo

da conservacao dos mesmaos.

Para a armazenagem € essencial dispor de condi¢cGes que garantam o controlo da
temperatura, limpeza, ventilacgdo e rotacdo de stocks, assegurando assim as
caracteristicas higiénicas dos produtos. Como nem todos os alimentos tém condicdes de
conservagdo iguais, sdo considerados dois espagos de armazenamento diferenciados

para alimentos secos e para alimentos refrigerados.

Para as matérias-primas que requerem condi¢des de frio (ovo), na sua conservagdo
deverdo ser observadas as temperaturas referidas na rececdo com a finalidade de

impedir a multiplicacdo dos microrganismos.

As temperaturas abaixo das quais 0s microrganismos patogénicos deixam de se
multiplicar sdo por exemplo para Salmonelas 5°C, para os Estafilococos 10°C e para o
Clostridium entre 6° a 10°C (Machado e Silvestre, 2005). A temperatura das camaras €

registada informaticamente em continuo.
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A empresa dispde de um armazém de matérias-primas ndo pereciveis e de onze silos de

armazenagem de farinha que passa por um peneiro para retencdo de contaminantes.

Nenhum produto estd em contacto com o pavimento, paredes e teto, mesmo se
embalado. Os produtos finais encontram-se separados das matérias-primas e

ingredientes.

Os produtos embalados que ndo forem consumidos na sua totalidade devem ser
conservados tapados, fechando-os no momento em que s@o abertos e consumindo-o0s no

menor tempo possivel.

Todo o material de embalagem é colocado no armazém de material de embalamento sob

prateleiras de material imputrescivel resguardado de poeiras.

Peneiracdo (6)

Inicialmente a sémola e/ou farinha passa por um peneiro para retencdo de
contaminantes, nomeadamente fragmentos de palha e ¢ submetida a uma “esterilizagao
mecanica” num desagregador de impacto para eliminacdo de parasitas ou insetos, e

segue para os silos de armazenagem.

Preparacdo do Tomate e Espinafre em p6 (10)

O tomate e espinafre em po sdo adicionados na forma de um caldo a massa alimenticia,
que é obtido da diluicdo em agua potavel dos vegetais desidratados e 0 equipamento
ilustrado na Figura 24 efetua a respetiva mistura e homogeneizacdo do preparado na

sala designada de “Siippenkiiche”.

Figura 24: Equipamento de preparacao dos vegetais em po.
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Dosagem e Mistura (11 e 12)

Esta operacdo tem como objetivo colocar os ingredientes secos com 0s ingredientes
liquidos, misturando-os.

Apos a afericdo da qualidade da dgua promove-se o doseamento da sémola e/ou farinha
previamente peneirada e da 4gua em separado, e a respetiva mistura/ amassadura sob
vacuo que reduz a incorporacdo de bolhas de ar que tendem a oxidar o caroteno, até a

obtencdo de uma massa homogénea.

Cada méaquina da producdo possui um tanque de agua (pressao de 6 bar e a 32°C) e de
ovo (pressdo de 1,5 bar e a uma temperatura entre 0-5°C) que estdo interligados a

misturadora como ilustra a Figura 25.

Figura 25: Tanque de 4gua e de ovo das maquinas da producao.

Como sdo utilizados na forma liquida os ovos sdo homogeneizados e filtrados antes da
adicéo.

A quantidade de agua necessaria para se obter uma massa com boa consisténcia
depende da variedade do trigo, do teor de proteina da farinha, da humidade inicial e da
granulometria da mesma, e também dos ingredientes utilizados, devendo ser ajustada
segundo as conveniéncias. Geralmente, estd em torno de 25-30%, devendo ser
adicionada aos poucos, como sdo utilizados ovos liquidos a quantidade de &agua
requerida diminui.

A temperatura da agua durante a mistura é outro fator que influencia a qualidade da
massa e a eficiéncia do processo. A farinha pode ser misturada com 4gua morna ou fria,
dependendo da granulometria da farinha e do tipo de processamento. Se a temperatura

for ligeiramente mais alta que a ambiente, o tempo necessario para a mistura sera
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diminuido e a massa fica mais plastica e mais facil de moldar. Na Figura 26 é
representada a relacdo entre a temperatura da sémola e/ou farinha e a temperatura da

agua na dosagem, ou seja, para uma sémola e/ou farinha doseada a 20 °C a agua devera

ser adicionada a uma temperatura de 44 °C e a mistura ocorre a 36 °C.

Figura 26: Temperatura da mistura, da sémola e/ou farinha e da agua para a
dosagem (Fonte: Buhler AG Uzwill, Teigwarenseminar 1994).

O sistema de dosagem da sémola e/ou farinha é representado na Figura 27.

Figura 27: Sistema de dosagem.
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Apds a mistura obtém-se uma massa esfarelenta com aproximadamente 31% de

humidade, e a Figura 28 representa um misturador a vacuo.

Figura 28: Misturador a vacuo.

Moldagem (13)

A extrusdo € uma técnica que consiste em forcar o material através de uma matriz
adquirindo assim a forma pré-determinada pelo desenho da forma. Para a obtencédo de
massas alimenticias € utilizada a extrusdao convencional que se realiza a baixas
temperaturas e, gera um baixo cisalhamento na massa e, compreende as seguintes

etapas: amassadura, moldagem ou trafilagéo e seccionamento dos produtos moldados.

A amassadura consiste no desenvolvimento da rede de glaten, absorcdo de agua pelo
amido e, formacdo de um sistema coloidal complexo (lipidos, amido, proteina, acucar,

minerais e agua) responsavel pelas caracteristicas viscoelasticas da massa.

A moldagem ou trafilacdo processa-se em zonas de vacuo geralmente alimentando sem-
fins de compressdo, mediante a aplicacdo de uma pressdo que pode atingir 95-100 bar,
forcando assim a passagem da massa através dos moldes perfurados, que lhe ddo forma,
e que devem ser lavados de modo regular, para controlar o desenvolvimento

microbiano.

Durante este processo ocorre um aumento da temperatura, que deve ser controlado por
um sistema de arrefecimento, de modo a manter a temperatura da massa proxima dos
50°C evitando-se assim a degradacdo da estrutura proteica. A Figura 29 ilustra uma

extrusadora e uma hélice.
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As trafilas utilizadas séo de teflon o que proporciona um baixo coeficiente de friccdo e,
superficie do produto mais lisa o que dificulta a difusdo de 4gua na cozedura. Na Figura

30 sdo apresentados exemplos de algumas trafilas e de trafilas em tamanho real.

Figura 30: Exemplos de trafilas e trafilas em tamanho real.

O seccionamento dos produtos moldados é uma operacgéo realizada conforme as massas
moldadas saem da trefila e antes da secagem. E, é composta por trés etapas: corte,
disposicao das massas sobre dispositivos e ventilagéo.

Na linha FO5 consoante a forma utilizada sdo produzidas duas qualidades de produto:
gewalzt e geprest. Para a producdo de massa do tipo gewalzt a forma utilizada é gremola
e para a producdo de massa geprest sao utilizadas formas normais, isto é, a forma
utilizada no fabrico de Pappardelle 18 mm 3 ovos geprest € Nr.158. O que faz com que
haja uma diferenca na coloracdo de ambas, ou seja, a massa gewalzt possui uma cor
mais deslavada dando a ideia de massa fresca como se pode observar na Figura 31.
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Figura 31: Pappardelle gewalzt e Pappardelle geprest.

Corte (14)

De seguida, o corte é feito através de um equipamento seccionador especial (massas
curtas e massas longas). Por fim as massas sdo dispostas sobre “bandejas” no caso das
massas curtas e sobre barras no caso das massas longas. A Figura 32 ilustra um exemplo

de uma cortadora de massas curtas.

Figura 32: Cortadora de massas curtas (Penne).

No processo de fabrico o produto considerado aceitavel para reutilizacdo é manipulado
em condicBes de higiene e 0 mais rapidamente possivel de modo a evitar e minimizar o

crescimento microbiano, voltando a etapa de mistura.

Os detritos de massa molhada resultantes do corte sdo acondicionados em recipientes
préprios e, armazenados temporariamente na zona de descarga de farinha e de ovo
liquido refrigerado pasteurizado em contentores. Na total impossibilidade de areas
distintas para estas atividades séo estabelecidos horarios diferenciados que impecam a

contaminagéo cruzada.
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Transporte em vara (15)

As massas longas sao transferidas para um pré-secador em varas como apresentado na

Figura 33.

Figura 33: Transporte em vara.

Transporte em correia (16)

As massas curtas sao transferidas para um pré-secador em correias de transporte como é

apresentado na Figura 34.

Figura 34: Transporte em correia.

Transporte em tabuleiro (17)

As massas do tipo ninhos e meadas séo transferidas para um pré-secador em tabuleiros
como se pode visualizar na Figura 35.

Figura 35: Transporte em tabuleiro.
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Ventilacdo (19 e 20)

A ventilacdo é feita imediatamente apds a saida da trafila para minimizar o teor em

humidade, cerca de 25-30% a saida dos moldes, numa primeira fase as massas sao
sujeitas a uma ventilacdo de ar quente, durante um curto periodo de tempo ocorrendo
uma diminuicdo de 1-2% de agua no produto, para fixar a forma e evitar a colagem. No
caso das massas cortadas, onde a manutencdo da forma é determinante, a temperatura

do ar pode atingir 90 °C.

Pré-secagem (18, 22 e 23)

A massa ainda sem consisténcia € transferida para um pré-secador ventilado com uma
humidade relativa variando entre 30-40%, a 70-90 °C, durante 40-45 minutos, passando
a humidade interna do produto para cerca de 17%. Esta etapa é importante pois
estabiliza a rede de gliten, torna a estrutura da massa rigida, inibe o escurecimento

enzimatico na superficie e, evita a pegajosidade e reduz o tempo de secagem total.

Secagem (21, 25 e 26)

Finalmente, processa-se uma secagem gradual da massa, recorrendo a uma temperatura

inferior a da pré-secagem, ndo devendo exceder 70 °C para minimizar a taxa de
ocorréncia de reacdes de Mailard, até obtencdo de uma humidade na massa inferior a
12,5%.

Comparativamente a pré-secagem, a duracdo desta etapa, pode ser 3 a 5 vezes maior no
caso das massinhas, ou exceder 5 a 15 vezes esse tempo, no caso do esparguete. Na
Figura 36 e 37 é representado a diminuicdo da percentagem de humidade durante a

secagem de massas longas (spaghetti 1,80 mm) e curtas (Rigatoni 12 mm).

Figura 36: Diminuicdo do teor de humidade durante a secagem de massas longas
(Fonte: Buhler AG Uzwill, Teigwarenseminar 1994).
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Figura 37: Diminuicédo do teor de humidade durante a secagem de massas curtas

(Fonte: Buhler AG Uzwill, Teigwarenseminar 1994).

Uma secagem muito rapida pode provocar fissuras no produto e, muito lenta pode
causar problemas microbiol6gicos e bioquimicos. A Figura 38 representa um secador de
massas curtas da linha FO1 e das linhas FO3, FO4 e FO5.

Figura 38:Secador continuo das linhas FO3, FO4 e FO5 (a esquerda) e da linha FO1

(a direita).

Arrefecimento (24, 28 e 29)

A massa quando sai do secador normalmente ainda quente segue para um equipamento
de arrefecimento que consiste em camaras de ventilacdo de ar frio e himido a cerca de
25 °C com uma humidade relativa de 50%.
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Descanadeira (27)

Apos o arrefecimento, o esparguete passa por uma descanadeira para corte, de acordo
com o tamanho pré-estabelecido. Na Figura 39 é apresentada a coluna de transporte das

massas longas ja cortadas para cuvetes que se dirigem a linha de embalagem LW.

Figura 39: Coluna de transporte (a esquerda) das massas longas para cuvetes (a

direita) que se dirigem a linha de embalagem LW.

Armazenagem/Estabilizacdo em silos (30 e 31)

Apbs o arrefecimento as massas alimenticias a excecdo das massas longas sao
acondicionadas em silos de acordo com o seu formato. As massas curtas sdo
armazenadas nos Zellensilos, as meadas e ninhos sdo acondicionadas nos Bandsilos até
serem transferidas para os tegbes de embalamento. Na Figura 40 é apresentada uma
representacdo esquematica dos silos de armazenagem da PPAG.
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Embalagem e etiquetagem (32)

As massas alimenticias sdo embaladas diretamente numa embalagem plastica ou avulso
em caixas de cartdo forradas com saco.

As funcdes do detetor de metal sdo a paragem da linha, a emisséo de sons de alarme ou
a rejeicdo do produto da linha na presenga de corpos metélicos. O seu correto
funcionamento é controlado pela passagem de objetos de ensaio no detetor.

As qualidades spaghetti, spaghettini, bavette e nudeln gestreckt sdo embaladas num

equipamento especifico para estas variedades como se pode observar na Figura 41.

Figura 41: Equipamento de embalagem das qualidades spaghetti, spaghettini,

bavette e nudeln gestreckt.

Na Figura 43 é apresentada uma representacdo esquematica dos equipamentos de
embalagem de KW, STW e GV.
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Paletizacdo, armazenagem do produto final, expedicdo e distribuicdo (33, 34, 35, 36 e

37)

Apbs eventual controlo de pesagem e detecdo de metais, efetua-se a paletizacdo e

armazenagem do produto final, até a respetiva expedicéo e distribuicdo. A paletizacdo
do esparguete é efetuada numa linha diferente das restantes massas alimenticias, como
se pode observar na Figura 42.

As massas alimenticias podem ser mantidas a temperatura ambiente em local fresco e
seco. E também podem ir imediatamente para distribuicdo sem passar pelo processo de

armazenagem.

Figura 42: Robds que efetuam a paletizacdo das massas alimenticias (a esquerda) e
paletizacdo do esparguete (a direita).
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4.2.2. Fladli
Mistura (10)

Apds o doseamento das matérias-primas e dos ingredientes promove-se a respetiva

mistura, que deve possuir uma viscosidade entre 79 e 85 cP.

Placa do forno superior e inferior (11 e 12)

A massa da FI&dli é exposta gradualmente a uma temperatura de 160°C.

Corte (14)

O corte da Fl&dli é efetuado tendo em conta o comprimento e a largura pretendida como

se pode visualizar na Figura 44.

Figura 44: Corte da Fladli.

Secagem (15)

A secagem é efetuada a 60 °C durante aproximadamente cinco a sete horas por forma a

obter a percentagem de humidade pretendida.

4.3.Problemas resultantes do processo de fabrico

Agquando o fabrico das massas alimenticias podem surgir problemas nas maquinas da
producdo que por sua vez se vao sentir no controlo da massa molhada e/ ou seca. Se
realmente o produto ndo estiver conforme ap6s a armazenagem nos silos é colocado em

espera no sistema informatico do controlo dos silos de armazenagem do produto final.
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As situag0es mais comuns sdo teor de humidade elevado (> 12,5 %) do produto final o
que pode causar instabilidade na massa durante o seu tempo de vida Util. Nestes caso
recolhem-se duas amostras do silo em questdo (uma amostra da parte superior e outra da

parte inferior) para analise do teor de humidade e de atividade de agua no laboratério.

As variedades do tipo ninho que apresentem um teor de humidade acima dos valores
especificados nas normas interna sao suscetiveis a colar, como representado na Figura
45,

Figura 45: Pappardelle 18 mm colada.

No dia 28 de Agosto de 2013 efetuou-se o controlo de Tagliatelle 3 ovos que na
degustacdo apresentou evidéncias de colagem. O plano de amostragem consiste em
controlar aleatoriamente cinco cartdes de cada palete e observar visualmente o produto.
Os parametros analisados por forma a verificar se a massa cola ou ndo séo os seguintes:
normalmente a massa que cola é mais pesada do que o produto conforme, a cor nas
regides onde a massa esta colada € ligeiramente mais escura e a massa que ndo cola

possui uma estrutura mais solta enquanto a que cola apresenta-se mais compacta.

Este tipo de controlo € bastante dificil porque o produto é fragil e quebra com facilidade

0 que faz com que perca o formato desejado.

Se o processo de secagem for muito rapido contribui para a reducdo da humidade
relativa o que pode resultar em diferencgas no teor de humidade a partir do interior do
interior para o exterior da massa o que pode fazer com que a massa alimenticia logo
apos a producdo apresente indicios de quebra, como representado na Figura 46. Por

forma a confirmar se o produto esta ndo conforme efetua-se método DentiTest.
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Figura 46: Hornli grob com evidéncias de rachaduras.

Contudo a massa pode sé evidenciar este problema depois de trés semanas desde 0 seu
fabrico. Caso se verifique a ocorréncia de alguma anomalia durante o processo de
fabrico que pode conduzir a esta situacdo o Responsavel da producéo coloca o produto
em espera, devidamente identificado para posterior controlo visual pelo pessoal do
laboratdrio. Na Figura 47 é apresentado um exemplo de massa rachada (spaghetti).

Figura 47: Massa alimenticia rachada.
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Outro problema que pode surgir do fabrico das massas alimenticias é representado na
Figura 48.

Figura 48: Fideli com formacéo de grumos.

A ocorréncia de problemas durante a moldagem também é comum e como € percetivel
afeta o formato da massa tendo em conta a sua estrutura, didmetro, comprimento,
largura e grossura. No exemplo exposto na Figura 49 o fato de uma das aberturas da
massa estar fechada ou achatada vai influenciar a qualidade do teste de cozedura, pelo

que pode resultar num produto mal cozido para o tempo de cozedura 6timo.

Figura 49: Cornetti medi Napoli esmagado e desformado.
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5.Boas Praticas na Pasta Premium AG

O sistema HACCP ¢ baseado em sete principios que constituem os alicerces de um
sistema de controlo concebido para a seguranca alimentar. Antes da aplicacdo de um
plano HACCP devem estar implementadas e em pleno funcionamento as medidas
bésicas de higiene, denominadas no seu conjunto pre-requisitos ao sistema HACCP.

Os pré-requisitos sdo um conjunto de normas gerais de funcionamento das instalaces
dirigido para o setor alimentar. Qualquer operador do setor deve cumprir 0 mesmo
conjunto de pré-requisitos, dependendo a especificidade destes do setor a que se

destinam e a legislacdo em vigor.

Neste capitulo sdo descritas as atividades realizadas no ambito das boas praticas,
nomeadamente o acompanhamento de auditorias internas as instalacfes e equipamentos,
o controlo de pragas, a formacdo em higiene e seguranca alimentar, entre outras. Para
que o sistema HACCP implementado na PPAG funcione de modo eficaz, este deve ser
acompanhado de programas de pré-requisitos que assegurem as condi¢des operacionais
e ambientais bésicas necessarias para a producdo de alimentos indcuos, devendo ser
implementado sobre uma base solida, tais como os incluidos no @mbito das Boas
Praticas de Higiene e Fabrico. Uma abordagem mais detalhada dos pré-requisitos é

apresentada nas sec0es seguintes:

5.1.Instalactes e Equipamentos

A unidade industrial destina-se somente ao fabrico de massas alimenticias e est4
localizada e contruida de acordo com os principios do desenho higiénico. Ou seja, a
sequéncia dos processos e equipamentos esta organizado do tipo “marcha em frente”, de
modo a evitar contaminacOes cruzadas. Cumpre a sequéncia rececdo, fabrico,

embalagem, armazenagem e expedicdo sem haver retrocessos ou cruzamentos.

A Unica situacdo menos adequada verifica-se aquando o fabrico de Fladli que se realiza
no 3%ndar, pois o0 ovo utilizado é rececionado em contentores no local habitual, o que
significa que ao ser transportado até ao elevador atravessa a se¢cdo de producéo e de
embalagem, o que faz com que exista possibilidade de contaminagdo cruzada. Mas, por
forma a contornar esta questdo o Responsavel Geral e a Geréncia encontram-se a

trabalhar numa solucéao para este problema.
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Mensalmente, séo efetuadas auditorias internas as instalacbes e equipamentos onde foi
considerada a probabilidade de contaminagcdo mais elevada com o intuito de efetuar
avaliacOes sistematicas e independentes, através de observacBes no local para
determinar se os procedimentos e as atividades estabelecidas no Plano HACCP se
encontram efetivamente implementadas e estdo a ser cumpridas, através de uma check-

list adaptada as caracteristicas das suas instalacfes e processos de fabrico.

Nestas auditorias sdo verificados 0s seguintes aspetos:
= A realizacdo dos processos encontra-se dentro dos limites criticos estabelecidos.
» A integridade das lampadas.
= Verificacdo da limpeza dos vidros e inexisténcia de teias de aranha.

= A presenca de massas alimenticias nas frestas ou no piso, pois com o passar do

tempo séo propicias ao aparecimento de pragas.
» A integridade das fitas de sinalizag&o.
= A existéncia de restos de produto nas frechas dos silos industriais.

= Verificacdo do estado de conservacdo das paletes de cartdo e de plastico

encontradas.
» Aintegridade do utensilio de retirar amostras dos silos industriais superiores.
= Aintegridade e presenca de protecdo dos cabos elétricos.
= O estado de conservacédo das bandas.
= A disposicdo das caixas por cores tendo em conta o tipo de produto.

= A presenca de fita-cola a servir como remendo nas maquinas de embalamento,

Ou como protecéo.
» A higienizag&o dos caixotes do lixo.
= Aintegridade das janelas de vidro.
= A higienizacdo do depdsito do ovo.

= Os parapeitos possuem inclinagdo por forma a evitar acumulagéo de sujidade e 0

deposito de objetos, bem como facilita a sua higienizagéo.
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= As portas de acesso ao exterior possuem mola de retorno e fazem o ajustamento

completo ao pavimento por forma a impedir a entrada de pragas.

= Ao longo da zona de embalagem e de producdo existem fachadas em vidro e
janelas no teto que ndo séo de f4cil higienizacdo, porque estdo muito altas. Mas,
aquando da limpeza geral os trabalhadores com a ajuda de equipamentos

apropriados fazem a sua higienizacéo.

As Figuras 50 e 51 ilustram algumas das inconformidades encontradas durante a
realizacdo da auditoria interna, com o objetivo de melhorar as situacfes que sao
assinaladas. O relatério de ndo conformidades de auditoria interna as instalacGes e

equipamentos é apresentado em Anexo 2.

Figura 50: Espatula “esquecida” sobre uma das maquinas de embalagem (a

esquerda) e banda de transporte danificada (& direita).

Figura 51: Restos de massas alimenticias no painel informatico de uma das

maquinas de embalagem (& esquerda) e aspirador danificado (a direita).
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5.2.Higiene e Saude do Pessoal

Este ponto tem como objetivo estabelecer normas de higiene, de modo a sensibilizar os
colaboradores da empresa para o emprego das boas préticas de higiene durante a

manipulacdo da massa alimenticia.

As normas de higiene pessoal baseiam-se num conjunto de regras que devem ser
colocadas em pratica enquanto se manipulam os géneros alimenticios. Para sensibilizar
os trabalhadores existem instrucfes de informacdo colocados em locais estratégicos (a
entrada e saida dos vestiarios e a entrada para as instalacdes fabris) para a préatica
correta de lavagem das maos, o uso obrigatorio de uniforme e da conduta de higiene a

manter durante a laboracéo.

Uma vez que, € imprescindivel que todos os colaboradores que estdo em contato com a
massa alimenticia obedecam e tenham consciéncia de um conjunto de regras basicas de
higiene durante o processo de labora¢do a cada novo trabalhador é apresentado um
documento em contexto das medidas de higiene e saude pessoal, entendido como um
pré-requisito para a garantia da seguranca dos géneros alimenticios, o qual é
devidamente rubricado como se tomou conhecimento das regras de higiene e seguranca

alimentar implementadas na PPAG.

Os trabalhadores que se movimentam a partir de salas ou &reas de produgdo para outras
secdes e vice-versa devem lavar cuidadosamente e desinfetar as méos e antebragos, por
forma a limitar a possibilidade de contaminacdo cruzada para o0 mais baixo nivel
praticavel, pois se as massas alimenticias sdo manipuladas de forma incorreta podem
pdr em risco a saude de um grande nimero de consumidores. E, dai advém as doencas
de origem alimentar, com particular destaque para as toxinfecgbes (infecdo +
intoxicacdo) alimentares, as quais constituem hoje um dos mais importantes problemas

de Saude Publica a nivel mundial.

5.2.1.Condic06es de Saude do Pessoal

Em situacGes de febre, diarreia, vomitos ou qualquer outra situacdo de doenca, 0S
trabalhadores dao conhecimento da situacdo ao responsavel da sua secao e, pelo menos

uma vez por ano sdo realizados exames de médicos para despiste de doengas.
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5.2.2.Habitos de Higiene

Um individuo saudavel é portador de bactérias suscetiveis de causar doencas. Estas
encontram-se principalmente nas maos, boca, nariz e no intestino. E fundamental que os
manipuladores de alimentos adotem habitos de higiene, a fim de evitarem o0 seu
contributo para uma proliferacdo de bactérias.
Vestuéario
Todos os trabalhadores utilizam fardamento definido, de acordo com a funcgéo
desempenhada na empresa. Deste modo, antes de iniciar o trabalho, os trabalhadores da
Pasta Premium AG dirigem-se aos respetivos vestiarios, onde cada trabalhador possui
um armario divido em 2 sec¢@es (do lado esquerdo para roupa normal e do lado direito
para o uniforme) porque a roupa de uso exterior pode transportar bactérias e poeiras,
sendo substituido por uma farda apropriada e exclusiva do local de trabalho.
= A farda dos trabalhadores da producdo é constituida por calca e t-shirt branca,
sapato de biqueira de aco e touca descartavel.
= A farda dos trabalhadores da zona de embalagem é calca verde, jaqueta azul
escura e t-shirt branca, sapatos de biqueira aco e touca descartavel.
= A farda dos mecanicos e dos trabalhadores do armazém pode ser fato-macaco ou
calcas azul-escuro, t-shirt azul escura, sapatos de biqueira de aco e touca
descartavel.
= A farda dos trabalhadores do laborat6rio € uma bata branca, sapatos de biqueira
de aco e touca descartavel.
Para entrar na zona de producdo, todo o pessoal usa vestuario adequado as suas funcgdes,
pelo que visitantes, pessoal de manutencdo e chefias, ndo permanecem na zona de
producdo sem fardamento de protecdo devidamente higienizado e cumprem as mesmas
regras de conduta estabelecidas para qualquer colaborador. Também nédo é permitida a
entrada de fornecedores na zona de producdo ou de armazenagem, a ndo ser por razdes
estritamente necessarias, devendo nesse caso, fazer o uso obrigatério de vestuario de
protecao limpo.
A lavagem do uniforme é da responsabilidade de uma empresa externa contratada pela
geréncia, exceto das t-shirts que estdo ao encargo de cada trabalhador.
Face ao risco de contaminacdo que os uniformes podem constituir, no dia 26 de Agosto
de 2013 realizou-se o controlo microbiolégico aos uniformes dos trabalhadores por

forma a avaliar a eficiéncia do plano de higienizagéo do vestuario.
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A colheita efetuou-se imediatamente apos a rece¢do dos uniformes higienizados e a
analise consistiu na contagem total de microrganismos mesofilos aerébios em 10
amostras. Para a colheita das amostras microbiologicas utilizaram-se sistemas de
monitorizacdo de higiene da marca Zeller na superficie da roupa. Na Figura 52 ¢
apresentado o processo de execucdo do controlo microbioldgico aos uniformes dos
trabalhadores da PPAG.

Figura 52: Representacdo esquematica do controlo microbiol6gico dos uniformes
dos trabalhadores da PPAG.

No dia 29 de Agosto de 2013 foi efetuada a leitura dos resultados que se apresenta na
Tabela 19.

Tabela 19: Resultado do controlo microbiol6gico aos uniformes.

Amostra N°. Teores totais a 30°C
(UFC/dm?)
1 0
2 0
3 0
4 0
5 0
6 0
7 0
8 0
9 0
10 0
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Tendo em conta o limite maximo de cinquenta unidades formadoras de col6nias por
dm? (Norm DIN 10524) referido para a analise microbioldgica as fardas pode verificar-
se através da observacdo da Tabela 19 e da Figura 53 que todas as amostras de

encontram abaixo do limite.

Figura 53: Resultado da andlise microbioldgica aos uniformes.

Deste modo pode concluir-se que a empresa responsavel pela higienizacdo dos
uniformes aplica o plano de higienizacdo do vestuario corretamente, tal como atraves da
utilizacdo de elevadas temperaturas que facilita a remocéo da sujidade e contribui para a
diminuigéo da carga bacteriana dos tecidos.

Maéos

A lavagem das méos e dos antebracos dos operadores é de extrema importancia. Deve
executar-se antes de iniciar o trabalho, depois de manipular produtos de limpeza, ap6s a
utilizacdo das instalagdes sanitarias e do refeitdrio, e/ou sempre que se justifique.

Os técnicos da qualidade da Pasta Premium AG ddo muita importancia ao plano de
higienizacdo das médos e antebragos, exigindo que se apresentem sempre devidamente
higienizadas (unhas cortadas, sem verniz).

Com o objetivo de verificar a eficacia dos conteidos administrados na formacao (29 de
Abril de 2013) em higiene e seguranca alimentar realizaram-se analises microbioldgicas
aos manipuladores por forma a verificar a eficacia do plano de higiene das maos e
antebracos. A colheita é efetuada apés o cumprimento do plano de higienizagdo e, 0
ensaio referido consiste na contagem total microrganismos meséfilos aerdbios. Os
resultados obtidos sdo apresentados no Anexo 3.

Tendo em conta o limite maximo de seis unidades formadoras de coldnias por cm? para
as analises microbiolégicas aos manipuladores que se enquadram nos critérios

73



microbioldgicos definidos internamente, e foi esta a referéncia usada ao nivel do

trabalho em causa.

Relativamente a contagem de mesofilos totais a 30 °C, de acordo com os limites acima
mencionados, pode verificar-se, pelos dados apresentados no Anexo 3, que 66% das
amostras estdo abaixo e 34% das amostras estdo acima do referido teor na 12 colheita.
Na 2% colheita cerca de 64,7% das amostras estdo abaixo e 35,3% das amostras
encontram-se acima do limite mencionado. E, na 3?2 colheita apenas duas amostras estdo
acima do referenciado teor, verificando-se que algumas apresentam elevada
contaminacéo, o que pode ser explicado por diferentes razdes.

No dia 10 e 11 de Junho de 2013 realizaram-se analises microbioldgicas aos
trabalhadores da secdo de embalagem, producdo e logistica depois da pausa, ou seja,
aquando do inicio do trabalho com o objetivo de verificar se os trabalhadores cumprem
o plano de higiene das maos e antebracos. Na Figura 54 ¢ ilustrada a contagem da flora
aerobia mesofila. O resultado deste controlo € apresentado no Anexo 4, pelo que pode
verificar-se que 81,6% das amostras estdo abaixo e 18,4% das amostras estdo acima do

referido teor na 12 colheita.

Figura 54: Contagem da flora aerdbia mesdfila.

A apreciacdo dos resultados ainda ndo estd concluida porque trés colaboradores ainda
ndo repetiram o ensaio. E teve como objetivo a verificacdo da existéncia de parametros
com desvios relativamente ao estabelecido. Em caso afirmativo, os técnicos da
qualidade procedem a avaliacdo das causas e implementacdo das agdes corretivas por
forma a evitar novo desvio. Na Figura 55 é apresentado o lava-maos das instalacfes da
PPAG.
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Figura 55: Lava-maos das instalacdes da PPAG.

E obrigatéria a utilizacdo de luvas descartaveis sempre que haja contato direto com o
produto final. Ou seja, quando um lote de massa evidencia sinais de colar, em certos
casos, a atitude desencadeada pelo responsavel da qualidade é a escolha da massa
quando esta cai na banda de transporte sendo necessaria a utilizacdo de luvas
descartaveis.

Associada a utilizacdo de luvas descartaveis os colaboradores estdo informados dos
cuidados a ter, tais como a lavagem e desinfecdo das méos antes da utilizacdo das
mesmas e realizagdo das tarefas sem interrupgéo.

Adornos

Por adornos entendem-se anéis, brincos, pulseiras, relégios, entre outros. Todos os
adornos sao um fator de risco podendo levar a contaminacdo dos alimentos com o0s
quais entra em contato, visto que facilmente acumulam sujidade e, como tal, favorecem
a multiplicacdo de bactérias patogénicas. Os adornos podem, por descuido, cair e
incorporarem-se nos alimentos que estdo a ser manipulados, levando a contaminacéo

dos mesmos, dai o impedimento do uso destes objetos na PPAG.

Cabelo

Os cabelos séo outra fonte de contaminacédo pelo que devem estar limpos e devidamente
protegidos durante o periodo de trabalho. Como ndo é possivel que todos o0s
colaboradores tenham o cabelo curto, pelo menos tém o cabelo apanhado.

Assim, todos os operadores usam touca de protecdo e, quem tem barba protege-a de

forma adequada, com o uso de uma méscara bugo-nasal.
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No dia 29 de Agosto de 2013 realizou-se uma auditoria interna no &mbito da higiene

pessoal dos trabalhadores em que foi possivel a verificacdo dos seguintes elementos:

Trabalhadores da zona de producéo e da zona de embalagem usavam barba.
Trabalhadora da zona de embalamento usava verniz transparente nas unhas.
Trabalhadoras da zona de embalamento usavam maquilhagem.

Em alguns trabalhadores verificou-se o uso inadequado da touca, ficando alguns

cabelos de fora.
Trabalhadoras da zona de embalagem fazem um uso exagerado de perfume.

Utilizag&o de alianga por parte de alguns trabalhadores.

Feridas e Cortes

Sempre que algum colaborador apresente feridas ou cortes, estes devem ser protegidos

com um penso de cor viva (azul escuro) e, com luvas descartaveis estanques e

impermeaveis. As feridas na zona da boca, queixo e narinas deverdo ainda ser

protegidas pela mascara naso-bucal.

Visitantes

A existéncia de vestuario de protecdo descartavel para o acesso de visitantes constitui

uma medida para evitar que as instalagdes sejam contaminadas por pessoas que as

visitem. A Figura 56 ilustra o vestuario de protecdo descartavel adequado para 0 acesso

a visitantes.

Figura 56: Vestuario de protecao descartavel para visitantes.
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5.3.Limpeza e Desinfecao

As operag0es de limpeza nem sempre sdo uma tarefa apreciada pelos trabalhadores, mas
instalacbes devidamente higienizadas contribuem significativamente para a prevencao
da contaminacdo dos alimentos, pois reduzem o risco de contaminacdo cruzada e de
proliferacdo de pragas. Dai a importancia da higiene ser encarada pelo operador do setor
alimentar como uma necessidade fazendo parte do processo produtivo e cujo
investimento trar4 vantagens na reducdo dos custos da ndo-qualidade (reducdo do
numero de géneros alimenticios deteriorados e sem condi¢des de qualidade ou
seguranca alimentar para a venda ao consumidor) e de estabelecer regras de limpeza,
segundo a filosofia “Limpar a medida que se suja”, principalmente nas superficies e

equipamentos que entram em contato com os alimentos.

A limpeza tem por objetivo a remocdo de poeiras, detritos e restos de massa que se
encontram nas superficies. A limpeza pode ser definida como a remocdo de
contaminagfes visiveis. Ndo é funcdo desta operacdo a remocdo de contaminagdo
bioldgica, mas caso seja efetuada uma limpeza correta existe uma reducéo significativa
da carga microbioldgica. A remocdo dos residuos sélidos tem como principal objetivo
eliminar substancias que possam vir a ser fonte de contaminagdo do produto final.
Microbiologicamente, pode ser entendida como uma desinfecdo parcial por arraste de

microrganismos e arraste de capas de sujidade e de matéria organica.

A desinfecdo tem como intuito a eliminacdo de microrganismos prejudiciais, sendo
importante a limpeza antes da desinfecdo porque os residuos de alimentos protegem e
sdo fonte de alimento para microrganismos, reduzem a acdo dos desinfetantes e a

eficiéncia dos equipamentos (Caldeira, et al., 2002).

A eficacia da limpeza e desinfecdo depende de fatores como a temperatura, a acao
mecanica, o tempo de contacto e o tipo de detergente e desinfetante. A temperatura é
crucial para a limpeza e desinfecdo pois acelera as reacGes quimicas, aumentando a
eficacia do agente de limpeza; a acdo mecanica é fundamental para retirar as sujidades
das superficies e dispersa-las na solucdo de limpeza; o tempo de contato é em funcéo
dos outros parametros, em particular do tipo e quantidade de sujidade e deve ser
suficiente para que o produto seja eficaz; e em funcdo do produto utilizado existe uma

concentracgéo especifica que corresponde a maxima eficacia da acdo quimica.

77



5.3.1.Métodos de Higienizacdo na PPAG

O procedimento de higienizacgao, genericamente, contempla os seguintes passos:

1. Pré-limpeza ou limpeza a seco, destinada a remover residuos mais grosseiros

sem a utilizacdo de agentes quimicos.

2. Limpeza com aplicacdo de um detergente apropriado ao tipo de sujidade

encontrada.
3. Enxaguamento para remogéo de sujidade e agentes de limpeza.

4. Desinfecdo com aplicacdo de agente desinfetante que assegure a eliminagéo ou

reducdo do nimero de microrganismos presentes na superficie.
5. Enxaguamento final para remocdo do agente desinfetante.
Limpeza Manual

E usual os operadores limparem manualmente, usando equipamentos e complementos

bésicos, com agua e um detergente.

A higienizacdo das instalacbes sanitarias, dos escritérios e do laboratério é da
responsabilidade de uma empresa externa, que fornece um dossier com as fichas
técnicas e de seguranca dos produtos utilizados com especificacdes (a que tipo de
superficie se destinam, tempo de acgdo, concentracdo a utilizar, etc.) e cuidados a ter no

manuseamento dos mesmaos.

O local de fabrico apresenta-se limpo, removendo-se constantemente todos os residuos
gerados pela producdo, os moldes perfurados por onde passam as massas sao lavados de
modo regular, para controlar o desenvolvimento microbiano. A Figura 57 ilustra um

tanque de lavagem das trafilas.

Figura 57: Tanque para trafilas.
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O perfil arredondado do tanque, da tampa motorizada e das extensdes laterais
favorecem a acdo de limpeza automatica e profunda de todas as partes, facilitando

também o sistema de remocéo e recolha dos produtos de lavagem.

O separador automatico com rosca, localizado no interior do tanque de lavagem, separa
imediatamente os residuos de massa que saem das trafilas afastando os da zona de
lavagem. Posteriormente, a massa é transferida para um recipiente especifico, munido

de um sistema de decantacédo especial que permite separar os residuos de massa da agua.

A forma redonda do tanque permite a concentracdo dos residuos solidos na zona de

descarga, e uma limpeza rapida e facil como ilustra a Figura 58.

Figura 58: Maquina de lavar trafilas da marca Bonfiglioli Italy.

As éareas de embalagem do produto final sdo higienizadas continuamente durante o
decorrer das operagdes. A limpeza a seco, com ar comprimido, deve ser evitada, pois
espalha po por superficies que j& se encontram higienizadas. A utilizagdo de aspiradores
é mais adequada para a remoc¢do dos residuos. A Figura 59 ilustra um dos aspiradores

utilizados.

Figura 59: Aspirador de massas alimenticias utilizado na PPAG.
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Limpeza de Equipamentos e Circuitos Fechados

A limpeza em circuito fechado, geralmente designada CIP ("Cleaning in Place")
consiste numa instalacdo especifica para uma higienizacdo em circuito fechado para
casos em que ndo existe a possibilidade de desmontar o equipamento ou retirar 0s

parafusos das prensas para limpeza.

O método de limpeza CIP diminuiu as interrupcGes do processo produtivo e, assim
aumenta a eficiéncia dos sistemas com padrdes de higiene adequados que garantem a

seguranca das operacOes de fabrico.

Uma eficiente limpeza CIP do equipamento de mistura depende dos seguintes fatores:

tempo, temperatura, fatores mecanicos e, solugdo quimica.

Nos tanques 1 e 2, antes da armazenagem de ovo liquido pasteurizado estes sdo
higienizados utilizando o sistema CIP durante aproximadamente duas horas. Aquando o
seu despejo sdo higienizados novamente. Na Figura 60 pode observar-se um dos dois
tanques de armazenagem do ovo liquido pasteurizado, bem como o quadro do sistema

de limpeza CIP.

Figura 60: Tanque de armazenagem de ovo liquido pasteurizado e quadro sistema
de limpeza CIP.
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5.3.2.Frequéncia da Limpeza e Desinfecao

A limpeza e desinfecdo das instalagBes sanitarias e dos escritorios é diaria e, o

pavimento do laboratdrio € semanal.

Na zona de producéo apds cada laboracédo séo rejeitados os primeiros 200 quilogramas
de produto de modo a evitar possiveis contaminag¢fes com residuos quimicos, e no final
de cada semana procede-se a limpeza e desinfecdo das zonas mais suscetiveis de

contaminacéo e do pavimento.

Na zona de embalagem ap6s cada laboracéo todos os restos de massas séo aspirados e o

pavimento € higienizado quinzenalmente.

Trimestralmente é efetuada a higienizacdo geral dos equipamentos e utensilios, na qual
ndo ha manipulacdo de alimentos. A eletricidade de todos os equipamentos a higienizar

deve ser desligada, particularmente quando for utilizada agua.

Durante o periodo de estagio, mais especificamente em Mar¢o em Junho, participei em
atividades de higienizacdo como aspirar os silos superiores, higienizar bandas,
higienizacdo de tubos da maquina FO1 e aspirar restos de massas alimenticias de dentro

dos secadores.

De um modo geral, quando se entornam alimentos no chdo ou nas superficies de
trabalho sdo sempre limpos, respeitando as dosagens indicadas no rotulo de cada

produto e, evitando a mistura de produtos incompativeis entre si (basicos e acidos).

5.3.3.Produtos e material de limpeza e desinfecao

Para a limpeza e desinfecdo utiliza-se agua, detergentes, desinfetantes e utensilios
(escovas, caldeiros, etc.) que devem também estar limpos. O material de limpeza como

vassouras e pas sao utilizados segundo um esquema de cores:
a. Branca: para zonas de contato com a massa alimenticia.

b. Vermelha: para o chdo e outras superficies que ndo estdo em contato com o

produto final na secdo de embalagem e producao.

c. Cinzento: para zonas que ndo estdo em contato direto com a massa alimenticia,

como por exemplo o armazém de expedicg&o e, na oficina.
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Num sistema de higiene e seguranca alimentar, o tipo de produtos utilizados nas
operacOes de higienizacdo sdo armazenados em local proprio e de preferéncia com as
fichas técnicas e de seguranca. Com esta documentacdo pretende-se evitar que sejam
utilizados agentes improprios para a higienizacdo de superficies em contato com 0s
alimentos, que o agente de limpeza seja utilizado para fins ndo apropriados, assim como
proteger o operador de eventuais acidentes causados pelo contato com o agente de
limpeza. A lista de produtos adotados pela Pasta Premium AG é apresentada na Tabela
20.

Tabela 20: Lista de produtos adotados pela PPAG.

Produto Concentracao Fungdo e Aplicacdo

Higiene Pessoal

Desinfe¢do das méos e antebracos

Halasept -
dos operadores.
Lavagem das méos e antebragos dos
Haladerm -
operadores.
Higienizacéo das Instalagdes e Equipamentos
Halaplus-4 0,5lt CIP — para maquinas de lavagem.
Sistemas de limpeza de altas
Pasteur cleaner 442 0,5-1lt
temperaturas.
Limpeza para chéo.
Halapur — PL 1% .
Limpeza manual.
RV 419 1% Limpeza automatica do chéo.
Sistemas de limpeza de altas
RV 427 1%
temperaturas.
Caustic soda pearls 1% Maquina de lavagem.
Bandas /correias de transporte.
Halades-Alco 1%
Higienizagdo das instalagdes
(paredes, janelas).
Halaclean Equipamentos.

1% — _
Magquinas, utensilios.

Limpeza manual dos tanques.

Lavagem das maos
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5.3.4.Plano de limpeza e desinfecao

Um plano de higienizacdo adequado a cada setor da inddstria alimentar é fundamental

para a eficécia do sistema de seguranca alimentar (HACCP).

Os planos de higienizagdo resultam de um conjunto de informacbes e normas
respeitantes a cada local, o produto a utilizar, a concentracdo, o tempo de contato, a
sequéncia das operagdes, e a frequéncia com que se deve realizar a limpeza e desinfecéo

das superficies, equipamentos e instalacdes em geral.

Quando se efetua a higienizacdo de uma determinada area na Pasta Premium AG existe

um registo assinado por todos aqueles que participam na operacao.

A implementacdo de procedimentos de verificacdo da eficacia do plano de higienizacao
é muito importante. Pode ser feita através de inspecdes visuais, analises microbioldgicas
a superficie ou outras anélises, como kits que avaliam a quantidade de microrganismos

existentes.

Como oportunidade de melhoria é sugerida a realizacdo de ensaios como a contagem
total microrganismos mesoéfilos aerdbios e contagem de Enterococcus para as

superficies e equipamentos.

No dia 9 de Setembro de 2013 realizou-se a colheita e envio de amostras para analise
microbioldgica das superficies da zona de producédo e de embalagem a fim de controlar

a higienizacdo dos equipamentos, superficies e locais de processamento.

A colheita efetuou-se através da modalidade de zaragatoa em que se pressionou a
zaragatoa contra a parede do tubo para remover o excesso de liquido, de seguida
colocou-se a ponta da zaragatoa na superficie a analisar com uma area estimada de 20
cm? a 100 cm?. Por fim colocou-se a zaragatoa no tubo e fechou-se de modo a garantir

que ndo ocorre derrame.

As amostras foram devidamente identificadas no local de amostragem (Tabela 21) e

foram transportadas numa caixa térmica a temperatura de 1 a 4 °C.
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Tabela 21

: Designacao das superficies.

Superficies

1-Puxador externo da

porta de entrada.

2-Puxador interno da

porta de entrada.

3-Sala comum para

fumadores.

4-Sala comum para

ndo-fumadores.

5-WC feminino.

6-WC masculino.

7-Vestiario feminino.

8-Vestiario masculino.

9-Tanque de ovo linha
FO1.

10-A saida do secador
da linha FO1.

11-A saida do
equipamento de
arrefecimento da linha
FO1.

Na Figura 61 € representada a realizacdo das zaragatoas as superficies das instalacdes da

PPAG.

12- Tanque de ovo
linha FO3.

13- A saida do
secador da linha
FO3.

14-A saida do
secador da linha
F03.

15- A saida do
equipamento de
arrefecimento da
linha FO3.

16- Tanque de ovo
linha FO4.

17-A saida do pré-
secador da linha
FO4.

18- A saida do
secador da linha
FO04.

19- A saida do
equipamento de
arrefecimento da
linha FO4.

20- Tanque de ovo
linha FO5.

21-Tabuleiros de
transporte da linha
FO5.

22- A saida do
secador da linha
FO5.

23-Copos do
elevador da linha
F05.

24-Misturadora da
linha FO6.

25-Vara de
transporte da linha
F06.

26-Copos do
elevador da linha
FO6.

27-Banda de saida
da linha FO5 para o
silo.

28-Copos do
elevador da linha
FO4.

29-Copos do
elevador da linha
FO3.

30-Copos do
elevador da linha
FO1.

31-Banda de
entrada para o silo
Industrie.

32-Raia 40 do

Nyon silo.

33-Raia do silo 30
do Nyon silo.

34-Frauenfeld silo
15-28.

35-Frauenfeld silo
1-14.

36-Balanca

Sartorius Industrie.

37-Raia 40 do
Nyon silo a saida

de baixo.

38- Raia 30 do
Nyon silo a saida
de baixo.

39-Raia 15-28 do
Frauenfeld silo na
banda inferior
antes do vibrador.
40-Raia 1-15 do
Frauenfeld silo na
banda inferior
antes 5do vibrador.

41-Raia 1-15 do
Frauenfeld silo na

parte da frente.

42-Raia 1-15 do
Frauenfeld silo na

parte de tras.

43-KW1.

44-KW3.

45-KW4.

46-KW6.

47-STWL1.

48-STW?2.

49-STW3.

50-STW4.

51-Banda Rovati.

52-Banda

Kellermeier.

53-Pratinhos do
spaghetti.

54-Balanca GV do
spaghetti.

55-Balanca GV.



Figura 61: Realizacdo de zaragatoas as superficies.

5.4.Formacao

A implementacdo de um sistema HACCP necessita obrigatoriamente de ser
acompanhado por um plano de formagéo.

A entidade empregadora tem o dever de informar convenientemente cada colaborador
de todas as regras e instrucdes de trabalho, dando-lhe a conhecer a respetiva
documentacao, que devera ser elaborada e organizada por técnicos habilitados.

Cada colaborador deve ser treinado, apds recrutamento e tantas vezes quantas as
necessarias, para que a higiene seja entendida como uma forma de estar e ndo apenas
como um conjunto de regras e obrigacdes.

Qualquer que seja a tarefa de um manipulador de alimentos, este pode ser
responsabilizado pelo ndo cumprimento das regras de higiene pessoal. No passado dia
29 de Abril assisti a sessdo de formacao desenvolvida pelos técnicos da Pasta Premium
AG com base no levantamento das necessidades de formacao dos trabalhadores.

Esta formacdo visa dois objetivos principais, o de dar a conhecer as regras de atuacao
capazes de impedir a producdo de intoxicacOes alimentares, principalmente as de
origem bacteriana, e de colocar a disposicdo dos manipuladores um resumo de
conhecimentos e comportamentos imprescindiveis para obter a seguranca alimentar dos
produtos alimentares que manipulam, sobretudo aqueles que por qualquer razdo nao

tenham ainda adquirido habitos de atuacdo adequados.

5.5.Controlo de Pragas

No que concerne a seguranca alimentar, entende-se por praga, qualquer animal ou

planta, que estando presente em tal ndimero numa instalacdo, apresente uma
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probabilidade de contactar com os alimentos e de os contaminar, podendo causar
problemas no consumidor que eventualmente consuma os produtos contaminados.

Nas instalacbes onde se manipulam, conservam, armazenam, confecionam ou
transformam, expBem e comercializam géneros alimenticios deve realizar-se um
controlo de insetos e roedores, uma vez que estas pragas constituem um perigo para a
salde publica.

Devido as caracteristicas de calor e humidade das areas de trabalho na unidade
industrial, aliadas a presenca de alimentos, estas Sdo zonas propicias a presenca e

multiplicacéo de pragas.

Os restos de massas alimenticias sdo focos de contaminacdo, que, quando acumulados,
atraem insetos e ratos que provocam doengas por transportarem microrganismos nas

patas e no corpo, além de danificarem os produtos e as instalagdes.

O controlo de pragas pode contemplar medidas de caracter preventivo ou medidas de
caracter corretivo. As medidas de carater preventivo tém como objetivo minimizar a
possibilidade de as pragas entrarem nas instalagdes, enquanto as agdes corretivas, tém
como objetivo corrigir as situagdes quando estas ocorrem, nomeadamente atraves da

eliminacdo fisica das pragas.

A melhor forma de evitar a presenca de pragas e vetores é através da aplicacdo de
medidas preventivas, tais como fechar todos os buracos e fendas nas portas, no teto, no
piso, nas paredes, e nas aberturas para 0 ambiente externo; manter a vegetacao aparada e
o lixo acondicionado corretamente. Alguns exemplos da codificacédo utilizada na PPAG
para o controlo de pragas sdo representados na Figura 62.

Figura 62: Exemplo da codifica¢do das armadilhas controladas pela empresa

externa: V — baratas, N — ratos e M — tracas, respetivamente.
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Na Tabela 22 efetua-se a identificagdo de cada tipo de isco e 0 nimero de postos
controlados para cada um.
Tabela 22: Tipo de codificacéo e n° de postos controlados na PPAG para o

combate as pragas.

Tipo Designacéo N° de postos controlados
M Tragas 15
V Baratas 46
D Iscos nédo toxicos para ratos 70
N Ratos 42
(0] Ratazanas 18
] Electro coladores 51

O plano de controlo de pragas aplicado na PPAG é apresentado na Tabela 23.

Tabela 23: Plano de controlo de pragas.

) ) Periodicidade
Tipo de controlo Espécies de controlo

Semanal Mensal

Interno Stegobium paniceum (L.) X

Stegobium paniceum (L.)

Lepidoptera

Plodia interpunctella

Ephestia elutella

Ephestia kuehniella

Tribolium sp.
Externo Tribolium castaneum X

Oryzaephilus

surinamensis

Blattodea

Blatta orientalis

Mus musculus

Rattus norvegicus

O besouro que ataca frequentemente a massa alimenticia € a espécie Stegobium
Paniceum (L.) que se assemelha a Lasioderma serricorne, diferenciando-se desta por ter

élitros estriados e antenas com os trés Gltimos articulos serreados.

O adulto € um inseto pequeno, com 2 a 2,5 mm de comprimento, forma ovoide, cor
castanho avermelhada, com os élitros mais escuros e estriados. As larvas sdo de

coloragéo branco amarelada, com cabeca e pernas castanho-escuro, chegando a medir
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até 3,5 mm de comprimento, s&o ativas nas fases iniciais do desenvolvimento, perfuram
substancias duras e conseguem anular a toxicidade de algumas substancias venenosas.
O Ciclo de vida é de 200 dias a 17 °C, 70 dias a 28 °C e os adultos vivem de 13 a 65
dias (Kelley, 2012). Alem disso a fémea coloca cerca de 40 ovos, a Figura 63 ilustra as

larvas esbranquigadas e encurvadas, bem como um adulto.

Figura 63: Larva e adulto de Stegobium Paniceum (L.).

O limite maximo estabelecido pelo Departamento de Seguranca e Qualidade Alimentar
da PPAG para esta espécie foi de trés por electro colador. No anexo 5 é apresentado o
controlo de Stegobium paniceum (L.) efetuado durante o periodo de estagio. Na Figura
64 pode observar-se a realizacdo do controlo de Stegobium paniceum (L.) e um electro

colador das instalacdes da PPAG.

—

Figura 64: Controlo Stegobium paniceum (L.) e, electro colador utilizado nas
instalacdes da PPAG.
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5.6.Rastreabilidade

A organizacdo deve estabelecer e aplicar um sistema de rastreabilidade que permita a
identificacdo dos lotes de produto e a sua relagdo com os lotes de matérias-primas e 0s
registos de processamento e entrega.

O sistema de rastreabilidade deve permitir identificar os materiais recebidos dos
fornecedores diretos, assim como a rota inicial de distribuicdo do produto acabado.

Os registos de rastreabilidade devem ser mantidos, durante um periodo definido, para a
avaliacdo do sistema, para permitir o tratamento de produtos potencialmente néo
seguros e na eventualidade de um procedimento de retirada. Os registos devem estar de
acordo com os requisitos estatuarios e regulamentares e com os requisitos do cliente e
podem, por exemplo, ser baseados na identificacdo do lote de produto acabado (NP EN
ISO 22000:2005).

A PPAG estabelece e aplica um sistema de rastreabilidade que permite a identificacéo
dos lotes de produto, sua relacdo com os lotes de matérias-primas e 0s registos de
processamento e entrega.

A rastreabilidade € assegurada em todas as fases da producdo, transformacdo e
distribuicdo das massas alimenticias. Em que, dispGe de um sistema informatico e de
procedimentos que permitem que essa informacdo seja colocada a disposicdo das
autoridades competentes, a seu pedido.

Cada qualidade de massa alimenticia produzida possui um nimero de artigo fixo tendo
em conta as suas caracteristicas. E, tendo em conta o plano de producdo semanal, o
laboratério recebe um documento com o lote, nUmero e designacdo do artigo, € a
quantidade produzida para cada qualidade. A importancia deste documento reside no
fato de os resultados da realizacdo do controlo da qualidade das massas alimenticias
(teor de humidade, a,, medicdo de medidas, teste de cozedura) serem registados
informaticamente, o que possibilita uma consulta rapida de toda a informacéao acerca do
produto através do seu lote. Contudo este lote ndo corresponde ao lote do produto final,
isto é, o lote do produto final é atribuido aquando do seu embalamento, em que cada
palete € identificada com a designacdo do artigo, o nimero de artigo, o lote, a data de
validade e a hora a que foi palatizada.

As massas alimenticias colocadas no mercado sdo adequadamente rotuladas e
identificados de forma a facilitar a sua rastreabilidade, através de documentacdo ou

informacgdo de acordo com os requisitos pertinentes de disposicdes mais especificas.
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5.7.Controlo de equipamentos de medicéo e ensaio

O responsavel pela qualidade ap6s a rececao de cada equipamento atribui um codigo de

identificacdo do equipamento de acordo com a numeracao ja existente.

Os cadigos séo intransmissiveis, pelo que quando um equipamento é colocado fora de
uso, a sua codificagdo mantém-se a ele associado, ndo podendo ser atribuido a outro. A
atualizacdo do seu registo consiste em colocar a data em ficou fora de servico na lista de

equipamentos de monitorizagdo e medigéo.

A periodicidade de calibracdo/verificagdo é estabelecida pelo responsavel da qualidade,
por andlise da evolucdo dos erros nas diversas calibracdes e/ou estudos efetuados de
acordo com o tipo de equipamento, a frequéncia de utilizacdo, a exatiddo da medicéo

pretendida e as exigéncias legais/recomendac6es do fabricante.

A calibracdo/verificacdo dos equipamentos de medicdo e ensaio é efetuada segundo um
plano de calibracdo/verificacdo elaborado anualmente pelo responsavel da qualidade e
aprovado pela geréncia. O plano estabelece o codigo do equipamento, a designacao do
equipamento, o tipo de intervencéo, a entidade (interna ou externa), a periodicidade de
calibracdo/verificacdo e a data da proxima calibracao/verificacéo.

O plano de controlo metrologico interno consiste na verificacdo das estufas, do
refratdbmetro, do higrdmetro, do equipamento de medicdo do teor de humidade, banho-

maria e, 0 termoémetro pelo menos uma vez por ano.

A calibracdo das balancas destinadas a pesagem de produto final para expedi¢do é

efetuada anualmente por uma entidade externa.

O controlo dos instrumentos de medicdo utilizados na PPAG efetuou-se através da
comparagao dos valores obtidos com os valores indicados por um padréo. Este controlo
¢ importante para a qualidade no processo produtivo e, permite a confianca nos

resultados obtidos.
Estufa WS 4041/ 4042/ 4043/ 4044

Colocou-se no interior de cada estufa a sonda metalica do termémetro padrdo, e fez-se a
leitura dos resultados de 10 em 10 minutos. Na Figura 65 é apresentado o controlo da
temperatura das estufas WS 4041/4042/4043/4044.
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Estufa WS Estufa WS Estufa WS Estufa WS
4041 4042 4043 4044

Figura 65: Representacdo esquematica do controlo da temperatura das estufas WS
4041/ 4042/ 4043/ 4044.

Tendo em conta os resultados apresentados no Anexo 6, foi necessario o ajuste da estufa
WS 4042 pois o valor observado foi de 34,8 °C o que supera o limite de desvio aceitavel
de +2 °C.

Refratometro

Inicialmente, preparou-se uma solugdo ensaio de 25 g de sacarose em 75 mL de agua
destilada. Depois, colocou-se dgua destilada no olho de medicdo de modo a obter um

setpoint igual a 0,0%, removendo-se de seguida a agua destilada com papel absorvente.

Posteriormente, aplicou-se a solucdo padrdo homogeneizada e sem bolhas sobre o olho

de medicao, e o valor da solu¢do medido deve ser igual a 25%.

O valor de solidos soltveis medidos foi de 24,9%. Este resultado foi aceite uma vez que
se encontra muito proximo do valor exato (25%).

Higrometro

Ap0s a colocacdo dos discos de calibragdo no higrémetro entorna-se as ampolas rotronic
de 35% rh e 80% rh no equipamento sobre o disco. Aguardou-se cerca de 20 a 45
minutos até que o valor estabiliza-se e fez-se a leitura do valor, sé se efetua a calibragdo
se for necessario um ajuste. Na Figura 66 é apresentada esquematicamente a calibracao
do higrémetro.

Figura 66: Representacdo esquematica da calibragdo do higrometro.

91



Para o teste 35% rh o valor observado foi de 34,8% rh. E tendo em conta os valores
padréo apresentados na Tabela 24 verificou-se que se encontra dentro do referido valor

padréo, pois a temperatura ambiente era 21 °C.

Tabela 24: Valores padréo para o teste a 35 % rh.

T(C) % rh
15 34
18 344
20 346
21 34,8
22 34,9

Para o teste 80% rh o valor medido foi de 79% rh, pelo que houve o ajustamento do
equipamento até a 80% rh com uma ferramenta adequada para o efeito. Na Figura 67 é
apresentado o esquema do interior do higrémetro e o ponto de calibracdo para este teste,

bem como o higrometro utilizado na PPAG em condi¢des de ser ajustado.

Figura 67: Esquema dos pontos de calibracao do higrémetro da PPAG.

Determinacéo da humidade

Na afericdo dos equipamentos de medicdo do teor de humidade devido & sua maior
confiabilidade foram empregados métodos diretos como padrdo. Nos métodos diretos a
agua é retirada do produto, geralmente por processo de aquecimento, e o teor de
humidade é calculado pela diferenca de peso das amostras no inicio e no final do
processo. Os métodos diretos utilizados foram: halogéneo e estufa.

Em cada balanca de halogénio correspondente & marca METLER TOLEDO — HB43-S

colou-se exatamente 5 g de amostra de Hornli grob 3 ovos FL EU num prato de
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aluminio dentro de uma camara que protege a balanca do calor por meio de um colchéo
de ar, que garante que haja circulagdo de ar interno para que 0s vapores de agua saiam
da amostra sem que seja perturbada a leitura da balanca. E foram realizados trés
repeticdes para 0s seis equipamentos. Este aparelho portatil permite a obtencdo de
resultados rapidos de percentagem de humidade, sendo todo o processo controlado por
um gerador de fungdes e balanca digital. Os resultados sé@o expressos em % de
humidade do produto em analise.

Tendo em conta os resultados apresentados na Tabela 46 no Anexo 6 foi necessaria a
aplicacdo de um fator de correcédo de - 0,2% aos equipamentos WA 4031, WA 4033 e
WA 4038.

No método de estufa pesou-se com exatiddo 5 g de amostra para cinco cadinhos e
colocaram-se de tampa aberta durante 1 hora e 30 minutos na estufa WS 4041 a 130°C.
Posteriormente, as amostras foram acondicionadas no exsicador para arrefecer durante
cerca de 45 minutos, pois a pesagem a quente poderia levar a resultados incorretos. Na
Figura 68 ¢ apresentada uma representacdo esquematica da determinacdo da

percentagem de humidade.

Figura 68: Representacdo esquematica da determinacgéo da percentagem de

humidade.

Realizaram-se dois ensaios porque os valores observados no primeiro ensaio nao foram

uniformes. No segundo ensaio os resultados obtidos revelaram-se mais fidedignos.
Banho-maria

Realizaram-se dois testes para 30 °C e 50 °C. Com a sonda metalica referente ao
termémetro padrdo fez-se a leitura da temperatura da agua depois de 30 minutos.
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Tendo em conta os resultados apresentados na Tabela 47 no Anexo 6 verificou-se que

os valores observados encontram-se dentro dos valores aceitaveis.

A calibracdo das balancas e, dos equipamentos de medicdo do teor de humidade € da

responsabilidade de uma empresa externa e, este controlo € realizado uma vez por ano.

Em anexo 6 podem-se consultar os resultados do controlo equipamentos de medicédo e

ensaio.

5.8.Controlo de Residuos

Em qualquer setor de producéo, transporte e distribuicdo alimentar sdo produzidos
residuos que devem ser separados e encaminhados de acordo com o tipo de residuos
(Exemplo: vidro, plastico e cartdo — reciclagem; organicos — combustdo ou
encaminhamento como residuos sélidos urbanos).

Na PPAG existe procedimentos documentados que previnem a contaminagcdo dos
alimentos durante o curto periodo de armazenamento dos residuos.

Tal como descrito no Regulamento CE 852/2004 de 29 de Abril, anexo 11, capitulo VI,
os residuos alimentares deverdo ser retirados dos locais onde se encontram os alimentos
e mais celeremente possivel, de forma a evitar a sua acumulacdo. Da mesma forma
devem ser depositados em contentores com sistema de fecho adequado, os quais devem
ser de fabrico conveniente e facil limpeza bem como mantidos em boas condi¢des.

Na unidade industrial existem recipientes destinados para o lixo, forrados interiormente
com sacos impermeaveis. Todos 0s recipientes interiores de residuos sdo esvaziados e
higienizados, ao final do dia ou quando cheios, no contentor exterior de modo a que nao
se acumule na fabrica. Os sacos do lixo sdo fechados antes de serem transportados num
monta-cargas por forma a assegurar que nao sao arrastados pelo chao.

Os residuos liquidos resultantes do processo de fabrico e limpezas sdo tratados pela
estacdo de tratamento de &guas residuais do Cantdo de Thurgau.

Os residuos solidos da secdo de embalagem sdo cartdo, plastico, clips, e massas
alimenticias resultantes de embalagens deficientes ou de alguma anomalia que ocorra na
maquina. Em que, ao longo de toda a se¢do de embalagem existem trés contentores
destinados a plasticos e a clips, e o cartdo é colocado em caixotes de cartdo que também
se encontram distribuidos pela se¢éo, apenas o filme de embalagem é acondicionado em
sacos de plastico XXL que quando ficam repletos sdo reunidos pela pessoa responsavel

pela recolha do lixo, para posterior reciclagem.
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A massa alimenticia que € rejeitada coloca-se em caixas de cor cinzenta e
posteriormente sdo transportadas até ao armazem de tegbes. Bem como o0s primeiros
200 kg de cada producéo e os desperdicios provenientes do laboratério. E, no armazém
dos tegBes efetua-se o controlo do peso bruto de cada tegdo para a se¢do de producéo e
embalagem.

Por sua vez, esta massa tem como destino o fabrico de ragbes ou farinhas para a
alimentacdo animal. Ainda na zona de fabrico, quando surgem problemas nas linhas de
producéo pode gerar quantidades consideraveis de “massa molhada”, que ¢ devidamente
acondicionada em recipientes proprios para o efeito, e a segunda-feira e sexta-feira um
explorador agricola adquiri este produto.

Na secéo de embalagem do produto final existem caixas de acondicionamento de massa

alimenticia rejeitada, que estdo classificadas segundo o seguinte codigo de cores:
a. Verde para massas sem ovo (do tipo Napoli).
b. Amarela para massa com ovo.
c. Azul para massa de soja.
d. Cinzenta para massa que tem como destino a alimentacdo animal.

Na Figura 69 sdo apresentados exemplos de caixas para acondicionamento de massas

com OVO € massas Ssem ovo, respetivamente.

Figura 69:Exemplo de caixas coloridas utilizadas na PPAG.
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6.HACCP na PPAG

O sistema de HACCP e a sua implementacdo pratica na PPAG esta de acordo com o
Codex Alimentarius, publicado em 2003 (referencial para a FAO/OMS e EU) tendo
subjacente a aplicacdo de sete principios e doze etapas.

A aplicagdo do plano de HACCP vai desde a rececdo das matérias-primas e dos
materiais de embalagem, até a elaboracdo do produto final, pois apesar de a massa
alimenticia seca ser um produto bastante seguro a nivel microbioldgico, ndo significa
que ndo existam riscos associados ao seu processamento. Alids a massa tem sido
implicada numa série de surtos de intoxicacdo estafilococica e salmoneloses (ICMSF,
1988).

Os membros da equipa HACCP possuem formacdo especifica relacionada com os
principios do HACCP, os seus beneficios e o papel que pode desempenhar na seguranca
dos produtos, bem como a metodologia a aplicar por forma a garantir uma analise
I6gica, sisteméatica e suficientemente detalhada. E conhece as matérias-primas que
constituem o produto final e o processo de fabrico, a embalagem e rotulagem, e as
condicdes de armazenagem.

A PPAG produz inimeras variedades de massas alimenticias, mas como muitas das
etapas de fabrico sdo comuns, o plano HACCP que elaborei no decorrer do estagio foi
realizado em colaboracdo com uma equipa multidisciplinar constituida por profissionais
formados na area alimentar e trabalhadores da zona de producdo, embalagem e
armazenagem.

Apos a descricdo das variedades de massas alimenticias fabricadas, assim como a
elaboracdo do diagrama de fluxo, e a descrigdo das etapas processo de fabrico procedi a
identificacdo de perigos considerados em cada etapa para analise com a arvore de
decisdo e suas medidas preventivas, os pontos de controlo, a determinacdo dos pontos
criticos de controlo e estabelecimento de procedimentos de monitorizacdo e acdes
corretivas como se pode consultar no Quadro 1.

6.1.Analise de Perigos e Medidas Preventivas

Nesta subsecdo efetuou-se uma previsdo de todos os perigos que podem ocorrer em
cada etapa de fabrico das massas alimenticias, desde a sua rececdo até ser transformado
em produto acabado. Para cada perigo devem ser tomadas medidas preventivas, ou seja,

medidas que possibilitem a eliminacdo ou reducdo dos perigos para niveis aceitaveis de
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modo a obter um produto seguro. Muitas das medidas identificadas fazem parte
integrante dos pré-requisitos do HACCP ja implementados.

Na analise dos perigos deve-se considerar varios fatores, tais como a probabilidade de
surgirem perigos (risco) e a gravidade dos seus efeitos prejudiciais para a saude
(severidade), a avaliacdo qualitativa e/ou quantitativa da presenca dos perigos, a
sobrevivéncia ou proliferagdo dos microrganismos envolvidos e a produgdo ou
persisténcia de toxinas, substancias quimicas ou agentes fisicos nos alimentos.

Os perigos podem ser bioldgicos, quimicos e fisicos. Os perigos bioldgicos, de origem
alimentar, incluem organismos como bactérias, virus e parasitas. Estes organismos estdo
frequentemente associados a manipuladores e produtos crus contaminados num
estabelecimento. Varios sdo inativados pela cozedura e muitos podem ser controlados
através de praticas adequadas de manipulacdo e armazenamento.

Os perigos quimicos, de origem de produtos quimicos adicionados, sdo substancias
perigosas, as quais sdo intencionalmente adicionadas ou ndo aos alimentos, em alguma
etapa do processo, como por exemplo residuos de pesticidas, metais pesados, agentes de
limpeza/desinfecdo entre outros.

Um perigo fisico € qualquer material fisico que normalmente ndo é encontrado no
alimento e que quando presente pode causar danos para o consumidor do produto.

Na analise de perigos estabelece-se classificacdo de perigos por 3 niveis, de acordo com

0S seguintes pressupostos:

= Alta - Efeitos graves para a saude, obrigando a internamento e podendo inclusive
provocar a morte;

= Meédia - A patogenicidade é menor bem como o grau de contaminacdo. Os efeitos
podem ser revertidos por atendimento médico;

= Baixa - Causa mais comum de surtos, com disseminacdo posterior rara ou limitada,
podendo causar indisposicdo e mau estar, sendo eventualmente necessario atendimento
médico (Batista, 2003).

Na Tabela 25 é apresentada a classificacdo de perigos quanto a sua severidade.
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Tabela 25: Classificacdo de perigos quanto a sua severidade (Batista, 2003).

Exemplos

Classificagao Perigo
Bioldgico
Alta
Quimico
Fisico
Média Biologico
Bioldgico
Baixa
Quimico

Toxina do Clostridium botulinum,
Salmonella Typhi, S. Paratyphi A e B,
Shigella dysenteriae,

Vibrio cholerae O1, Vibrio vulnificus,
Brucella melitensis,

Clostridium perfringens tipo C,

Virus da hepatite Ae E,

Listeria monocytogenes,

Escherichia coli O157:H7, Trichinella
spiralis, Taenia solium (nalguns
€asos).

Contaminacéo direta de alimentos por
substancias quimicas proibidas ou
determinados metais, como: mercurio,
aditivos quimicos (que podem causar
uma intoxicacdo grave em numero
elevado ou que podem causar danos a
grupos de  consumidores  mais
sensiveis).

Objetos estranhos e fragmentos ndo
desejados que podem causar leséo ou
dano ao consumidor, como: pedras,
vidros, agulhas, metais, objetos
cortantes e perfurantes, constituindo
um risco a vida do consumidor

Outras Escherichia coli
enteropatogénicas, Salmonella spp.,
Shigella  spp., Streptococcus B-
hemolitico, Vibrio parahaemolyticus,
Listeria monocytogenes, Streptococcus
pyogenes.

Bacillus cereus, Clostridium
perfringens tipo A, Campylobacter
jejuni, Yersinia enterocolitica, toxina
do Staphylococcus aureus, a maioria
dos parasitas.

Substancias quimicas permitidas em
alimentos que podem causar reacdes
moderadas, como sonoléncia ou

alergias transitorias.
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Devem ser estabelecidos niveis para a probabilidade de ocorréncia, suportados por uma
quantificacdo associada (nimero de ocorréncias por ano, com base nas ocorréncias e
historico da empresa e/ou baseados em dados epidemioldgicos). Poder-se-4 utilizar uma
classificacdo, também com 3 niveis: elevada (3), média (2), baixa (1), poderad ser
considerada.

Considerando a probabilidade de ocorréncia e a severidade das consequéncias, a
significancia dos perigos pode ser determinada. Para tal pode-se usar um mapa de
severidade versus probabilidade apresentado na Tabela 26.

Tabela 26: Mapa de severidade versus probabilidade.

Severidade
1 2
1 1x1 1x2

2x1

? N R

A classificacdo a vermelho indica perigo significativo pelo que deve ser considerado nas

Probabilidade
N

etapas seguintes (arvore de decisao).

A classificacdo a branco indica perigo ndo Significativo pelo que ndo € necessario
considerar este perigo nas etapas seguintes, ou seja nao considerar na identificacdo de
PCC’s.

Apbs concluir a analise de perigo, em termos da sua significancia, foram consideras as
medidas de controlo existentes que podem ser aplicadas a cada perigo. Estas medidas
sdo qualquer acdo e atividade que possam ser utilizadas para evitar ou eliminar um
perigo ou que possam reduzi-lo a um nivel aceitavel.

Um perigo potencialmente grave € inaceitdvel e um ponto onde tal perigo pode ser
eliminado ou reduzido ¢ um PCC. A determinagdo dos PCC’s pode ser facilitada pela
aplicacdo da chamada ““arvore decisao” do Codex Alimentarius (2003) (Anexo 7), que
faz uma abordagem de raciocinio logico através de uma sequéncia de questbes
estruturadas, e que deverdo ser aplicadas a cada etapa do processo, permitindo assim
determinar se um dado ponto de controlo, nessa fase do processo, constitui um Ponto
Critico de Controlo.

Um Ponto Critico de Controlo é uma etapa onde se pode aplicar um controlo que é
essencial para prevenir ou eliminar um perigo relacionado com a inocuidade dos

alimentos ou para o reduzir a um nivel aceitavel. E um Ponto de Controlo (PC) inclui



medidas preventivas ou de vigilancia. As medidas de vigilancia sdo realizadas
periodicamente e permitem o controlo preventivo.

A identificacdo de perigos considerados pertinentes e suas medidas preventivas no
fabrico de massas alimenticias na PPAG e a determinacdo dos pontos criticos de
controlo realizou-se tendo em conta os fluxogramas apresentados nas Figuras 11 e 12.
No que diz respeito a identificagdo dos perigos considero importante diferencid-los de
acordo com cada etapa.

Na rececdo do material de embalagem, quanto ao perigo fisico, pode ocorrer a
contaminacdo com materiais estranhos como metais, madeiras, pedras entre outros,
pelos manipuladores, instala¢des, equipamentos e utensilios ou veiculos de transporte.
Aquando da rececdo da sémola e/ou farinha podem existir perigos bioldgicos,
nomeadamente desenvolvimento microbiano por utilizacdo de produtos deteriorados e
presenca de micotoxinas (vomitoxina, aflatoxina, ocratoxina).

Como perigo quimico considera-se a presenca de residuos de pesticidas ou outros
usados na producdo priméaria. Quanto aos perigos fisicos, pode ocorrer a presencga de
materiais estranhos como vidro, pedras, metais e madeira.

Na rececdo do ovo liquido refrigerado, pode-se considerar como perigo biolégico a
presenca de microrganismos patogénicos (B. cereus, E. coli, C. perfringens,
Salmonella) por abuso do bindmio tempo/temperatura durante o transporte e rececao.
Na rececdo dos ingredientes e do espinafre e tomate em po, 0s eventuais perigos
bioldgicos existentes sdo pela presenca de microrganismos patogénicos como
Salmonella spp., Escherichia coli e Listeria monocytogenes por validade expirada, ou
por embalagens danificadas e inadequadas condicGes de transporte o que resulta na
deterioracdo do produto.

Como perigos quimicos considera-se a possivel utilizacdo de produtos com substancias
quimicas permitidas nos alimentos que podem causar reacfes moderadas, como
sonoléncia ou alergias transitorias. Quanto aos perigos fisicos pode ocorrer a possivel
contaminacdo com objetos estranhos pelos manipuladores, instalacdes, equipamentos e
utensilios, e veiculos de transporte.

Aguando da armazenagem do material de embalagem podem existir perigos
bioldgicos, nomeadamente a possibilidade de contaminagdo com microrganismos
patogénicos e toxinas devido a um inadequado controlo de pragas. Como perigos fisicos

considera-se as eventuais contaminagdes devido a existéncia de infra-estruturas,
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equipamentos ou sistemas de ventilagdo/extracdo inadequados ou em deficiente estado
de conservagéo.

Na armazenagem da sémola e/ou farinha pode-se considerar como perigo bioldgico a
possivel multiplicacdo de bolores produtores de micotoxinas (Aspergillus, Penicillium e
Fusarium) devido a inadequadas condigbes de armazenagem de humidade e
temperatura. Quanto aos perigos fisicos pode ocorrer a contaminacao fisica devido a
existéncia de infra-estruturas em deficiente estado de conservacao.

Durante 0 armazenamento na camara ou nos tanques de refrigeracdo pode-se
considerar como perigo biolégico o desenvolvimento microbiano por rutura da cadeia
de frio. Para que esta situacdo ndo ocorra, a temperatura tem de ser monitorizada e
eficazmente controlada, ndo podendo ser muito superior a 5 °C (5 °C£2 °C). Como
perigos quimicos considera-se a contaminacdo cruzada pelo contato direto com as
superficies do tanque de refrigeracdo com residuos de produtos de higiene. A que
considerar entdo a possibilidade de contaminacdo fisica devido a existéncia de infra-
estruturas e equipamentos em deficiente estado de conservacao.

No que respeita a armazenagem dos ingredientes e do tomate e espinafre em po é
necessario considerar a possibilidade de contaminacdo com microrganismos
patogénicos devido a um deficiente controlo de pragas. A contaminagdo cruzada pelo
contato direto com superficies que podem conter residuos de produtos de higienizacao é
considerada um risco quimico. E existe a possibilidade de contaminacéo fisica devido a
existéncia de infra-estruturas e equipamentos em deficiente estado de conservacao.

Na fase de preparacédo do tomate e espinafre em pd estes podem estar sujeitos ndo sé
a perigos biol6gicos, mas também a perigos quimicos e fisicos.

No que respeita ao perigo bioldgico, existe a possibilidade de multiplicacdo de
microrganismos patogénicos (Salmonella, E. coli, S. aureus) e producdo de toxinas
estafilococica devido a incorretas de praticas de manipulacdo. Como perigo quimico
considera-se a contaminacgdo cruzada pelo contato direto com as superficies do tanque
de refrigeracdo com residuos de produtos de higiene.

Quanto aos perigos fisicos pode ocorrer a contaminagdo fisica devido a existéncia de
infra-estruturas em deficiente estado de conservagao.

Na etapa de peneiracdo ndo foram considerados perigos biologicos e quimicos. Mas a
que considerar a possibilidade de contaminacdo fisica devido a presenca de materiais

estranhos como borracha, vidro, metal e madeira na sémola e/ou farinha.
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Durante a dosagem existe a possibilidade de contaminacdo biolégica/quimica e fisica
por utilizacdo de &gua impropria para consumo. O doseamento incorreto de aditivos é
outro risco quimico, que neste caso devem ser asseguradas as boas praticas de fabrico.
Na fase seguinte — mistura — existe a possibilidade de multiplicacdo de microrganismos
patogénicos (Salmonella, E. coli e S.aureus) e producdo de toxinas estafilocécicas por
deficientes praticas de manipulagdo desde o abuso das condi¢cdes de temperatura e
humidade a deficiente higienizacdo do equipamento.

A moldagem e o corte implicam o contato direto do produto com as superficies de
corte, pelo que o nimero de perigos a que esta sujeita é mais significativo. A que
considerar a possibilidade de contaminagdo com microrganismos patogénicos
(Salmonella, E. coli e S.aureus) devido a deficiente higienizacdo dos moldes e
superficies de corte, bem como incorretas praticas de manipulacéo.

Quanto aos perigos quimicos, pode ocorrer a presenca de residuos quimicos dos
produtos de higienizagdo pelo ndo cumprimento do tempo/dosagem de desinfegéo.
Como perigo fisico considera-se a possibilidade de contaminacéo fisica do produto por
materiais estranhos provenientes da degradacdo do equipamento.

O transporte em vara, correia e tabuleiro esta sujeito a perigos fisicos como a
possibilidade de contaminacdo com materiais provenientes do desgaste dos
equipamentos e das infra-estruturas.

Na pré-secagem e secagem pode haver a sobrevivéncia de microrganismos patogénicos
como Salmonella, E. coli e S.aureus devido a incorretas condi¢bes de temperatura e
humidade e tempo de operacdo insuficiente.

No arrefecimento nao foram identificados perigos biolégicos, quimicos e fisicos pois o
namero de perigos a que esta sujeita € muito reduzida.

Durante a armazenagem em silos é possivel a contaminacdo fisica da massa
alimenticia com corpos estranhos devido ao deficiente estado de conservacgdo das infra-
estruturas dos silos.

Na embalagem existe a possibilidade de contaminacdo fisica com materiais como anéis,
fita-cola, facas, corpos metalicos entre outros.

Agquando a armazenagem do produto final e da expedi¢do e distribuicdo ndo foram
identificados qualquer tipo de perigos visto que o0s produtos ja estdo convenientemente

acondicionados.
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Apos a identificacdo e avaliacdo de todos os perigos foi possivel a identificacdo de um
ponto critico de controlo utilizando a &rvore de decisdo, em que se vdo fazendo
interrogacOes a cada etapa.

A etapa de embalagem é considerada um ponto critico de controlo pois é necessario
ter especial atencdo aos fragmentos metalicos, porque pode haver a migracdo de metais
metalicos e cortantes para o interior da embalagem do produto final. O sistema de
detecdo de metais da embalagem tem como objetivo o controlo de materiais metélicos
estranhos, uma vez que a ingestdo de materiais cortantes e/ou volumosos constituem um
risco para a saude do consumidor.

O limite critico é um critério que separa a aceitabilidade da inaceitabilidade em termos
de seguranca do produto. Devem ser estabelecidos para cada pardmetro associado a um
PCC e devem demonstrar que este se encontra controlado. O Quadro 1 apresenta 0s
limites criticos definidos para o PCC encontrado.

Também foi possivel verificar que a linha de embalagem a saida da linha de fabrico FO5
ndo possui sistema de detecdo de metais, pelo que nesta etapa a possibilidade de
contaminacdo fisica do produto final com materiais metalicos nao esta a ser controlada.
Mas em geral, pode-se afirmar que o plano HACCP implementado e revisto
recentemente na Pasta Premium AG ¢ adequado e aplicado corretamente.

No Anexo 8 pode visualizar-se um quadro referente a identificacdo de perigos e suas

medidas preventivas, e determinacdo de PCC’s.
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Quadro 1: Estabelecimento de limites criticos para PCC.

Registo de monitorizacéo

Etapa Perigo Limite critico Frequéncia Acao corretiva Verificagdo
Remocéo manual da embalagem com
i o Para cada programa de defeito da linha de embalamento Controlo regular dos P
Fisico - Materiais . -
Embalagem metalicos embalagem de produto detetores de metais pela Registo de deteco de
g ' final existe a detecéo Analise em laboratdrio. responsavel da secdo de metais. €
continua de metais. embalagem. c
Linha Ferro Cr-Ni Cortantes Aluminio
GVelLW >2mm >2mm >2mm >2mm
Industrial >2mm >2mm >2mm >2mm
STW 1-4 >2.5mm >3mm >3mm >3mm
KW 1,3,4,6 >2.5mm >3mm >3mm >3mm
Fladli >2.5mm >3mm >3mm >3mm
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7.Controlo da qualidade no laboratério

O controlo da qualidade no laboratério da PPAG envolve a realizacao de analises fisico-

quimicas e microbiologicas as matérias-primas e ao produto final, provas de degustacao,

controlo de pardmetros da embalagem do produto final e controlo de amostras

testemunho.

7.1.Plano de controlo

O plano de controlo analitico definido na PPAG ¢ interno e externo de modo a avaliar a

qualidade, a salubridade e verificar o cumprimento dos critérios definidos. No caso da

agua de consumo humano tem como intuito a verificacdo da sua potabilidade e se ndo

constitui fonte de contaminacdo para os alimentos durante as fases de fabrico.

O Plano de analises internas contempla os seguintes ensaios:

Contagem de Staphylococcus aureus que € um patogénico responsavel por

intoxicacbes, resultados da ingestio de alimentos contaminados por
enterotoxinas termo estaveis e pré-formadas e representa um risco sanitario
quando niveis desta bactéria atingem contagens em torno de 10° a 10° UFC/g ou

mL no alimento (Jablonski e Bochach, 1997).

Contagem total microrganismos meséfilos aerdbios por contagem de coldnias
num meio de cultura sélido, apds incubacdo a 30 °C em aerobiose é aplicavel a
produtos destinados a alimentacdo humana ou animal e, reflete a qualidade da
matéria-prima, bem como as condi¢cBes de processamento, manuseio e
armazenagem.

Contagem de Enterobacteriaceae que sao da familia de bactéria Gram negativas,

que possuem como morfologia bacilos, sdo oxidase negativas, fermentadoras da
glucose e reduzem os nitratos a nitritos.

E, a contagem de bolores e leveduras vidveis a 25 °C que em géneros

alimenticios é considerado um indice de higiene, mas o0 avan¢o dos
conhecimentos tem permitido verificar quanto sdo prejudiciais para a saude
publica e animal e no aspeto tecnoldgico alguns grupos de bolores. Assim,
aconselha-se a identificacdo, tanto quanto possivel dos géneros de bolores e 0s

grupos de Aspergillus que se desenvolvem no meio de cultura, em especial 0s
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potencialmente patogénicos e toxinogénicos, e a determinar a sua predominancia
dentro da contagem total de coldnias.
A Tabela 27 apresenta o Plano de analises externa, que contempla ensaios analiticos
microbiologicos e nutricionais ao produto acabado, mas sempre que necessario poderao

ser realizadas outras que se entendam convenientes.

Tabela 27: Cronograma do controlo analitico externo em vigor na PPAG.

Periodicidade Parametros analisados
[72]
S
o > —
g ¢ ¢ g 5 .8 = g% £ £ 8
Amostra ] 2 @ 2 = 8 < T e g @ 5 8 < 3
£ £ £ E 2 5 2 S S « 9 =2 |&g 3 5
= < = - @ T T g > & 3 S ‘= 5 S
~ — - ~ 8 > 5 T S 3 = g 2 = s}
= & & S z » g 2 a 2 3 L
()] o m 7 L
© o
(8]
Massa com ovo
X X X X X X X X X X
F01-F06
Massa sem ovo
X X X X X X X X X
F01-F06
Massa
Espinafre/ X X X X X X X X X
Tomate
Fladli X X X X X X X X X X

O laboratério do Cantdo de Thurgau, anualmente, efetua recolhas de diferentes produtos
finais para realizacdo dos seguintes testes: microrganismos mesofilos aerobios,

Enterobactericeae e Staphylococcus aureus.

Os produtos da Pasta Premium AG s&o sujeitos a um apertado controlo de qualidade

desde a selecdo de matérias-primas até ao produto final.

A unidade industrial onde sdo fabricados possui tecnologias avancadas e adequadas
condigdes de higiene e seguranca alimentar, o que garante produtos seguros e de grande

qualidade.

Ao longo dos anos tem-se feito um esfor¢o na implementacdo de sistemas de controlo

do produto e dos processos.
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7.2.Analises fisico-quimicas

Do ponto de vista fisico-quimico, as amostras sdo analisadas de acordo com o0s
parametros estabelecidos pela unidade produtiva, ao nivel do controlo de qualidade
empregado na mesma, considerando serem os mais relevantes na producao industrial de

massas alimenticias.

7.2.1.Determinacéo do teor de humidade
A determinacéo do teor de humidade em alimentos € uma das medidas mais importantes
utilizadas na anélise de alimentos com o proposito de verificar os padrdes de identidade

e qualidade.

A medicdo do teor de humidade é feita com recurso a uma balanca de halogénio da
METLER TOLEDO - HB43-S como se pode observar na Figura 70. Para analise de
uma amostra abre-se a cobertura do equipamento e, no local indicado, insere-se uma
célula de medicdo descartavel (prato de aluminio) e realiza-se a tara da mesma. Apds o
equipamento ter efetuado a tara, coloca-se uma quantidade de amostra entre os 4,5 — 5,9
gramas no centro do prato, com o auxilio de uma espatula. Por fim, inicia-se a analise e
espera-se cerca de 10 minutos pelo resultado que aparece no ecrd juntamente com um
aviso sonoro. As condicOes de temperatura atingidas durante a secagem encontram-se
definidas pelo fabricante, bem como o tempo de andlise que varia consoante a
quantidade e tipo de amostra. Os resultados sdo expressos em percentagem de humidade

de produto em analise.

O conteudo de humidade da farinha deve estar em torno de 13-14%, visto que se as
farinhas com humidade acima de 14% tem a tendéncia a formar grumos. As
especificacbes relatam um méaximo de 14,5% de humidade para as farinhas integrais,
para as sémolas, semolinas e farinhas derivadas de trigo duro. O seu controlo deve ser

efetuado por forma a alcancar um bom resultado no fabrico de massas alimenticias.

No processo de secagem essa determinacdo € fundamental, pois a humidade do produto
esta relacionada com a sua estabilidade, qualidade e composigéo, o que pode influenciar
na tomada de decisGes em varias etapas do processamento. A humidade da farinha
utilizada na produgdo de massas alimenticias € um pardmetro importante para a

qualidade do produto final, e a massa ensilada com elevado teor de humidade ira
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deteriorar-se mais rapidamente do que as que possuem baixa humidade, devido ao

répido crescimento de fungos que desenvolvem toxinas como a aflatoxina.

A humidade é o principal fator para 0s processos microbioldgicos, como o
desenvolvimento de fungos, leveduras e bactérias, e também para o desenvolvimento de
insetos. No caso das massas alimenticias a obtencdo de uma humidade na massa inferior
a 12,5% ¢é o processo mais simples e eficaz para inibir o processo microbiologico
(Guerreiro, 2006).

Figura 70: Representacao esquematica da determinacédo do teor de humidade das

amostras de produto final.

Através dos dados apresentados no Anexo 9 pode verificar-se que no geral as amostras
encontram-se dentro do teor referido anteriormente (13-14%), apenas uma amostra de
farinha de soja esté abaixo do valor referido.

No Anexo 12 sdo apresentados os resultados do controlo laboratorial do teor de
humidade para as massas alimenticias pelo que pode verificar-se que a globalidade das

amostras encontram-se dentro dos limites tabelados.

7.2.2.Determinacdo da granulacao

A granulacdo ou tamisacdo € um dos métodos mecanicos existentes para determinar
a granulometria de uma substancia sélida, ou seja, permite determinar o tamanho dos

gréos da substancia.

Os tamises sdo peneiras com diferentes tamanhos de abertura da malha. Os gréos

maiores ficam retidos nos tamises e, 0s menores passam pela malha.
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A determinacdo da granulacdo é feita com recurso ao equipamento Analysensieb Retsch
5657 Haanw Germany com tamises de 0,500 mm, 0,400 mm, 0,315 mm, 0,200 mm e
0,125 mm. Para andlise das amostras pesou-se 50 g e colocou-se sobre o tamise superior
pressionando a tampa. Inicia-se a analise e espera-se cerca de 5 minutos juntamente com
um aviso sonoro. Posteriormente, sdo pesados 0s grdos contidos em cada tamise. A
Tabela 28 apresenta os limites de granulacdo para cada qualidade de sémola e/ ou
farinha rececionada na PPAG.

Tabela 28: Especificacdo da Granulacao da sémola e/ ou farinha.

Granulagao
0,500 mm 0,400 mm 0,315 mm 0,200 mm 0,125 mm Fundo
HWG - M 0 0-8 20-40 35-55 10-20 <5
HWG -M
0-1 4-8 21-31 70-80 87
03
HWG - M
0 0-8 20-40 35-55 10-20 <5
05
HWG -M A 0 0-8 20-40 35-55 10-20 <5
HWG -M B 0 0-8 20-40 35-55 10-20 14-22
HWG-MC 0 0-8 20-40 35-55 10-20 14-22
HWG -F 05 0 0 0-1 0-2,5 20-34
Sémola de
. 0-1 0-1 0-30 30-60 20-45 <5
soja
HWG -F
) 0 0 1-8 52-62 78-88
Bio Knospe
HWG -6
) 0-2 0-8 20-50 20-45 15-30 <5
Cereais
Fladlimehl 0 0-0,5 0,5-2,5 52-62 75-85

Na Figura 71 é apresentada uma representacdo esquematica referente a determinacéo da

granulometria das amostras de farinha.

Figura 71: Representacdo esquematica da determinacéo da granulometria das
amostras de farinha.
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7.2.3.Determinacio dos “Pontos negros”

A cor da farinha é principalmente devida ao seu teor de carotenoides, de proteinas, de
fibras e da presenca de impurezas na moagem. A farinha de trigo destinada ao fabrico
de massas alimenticias deve ser amarelada e sem pontos negros (residuos de farelo). O
termo "pontos negros" é definido como sendo "pontos escuros na semolina”, resultantes
da moagem de grdos de trigo danificados, e a Figura 72 ilustra como efetuar a

determinagdo dos “pontos negros”.

Figura 72: Representacio esquematica da determinacao dos “Pontos negros”.

Segundo a especificacdo interna da PPAG a sémola e/ou farinha deve apresentar um
valor inferior ou igual a 70 pontos negros numa area de 100 cmz2. Esta analise ndo se
realiza para as qualidades HWG — F05, HWG - 6 cereais e HWG — Morga porque
possuem na sua constituicdo componentes escuros pelo que ndo faz sentido a
determinacdo dos pontos negros. Também ndo se efetua para HWG fein B (sémola para
fabrico de Fl&dli) pois como possui uma qualidade superior a partida a quantidade de

pontos negros € insignificante.

No Anexo 9 é apresentado o resultado do controlo da qualidade da farinha.

7.2.4.Determinagéo de Impurezas

Normalmente a farinha que chega a fabrica apresenta variados tipos de impureza. Por
isso, semanalmente, sdo verificados e registados 0s corpos estranhos encontrados
resultantes da limpeza da farinha, que consiste na eliminacéo durante o circuito de todas
as particulas estranhas, tais como palha, pedra, ferro, borracha ou sementes como se
pode observar na Figura 73.
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Figura 73: Representacdo esquematica da determinacéo de corpos estranhos
resultantes do sistema de limpeza da farinha.

7.2.5.Determinacdo do teor de sélidos solGveis totais (°Brix) e da

temperatura

A determinacéo do teor de solidos soltveis, medida através do indice de refracdo, € uma
tipologia de anélise muito comum na industria alimentar, inerente ao controlo produtivo
de diversas matrizes alimentares.

A medicao do indice de refracdo é usada com o intuito de analisar a concentracdo de
solidos presentes numa solucdo, pois o funcionamento dos refratdbmetros baseia-se no
principio que o indice de refracdo de sélidos dissolvidos em solucbes é proporcional a
concentracdo dos mesmos. A quantificacdo do teor de sélidos sollveis foi efetuada
através da utilizacdo de um refratometro da marca ATAGO, previamente padronizado
com &gua destilada e devidamente seco. Para a anélise deve ser colocada uma porcéao de
amostra suficiente para recobrir o 6culo de leitura e registar-se o valor obtido. Na Figura

74 é apresentada a determinacédo dos s6lidos sollveis totais e na Figura 75 a medicéo da

temperatura do ovo liquido pasteurizado.

O

Figura 74: Representacdo esquematica da determinacdo dos sélidos solGveis totais.
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Figura 75: Medicdo da temperatura do ovo liquido pasteurizado.

Na Tabela 29 s&o apresentados os limites de temperatura, indice de sélidos soluveis e,
dias de validade para cada uma das qualidades de ovo.

Tabela 29:Limites de temperatura, indice de sélidos soltveis e, dias de validade

para cada uma das qualidades de ovo.

] indice de solidos . )

Qualidade o Temperatura Dias de validade
solveis

Ovo EU >23,5 <5°C 8 dias

Ovo CH >23,5 <5°C 8 dias

Ovo do campo EU >23,5 <5°C 8 dias

Ovo misto 20-22 <5°C 8 dias

Clara de ovo >12 <5°C 12 dias

Através dos dados apresentados no Anexo 10 pode verificar-se que no geral as amostras
encontram-se dentro dos teores referidos na Tabela 29, bem como os valores de

temperatura registados.

7.2.6.Determinacéo da atividade da agua

A guantidade de agua presente num alimento pode encontrar-se na forma de agua ligada
e ndo-ligada. A relacdo entre o teor de agua ndo-ligada ou disponivel é denominada de
atividade de agua. A quantificacdo do teor de agua em produtos alimenticios é
extremamente importante na sua preservacdo, pois a a, tem muita influéncia nas
reacOes de transformagdes de alimentos, que podem ser microbioldgicas, fisicas e
quimicas (Ferreira, Sousa e Lima, 2010).

Para determinacdo da atividade da &gua, aw, as amostras sdo colocadas em pequenas
células de anélise ocupando aproximadamente 2/3 do volume das mesmas, tendo estas

de se encontrar absolutamente secas.
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De seguida, com o auxilio de uma pinca insere-se a amostra na camara de medicdo do
equipamento higrémetro, Rotronic AM 3 Hygromer, como se pode visualizar na Figura
76, sem interferir na amostra, pois tal pode resultar em leituras erradas. Apos fecho da
camara de medicdo, através da colocacdo da cabeca de medicdo que contém o sensor de
humidade, aguarda-se cerca de 15 minutos para que a amostra estabilize com a

atmosfera envolvente.

Figura 76: Representacao esquematica da determinacdo da atividade de agua.

As massas alimenticias sdo alimentos de baixa a, (< 0,60) pelo que séao
microbiologicamente estaveis. Através dos dados apresentados no Anexo 11 pode
verificar-se que no geral as amostras encontram-se dentro do teor referido

anteriormente.

7.2.7.DentiTest

O DentiTest é utilizado quando as massas evidenciam um teor de humidade elevado
(>12,5%) porque a longo prazo tem tendéncia a apresentar rachaduras ou fissuras
através da aplicacdo de condi¢des extremas de temperatura e de humidade, por forma a
analisar se a massa possui rachaduras ou fissuras, como se pode observar na Figura 77.

A determinacdo das rachaduras ou fissuras é feita com recurso ao equipamento de
banho-maria TB 4060 da marca Salvis. Para andlise das amostras programou-se 0
equipamento a uma temperatura de 50 °C e colocou-se a amostra sobre 0 mesmo. Para a

obtencdo dos resultados é necessario aguardar pelo menos trés horas.

L

Figura 77: Representacdo esquematica da determinacéo do DentiTest.
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No dia 28 de Agosto de 2013 realizou-se 0 método de DentiTest para uma amostra de
spaghetti Napoli produzido no dia 27 de Agosto de 2013 porque houve problemas
aquando a sua producdo que podem levar a quebra da massa.

Realizaram-se dois ensaios, as 10:40 horas respeitante a vara 7 e as 14:00 horas
respeitante a vara 8 e verificou-se que o spaghetti de ambas as varas ndo apresentou

evidéncias de rachadura como pode-se observar na Figura 78.

Figura 78: Resultado do teste DentiTest.

7.3.Analise Sensorial

E “uma técnica cujo objetivo é a determinacdo das propriedades sensoriais ou
organoléticas dos alimentos, isto é, a sua influéncia sobre os recetores sensoriais
cefalicos antes e ap06s a sua ingestdo e a investigacdo das preferéncias e aversdes pelos

alimentos determinadas pelas suas propriedades sensoriais” (Noronha, 2003).

O comportamento das massas alimenticias durante e ap6s 0 cozimento € o parametro de
maior importancia para os consumidores deste produto. Deste modo, todos os dias
realizam-se provas de degustacdo, pelas nove horas que consistem na analise tanto da
massa crua como da massa cozida, desde a observacdo da cor e da aparéncia da massa
crua & apreciacdo do sabor, do aroma, da consisténcia e das caracteristicas da superficie,

como se pode observar na Figura 79.

N —

Figura 79: Representacao esquematica das provas de degustacgao.
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7.3.1.Teste de cozedura

Para cada tipo de massa esta definido na respetiva norma interna o tempo minimo,
médio e maximo de cozedura, nas provas de degustacdo utiliza-se o tempo médio de
cozedura. E, consiste na pesagem de 100 g ou 25 g de produto final e colocar a cozer em
1L ou 0,5 L de &gua em ebulicdo, respetivamente, durante o tempo médio de cozedura.

A Figura 80 ilustra o processo de cozedura das massas alimenticias.

Figura 80:Teste de Cozedura.

Por forma a avaliar a qualidade da massa cozida é necessario ter em atencdo 0s
seguintes parametros: o tempo de cozedura, 0 peso da massa, a perda de solidos na
cozedura, a firmeza da massa (textura “al dente”), a aparéncia da pasta (cor), ¢ a

pegajosidade.

Em que o aumento de peso do produto cozido é analisado no capitulo 9 e depende do
conteddo e qualidade de proteina, as quais no processo de mistura da massa hidratam e

absorvem agua, participando do aumento de peso da mesma (Ormenese, et al., 2001).

A perda de solidos soltveis é dada pela percentagem de sélidos solGveis presentes na
agua de cozedura (Nabeshina e El-Dash, 2004). E o tempo de cozedura pode ser
determinado mediante a compressdo das amostras do produto entre duas laminas de
vidro em intervalos de tempo especifico até que o eixo central desaparece (Paucar -
Menacho, et al., 2008).

Na Figura 81 pode observar-se na imagem da esquerda que o produto ndo esta
totalmente cozido o que quer dizer que nem em toda a sec¢do da massa 0 amido esta
gelatinizado. Enquanto na imagem a direita verifica-se que o produto esta cozido porque
apos a compressdo da amostra entre duas laminas de vidro o eixo central que é bem

percetivel na imagem a esquerda ndo se verifica.
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Figura 81: Tempo de cozedura.

Por vezes realizam-se testes de cozedura, em que se cozinha a mesma qualidade de
produto para trés diferentes tempos de cozedura com o intuito de comparar
qualitativamente a textura, o sabor e odor para cada tempo e, reavaliar o tempo de
cozedura. No Anexo 13 sdo apresentados os resultados da comparagdo do tempo de
cozedura para o artigo Nudeln breit Bio Morga.

7.3.2.Prova de degustacao

A prova de degustagéo constitui uma ferramenta importante para conhecer os produtos
da empresa e 0s concorrentes, para a tomada de decisbes sobre modifica¢cbes no
produto, e para averiguar se a qualidade do produto estd de acordo com as

especificagoes.

Também constitui uma ferramenta essencial para quando existe uma reclamacéo, por
exemplo de um sabor estranho no produto que ja tenha sido expedido da fabrica é
cozinhada uma amostra do mesmo material acondicionado em arquivo e, da amostra em

questdo com o objetivo de comparar as caracteristicas sensoriais.

Em estudos de tempo de vida, por forma a saber por quanto tempo é possivel ter o
produto armazenado até que sejam percetiveis mudancas nas qualidades sensoriais, qual
0 periodo maximo de armazenamento a partir do qual fica inaceitavel do ponto de vista
sensorial. Aquando a aproximacao do fim do periodo de validade séo realizadas provas
de degustacdo de amostras de massas alimenticias em arquivo, de modo a avaliar as
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suas caracteristicas sensoriais, e se & possivel aumentar a data de validade tendo em

consideracao as suas caracteristicas microbioldgicas.

O “Product Matching” que consiste na compara¢do dos produtos marca Pasta
Premium AG com diferentes produtos lideres do mercado, com o intuito de tentar

decifrar as diferengas percetiveis entre a nossa formulagao e o “produto alvo”.

Definicdo de especificacdes e controlo da qualidade, pois cada tipo de massa seca
produzida possui especificacOes para o comprimento, didmetro, largura e grossura tendo
em conta 0 molde das massas alimenticias, pois por exemplo nas massas em que se
avalia o diametro ndo se mede a largura. A Tabela 30 indica o tipo de controlo efetuado
para as diferentes qualidades de massa apresentadas. Para a primeira amostra de todos
os produtos fabricados e degustados € efetuado este controlo, por forma a verificar se o
produto estd de acordo com as especificacGes, e para cada atributo é atribuido um
intervalo de variacdo. Quando algum destes parametros se encontra fora dos limites
especificados na norma é necessario comunicar ao responsavel da producéo, de modo a
corrigir a anomalia.

Tabela 30: Controlo das medidas de medicao.

o o o
- - -
> o (8] ©
Prodto 2 ' 8 ' 5 58 58 £ gf2Z3E32 % S
9 = S EEEEQ 2 2 8 |8 E|g |8 E
(O] 8 8 8 [a) g 5 a 51 58 5|8 5
Krawattli X
Cappelletti X X
Edelweiss
X X
MaxCo
Pappardelle
Tagliatelle x N
Nidi
Fettuccini
Spaghetti X X
Fideli X X X X
Sternli
X X
Buchstaben
Rosettini X X
Nudeln Lang X X X
Nudeln
Bandnudeln X X X X X

Krausnudeln
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Continuacao da Tabela 30: Controlo das medidas de medicao.

s £ E EBEE £ 9sn8T 8388 ¢
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Spiralen

- X X X

Rollini

Penne

- - - X X

Rigattini

Muscheli

Huettli X X

Lumaconi

Spatzli X X X

Nudeli Wickel X X X
Hornli
Zopfli X X X X X X
Schwingerhornli
Fladli X X X X X

O modo de como efetuar as medicOes para algumas qualidades de massa € apresentada
na Figura 82. Em que Wandstarke significa grossura, breite significa largura, lange ou

schnittlange quer dizer comprimento.

Figura 82: Modo de medicao das massas alimenticias.

Reformulacdo do produto, ou seja, de que forma é que a modificacdo no processo de
fabrico afeta a qualidade ou se a alteracdo produz uma mudanca efetiva do produto do
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ponto de vista sensorial. Por exemplo a variacdo de parametros como a temperatura e
humidade relativa das maquinas de producéo pode afetar a qualidade do produto final,

como o fato de a massa depois de cozida colar entre si.

O tipo de andlise sensorial que é adotado, uma vez que, se destina a avaliar a
aceitabilidade do produto foi um teste de preferéncia ou hedonico. Este tipo de provas
sdo utilizadas aquando o desenvolvimento de novos produtos, em que os provadores
indicam a sua reacdo subjetiva sobre o produto, indicando se gostam ou ndao gostam do

produto.

O local de execucao das provas na PPAG é adaptado para o efeito dada a frequéncia e
simplicidade das provas realizadas, como se pode visualizar na Figura 83. As provas sdo
realizadas com sete provadores que tém um treino minimo, apenas estdo familiarizados
com o atributo em teste (2 técnicos da qualidade, 2 técnicos da producdo, 1 técnico da

manutencdo, a Sarah Griter e Beat Grdter).

Figura 83: Local de execuc¢do das provas de degustacao.

Os atributos sensoriais avaliados sdo: a aparéncia global e cor, 0 aroma, sabor, textura e
as caracteristicas da superficie (pegajosidade e desintegracdo), com escalas heddnicas

de 5 pontos.
No dia 25 de Marco realizaram-se provas heddnicas para os seguintes produtos:

= Massa com sabor a café produzida em 15.12.2011 e, acondicionada a

temperatura controlada de 20 °C e 40 °C, que se pode visualizar na Figura 84.
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= Krausnudeln Vollkorn produzida em 28.06.2012 e, acondicionada a temperatura
controlada de 20 °C e 40 °C.

= Urdinkel Spaghetti produzida em 26.02.2013 e, acondicionada a temperatura
controlada de 20 °C e 40 °C.

= Por ultimo, Urdinkel Spiralen produzida em 26.02.2013 e, acondicionada a

temperatura controlada de 20 °C e 40 °C.
No dia 03 de Junho realizaram-se provas hedonicas para os seguintes produtos:

= Urdinkel Spaghetti produzida em 26.02.2013 e, acondicionada a temperatura
controlada de 20 °C e 40 °C.

= Urdinkel Spiralen produzida em 26.02.2013 e, acondicionada a temperatura
controlada de 20°C e 40°C.

Figura 84: Exemplar de massa de café produzida na PPAG.

A partir do dia 25 de Junho de 2013 e durante 12 semanas efetuou-se a prova sensorial
de amostras de HWG - Morga acondicionadas a 20 °C e 40 °C por forma a avaliar o
sabor e o cheiro. A prova consiste em dissolver 30 g de amostra em 170 mL de 4gua em

ebulicdo como se pode observar na Figura 85.

Figura 85: Representacdo esquematica da prova sensorial de amostras de HWG —
Morga acondicionadas a 20 °C e a 40 °C.
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Além do sabor e do odor, estdo incluidos nestes parametros as propriedades reoldgicas
da massa: firmeza, mastigabilidade e elasticidade, e a cor.
No laboratério da PPAG ndo € efetuada a andlise da cor e da textura, uma vez que o

laboratdrio ndo esta dotado dos equipamentos necessarios para tal.

7.4.Embalagem do produto final

A embalagem além de aspetos comerciais como a apresentacdo do produto, marca e
informacdo, tem como finalidade manter a estabilidade do produto, protegendo-o contra
0s agentes ambientais (como a luz, o oxigénio, a 4gua e odores estranhos), evitando a
possibilidade de contaminacdo microbiana. E, de oferecer protecdo mecénica ao
produto, de forma que 0 mesmo se mantenha integro até ao consumidor final.

Agquando a escolha do tipo de embalagem deve-se verificar a compatibilidade do
material de embalagem com a o alimento e, a possibilidade de migracdo de
componentes do material de embalagem para o produto.

Depois de colocadas em silos as massas alimenticias produzidas na Pasta Premium AG
podem ser embaladas numa embalagem pléstica de 100, 250, 500, ou 1000 g e, depois
acondicionadas em caixas de cartdo com 8, 10, 12, ou 24 embalagens individuais. Em
alguns casos excecionais, sdo embaladas em “Big Bag” de 170 a 515 kg ou para sacos
de papel com uma capacidade de 17 ou 18 kg. Na Figura 86 € apresentado um exemplar

de massa embalada em Big Bag e em embalagem individual.

Figura 86: Massa alimenticia embalada em Big Bag e em embalagem individual de
500 g.
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Quanto ao roétulo, este deve estar em conformidade com as normas de rotulagem de
alimentos embalados (Directiva 2000/13/CE do Parlamento Europeu e do Conselho de
20 de Marco), em que a data de validade de cada produto é inserida manualmente na
maquina de embalamento sendo digitalizada na embalagem automaticamente, e a
colagem das etiquetas nas caixas de cartdo também é um processo automatico, o
trabalhador apenas precisa de trocar as bobines quando terminam ou quando muda o
produto.

O controlo do peso tem como objetivo verificar se a maquina de embalamento cumpre
as especificacOes apresentadas na Tabela 31. Este controlo é efetuado para cinco

amostras aleatoérias.

Tabela 31: Desvio minimo do peso das embalagens.

100g 459 600 g 159 3000 g -89 20 kg -50¢g
250 g -9g 800 g -15¢ 5000 g -30g 35 kg -100 g
350 g 1059 1000 g -15¢g 10000 g -50¢g 250 kg -200 g
500 g -15¢ 2000 g 759 17 kg -40g 500 kg -400 g

Os limites até 10000 g foram calculados tendo os dados apresentados no Art.22 do
Verordnungstext FertigPack V 1981.

O controlo da data de validade tem como intuito a verificacdo da legibilidade da data
de validade, e se a mesma esta correta. Isto é, dependendo do tipo de massas o periodo
de vida atil pode ser de 12, 18, 20 e, 24 meses. E também inspecionado visualmente, a

integridade dos clips.

A percentagem de massa partida corresponde ao peso de massa partida em cada
embalagem. Este pardmetro € controlado nas massas tipo ninho. Na Tabela 32 sdo

apresentados os limites aceitaveis de massa partida.

Tabela 32: Limites aceitaveis de massa partida.

Tipo de massa Limite (%)
Nitchines 6 mm 12,73 %
Pappardella 27,25 %
Nudeli 13,36 — 14,17 %
Walznudeln Morga 16,17 %

A percentagem de cada cor na massa Tricolor que corresponde ao peso de massa

com espinafre, de massa com tomate e de massa simples em cada embalagem.
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Na Figura 87 ¢é apresentada uma representacdo esquematica do controlo da embalagem
do produto final.

Figura 87: Representacdo esquematica do controlo da embalagem do produto

final.

Através dos dados apresentados no Anexo 14 pode verificar-se que no geral as amostras
apresentam a data de validade correta, clips integros, a percentagem de massa partida
encontra-se dentro dos limites aceitaveis e o0 peso encontra-se dentro dos valores

referidos nas Tabelas 31 e 32.

7.5.Amostras Testemunho

A amostra testemunho consiste na identificacdo e no acondicionamento de amostras de
farinha e/ou sémola durante 6 meses, de leite em pé e dos restantes ingredientes para o
fabrico de Fladli durante 2 anos, e para o tomate e espinafre em pé durante 3 anos. Na
Figura 88 e 89 é apresentado o acondicionamento de amostras testemunho dos
ingredientes e da farinha e/ou sémola, respetivamente.
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Figura 88: Acondicionamento de amostras testemunho dos ingredientes.

Figura 89:Acondicionamento de amostras testemunho da farinha e/ou sémola.

Sdo também guardadas amostras correspondentes ao inicio e ao fim de cada producédo

para as massas em geral, de todas as amostras aquando o fabrico de Fladli.

As amostras de massas alimenticias sdo guardadas por um periodo de trés anos, a Fladli
por dois anos.

Por forma a controlar este processo, cada vez que se colocam novas amostras no
referido armazém, preenche-se 0 registo “Riickstellmuster”. Terminado o periodo de
armazenagem estabelecido realiza-se um controlo visual dos produtos em questéo (cor,

se apresenta evidéncias de rachaduras ou de pragas) e menciona-se se esta conforme ou
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ndo conforme. No final as amostras sdo colocadas em recipientes proprios destinados

para o efeito.

7.6.Controlo microbiologico

A andlise microbioldgica a que foram submetidas as amostras de massas alimenticias e
matérias-primas, seguiu a metodologia de controlo de qualidade a nivel microbiol6gico
aplicavel pela empresa, de acordo com o0 capitulo 56 “Microbiologie” do
Schweizerisches Lebensmittelbuch que estabelece os limites microbiol6gicos para
massas alimenticias, que por sua vez devem obedecer aos valores padrdo apresentados
na Tabela 33.

Tabela 33: Limite de tolerancia de unidades formadoras de col6nias por grama de

massa alimenticia.

Microrganismo Limite UFC/g
Contagem total microrganismos mesofilos aerobios 100000
Enterobacteriaceae 1000
Staphygococcus aureus 10000
Bolores e leveduras 500

Tendo em conta os referidos critérios, procedeu-se a dete¢do de mesdfilos totais a 30°C,
Staphylococcus aureus, Enterobacteriaceae e determinacdo de bolores e leveduras por

método de espalhamento.

As amostras analisadas foram as seguintes: CPC Ei Fideli, Max Co Napoli, Penne
Napoli, Fladli 40/4, Fladli 20/2, Fladli 20/4, Buchstaben Napoli, Fladli 30/4, Ringli
Napoli, Krausnudeln Napoli e Fideli fein 15 mm, porque no laboratério da PPAG as
analises microbioldgicas realizam-se para 0s produtos designados “Industrie”” aquando o

seu fabrico.

7.6.1.Colheita e preparacdo de amostras
Tendo em conta que se trata de um produto alimentar, aquando o fim de producdo de
massas alimenticias colocam-se as amostras em sacos estéreis e sdo depois conservados

em condi¢des de temperatura ambiente no laboratorio.

Quando o produto é embalado em Big Bag € retirada uma amostra de 5 em 5 Big Bag e
no Gltimo, no caso de ser embalado em sacos de papel € retirada uma amostra de todas

as paletes.
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Uma vez que as amostras de massas alimenticias ndo podem ser analisadas
microbiologicamente de forma direta, necessitam de um tratamento prévio. Assim, em
primeiro lugar, prepara-se uma solucdo buffer de &gua peptonada, seguindo-se as
indicacdes presentes na ficha técnica do respetivo produto: 8 g de cloreto de sodio e 3 g
de meio desidratado (Universalpepton M66) em 1 L de &gua destilada, agitando-se
lentamente até a completa dissolucéo, e dispensou-se para frascos de vidro laboratorial
cerca de 90 mL. Por fim, os frascos foram esterilizados em autoclave a 121 °C durante

15 minutos, sendo depois conservados sob condic¢des de refrigeracao.

Quando se pretende realizar a anélise de massas alimenticias, sob condic¢Ges de assepsia,
sdo pesadas 10 g de amostra com o auxilio de uma pinga devidamente desinfetada e
esterilizada a chama, para um saco apropriado para homogeneizacdo Stomacher, sendo
de seguida adicionada uma solucdo buffer de agua peptonada. O preparado sofre, a
posteriori, um processo de homogeneizacdo durante cerca de 30 segundos a 230
rotagdes por minuto (rpm) com recurso ao equipamento Stomacher Lab-Blender 400 da
marca Miiller+Krempel AG. Por ultimo, o preparado final resultante prosseguira para

incubacdo respeitando o protocolo analitico aplicada tal como descrito de seguida.

Anualmente sdo colhidas amostras de produto final e matéria-prima de todas as linhas
de producdo em diferentes fases. A Tabela 34 indica o tipo de ensaio microbioldgico a

realizar para cada linha de fabrico.

Tabela 34: Tipo de ensaio microbioldgico a realizar para cada linha de fabrico.
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Continuacao da Tabela 34: Tipo de ensaio microbiologico a realizar para cada

linha de fabrico.

©
S ©
Ne} 172) e
© o (3] £
e = o)) c S
< o) < ) > > ~ o
k= S S ) ) < o «s <
9 < < [S) ] o = = c c
= g [&] [ © o o
© 1] o D 9] ) c
e © = < 73 < e = N N
2 [a »n o] © o =
[1] o o e e
= > ) Q ) ° o o = g g
o] = ] o @ o o
3 o < S a a a ] a o 3 3 3
()] > < Q9 [ [ [5) C [5) — o D D
< O L o 0 = 0 < 0o < o ] n
o o o X X 4 o
8 8 |8 |38 > 3 > g
Lo = [ [ 1 ! < < ! < ! [ ! 1
o o o X o X X
s 8 8 8 > g = 3
L — = = \ ' \ < ' \ ' = < <

E o limite de unidades formadoras de col6nias por grama ou por mililitro apresenta-se
na Tabela 35.

Tabela 35: Limite de unidades formadoras de col6nias por grama ou por mililitro

para os parametros analisados para cada linha de fabrico.

AMK Enterobacteriaceae S. aureus Bolor Leveduras
Agua 300/ml n.n./ 100 ml - - -
Ovo 100000 1000 100 - -
Farinha 200000 10000 1000 2000 2000
Placa vibratdria 1 Mio - - - -
Depois Placa vibratdria 1 Mio - - - -
Depois da moldagem 100000 - - - -
Antes da secagem 100000 - - - -
Depois da secagem 100000 - - - -
Produto final 100000 1000 10000
Arrefecimento 100000 - - - -
Secagem zona 7 100000 - - - -
Secagem zona 9 100000 - - - -
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7.6.2.Determinacédo de Mesofilos Totais a 30 °C, Staphylococcus aureus,

Enterobacteriaceae, Bolores e Leveduras por método de espalhamento
Este procedimento é semelhante para os diversos tipos de microrganismos, tendo as
variacOes ao nivel do meio de cultura, tempo e temperatura de incubacdo adequados aos

mesmaos.

Na metodologia seguida para este tipo de analise microbiologica iniciou-se por preparar
uma diluicdo de 107, tendo somente de adicionar previamente 1 mL de amostra do
preparado final com o auxilio de uma pipeta estéril diretamente para a um tubo com
solucdo de peptona-sal (caldo triptona sal), pré-preparado da marca Merck KGaA e
posterior homogeneizacdo e agitacdo com recurso a um vortex da marca Bender &
Hobein AG durante cerca de 30 segundos. Depois, desse tubo de ensaio retira-se 1mL
da amostra diluida para uma placa de petri descartavel estéril preparada previamente
juntamente com 0 meio e armazenadas no frigorifico destinado a uso laboratorial. De
seguida, a amostra é distribuida por sementeira a razdo de 0,1 mL por placa, contendo o
meio de cultura em estado solidificado, com o auxilio de sementeiras em forma de L de
vidro esterilizadas, espalhando a amostra de forma uniforme a superficie do meio. Por
ultimo, incubou-se as placas, com a tampa para baixo, em estufa tendo em atencéo a

temperatura de crescimento associada.

Para a determinacdo de mesofilos totais foi usado o meio de cultura Plate Count Agar
(PCA) da marca Merck KGaA preparado conforme as instrucbes presentes na ficha
técnica do produto, dissolvendo-se 22,5 g do meio desidratado em 1 L de agua
destilada, sendo posteriormente levado o preparado a aquecer até ebulicdo, com
agitacdo constante para promover a completa dissolucdo. De seguida, esterilizou-se em
autoclave a 121 °C durante 15 minutos. Por fim foi plaqueado, tal como descrito

posteriormente, e incubado durante 3 dias a 30 °C.

A determinacdo de Enterobacteriaceae foi realizada através da incorpora¢do em meio
seletivo VRBD Agar da marca Merck KGaA, dissolvendo-se 39,5 g do meio
desidratado em 1 L de agua destilada, sendo posteriormente levado o preparado a
aquecer até ebulicdo, com agitacdo constante para promover a completa dissolu¢do. A
incubacgéo deu-se durante 1 dia a 37 °C.

Para a determinacdo de Staphylococcus aureus, procedeu-se a utilizagdo do meio

seletivo de BAIRD-PARKER Agar que aplica a capacidade que os estafilococos tém de

128



reduzir a telurite a telrio e de detetarem a lecitinase existente na lecitina do ovo.
Contém as fontes de carbono e nitrogénio necessérias ao seu crescimento. A glicina, o
cloreto de litio e a telurite de potéassio atuam como agentes seletivos. A gema de ovo é o
substrato para detetar a producdo de lecitinase e, além disso, a atividade da lipase. Os
estafilococos produzem colonias cinzento-escuras a preto devido a reducdo de telurite;
os estafilococos que produzem ultrapassam a gema do ovo e provocam zonas
transparentes em volta das respetivas colénias. Pode formar-se uma zona opaca de
precipitacdo devido a atividade da lipase. Dissolvendo-se 58 g do meio desidratado em
0,95 L de agua, sendo posteriormente levado o preparado a aquecer até ebulicdo, com
agitacdo constante para promover a completa dissolucdo. De seguida, esterilizou-se em
autoclave a 121 °C durante 15 minutos. Posteriormente colocou-se a arrefecer a 40 °C
no equipamento Salvis durante aproximadamente 45 minutos, e em condi¢des de
esterilizacdo adicionou-se 50 mL de gema de ovo telurito e homogeneizou-se. Por fim

foi plaqueado, tal como descrito posteriormente, e incubado durante 2 dias a 35 °C.

Por ultimo, no que respeita a detecdo de Fungos usou-se o meio de cultura seletivo
Chloramphenicol Agar (YGC) da marca Merck KGaA preparado conforme instrucdes
presentes na ficha técnica do produto, dissolvendo-se 40,1 g do meio desidratado em 1
L de agua destilada, sendo posteriormente aquecido até ebulicdo, com agitacdo
constante para promover a completa dissolugdo. De seguida, esterilizou-se em autoclave
a 121 °C durante 15minutos. Por fim, foi plagueado, tal como descrito posteriormente, e
incubado durante 4 dias a 25 °C.

Relativamente a analise microbioldgica efetuada as amostras de massas alimenticias o0s
resultados obtidos encontram-se em anexo 15, e relativamente as amostras das
diferentes linhas de producdo encontra-se em anexo 16. E, tendo em conta os limites
estabelecidos para as massas alimenticias, pode verificar-se, pelos dados apresentados
no anexo 15, que todas as amostras de massas alimenticias encontram-se todas
aceitaveis ao nivel destes parametros, o que pode ser explicado por diferentes razdes.
Em primeiro lugar, o processo de producdo de massas alimenticias é totalmente
industrial induzindo a uma baixa probabilidade de ocorrer alguma contaminacéo por
parte do manipulador ou dos utensilios utilizados no processo, tendo em questdo que o

tratamento térmico inerente ao processamento obviamente reduz a flora microbiana.
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7.6.3.Qualidade microbiolégica da agua
A qualidade da agua pode definir-se como o conjunto das suas caracteristicas fisicas,

quimicas e bioldgicas e a sua adequacéo para determinados usos diretos ou potenciais.

Para cada uso da dgua € necessario estabelecer as exigéncias relativas a sua qualidade,
ou seja, definir parametros de qualidade e estabelecer os seus valores limites, a respeitar
nos respetivos quadros normativos. E também necessario o estabelecimento dos
processos de monitorizagdo, frequéncia de amostragem e analise da &gua em funcédo dos
perigos e riscos decorrentes da sua ndo observancia. E, ainda estabelecer as

metodologias analiticas de referéncia a utilizar.

As Agua do Cantdo de Thurgau efetuam analises fisico-quimicas e microbioldgicas

anuais, enviando os resultados para a PPAG.

Os ensaios fisico-quimicos efetuados por esta identidade s&o: cloro residual livre, a
turbidez, ao sddio, a dureza total, ao sulfato, ao potassio, a acidez (pH = 4,3), ao
magnésio, ao cloreto, ao célcio, a temperatura, aos nitratos, ao oxigénio e COT (Total

Organic Carbon).

Os ensaios e respetivos limites microbioldgicos estabelecidos sdo especificados na
seguinte legislagdo “Hygieneverordnung des EDI vom 23.November 2005 (HyV), SR
817.024.1” sao apresentados na Tabela 36.

Tabela 36: Ensaios e limites para avaliacdo da qualidade microbiolégica da agua

de abastecimento.

Ensaio Limite
Mesofilos totais a 30°C <300/mL
Escherichia coli Sem dete¢do em 100 ml
Enterococcus Sem dete¢do em 100 ml

Internamente sdo realizados dois tipos de controlo microbioldgico a qualidade da &gua:
as torneiras das linhas de producdo e as torneiras das instalacdes (Técnica de filtracdo

em membrana).

A técnica de filtragdo em membrana (Figura 90) é a metodologia de referéncia para a
pesquisa e quantificacdo dos microrganismos indicadores utilizados na avaliagdo da

qualidade da agua.
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Figura 90: Esquema em funcionamento para filtragdo em membrana de uma

amostra de agua.

A técnica consiste na filtracdo de uma amostra de dgua através de uma membrana (0,22
pum a 40 pm de porosidade), posteriormente colocada na superficie de meios de cultura
solidos, seletivos para o grupo de microrganismos que se pretende quantificar (Figura
91).

Figura 91: Coldnias de microrganismos crescidas sobre membrana de filtracio

provenientes de uma amostra de 4gua da torneira da PPAG.

Os resultados séo expressos em Unidades Formadoras de Colénias/ Volume de amostra
e sdo apresentados na Tabela 37.
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Tabela 37: Resultados analise microbioldgica a agua de abastecimento utilizando a

técnica de filtracdo em membrana.

Ensaio Resultado (UFC/ mL)
Enterobacteriaceae 0,73
Mesdfilos totais a 30°C 2,03

7.6.4.Contagem de coldnias

Para a contagem de colonias € utilizado um contador de colénias com iluminacao

artificial controlada, lupa e contador registador.

A contagem de coldnias evidenciadas em analise microbioldgica ao produto final é
efetuada no contador de coldnias e, o resultado consiste na multiplicacdo do nimero de
colonias pelo fator de diluicdo. Neste caso, o fator de diluicdo utilizado é 100, porque s

se efetua uma diluigo.

Relativamente a analise microbioldgica aos manipuladores, as col6nias contabilizadas
sdo aquelas que estdo dentro da regido delimitada. E, o resultado consiste na divisdo do

nGimero de colénias pelo cm? ocupados.

No final, as placas de Petri que ndo evidenciaram contaminacdo sdo devidamente
acondicionadas e colocadas no lixo comum. Enquanto as placas que mostrarem
crescimento microbiano sdo colocadas em sacos da marca Plastibrand para posterior

esterilizacdo em autoclave e posteriormente sdo postas no lixo comum.
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8.Controlo do processo

E fundamental ter presente que, por melhores que sejam as praticas sanitarias na
producdo priméria é impossivel eliminar todos os agentes patogénicos presentes nos
alimentos crus (ICMSF, 2002). Contudo, a reducdo do risco é possivel através da
selecdo dos fornecedores e de uma correta inspecdo no ato da rececdo das matérias-
primas, contribuindo para a garantia de qualidade dos produtos finais (Reg. 852/2004).
Assim é de extrema importancia a criagdo de um sistema que garanta a qualidade e
seguranca dos fornecedores, do qual devem constar vérios elementos (Mortimer e
Wallace, 2001).

A avaliacdo das matérias-primas e dos ingredientes recebidos na PPAG ¢ realizada
mediante a inspecdo visual, controlos laboratoriais e verificagcdo da temperatura. Ambas

as tarefas sdo levadas a cabo por colaboradores com formagao adequada.

Todos os fornecedores de matérias-primas e produtos sdo aprovados pelo Departamento
de Qualidade da PPAG para cada produto recebido é exigido um certificado de anélise,

e realizado um exame de entrada de matérias-primas.
8.1.Mateérias-primas

8.1.1.Certificado de analise

Aquando a rece¢do da farinha e/ou sémola de trigo duro, do ovo e dos ingredientes é
obtido um certificado de conformidade de cada lote, com caracteristicas fisico-quimicas
e/ou microbioldgicas, bem como um comprovativo de higienizacdo do veiculo de
transporte.

Os parametros fisico-quimicos evidenciados no certificado de analise da farinha e/ ou
sémola de trigo duro sdo o teor de humidade, de cinzas, de proteina, a cor, a granulacédo
e 0S pontos negros.

Os parametros microbiolégicos definidos para assegurar da qualidade do ovo séo a
contagem total de microrganismos mesofilos  aer6bios, contagem de
Enterobacteriaceae, contagem de Staphylococcus coagulase positiva e contagem de
Salmonella em 25 g. Bem como a aparéncia visual e o cheiro.

Estes certificados sdo importantes, porém ha que considerar as limitacGes das técnicas
de analise e da inspecdo dos produto e como tal, ndo devem constituir a tnica forma de

comprovar que o produto nao representa perigo para o consumidor final.
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8.1.2.Exame de entrada de matérias-primas

Uma correta inspecdo no ato da rececdo de produtos e matérias-primas é de grande
importancia na avaliagdo e controlo de fornecedores, permitindo detetar néo
conformidades e assinalar fornecedores que apresentem mais problemas e em relagéo
aos quais é necessario tomar precaucdes e reavaliacdes.

O processo de rececdo e armazenagem da farinha € praticamente simultaneo e
compreende etapas como a pesagem do peso bruto e neto, andlise de caracteristicas
fisico-quimicas e armazenagem nos respetivos silos. A balanca de controlo do peso
bruto e liquido de farinha, a qual também se utiliza para a pesagem de ovo liquido
pasteurizado em tanques.

A rececdo efetua-se exclusivamente no cais de rececdo da farinha, chegando através de
camides, normalmente a granel.

Em cada rececéo é verificado o certificado de conformidade, sendo retirados 2 frascos
de amostra para avaliacdo da qualidade tecnoldgica da farinha através da determinacéao
do teor de humidade, a granulacdo e, os residuos de farelo ou pontos negros no
laboratorio da PPAG.

Na PPAG séo rececionadas as seguintes qualidades de sémola: HWG-M (sémola trigo
duro médio), HWG-M A (sémola de trigo duro médio A), HWG — M B (sémola de trigo
duro médio B), HWG - M C (sémola de trigo duro médio C), HWG — M 03, HWG -
FO5, HWG fein B ou Fladlimehl (sémola trigo duro mais fina), HWG — 6 cereais (75%
de sémola de trigo duro, 5,25% de flocos de trigo,5,25 % de flocos de aveia, 5,25% de
flocos de cevada, 2,1% de flocos de centeio, 3,15% de flocos de paingo e 4% de glaten
de trigo), HWG — M Bio Knospe (sémola trigo duro produzido em sistema bioldgico) e
HWG - Morga. A diferenca entre as qualidades de sémola de trigo duro médio A, Be C
reside na qualidade desejada para a massa alimenticia, pois a variedade A é 100% trigo
duro o que leva a producédo de produtos de qualidade superior em termos de sabor, teor
de proteina, elasticidade e consisténcia).

Os silos 1, 2, 3, 4, 5, 7 e 8 possuem uma capacidade de 42 toneladas para a
armazenagem de HWG-M, HWG - M A, HWG - M B, HWG - M C e HWG - M 03, 0
silo 6 tem uma capacidade de 42 toneladas para armazenagem de HWG - Morga, e 0
silo 9 possui uma capacidade de 9 toneladas para armazenagem de HWG - M Bio

Knospe, HWG — 6 cereais e HWG — F05, a Fladli-mehl é armazenada num silo
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especifico para esta qualidade de sémola. O cais de descarga da farinha € apresentado na

Figura 92.

Figura 92: Cais de descarga da farinha.

O ovo pode ser rececionado em contentores de 1000 litros ou em tanques de 25000
litros. Na medicdo da temperatura, a existéncia de termémetros adequados € de extrema
importancia. O termdmetro utilizado é de leitura digital com sonda, devido a sua rapidez

de resposta e aceitavel exatiddo é recomendado para efetuar a medicdo pretendida.

As qualidades de ovo rececionado séo as seguintes: ovo normal da Suica e da Europa,
ovo europeu proveniente de galinhas do campo (vollei), ovo misto 33% (Eimix) e, ovo

branco (Eiweiss).

Os ingredientes rececionados sdo leite magro em po, sal, espinafre e tomate em po,

curcuma, noz-moscada, extrato de levedura, beterraba em pd, Novation 4600 e 6leo.

Aquando a rececao dos ingredientes procede-se a recolha e identificacdo (fornecedor,
lote, nimero do artigo, data de rececdo e, a data de validade) de uma amostra para

testemunho.
Na rece¢do das matérias-primas e subsidiarias é verificado:

= O aspeto que pode incluir a presenca de objetos estranhos, a cor, 0 estado da
embalagem, a rotulagem/ etiquetagem, e a temperatura.
= O estado de limpeza do veiculo de transporte e o vestuario do pessoal que
fornece.
= A temperatura do veiculo de transporte no momento da rececdo e durante o
transporte sempre que possivel.
De acordo com os critérios de aceitacdo e rejeicdo de matérias-primas e ingredientes,

rejeitar-se-ao produtos que:
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= Apresentem deficiéncia de higiene tanto do alimento como da embalagem, ou
alteragbes do mesmo, nomeadamente alimentos acondicionados em vécuo ou
atmosfera modificada com rutura do involucro ou com sinais de alteracdo de cor
e odor.
= Apresentem deficiéncias graves de etiquetagem/rotulagem, tais como auséncia
de rotulo/etiqueta, datas de validade, lote e peso.
= Apresentem temperaturas superiores as recomendadas pelos Cddigos de Boas
Praticas Internacionais e Legislacdo Alimentar. No caso do ovo liquido
refrigerado, a temperatura deve ser inferior a 5 °C.
A rejeicdo do produto nem sempre é uma medida de facil de tomar, principalmente em
pequenas quantidades de produtos e matérias-primas, ou quando sO sdo recebidas
determinadas quantidades no proprio dia em que vdo ser utilizadas. A rejeicdo dos
produtos e matérias-primas, nestes casos, pode resultar em grandes transtornos pela sua
auséncia no processo de elaboracdo de um alimento. Também por esta razdo, a sele¢do

de um ndmero reduzido de fornecedores de confianga é de grande relevancia.

8.2.Controlo do processo de fabrico

Semanalmente, o Responsavel Geral redige o plano de producéo e o plano de rececéo de
farinha e ovos associados ao processo de fabrico. Para cada linha de producao é
identificado o nimero e nome de artigo a produzir, bem como o dia, a hora de inicio, a

quantidade a produzir e o nimero de horas de fabrico cada artigo.

As qualidades e quantidades de matéria-prima a rececionar sdo indicadas no plano de

rececdo de farinha e ovo, bem como o dia e em alguns casos a hora de recegéo.

Na zona de producdo das massas alimenticias € determinado o teor de humidade da
massa molhada em cada 2 horas e, da massa seca de duas em duas horas para cada linha
a laborar. O teor de humidade da farinha pode variar, contudo o da massa alimenticia
tem de ser constante, ou seja, entre 11,5% e 12,5%.

Tanto para a massa molhada como para a massa seca € efetuada a medicdo dos
seguintes parametros: didmetro, largura, grossura, 0 comprimento e, 0 peso de um
determinado ndmero de unidades. Além do controlo informético constante da
temperatura, do teor de humidade, da pressdo, do tempo dos equipamentos de
processamento da massa e, da temperatura da cadmara de refrigeracdo e dos tanques de

armazenagem do ovo liquido pasteurizado.
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8.2.1.Determinacéo da viscosidade

A viscosidade ¢ uma propriedade fisica importante, principalmente para produtos
alimentares no estado liquido, variando com as condi¢bes de processamento
(aquecimento, arrefecimento, concentragdo) tendo efeitos consideraveis, nomeadamente
na forca necessaria para bombear produtos alimentares. A viscosidade é considerada
como a resisténcia interna do liquido ao fluxo quando sofre uma tensdo. Quanto mais
viscoso for o liquido, mais dificil vai ser o seu escoamento e maior o seu coeficiente de
viscosidade. (Fellows, 2006). A determinacdo de viscosidade da massa da Fladli é
realizada através de um viscosimetro rotacional Brookfield Model DV-I1+Viscometer.
O procedimento aplicavel decompBem-se em diversas fases: coloca-se cerca de 250 mL
de amostra num recipiente, apés calibracdo do equipamento seleciona-se o spindle do
viscosimetro, de acordo com a natureza do produto, escolheu-se o spindle L3, uma vez
que quanto maior a consisténcia menor a &rea de contacto da haste utilizada,
seguidamente, seleciona-se a velocidade de rotacdo do spindle que se encontra
predefinido a 100 rotacdes por minuto (rpm), tendo selecionado as condicGes
requeridas, mergulha-se sob a amostra até a marca indicada, realizando-se a leitura do
valor de viscosidade aquando a estabilizagdo do mesmo. E, tal como foi referido
anteriormente, a viscosidade € um pardmetro analitico com elevada relevancia no

fabrico de Fladli, e os valores de viscosidade recomendados variam entre 79 e 85 cP.

8.2.2.Se¢do de Embalagem

Na secdo de embalagem existem maquinas de embalamento de massas curtas (KW1,
KW3, KW4 e KW6), de massas longas (STW1, STW2, STW3 e a STW4), a linha GV
ou gastro que se destina ao embalamento a granel, a linha LW de embalamento do
esparguete, a linha de embalagem FO05 que se situa a saida da linha de fabrico F05 e 2

linhas de embalagem de industriais de Big Bags ou sacos de cartéo.

Cada produto a embalar possui um programa que € colocado na correspondente
maquina de embalamento. O programa contém a seguinte informacdo: o nimero de
paletes a produzir, o nmero de cartdes por palete, a disposi¢cdo dos cartdes na palete, e

o tipo de filme e cartdo a utilizar.

E ¢é necesséario controlar o lote do filme, do cartdo e dos clips, bem como o peso de
cinco amostras de 2 em 2 horas e o numero de cartdes danificados. Na Figura 93 é

apresentado a parte superior de uma das KW da PPAG.
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Figura 93: Parte superior de uma das KW da PPAG.

8.2.3.Controlo da rececdo de produto acabado
Toda a lasanha a excecdo da lasanha Morga, ndo é produzida na PPAG sendo adquirida

a outros produtores de massa alimenticia.

Normalmente € rececionada em paletes com caixas de 5 kg a granel ou em embalagens
individuais de 500 g. Entdo é necessario efetuar a inspecdo das paletes rececionadas
tendo em conta se apresenta cartdes danificados, sujos e a auséncia de filme de

protecéo.

Para controlo laboratorial é retirado um cartdo por forma a fazer prova de degustacdo e

a armazenar a amostra para testemunho.

No dia 8 de Agosto de 2013 fiz a inspecdo das diversas paletes lasanha 190x260 mm
que apresentavam cartdes sujos, danificados, o filme de protecdo encontrava-se rasgado

em varios pontos da palete como se pode observar na Figura 94.

Figura 94: Cartoes de lasanha danificados.

De seguida informei o Responsavel Geral da situacdo, por forma a tomar medidas junto

do fornecedor.
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9.Aumento de peso do produto cozido

O aumento do peso da massa cozida € um dos pardmetros avaliados no teste de
cozedura e constitui um fator importante na qualidade da massa alimenticia. A
verificacdo do aumento de peso da massa cozida tem o objetivo de determinar o
aumento de peso em relacdo ao peso inicial e, consequentemente, a avaliagdo da

qualidade da massa.

Na realizacdo deste estudo 100 g de massa alimenticia foram colocados em 1000 mL de
agua a ferver durante o tempo de cozedura 6timo. Em seguida foi escoado e pesado. Na
Figura 95 é apresentada a representacdo esquematica do estudo do aumento de peso do

produto cozido.

Figura 95: Representacdo esquematica do estudo do aumento de peso do produto
cozido.

O aumento de peso € a razdo entre 0 peso da massa cozida e 0 peso da massa crua,

expresso em percentagem (%), de acordo com:

Peso da massa cozida

Aumento de peso(%) = Poso da massa crua x 100

O aumento de peso esta relacionado com a capacidade de absorcdo de agua da massa e

depende do seu formato (Costa, Moura e Soares Junior, s.d.).

9.1.Formato

Para a interpretacdo dos resultados obtidos foi tido em conta o formato da massa, que
pode ser classificada como longa onde se incluem as meadas e como curta. As formas

estudadas foram:

= Massas longas: spaghetti, pappardelle e tagliatelle.
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= Massas curtas: Spiralen, Hornli, Nudeln, Krawaltti, Gnochi, Rollini, Huetli,

Zopfli Alpler maccaroni e Cappelletti.

Na Tabela 38 sdo apresentados os resultados obtidos para os formatos estudados.

Tabela 38: Aumento de peso em fungéo do formato: longo e curto.

Peso de
. Amostra | Peso de amostra . Tempo de Aumento
Tipo de formato amostra cozida )
Ne. crua (g) cozedura (min) (%)
(©)
Longa
Spaghetti 3 ovos 1 100,4 234,9 12 234,0
Spaghetti Morga 2 112 274,9 10 2454
Spaghetti 6 - cereais 3 101,6 251 13 247,0
Spaghetti Kochfest 4 103 239,4 13 2324
Spaghetti 2 ovos 5 100 2455 12 2455
Spaghetti Nap. 24 6
100 252,4 12 252,4
cm
Pappardelle 18 mm 7
104,5 248,7 10 238,0
4 ovos
Tagliatelle spinat 8 8
106,8 2155 10 201,8
mm
Tagliatelle verdi 12 9
108,2 255,5 10 236,1
mm 3 ovos
Tagli Nest 12 mm 3 10
102,6 245,1 12 238,9
0v0s
Pappardelle 3 ovos 11 120 2438 10 203,2
Média 234,1
Desvio padréo 16,8
Curta
Hornli mittel 3 ovos 1
100,3 256,8 11 256,0
CH
Hornli mittel 3 ovos 2
100 248,3 11 248,3
EU
Nudeli 3 ovos 3 100 323 10 323,0
Nudeli Wickel 4 129,9 360,9 10 277,8
Nudeln lang 4 mm 3 5
100 295 14 295,0
0vos
Nudeln lang 4 mm 6
100 291,4 15 2914
kochfest
Nudeln 6 mm 3 ovos 7 100,5 265,7 10 264,4
Nudeln 18 mm 3 8
100,5 253,6 11 252,3

ovos
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Continuacéo da Tabela 38:

Aumento de peso em func¢éo do formato: longo e curto.

) Peso de Peso de
Tipo de ) Tempo de
Amostra N°. amostra crua | amostra cozida ) Aumento (%)
formato cozedura (min)
) )
Curta
Hornli grob 3
9 100 209,7 10 209,7
0v0s
Cornetti medi
10 100 239,5 11 239,5
Nap. B
Krawaltti 3
11 100 228 11 228,0
0v0s
Spiralen 3 ovos 12 100,4 251,2 10 250,2
Gnochi 13 100,4 224.5 7 223,6
Rollini Nap. 14 100,7 222,8 7 221,3
Huetli 2 ovos 15 100,3 239 8 238,3
Nidi 6 mm 3 16
100 2284 10 2284
0v0s
Zopfli 17 1114 317,3 12 284.,8
Hornli Morga 18 100,5 261 9 259,7
Cappelletti 19 100,4 2314 11 230,5
Média 253,8
Desvio padréo 29,7

A Figura 96 mostra que o aumento de peso das amostras de massa longa cozida variou

entre 201,8% e 252,4%. O valor médio foi 234,1%.

10 11

Massas longas

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Amostra N°.

300,0
250,0

< 200,0
150,0
100,0
50,0
0,0

%)

Aumento

Figura 96: Aumento de peso das amostras de massa longa.
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A Figura 97 mostra que o aumento de peso das amostras de massa curta cozida variou
entre 209,7% e 323%. O valor médio foi 253,8%.

Massa Curta

350,0
300,0

250,0
200,0
150,0
100,0
50,0
0,0

1234567 8910111213141516171819
Amostra N°.

Aumento (%)

Figura 97: Aumento de peso das amostras de massa curta.

A massa do tipo curto apresentou em média um maior aumento de peso do produto
cozido em relacdo a massa longa, pelo que se pode dizer que o formato curto permite
uma maior absorcao de dgua pela massa.

As massas longas evidenciaram um menor desvio padrdo do que as massas curtas, o que
significa que os dados apresentados no formato longo possuem uma menor variagdo em

relagdo ao valor medio, enquanto os dados mostrados no formato curto encontram-se
mais dispersos.

9.2.Tipo de sémola e/ou farinha

Como a capacidade de absorcdo de dgua também depende do tipo de farinha, da adicdo
de aditivos, do tempo de cozedura e do contetdo e qualidade das proteinas também se
realizaram testes para a determinacdo do aumento de peso do produto cozido tendo em
conta a qualidade de farinha utilizada no fabrico, a quantidade de ovo adicionada e 0
tempo de cozedura.

Na Tabela 39 sdo apresentadas as variaveis analisadas tendo em conta as qualidades de

sémola e/ou farinha utilizadas no fabrico de massas alimenticias na PPAG.
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Tabela 39: Aumento de peso em funcéo da qualidade de sémola e/ou farinha

utilizada no processo de fabrico.

. ) Peso da Peso da
Tipo de Sémola . Tempo de
) Amostra N°. amostracrua | amostra cozida ) Aumento (%)
e/ou farinha cozedura (min)
(9) (9)
HWG Tipo A
Buchstaben
1 100,2 273,7 7 273,2
Nap. A
Penne rigate
2 1015 239,3 12 235,8
Nap. A
Cornetti medi
3 100 255,7 11 255,7
Nap. A
Média 254,9
Desvio Padréo 18,7
HWG Tipo B
Penne rigate 2240
1 101 226,2 12
Nap. B
Cornetti medi 239,5
2 100 239,5 11
Nap. B
Média 2317
Desvio Padré&o 10,9
HWG Bio Knospe
Buchstaben
] 1 100 256 7 256,0
Nap. Bio Knospe
Fideli 15 mm
) 2 100 236,8 5 236,8
Nap. Bio Knospe
Média 246,4
Desvio Padréo 13,5
HWG - 6 Cereais
Penne 6 —
) 1 101,2 202,9 15 200,5
Cereais
Spaghetti 6 -
] 2 101,6 251 13 247
Cereais
Média 2237
Desvio Padréo 328
HWG - F05
Krausnudeln 1 100,2 207,1 10 206,7
HWG - Morga
Spaghetti Morga 1 112 274,9 10 245
Hornli Morga 2 100,4 231,4 9 230,5
Média 237,8
Desvio Padréo 10,3
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A Figura 98 mostra que o aumento médio de peso das amostras foi mais significativo
nas massas confecionadas com sémola de qualidade A (HWG — A), seguida das
amostras confecionadas com HWG — Bio Knospe, HWG — Morga, HWG — B, HWG - 6

cereais e a que apresentou um aumento de peso do produto cozido menos significativo
foi na massa confecionada com sémola integral (HWG — F05).

Tipos de sémola e/ou farinha

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

HWG TipoA  HWG Tipo HWG Bio  HWG 6 - HWG HWG -
B Knospe Cereais -F05 Morga

300

250

Aumento (%)
= = N
()] o a1 o
o o o o

o

Figura 98: Aumento de peso das amostras tendo em conta o tipo de sémola e/ou

farinha.

9.3.Quantidade de ovo

Na Tabela 40 sdo apresentadas as varidveis analisadas tendo em conta a quantidade de
ovo adicionada.

Tabela 40: Aumento de peso em fungdo da quantidade de ovo adicionada.

Peso da

Peso da

Tempo de
Teor de ovo Amostra N°, amostra crua

(9)

amostra cozida

(9)

) Aumento (%)
cozedura (min)

3 ovos

Hornli mittel 3

ovos A

Hornli mittel 3

ovos A

Hornli mittel 3

ovos A

Hornli mittel 3

ovos A

Hornli mittel 3

ovos A

Hornli mittel 3

ovos A

Spatzli 3 ovos
A

Spétzli 3 ovos A

Spétzli 3 ovos A

Spétzli 3 ovos A

Spatzli 3 ovos A

Spatzli 3 ovos A
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Continuacéo da Tabela 40: Aumento de peso em fun¢do da quantidade de ovo

adicionada.
Peso da Peso da
) Tempo de
Teor de ovo Amostra N°. amostra crua amostra cozida ) Aumento (%)
cozedura (min)
(©) (©)
3 ovos
Spiralen 3 ovos
3 100,5 251,3 10 250
A
Alpler
Magronen 3 4 100 234,8 8 234,8
ovos A
Maccheroni 3
5 100,7 236,2 8 2345
ovos A '
Pappardelle 18
6 104,1 2747 10 2638
mm 3 ovos ’
Média 247,8
Desvio Padréo 146
4 ovos
Pappardelle 18
1 106,4 255,2 10 239 8
mm 4 ovos '
Pappardelle 18 2 104,5 248,7 10 2380
mm 4 ovos '
Pappardelle 18 3 109,6 2675 10 244 1
mm 4 ovos '
Pappardelle 18 4 113,9 255,8 10 224,5
mm 4 ovos '
Média 236.,6
Desvio Padréo 8,5
2 ovos
Spaghetti 2 ovos 1 100 229 12 229,0
Huetli 2 ovos 2 100 228,4 10 228,4
Média 228,7
Desvio Padréo 0,4
Kochfest
Spaghetti
1 103 239,4 13 232
kochfest
Nudeln lang 4 2 100 291,4 15
mm kochfest ' 2914
Média 261,7
Desvio Padréao 42

A Figura 99 mostra que o aumento médio de peso do produto cozido foi mais notorio
nas amostras de produto kochfest (clara de ovo) e foi menos notorio nas amostras de

dois ovos, sendo todos os resultados obtidos semelhantes.
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Figura 99: Aumento de peso das amostras de massa tendo em conta a quantidade

de ovo adicionada.

9.4.Tempo de cozedura

Na Tabela 41 sdo apresentadas as varidveis analisadas tendo em conta o tempo de
cozedura.

Tabela 41: Variaveis analisadas tendo em conta o tempo de cozedura.

Peso da Peso da
Tempo de ) Tempo de
Amostra N°. amostracrua | amostra cozida ) Aumento (%)
cozedura cozedura (min)
() (©)
1 101,2 2991 10 2955
Nudeln breit Bio
2 101 246,6 8 2442
Morga
3 100,4 217 6 216,1
4 108,4 275 10 253,7
Walznudeln 5 104,4 248,6 8 238,1
6 102,7 2246 6 218,7

Através das Figuras 100 e 101 pode dizer-se que o0 aumento de peso do produto cozido

de ambas as amostras aumentou com o aumento do tempo de cozedura.
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Tempo de cozedura Nudeln breit Bio Morga
300

280

260

N
B
o
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Figura 100: Aumento de peso consoante o tempo de cozedura.

Tempo de cozedura Walznudeln
260
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200
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Figura 101: Aumento de peso consoante o tempo de cozedura.

9.5.Discussao

No entanto, este estudo ndo permite retirar conclusbes definitivas porque ndo foi

possivel fazer o teste para todas as qualidades da pasta produzida na PPAG e 0s grupos
analisados ndo possuem igual nimero de amostras estudadas.

Tendo em conta o tipo de formato das massas, a massa do tipo curto apresentou em
relacdo a meédia um aumento de peso do produto cozido superior em compara¢do com as

massas do tipo longo. Mas o formato curto apresentou uma maior variacdo em relacéo a
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média do que o formato longo pelo que existe uma maior homogeneidade dos dados

neste grupo.

Quanto as qualidades de sémola e/ou farinha utilizadas, a variedade HWG - A
apresentou em relacdo a média um maior aumento de peso do produto cozido em
comparagao as outras variedades de sémola e/ou farinha o que pode-se dever ao fato de
ser um produto de qualidade superior. A qualidade HWG — Morga foi a que mostrou um
menor desvio padrdo em compara¢do com as outras qualidades estudadas o que indica
que os dados tendem a estar proximos do valor médio, enquanto a qualidade HWG — 6
cereais foi a que apresentou um maior desvio padrdo o que é explicado pela variagdo
entre os valores obtidos.

Relativamente a quantidade de ovos adicionada os resultados obtidos sdo um pouco
contraditérios, pois a quantidade de ovo influencia o aumento de peso do produto
cozido tendo em conta o conteudo e qualidade das proteinas. E as proteinas estdo
presentes em todos os constituintes do ovo, verificando-se superiores percentagens na
gema (15,7 a 16,6%) e na clara de ovo (9,7 a 10,6%), enquanto os restantes 6% se
encontram na casca e seus componentes (Stadelman, et al., 1994), pelo que seria de
esperar um maior aumento na massa com 4 ovos. Tal ndo se verificou, a massa do tipo
kochfest que possui na sua composic¢éo s6 claras de ovo foi a que mostrou um maior
aumento de peso do produto cozido, contudo também foi a que evidenciou um maior
desvio padrdo em relacdo a média em comparagdo com o0s restantes grupos analisados o

que indica uma dispersdo dos dados relativamente ao valor médio.

As conclusdes deste estudo sdo condicionadas pela grande variedade de fatores em
analise, ndo tendo sido possivel isolar a contribuicdo de cada um destes fatores
(formato, qualidade da sémola e/ou farinha, quantidade de ovo adicionada e tempo de

cozedura).

Para um estudo mais rigoroso devia ser feito um delineamento experimental adequado,

bem como um maior niimero de ensaios.

Tendo em conta o tempo de cozedura verificou-se que em funcdo do tempo existe um

aumento de peso do produto cozido.

Em relacdo ao aumento de peso € considerado bom resultado equivalente a cerca de

duas vezes o peso original, ou 200%. Para Kruger, et al. (1996), a massa de base de
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trigo tem de ter um aumento de peso de 160% a 180%. E, de acordo com Donnely
(1979), o aumento de peso deve estar no intervalo de 200% a 250%, enquanto Hummel

(1966) cita valores minimos de 100%.

De acordo com os valores encontrados na literatura, 0 aumento de peso das amostras
apos a cozedura foi normal, pelo que se pode concluir que o aumento no peso das
amostras foi consistente com a teoria de Donnelly e possuem uma boa capacidade de
absorver a dgua, porque um aumento de peso reduzido significa que a massa apresenta
uma baixa capacidade de absorcdo de agua, que leva as massas mais duras e de menor
qualidade (Bhattacharya, M., Zee, SY, Corke, H., 1999).
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10.0Outras atividades

Durante este periodo de tempo na Pasta Premium AG, foi-me dada a oportunidade de
conhecer o processamento das massas, acompanhando o trabalho desenvolvido na nas

diferentes secOes da empresa.

10.1.Secdo Embalagem

Uma vez por semana colaborei na secdo de embalagem em atividades como:
embalagem de massas alimenticias a granel em caixas de 5 e 10 kg, elaboracdo de kits
de massas alimenticias La Chinoise, e na limpeza e desinfegao.

Deste modo, foi possivel com mais exatiddo e facilitismo o desenvolvimento deste
trabalho.

10.2.Desenvolvimento de um novo produto

A Pasta Premium AG encontra-se a desenvolver um projeto inovador em parceria com a
Universidade de Zurique. E, no dia 24 de Maio realizou-se um teste experimental de
cerca de 500 kg de produto, em que colaborei na realizacdo do controlo mostrado na
Tabela 42.

Tabela 42: Avaliacdo qualitativa da reagdo de escurecimento.

Temperatura=80°C

Tempo (min) % HR aw Avaliacdo da Cor
30 7,55 - Estavel (amarelado)
40 5,79 0,232 Estavel (amarelado)
60 4,78 0,146 Estavel (amarelado)
80 4,34 0,113 Estavel (amarelado)
100 3,96 0,108 Estavel (amarelado)
120 3,85 0,120 Amarelado e, um pouco acastanhado.

Este controlo foi efetuado a escala piloto em que procede-se a secagem do produto
numa estufa por forma a determinar o binémio tempo/temperatura para a obtencdo de
um produto final com 2% de humidade relativa e, minimizando ao maximo as reagdes
de Mailard.

Através da observacdo da Tabela 42 pode verificar-se que ndo foi possivel a
determinacdo do tempo necessario a 80 °C para alcancar 2% de humidade relativa, mas

foi possivel concluir, tendo em conta a avaliacdo qualitativa da cor do material, que a
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temperatura de secagem a aplicar terd de ser inferior a 80 °C, de modo a minimizar as

reacOes de Mailard.

10.3.Apoio na preparacdo da documentacdo para a auditoria
da BRC

Nos dias 9 e 11 de Setembro de 2013 a PPAG vai ter uma auditoria para renovagao da
certificacdo BRC. Nesse sentido, os consultores referiram a importancia da verificacéo e
documentacao de todos 0s materiais de madeira, plastico e vidro presentes na secéo de

producéo e embalagem.

O Responsavel Geral sugeriu que as estagiarias (Maria e Telma) fizessem uma visita a
estas secOes e anotassem todas as zonas onde existam os materiais referidos. Eu fiquei
responsavel pela verificacdo da presenca de vidros, plastico e madeira na secdo da
producgdo pois estes materiais podem levar a uma contaminagdo a nivel fisico. Deste
modo, no dia 7 de Agosto de 2013 foi possivel a identificacdo do nimero de janelas, de
lampadas com e sem protecdo, de lampadas de adverténcia, de quadros elétricos e de

painéis de controlo.

Os painéis de controlo foram codificados in loco e elaborei um manual que consistiu
num conjunto de fotografias identificadas referentes aos painéis de controlo da zona de
fabrico. A determinacéo do risco foi efetuada tendo em conta a Tabela 43.

Tabela 43: Critérios de avaliacdo do risco.

Risco Intervalo Vidro/ Madeira/ Plastico
. Em zonas de produto aberto <3m e
1 Nos trés turnos. )
por cima do produto.
) Em zonas de produto aberto <3m e
2 Nos dois turnos. .
proximo do produto.
Pontos de controlo
o Em zonas de produto aberto <3m e
Higiene 3 Em um turno. .
por baixo do produto.
o Em zonas de produto aberto >3m e
4 Diério. )
por cima do produto.
Em zonas de produto aberto >3 m e
5 Semanal. .
préximo do produto.
Todos 0s pontos
controlo de higiene nas Em zonas de produto aberto >3 m e
6 Mensal. )
zonas de produto por baixo do produto.

aberto.
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Continuacao da Tabela 43: Critérios de avaliagcdo do risco.

Todos o0s pontos de

controlo de higiene.

Trimestral.

Em zonas de produto
fechado e por cima do

produto.

Todos 0s pontos de

controlo de higiene.

Semestral.

Anual.

Em zonas de produto
fechado e proximo do
produto.

Em zonas de produto
fechado e por baixo do

produto.

No dia 3 de Setembro de 2013 efetuou-se a comparacdo do teor de humidade de

spaghetti 3 ovos observado no método de gravimetria com o resultado emitido pelo

laboratério externo, por forma a validar o procedimento seguido no laboratério da

PPAG. Na Tabela 44 sdo apresentados os resultados do método de gravimetria.

Tabela 44: Resultados do método de gravimetria.

) M1-M0/ M2-M1/
Amostra Nr. Designacéo MO M1 M2
M2-M0 M2-MO0
1 Spaghetti 3 40,26 44,66 45,26 88 12
2 [olV/e 53,22 57,62 58,22 88 12
3 Combino 58,51 62,93 63,51 88,4 11,6
MHD
4 51,96 56,37 56,96 88,2 11,8
13.05.2015
Média 11,85

Tendo como referéncia o resultado do teor de humidade evidenciado no relatério Nr.

13-12457 do laboratério externo (11,5%) pode-se dizer que existe uma variacdo de

0,4% do resultado interno em relagédo ao resultado externo.
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11.Concluséao

Com a realizacdo deste estagio que teve como proposito o controlo da qualidade das
matérias-primas e do produto final através da realizacdo de analises fisico-quimicas e
microbioldgicas, o controlo de pragas, o acompanhamento de auditorias internas e
revisdo ao plano HACCP implementado com reconhecimento dos pontos criticos,
conclui que todos estes aspectos sdo importantes para a compreensdao do funcionamento
do processo e para que a seguranca e qualidade alimentar seja assegurada, pelo que foi
uma experiéncia profissional e académica bastante motivadora e enriquecedora. Desde,
a concretizacdo e execucdo dos objetivos e tarefas propostas, bem como ao trabalho

desenvolvido e acompanhado em todas as etapas de fabrico dos produtos elaborados.

Visto, o sucesso da aplicacdo do sistema HACCP e da norma BRC depender dos
esforgos que necessitam de ser feitos previamente, no sentido de implementar boas
praticas de higiene e fabrico, de modo a que o nimero de pontos criticos a controlar seja
limitado, posso concluir que 0 meu empenho e dedicacdo na concretizacdo das tarefas
propostas contribuiram para a aplicagdo das boas praticas de fabrico e de higiene por
forma a produzir produtos com qualidade e seguranca alimentar em toda a gama da

Pasta Premium AG.
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Anexo 1: Cronograma de Atividades Semanais

Segunda - feira
(7:00 — 17:00)

Recolha do registo de detetor de metais e verificagdo da existéncia de registos em cada
maquina.

Recolha dos residuos resultantes da peneiracéo da sémola e/ou farinha.

Recolha das amostras de massas alimenticias da zona de producéo.

Enumeracdo das amostras e moer para fazer a andlise do teor de humidade.

Registo das medic¢Ges das massas da 12 amostra de cada produto e o da degustagdo. Caso haja
algum parametro fora dos limites da norma é necessario escrever no registo da degustagéo em
“Bemerkung” a vermelho.

Prova de degustac&o.

Controlo do peso do produto embalado.

Amostras testemunho: o que esta nas caixas verdes colocar nas caixas de cartdo.

Trabalhar na se¢do de embalagem.

Terca — feira
(7:00 - 17:00)

Quarta — feira

(7:00 — 17:00)

Quinta —feira
(7:00 - 17:00)

Sexta — feira
(7:00 — 16:30)

Recolha de amostras da producéo para:

-Medicéo da largura;

-Medigéo do comprimento;

-Medicéo a grossura da massa da 12 saida logo de manh;
-Cozinhar para a prova de degustacdo;

Degustacdo de HWG — Morga acondicionada a 20°C e a 40°C.
Controlo do peso do produto embalado.

Controlo da sémola e/ou farinha.

Recolha de amostras da produgéo para:

-Medicéo da largura;

-Medicéo do comprimento;

-Medicéo da grossura da massa da 12 saida logo de manha;
Cozinhar para a prova de degustacéo;

Controlo do peso do produto embalado.

Controlo da sémola e/ou farinha.

Controlo das pragas
Trabalhar no projeto.

Recolha de amostras da producéo para:

-Medicéo da largura;

-Medicéo do comprimento;

-Medicao da grossura da massa da 12 saida logo de manha;
-Cozinhar para a prova de degustacdo;

Controlo do peso do produto embalado.

Controlo da sémola e/ou farinha.

Preencher o registo das Amostras Testemunho.

Anédlise do plano de producédo da semana seguinte.
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Anexo 2:Relatorio de Nao Conformidades de Auditoria

Interna as Instalacdes e Equipamentos

Data: 20.03.2013

Secdo/ Zona
Robos

Embalamento

Embalamento

Producéao

Descricédo
A fita de sinalizagdo encontra-se
danificada.
A lampada entre a zona kombi e a
maquina de embalamento de massas
curtas nr.6 ainda néo foi reparada.
Resto de massas nos silos industriais
superiores, e no pavimento.
Os cabos elétricos do silo nr.82 néao
estdo protegidos por calhas.
O silo Frauenfeld superior apresenta a
borracha da banda danificada. Ja
apresenta um remendo, mas nao €
suficiente porque ndo abrange na
totalidade a borracha degradada.
O silo Frauenfeld inferior apresenta
sinais de sujidade, e a 2% banda
contando do lado da parede esta gasta
(observacao de furos).
As bandas do silo de armazenagem das
massas com maior facilidade em
quebrar apresentam alguma sujidade.
A maquina de embalamento de massas
curtas nr.1 (KW 1) tem farinha colada
na borracha dos “copinhos”.
A méquina de embalamento de massas
curtas nr.3 apresenta fita-cola na bobine
nos clipes, como remendo. E, a placa de
acrilico continua com fissuras.
Na méaquina de embalamento de massas
curtas nr.6 observou-se ferramentas fora
do sitio, e etiquetadora estava rachada.
A linha de embalamento a granel
apresenta restos de massas e a borracha
da banda esta a desfiar.
A linha de embalamento de esparguete
continua com a placa de acrilico com
fissuras.
Na méaquina de embalamento de massas
compridas nr.1 ndo tem corrente de
seguranca, e observou-se uma tabua de
madeira.
Na maquina de embalamento de massas
compridas nr.2 observou-se uma
protecdo improvisada para evitar
magoar os joelhos, a janela do sistema
elétrico esta avariada.

Na maquina de embalamento de massas
compridas nr.3 a etiquetadora esta
estragada/ partida, a banda apresenta
“buracos”.

O pavimento da camara de
armazenamento do ovo apresenta sinais
de sujidade.

A diviséo onde se faz a mistura do
tomate e espinafre em p6 apresenta
sinais de sujidade, e restos de massa.
Existem cartdes de espinafre e tomate

Acédo Corretiva
Recomenda-se trocar a fita de sinalizagdo.

Recomenda-se a sua reparagao.

Recomenda-se aspirar dos restos de massas.

Recomenda-se colocar uma protecdo sobre os
cabos elétricos.
Recomenda-se a troca da borracha da banda.

Recomenda-se a higienizagcdo das bandas, e
reparacdo/substituicdo da banda que se esta a
desfazer.

Recomenda-se a higienizacéo da banda.

Recomenda-se  a
cavidades.

higienizacdo  destas

Recomenda-se reparar a bobine dos clipes. E,
substituir ou reparar as fissuras na placa de
acrilico.

Recomenda-se a arrumagdo do local, e
reparacdo da etiquetadora.

Recomenda-se a higienizagéo do local e
substitui¢do ou reparacéo da banda.

Reparar ou substituir a placa de acrilico.

Aconselha-se a colocar a corrente de
seguranca, e a manter o locar arrumado.

Aconselha-se a reparar a borracha de vedagéo.
Se 0s colaboradores improvisaram a protecdo
para os joelhos € porque se magoam |4, por
isso é recomendavel pensar numa solugdo para
0 bem-estar dos trabalhadores.

Reparacdo da janela do sistema elétrico.
Recomenda-se a reparagéo destas ocorréncias.

Aconselha-se a sua higienizagdo.

Aconselha-se a sua higienizagéo.

Recomenda-se que os trabalhadores depois da
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Secdo/ Zona

Embalamento

Producédo

Fladli

em po abertos.

Na méaquina de producéo de esparguete
um tubo evidencia acumulagdo de
sujidade.
Data: 24.04.2013

Descricédo
O portdo de entrada para a zona de
embalamento  apresenta sinais de
sujidade.
A chapa metalica do silo nr.85 inferior
esta amolgada.
Resto de massas nos silos industriais
superiores, e no pavimento.
As janelas apresentam teias de aranha.
O silo nr.82 superior apresenta a chapa
da tampa danificada.
A banda entre os silos 21 e 34 apresenta
evidéncias de residuos de ferrugem, que
possivelmente tém origem na banda
superior a esta, pois 0s rolamentos estdo
a perder ferrugem em po.
As bandas do silo Frauenfeld inferior
além de apresentarem alguma sujidade,
dum lado da banda deve estar alguma
coisa a raspar porque a banda estd a
desfazer-se nesse local.
O silo Rovati apresenta alguma sujidade
nas bandas.
O silo Braibanti (creme) a entrada uma
das placas de madeira estéa a lascar.
Na méaquina de embalamento de massas
curtas nr.6 observou-se na bobine dos
clips uma embalagem a servir suporte,
como se a bobine tivesse folga, e a
etiquetadora estava rachada.
O pavimento da cAmara de
armazenamento do ovo apresenta sinais
de sujidade.
A diviséo onde se faz a mistura do
tomate e espinafre em p6 apresenta
sinais de sujidade, e restos de massa.
Existem cartdes de espinafre e tomate
em po abertos.

Na maquina de producdo de esparguete
um tubo evidencia acumulagdo de
sujidade.

A porta do armazém dos condimentos
apresenta sujidade, bem como o seu
interior.

A porta interna do armazém de
produtos e materiais de limpeza e
desinfecdo apresenta sujidade.

utilizagdo destes produtos os acondicionem

corretamente.
Aconselha-se a sua higienizagao.

Acédo Corretiva
Recomenda-se a sua higienizacéo.

Recomenda-se a sua reparagao.

Recomenda-se aspirar dos restos de massas.

Aconselha-se a sua higienizagao.
Recomenda-se a sua reparagao.

Recomenda-se a avaliagdo desta situagéo.

Recomenda-se a higienizacdo da banda, e

avaliacdo da situacdo descrita.

Recomenda-se a sua higienizacao.

Aconselha-se a sua reparacao.

Recomenda-se a arrumagdo do local,

reparacgao da etiquetadora.

Aconselha-se a sua higienizagdo.

Aconselha-se a sua higienizagéo.

Recomenda-se que os trabalhadores depois da
utilizagdo destes produtos os acondicionem

corretamente.
Aconselha-se a sua higienizagdo.

Aconselha-se a sua higienizagéo.

Aconselha-se a sua higienizagéo.
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Anexo 3: Resultado Analise Microbiologica ao

Manipulador
Amostra 12 Colheita 22 Colheita 32 Colheita 42 Colheita
UFC UFC/cm? | UFC | UFC/cm? UFC | UFC/cm? | UFC | UFC /cm?
1 91 7 5 25
2 1 1
3 0 0
4 16 2
5 113 14 0 | 0
6 1 1
7 2 1
8 0 0
9 1 1
10 2 2
11 7 1,7
12 44 49
13 71 8,9 0 0
14 80 73 14 2
15 19 5
16 13 32
17 26 5,2
18 24 3
19 50 71 23 33
20 n.a. 21 3,5
21 5 1,3
23 18 2,3
24 10 1,7
25 2 1
26 87 8,7 n.a. 13 2,2
27 7 1,4
28 40 4,4
29 7 1
30 n.a. na. na 123 | 123
31 n.a. 26 | 29
32 n.al n.a 64 7,1
33 60 10 41 | 45
34 7 2,3
35 6,7 8,4 n.a. 43 . 54
36 0 0
37 11 2,2
38 2 05
39 n.a. 21| 3
40 26 32
41 66 9,4 n.a. 5,2 | 58
42 0 0
43 n.a. 4 | 13
44 0 0
45 1 1
46 0 0
47 n.a. 17 | 28
48 38 4,7
49 18 2,2
50 1 1
51 23 115 n.a. 16 | 53
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Anexo 4: Resultado da analise microbiologica ao

manipulador em contexto dia-a-dia

Amostra 12 Colheita 28 Colheita
UFC UFC /cm? UFC UFC /cm?
1 194 13,19 3 0,75
2 4 0,4
3 1 1
4 12 15
5 11 2,2
6 16 2,6
7 52 57
8 1 0,5
9 90 6,9
10 2
11 20 4
12 3 1
18 n.a. 39 3,9
19 52 4,7
26 1 1
31 105 8,75
32 n.a.
33 n.a.
34 7 2,3
35 14 2,3
36 27 3,9
37 2 1
38 n.a.
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Anexo 5: Resultado Controlo Stegobium paniceum (L.).

Ndmero Electro colador
28 |27 13029 /32|31 |34 33 /36(35/38|37 40|39 |42 41|53 43|26|1 |58 3|4|11 12|44 |60 59|57 56|55|54 52|16 17|22 |18 24|19 |25|23 |48 49 50|46 |45 |62 61|51 47 | 63
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Anexo 6: Resultado da Calibracao dos Equipamentos

de Medicdo e Medida

Tabela 45: Resultado da determinacao da Percentagem de Humidade para os

equipamentos de Halogéneo presentes no Laboratdrio, na Producéo e, na Secéo
Fladli.
Equipamento % Humidade
1 2 3
WA-4083 122 113 11,52
WA-4084 11,86 11,17 11,58
WA-4088 11,94 11,83 12,00
WA-4031 12,47 12,04 12,10
WA-4038 12,49 12,27 12,19
WA-4033 12,47 12,10 12,19

Tabela 46: Resultado do Método Padréao de Estufa.

da

Ensaio Amostra Mot M1 M2 M2-MY M1-MO/
M2-M0? M2-M0®
Hornli grob 3 Ei EU 41,58 45,97 46,58 12,22 87,80
1
2 Hornli grob 3 Ei EU 40,27 44,67 45,27 12,00 88
3 Hornli grob 3 Ei EU 53,23 57,63 58,23 12,00 88
4 Hornli grob 3 Ei EU 58,52 62,93 63,52 11,80 88,20
5 Hornli grob 3 Ei EU 51,98 56,40 56,98 11,60 88,40
6 Hornli grob 3 Ei EU 41,56 45,98 46,56 11,6 88,4
7 Hornli grob 3 Ei EU 40,27 44,68 45,27 11,8 88,2
8 Hornli grob 3 Ei EU 53,23 57,64 58,23 11,8 88,2
9 Hornli grob 3 Ei EU 58,51 63,03 63,61 11,6 90,4
10 Hornli grob 3 Ei EU 51,99 56,39 56,99 12 88

Tabela 47: Resultado de medicao da temperatura da agua para 30 °C e 50 °C.

Tempo (min) 30°C 50°C
0 29,5 50,5
10 29,5 49,9

* MO = massa do cadinho sem amostra, em g.
M1 = massa do cadinho com a amostra ap0s a secagem, em g.
M2 = massa do cadinho com a amostra antes da secagem, em g.
?Teor de humidade g/100 g.
* Percentagem de massa seca g/100 g.
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Anexo 6 (Continuacéo): Resultado da Calibracao dos

Equipamentos de Medicao e Medida

Tabela 48: Resultado da determinacéo da temperatura para as estufas WS

4041/4042/4043/4044.
Estufa WS | Estufa WS | Estufa WS | Estufa WS
Tempo
) 4041 4042 4043 4044
(min)
T(°C) T(°C) T(°C) T(°C)
0 37,4 36,8 31,7 24,3
10 38,5 35,2 32,1 23,7
20 36,6 34,4 31 23,7
30 - 33,1 32 23,6
x 375 34,8 31,7 23,8
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Anexo 7:Arvore de Decisdo

Q1. Existem medidas preventivas para o

Modificar o passo, processo

perigo em questao?

Sim

ou produto
A 4
Néao
A 4
E necessario o controlo neste passo para > Sim
a seguranga?
> Nao
Q2. Este passo é especificamente desenhado para v
eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia para Nio é PCC

um nivel aceitavel ?

\ 4 A 4

PCC

Sim Néo

A 4

Q3. Pode a contaminagdo com o perigo identificado
ocorrer em excesso do nivel aceitavel ou pode
aumentar a um nivel inaceitavel ?

\ 4 A 4

A 4

Sim Néo Nao é PCC

\ 4

Q4 Ird um passo subsequente eliminar ou reduzir a
probabilidade de ocorréncia do perigo identificado a
um nivel aceitavel ?

Né&o é PCC

Y

€| Sim N&o PCC
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Anexo 8: Identificacdo de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade
Perigo T - . Q o
Etapa (BIQ/E) Descricao do perigo Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo . 8
[a
Risco
B .
Néo identificado.

1 — Rececdo do
material de
embalagem (clips,
etiquetas, cartdo)

N&o identificado.

Possivel contaminagdo com objetos estranhos
(metais, madeiras, pedras e outras) pelos
manipuladores, instalagdes, equipamentos e
utensilios, veiculos de transporte).

que potencialmente podem
contaminar;
Embalagens danificadas;
Deficientes préaticas do fornecedor.

Transporte conjunto com produtos

Verificar o material envolvente
das embalagens, fio, clips e
etiquetas.

Verificar o estado de higiene
do veiculo e modo de
acondicionamento destes
materiais.

Garantia de uso de materiais.

2 - Rececdo da sémola B
e/ou farinha

Presenca de microrganismos patogénicos
(Salmonella spp, Escherichia coli, Listeria
monocytogenes).

Presenca de micotoxinas (vomitoxina, aflatoxina,
ocratoxina).

Produto deteriorado;
Inadequadas condicdes de
transporte.

Selecdo de fornecedores.
Auvaliagdo periodica da
qualidade microbiol6gica da
matéria-prima.
Especificar perante o
fornecedor quais os padrdes de

qualidade que o produto
necessita de ter para que o
produto seja aceite na empresa.
Obtencdo de um certificado de
andlise para cada lote de
farinha a confirmar que o
produto atende as
especificaches.
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Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade
Perigo ele Qe iQ

Etapa (BIQ/E) Descricao do perigo Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo

,_\
)
w
I
PCC?

Risco

Certificado de garantia das
caracteristicas do produto.
Certificado de anélises para
cada lote de produto por forma

a verificar a presenga de - - - - -
substancias quimicas perigosas.
Recusar os lotes que ndo
atendam as especificacoes.

Teores de substancias quimicas perigosas superiores
aos limites de seguranca (aditivos alimentares,
pesticidas, metais pesados).

Deficientes praticas de 1|, NS
manipulacdo na produgdo primaria.

. Inspecdo do estado de
Transporte conjunto com produtos Pecao ;
conservacdo do veiculo

que potenualm_ente podem 2 NS aquando a sua chegada. ) ) ) ) )
contaminar. Controlo dos corpos estranhos
resultantes da limpeza da

farinha.

Presenca de materiais estranhos como vidro, pedras,
metais, madeira.

Selecdo de fornecedores.
Controlo da temperatura do
produto (< 5°C).

Presenca de microrganismos patogénicos (B. cereus, Controlo das temperaturas

2 E. coli, C. perfringens, Salmonella) por abuso de T Tem%erztura lncorlreta;d 1 durante o transporte. S| N|S S |Néo
x temperatura/tempo durante o transporte e rece¢éo empos de descarga elevados. Minimizar o tempo de
3 - Rececéo do ovo ' descarga

Temperatura controlada na area
de rececdo do ovo.

Nao identificado.

Nao identificado.
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Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade

Perigo T - . o
Etapa (BIQ/E) Descricao do perigo Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo 8
(a
Risco
Verificagdo das condigdes de
transporte antes da aceitagdo
. . . Validade curta ou expirada; dos ingredientes de modo a
Presenga de mlcrorganls.mqs patc_)geplco§ Produto deteriorado: garantir que nao existem
B (Salmonella spp., Escherlf:hla cqll, Listeria Embalagens danificadas 1 2 NS condicBes que poderiam ter )
monocytogenes) nos ingredientes. Inadequadas condigdes de resultado em contaminac&o.
transporte. . — .
N4o aceitar ingredientes que
4 - Rececdo dos n&o atendam as especificagdes.
ingredientes e - — P
e ina?‘re e tomate em Possivel utilizagdo de produtos com substancia
P 6 quimicas permitidas nos alimentos que podem
P causar reactes moderadas, como sonoléncia ou | Deficientes praticas do fornecedor. | 1 3 NS Fornecedores Qualificados. i
alergias transitorias.
Possivel contaminacdo com objetos estranhos | 1/@nsporte conjunto com produtos .
(metais, madeiras, pedras e outras) pelos que potencialmente podem Controlo V|su_al do estado da
manipula’dores inst’alagc“)es equipamentos e contaminar; dF. NS embalagem/viatura/produtos. -
utensilios, veiculos de transporte) Embalagens danificadas.
Possivel contaminagéo com microrganismos - Inspegao ‘."?‘!a'
5 - Armazenagem atogénicos (Salmonella spp, E.Coli) Deficiente controlo de 1], NS (Reduzir a possibilidade de )
material de patog e toxinas PP, E. pragas. contaminacg&o veiculada por
embalagem ' pragas).

Nao identificado.
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Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade

Perigo T - . o
Etapa (BIQ/E) Descricao do perigo Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo 8
(a
Risco
Possivel contaminacéo (fisica) dos alimentos ;%ggf\:: \;'OSléil sou?sﬁrggn(ig
5 - Armazenagem devido a existéncia de infra-estruturas, Deficiente protecédo dos §a0 do equipa
- . . A - 1 NS e manutencao preventiva do
material de equipamentos ou sistemas de ventilagdo/ materiais de embalagem no 2 equipamento -
embalagem extracao |nadeqlég(rigzrc\);; c;om uma deficiente armazenamento Boas préticas de
Ga0. Armazenamento.
“ Néo identificado.
6 - Peneiracéo Néo identificado.
. . Controlo dos corpos estranhos
Presenga de materla;zreirs]trzznhos na sémola e/ou Deficiente sistema de peneiracéo. 1 2 NS resultantes da peneiragdo da -
i sémola e/ou farinha.
Possivel contaminagio com microrganismos Abuso de temperatura na camara Controlo da temperatura dos
patogénicos (Salmonella spp, E.Coli) e toxinas por de refrigeracdo pode contribuir |1 tanques 1 e 2 de refrigeracéo e Nio

rutura da cadeia de frio.

para o desenvolvimento
microbiano.

Contaminacéo cruzada pelo contacto direto com as
7 - Armazenagem do superficies do tanque de refrigeragdo.

ovo liquido

Residuos de produtos de higiene.

da camara de refrigeracédo
(0<T<5°C).

Cumprimento do plano de
higiene.

refrigerado

Possivel contaminacdo (fisica) devido a existéncia
de infra-estruturas em deficiente estado de
conservagao.

Deficiente estado de conservagéo
das infraestruturas.

Controlo visual do estado de
conservagdo do equipamento e
manutencédo preventiva do
equipamento.

Boas Préticas de
armazenamento.




Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade
Perigo T - . Q o
Etapa (BIQ/E) Descricao do perigo Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo . §
Risco
Possivel contaminagdo com microrganismos - "
B patogénicos (Salmonella spp, E.Coli) Deﬁuentsacggtrolo de 2 i Erﬁ;ﬁ:ﬁzsnge -
e toxinas prag '
8 - Armazenagem dos Contaminagdo cruzz'isctija sﬁlicéiggntacto direto com as Residuos de produtos de higiene. 2 NS Cumprimento do plano de )
ingredientes e P ' higiene.
espinafre e tomate em - —
p 06 Cumprimento da Boa prética

Possivel contaminacdo (fisica) devido a existéncia | Deficiente estado de conservagao NS de manter as embalagens

de infra-estruturas, equipamentos em deficiente das infraestruturas. 2 sempre fechadas. -

estado deconservagéo.

Boas Praticas de
armazenamento.

9 - Armazenagem da
sémola e/ou farinha

Possivel multiplicacéo de bolores produtores de
micotoxinas (Aspergillus, Penicillium e Fusarium)

Inadequadas condicdes de
humidade e temperatura de
armazenagem.

2 NS

Armazenagem da farinha por
curtos periodos de tempo e
6timas condicOes de humidade.
Cumprimento das boas praticas
de manter as embalagens
sempre fechadas.
Inspecdo visual
(Reduzir a possibilidade de
contaminac&o veiculada por

pragas).

-Néo identificado.
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Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Perigo

Etapa (BIQIF)

Descricéo do perigo

Possiveis situacoes

Probabilidade

Medida de controlo

PCC?

Possivel contaminagéo (fisica) devido a existéncia
de infra-estruturas em deficiente estado de
conservagao.

9 - Armazenagem da
sémola e/ou farinha

Deficiente estado de conservacéo
das infraestruturas.

Controlo visual do estado de
conservagdo do equipamento e
manutencédo preventiva do
equipamento.

Boas Préticas de
armazenamento.

Possivel multiplicacdo de microrganismos
patogénicos (Salmonella, E.Coli, S. aureus) e
producdo de toxinas toxina estafilocdcica) por

inadequadas praticas de manipulagao.

Mas condicdes de higiene/
deficiente higienizagao dos
equipamentos, utensilios e
superficies
Més préticas de manipulacéo.

Boas préaticas de fabrico;
Controlo do Plano de
Formacéo;

10 - Preparacéo do
tomate e espinafre em
po

Contaminacéo cruzada pelo contacto direto com as
superficies.

Residuos de produtos de higiene.

Cumprimento do plano de
higiene.

Possivel contaminacgdo (fisica) devido a existéncia
de infra-estruturas, equipamentos ou sistemas de
ventilagdo/ extracdo inadequados ou com uma
deficiente conservacéo.

Deficiente estado de conservagéo
das infraestruturas.

Severidade
Risco

1 2 NS
1 2 NS
1 2 NS
1 2 NS

Cumprimento da Boa prética
de manter as embalagens
sempre fechadas.

Boas Préticas de
armazenamento.
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Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade
Perigo T - . o
Etapa (BIQ/E) Descricao do perigo Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo 8
(a
Risco
Abastecimento com &gua da
. S PP Deficiente tratamento no sistema rede publica;
B POSS'YE.I co[namlr]agao.b|0|9g|ga/qU|m|ca/f|S|ca POT | e abastecimento de dgua de rede 112 NS Controlo periddico da -
utilizacdo de agua imprdpria para consumo. L - . L
publica. qualidade da 4gua no interior
11 - Dosagem das instalagdes.
Doseamento de aditivos. Doseamento incorreto de aditivos. 1o NS Boas préticas de fabrico. -
Néo identificado.
Boas préticas de fabrico;
Controlo do Plano de
Possivel multiplicacéo de microrganismos Mas condicdes de higiene/ Formagao;
z patogénicos (Salmonella, E.Coli, S. aureus e outros) deficiente higienizac&o dos ) . Controlo Laboratorial;
e producdo de toxinas (toxina estafilocdcica) por equipamentos. ! Controlo do teor de humidade i
abuso de tempo/ temperatura e humidade. Mas préaticas de manipulagao. durante o processo e ao produto
12 - Mistura final.
x . Utilizar as concentragdes
. . N&o cumprimento do .
Presenca de residuos quimicos do 2 NS recomendadas e garantia de
. tempo/dosagem de 1 d . ;
desinfetante. P enxaguamento final apds
desinfecdo. S«
desinfecéo.




Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade

Perigo P ~ - . o
Etapa (BIQ/F) Descric&o do perigo Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo 8
(a
Risco
Contaminac®es por: objetos de adorno, Deficientes préticas de Inspecdo visual.
cabelos, vidros, fragmentos de utensilios, higiene pessoal e 2] NS

12 - Mistura
pedras, arames.

manipulacéo.

Cumprimento Boas Préticas
de manipulag&o.

Boas préaticas de fabrico.
Cumprimento do plano de

Sotaiagiosom it plognios | Defiknte fenizeciodos 115 || NS genzaio posscencos -
phy R P-)- ' uma limpeza e desinfecdo
adequadas.
13 e 14— Moldagem e ) _ Utilizar as concentragdes
Corte . . . N&o cumprimento do recomendadas e garantia de
Presenca de residuos quimicos do desinfetante. S NS f .
tempo/dosagem de desinfecéo. 2 enxaguamento final apos -
desinfecéo.
Contaminagdo por: Deficientes praticas de Inspecéo visual.
fragmentos de utensilios. manipulacio; 2| NS Cumprimento Boas Praticas ]
Incorretas praticas de manipulago. de manipulagao.
15,16 e 17 - “ Né&o identificado.
Transporte

Nao identificado.




Anexo 8 (Continuacéo): Identificacao de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade
LG - - Possiveis situagdes Severidade Medida de controlo Qe O
Etapa (B/QIF) Descricéo do perigo 1 2 3 g_)
Risco

Possivel contaminagéo com objetos estranhos Controlo visual do estado de
15,16e 17 - rgf/lenientes da degra dacio d oJe Uipamento Deficiente estado de 2 NS conservacdo do equipamento | ) ) )

Transporte P gradag quip ' conservagao dos equipamentos. e manutenc¢do preventiva do

equipamento.
Binémio tempo/temperatura Controlo continuo da
Sobrevivéncia de microrganismos patogénicos insuficiente; S N N Nio
18,21,22,23,25e 26 (Salmonella, C. perfringens, E.Coli). Incorreto teor de humidade. 3 temperatura e do teor de
; humidade.
- Pré-Secagem e

Secagem

Nao identificado.

Nao identificado.

19 e 20 - Ventilagdo

Nao identificado.

24,28¢e 29 -

Arrefecimento e

Nao identificado.

27 - Descanadeira B/Q/F

Nao identificado.

Nao identificado.

30e31-

Nao identificado.

Armazenagem em
silos

Possivel contaminacéo (fisica) dos alimentos devido
a existéncia de infra-estruturas, equipamentos ou
sistemas de ventilagdo/ extracdo inadequados ou

com uma deficiente conservagao

Deficiente estado de conservagéo
das infraestruturas.

Controlo visual do estado de
conservacgdo do equipamento e
manutencéo preventiva do
equipamento.

Boas Préticas de
armazenamento.
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Anexo 8 (Continuacéo): Identificacdo de perigos e suas medidas preventivas, e determinaciao dos PCC’s

Probabilidade

B Possiveis situacdes Severidade Medida de controlo Q° 8
Etapa (B/QIF) Descricéo do perigo ¢ 4 |O
o
Risco
B N&o identificado.
N&o identificado.
Materiais estranhos como anéis, fita-cola, tesouras, Incorreto embalamento. 112 NS Inspecdo visual;

facas, entre outros.
32 - Embalagem

Contaminacéo do produto final com fragmentos
metélicos.

Migragdo de metais para o produto
devido a incorreta calibracéo do
detetor de metais ou & avaria do

mesmo.

33 - Paletizagdo N&o identificado.

Cumprimento Boas Préticas de
manipulacéo.

Controlo do detetor de metais
nas linhas de embalagem GV,
KW, STW, LW e industrial.

34 — Armazenagem do

produto final B/Q/F [N&o identificado.

35 — Expedicédo e

distribuicdo B/Q/F [N&o identificado.
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Anexo 9:Resultado do Controle da Qualidade da Farinha

Granulagédo (mm) Teor de
Amostra humidade “Pontos
0,500 0,400 0,315 0,200 0,125 | Fundo (%) negros”
HWG-M 0,1 5 22 43,1 26 3,8 14,4 36
Fladlimehl 0 0 1,6 53 30,2 15,2 14,2 -
Fladlimehl 0 0 1,6 55,8 28,2 14,4 14,3 -
Fladlimehl 0 0 1,6 53,2 33,6 11,6 14,3 -
Fladlimehl 0 0 1, 55,8 28,4 14 14,4 -
Fladlimehl 0 0 1 49,4 41 8,6 141 -
HWG-M 0 6,2 30 39,6 20,6 3,6 14,3 38
HWG-M 0 6,4 26 39,4 26 2,2 14,2 40
HWG-M 0 0 254 51,2 17,6 5,8 14 48
HWG-M 0 6,2 30,2 40,4 21 2,2 13,9 31
HWG Morga 0,6 0,6 19,4 30,2 45,2 4 13,8 -
HWG-M 0 0,6 29,8 45,6 15 9 13,2 24
HWG-M 0 0,2 24,8 48,2 20,8 6 13,6 41
HWG-M 0 0,8 29,2 43,2 23 3,8 13,3 31
HWG-M 0 0,6 28,4 46,2 14,8 10 13,2 54
HWG Morga 0,1 0,6 19 31,6 444 4,3 13,4 -

HWG Bio

Knospe 0 2,2 57 25,2 15,6 13,6 35
HWG Bio

Knospe 0 2,2 57 34,4 6,4 13,6 38

HWG
Vollkorn 0 0 0,6 6,2 83,6 9,6 12,9
HWG-M 1,8 2,4 30,6 47 13,6 4.6 14,1 51
HWG-M 0 4 31 42,4 13,6 9 14 55
HWG-M 0 2,8 27,4 45,6 17,8 6,4 14,05 66
HWG-M 0 2,8 26,4 42,8 21,4 6,6 13,8 55
HWG-M 0 4 33,4 38,8 21,2 2,6 13,9 59
HWG-M 0 5,2 31,4 39 19,2 5,2 13,9 50
HWG-M 0,2 6,6 29 39,2 19,6 5,4 14,4 43
HWG-M 0,4 4.8 33,2 38,8 18,6 4,2 13,8 60
HWG-M 0 58 27,2 38,6 25,2 3,2 13,8 40
Fladlimehl 0 0 2 50 40 8 13,6 -
HWG-M 0 4,6 31,6 42,2 17,2 4,4 13,8 50
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Anexo 10: Resultado do controlo da qualidade do ovo

Fornecedor

Lichinger

Luchinger

Lichinger

Luchinger

Luchinger

Qualidade de ovo

Vollei BH EU
Vollei BH EU
Vollei BH EU
Eiweiss
Eiweiss
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr EU
Vollei Fr EU
Vollei Fr EU
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Mix
Vollei Mix
Vollei Mix
Vollei BH EU
Vollei BH EU
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH
Vollei Fr CH

Vollei Fr CH

Nr. Contentor

802
836
866
634
738
862
841
861
868
670
867
606
840
179
403
406
412
804
87
658
693
853
932
953
807
820
835
843
866
808
802
853

Lote

1304021138
1304021138
1304021138
130403L418
130403L418
130408L.198
130408L.198
130408L.198
130408L198
130408L.198
130408L198
130408L191
130408L191
130408L191
130409L178
130409L178
130409L178
130409L128
130409L178
130409L168
130409L168
130409L168
130409L.148
130409L148
130410L138
130410L138
130410L138
130410L138
130410L138
130415L.198
130415L198

130415L.198

% Solidos
solUveis
23
24,4
23,7
14,2
144
24,7
251
24,6
24
24
24,2
23,7
24,3
23,6
24
24,3
235
238
23,7
20,7
21,5
21,2
247
239
23,6
23,7
23,9
23,6
22,6
24,3
245

22,7

Temperatura (°C)

22
21
21
5,1
49
2,7
26
2,7
25
26
25
2,4
25
25
29
2,7
23
2,4
28
21
25
3,1
25
23
2,4
23
2,4
2,4
2,7
2,2
22

2,4
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Anexo 11: Resultado do Controlo a,,

Amostra

Nr. Artigo

Resultado

Ringli Nap

83334

0,291

0,271

Krausnudel Nap

83422

0,502

0,533

0,586

0,579

0,569

Mezze Rig Nap

83130

0,338

0,226

Penne Nap

83260

0,527

0,505

0,516

0,520

0,424

Bio Fideli

83189

0,273

0,292

0,287

0,296

Rollinni Nap

83437

0,268

0,266

0,265

0,273

0,271

0,267

Gnocchi Nap

83436

0,263

0,272

0,261

0,223

0,270

0,253

0,262

0,292

0,264

0,259

0,261

0,274

0,256

0,256

0,268
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Anexo 12: Resultado do controlo do Teor de Humidade para

Amostra

Cornetti Nap

Penne rigate Nap

Cornetti Nap

Penne rigate Nap

Penne Morga

Nidi 6 mm 6 Cereais

Spaghetti Nap

Nr. Artigo

84056

84055

84056

84055

83344

83705

84054

Teor de humidade (%)

as Massas
Tabelado
Min. Max.
10,5 12,5
10,5 12,5
10,5 12,5
10,5 12,5
10,5 12,5
10,5 12,5
10,5 12,5

Determinado

12
12,1
115
11,6
11,9
12,1
11,9
11,6

12
12,1
11,9

12

12
11,8
12,1

12
12,1
12,2
12,1

12
11,6
11,8
11,9
10,6
10,7
10,6
11,8
11,6
11,7
12,1
11,7
11,8
114
114
10,1
9,8
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Anexo 13: Resultado da Comparacao do Tempo de Cozedura

Data: 22-05-2013

Artigo: Nudeln breit Bio Morga

Norma: 9-11 min

Provador Teste 10 min Teste 8 min Teste 6 min
1 X
2 X
3 X
4 X
5 X
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Anexo 14: Resultado Controlo do Produto Final Embalado

Tricolor (Peso

Artigo Peso Clip Data de validade % Partido por cor)
1001 - lo - -
1001 - lo - -
Penne Nap 1002 - lo - -
1003 - lo - -
1004 - lo - -
503 lo lo - -
499 lo lo - -
Penne Morga 501 lo lo - -
504 lo lo - -
503 lo lo - -
1003 - lo - -
999 - lo - -
Spaghetti Nap 1001 - lo - -
1002 - lo - -
1004 - lo - -
504 lo lo - -
500 lo lo - -
Homli D 501 lo lo - -
499 lo lo - -
499 lo lo - -
502 lo lo - -
502 lo lo - -
Alpler Magronen C 502 lo lo - -
502 lo lo - -
501 lo lo - -
103 lo lo - -
Eier Fladli 103 lo lo - -
e R . - -
104 lo lo - -
103 lo lo - -
503 lo lo 12% -
o 499 lo lo 11.2% -
Nitchines 2 m La 495 lo lo 10.3% i
500 lo lo 11.8% -
501 lo lo 11.5% -
504 lo lo - -
503 lo lo - -
Bandnudeln H 502 lo lo - -
502 lo lo - -
502 lo lo - -
102 lo lo - -
Eier Fladli 104 lo lo - -
104 lo lo - -
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Anexo 15: Resultado Anélise Microbioldgica ao Produto Final

Teores totais . Bolores e
Data Enterobacteriaceae S. aureus
duca a 30°C (UFCIg) (UFCIg) leveduras
roaucao
produg (UFC/g) g g (UFC/g)
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10° <1x10° <1x10° <1x10°
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x102
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x102
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x102
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 13.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 19.03 3x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/2 19+20.03 2x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/2 20.03 3x10? <1x10? <1x10? <1x102
MaxCo Nap. 20.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
MaxCo Nap. 20.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
MaxCo Nap. 20.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
MaxCo Nap. 20.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
MaxCo Nap. 20.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
MaxCo Nap. 20.03 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/4 20+21.03 2x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Buchstaben
\ 23.04 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Buchstaben 5 5 , 5
N 23.04 <1x10 <1x10 <1x10 <1x10
ap.
Buchstaben
\ 23.04 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Fladli 20/4 2+3.05 4x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/2 3.05 1x10° <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 3.05 3x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 3.05 3x10° <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 6+7.05 3x10° <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 7+8.05 3x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 13.05 2x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 13.05 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 13.05 3x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 13.05 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 13.05 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?

187



Anexo 15 (Continuacdo): Resultado Analise Microbiolbgica ao

Produto Final

Bolores e
_ | Teorestotais a | Enterobacteriaceae S. aureus
Data producéo leveduras
30°C (UFC/g) (UFC/g) (UFC/g) (UFCIg)
g
Buchstaben
\ 10.06 1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Buchstaben
\ 10.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Penne Nap. 18.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 18.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 18.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 18.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Penne Nap. 18.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/2 25.06 1x10° <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 30/4 25.06 1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 26.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 25.06 2x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/4 26+27.06 6x10° <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 30/4 27.06 5x102 <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 40/4 28+29.06 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Buchstaben 5 5 5 5
\ 2.07 <1x10 <1x10 <1x10 <1x10
ap.
Buchstaben
\ 2.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Buchstaben
\ 16.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Buchstaben
N 16.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Fideli fein 15
17.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
mm
Fideli fein 15
17.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
mm
Fideli fein 15 5 ) ) )
17.07 1x10 <1x10 <1x10 <1x10
mm
Fideli fein 15 ) ) ) 5
17.07 <1x10 <1x10 <1x10 <1x10
mm
Fideli fein 15
17.07 2x10? <1x10? <1x10? <1x10?
mm
Fideli fein 15
17.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
mm
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Anexo 15 (Continuacdo): Resultado Analise Microbiolbgica ao

Produto Final

Bolores e
. Teores totais a | Enterobacteriaceae S. aureus
Data producéo leveduras
30°C (UFC/g) (UFC/g) (UFC/g)
(UFC/g)
Fladli 20/2 24+25.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/2 25.07 1x10° <1x10? <1x10? <1x10?
Schlumpfe Nap. 30.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Schlumpfe Nap. 30.07 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Schliimpfe Nap. 12.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Schliimpfe Nap. 12.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Schlumpfe Nap. 12.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Schlimpfe Nap. 12.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 19.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 19.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 19.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 19.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 19.08 1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 19.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
CPC Ei Fideli 19.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Buchstaben 5 5 5 ,
\ 20+21.08 <1x10 <1x10 <1x10 <1x10
ap.
Buchstaben
\ 20+21.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Buchstaben 5 5 , ,
N 20+21.08 1x10 <1x10 <1x10 <1x10
ap.
Buchstaben ) 5 5 )
N 20+21.08 <1x10 <1x10 <1x10 <1x10
ap.
Buchstaben
\ 20+21.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
ap.
Fideli Bio Nap. 21.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fideli Bio Nap. 21.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Pappardelle 4
PP 19.08 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
[0)V/o}}
Pappardelle 4
PP 19.08 1x102 <1x10? <1x10? <1x10?
0oVvos
Fladli 30/4 2+3.09 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/2 4.09 <1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/2 4+5.09 1x10? <1x10? <1x10? <1x10?
Fladli 20/4 5.09 2x10? <1x10? <1x10? <1x10?
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Data de
colheita

11.06.13

11.06.13

31.05.13

11.06.13

11.06.13

11.06.13

11.06.13

18.06.13

17.06.13

31.05.13
11.06.13
11.06.13

11.06.13

11.06.13

17.06.13

18.06.13

10.06.13

Anexo 16: Resultado do controlo microbiologico das linhas de producéo

Nr. linha

F05

F05

F05

F05

F05

F05

F05

F05

™

FO3
FO3
FO3

FO3

FO3

FO4

FO4

FO4

Amostra

Agua

Ovo (Vollei
Freiland CH)

Farinha (HWG-M)

Nidi 6 mm 3 Ei
geprest
Nidi 6 mm 3 Ei
geprest
Nidi 6 mm 3 Ei
geprest
Nidi 6 mm 3 Ei
geprest

Agua
Ovo (vollei
Freiland CH)
Farinha (HWG-M)
Ind.Rollini Nap A
Ind.Rollini Nap A
Ind.Buchstaben
Nap A
Ind.Buchstaben
Nap A
Agua
Ovo (Vollei
Freiland CH)

Farinha (HWG-M
B)

Origem

Linha de
producdo
Linha de
produc¢do
Amostra
testemunho
Depois da
moldagem
Tapete de saida
da massa
Depois da
secagem

Produto final

Linha de
producgdo
Linha de
producgdo
Amostra
testemunho
Placa vibratéria
Antes da
secagem

Arrefecimento

Produto final

Linha de
producdo
Linha de
producdo
Amostra
testemunho

Resultado UFC/g; para a 4gua e ovo UFC/ml

Teores totais
a 30°C

n.a.

449000/ml

3700

175000

n.n.

2300

1800

3700

n.n.

3700
1300

n.n

100

n.n

800

n.n.

4600

Enterobactericeae

n.a.

n.a.

1100

n.n.

10/ml

n.n.

1100

n.n

n.n.

n.n.

600

S.aureus

n.n.

1300

n.n.

n.n.

n.n.

n.n.

n.n.

n.n

n.n.

n.n.

n.n.

Bolores e leveduras

1000

1100

n.n.

n.n.

n.n.

n.n

n.n

n.n.

n.n.

100
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Anexo 16 (Continuacdo): Resultado do controlo microbioldgico das linhas de producéo

Resultado UFC/g; para a agua e ovo UFC/ml

Data de Nr. linha Amostra Origem T totai

colheita ’ g ec;rgzog als Enterobactericeae S.aureus Bolores e leveduras
Cornetti medi Nap Antes da placa ) ) )

11.06.13 F04 B vibratoria n.n.
Cornetti medi Nap Antes da

11.06.13 F04 B secagem n.n. - - -

11.06.13 F04 Cornett énedl Nap Produto final n.n n.n n.n n.n
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