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Resumo

O presente estagio curricular foi realizado na Imperial — Produtos Alimentares, S.A., no
ambito do ultimo ano de Mestrado em Engenharia Alimentar na Escola Superior de Biotecnologia
da Universidade Catdlica no Porto e teve como principal objetivo participar no controlo de
qualidade das matérias-primas e produto final, bem como na revisdo do sistema de gestédo
documental do controlo metrolégico, pondo em pratica os conhecimentos adquiridos ao longo do

mestrado.

Atualmente, a Imperial realiza analises microbioldgicas (contagem de microrganismos
totais, contagem de bolores e leveduras, pesquisa de bactérias coliformes e pesquisa de
Salmonella pela técnica de PCR), analises fisico-quimicas (determinagé&o do teor de gordura,
humidade e acidez) e analises de pesquisa de alergénios. Todos os métodos analiticos

executados internamente estdo em conformidade com a legislagao europeia.

Relativamente as analises nutricionais, a Imperial recorre a laboratérios externos para
realizar analises microbiolégicas e fisico-quimicas de forma a comprovar a conformidade de
produtos e matérias-primas. Recentemente, foram adquiridos kits rapidos para detecdo de
alergénios, de forma a validar os métodos analiticos executados internamente, para que

futuramente deixe de ser necessario a contratagao deste servigco externo.

Relativamente ao sistema de gestdo documental do controlo metrolégico, realizaram-se
procedimentos para facilitar o trabalho dos colaboradores e do departamento de qualidade, tendo

sido apresentadas sugestdes de melhorias as folhas do controlo de peso.

De facto, as atividades desempenhadas no controlo de qualidade mostraram-se
pertinentes e indispensaveis, de modo a garantir a qualidade do produto final, verificar as
condicdes em que chegam as matérias-primas a empresa e, ainda, verificar as condi¢gbes de

higiene do ambiente da fabrica.

Palavras-chave: controlo de qualidade, controlo metroldgico, gestdo documental e melhorias.
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Abstract

The current internship was carried out at Imperial - Produtos Alimentares, S.A., as part of
the final year of the Master's degree in Food Engineering at the School of Biotechnology of the
Catholic University in Porto. Its main objective was to participate in the quality control of raw
materials and the final product, as well as in the revision of the document management system
for metrological control, putting into practice the knowledge acquired throughout the master's

program.

Currently, Imperial conducts microbiological analyses (total microorganism count, mold
and yeast count, coliform bacteria detection, and Salmonella detection using PCR technique),
physicochemical analyses (determination of fat content, moisture, and acidity), and allergen

detection analyses. All internally conducted analytical methods comply with European legislation.

Regarding nutritional analyses, Imperial relies on external laboratories to perform
microbiological and physicochemical analyses to ensure product and raw material compliance.
Recently, rapid allergen detection kits were acquired to validate internally conducted analytical

methods, with the aim of eliminating the need for this external service in the future.

Regarding the document management system for metrological control, procedures were
implemented to streamline the work of employees and the quality department, with suggestions

for improvements presented for weight control sheets.

Indeed, the activities carried out in quality control proved to be relevant and indispensable
in ensuring the quality of the final product, examining the conditions in which raw materials arrive

at the company, and verifying the hygiene conditions of the factory environment.

Keywords: quality control, metrological control, document management, and improvements.
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1. Introdugao

Inicialmente, sera apresentado um enquadramento do tema e um resumo dos objetivos
propostos para a elaboragéo do relatério de estagio de mestrado, assim como a apresentagéo

da empresa onde este se realizou.

1.1.Enquadramento do tema

O chocolate € um alimento quase Unico, uma vez que é soélido a temperatura ambiente,
contudo derrete muito facilmente na boca. Este fenémeno deve-se ao facto da principal gordura
do chocolate, a manteiga de cacau, ser solida a temperaturas inferiores a 25 °C, quando mantém

todas as particulas sdlidas unidas, tais como o agucar e o licor de cacau.

A produgao de chocolate estende-se por todo o mundo, contudo, em Portugal, o0 maior

produtor de chocolates é a Imperial.

Os consumidores estdo cada vez mais conscientes e exigentes em relagdo a

preocupagao com a qualidade dos produtos ou servigos que adquirem.

Sendo o chocolate um produto alimentar, &€ necessario garantir a qualidade e seguranga
do mesmo. Uma vez que a qualidade e a seguranga estdo diretamente relacionadas, é

necessario garantir, ndo sé os requisitos legais, como os requisitos dos proprios consumidores.

A seguranca dos alimentos consiste em garantir que os alimentos ndo s&o um veiculo de
transmissdo de doengas, eliminando ou reduzindo os riscos dos mesmos, sejam eles fisicos,

quimicos ou bioldgicos.

Posto isto, & necessario garantir a qualidade dos produtos e servigcos, exigida cada vez
mais pelo consumidor. Desta forma, as empresas regem-se por Sistemas de Gestdo da

Qualidade e Seguranga Alimentar.

1.2. Objetivos

O chocolate € um produto que, para a sua produgdo, necessita de varias matérias-
primas. Assim, é necessario identificar os varios perigos que possam surgir desde a rececéo das
matérias-primas, até ao embalamento do produto final. Tendo em conta este pressuposto, a
maioria destes perigos s&o controlados a priori com a implementacao de regras de boas préticas

de higiene, produgéo ou a avaliagdo de fornecedores.

Neste contexto, torna-se imprescindivel realizar analises periddicas para garantir que os
limites estabelecidos sdo cumpridos, bem como analisar determinados parametros fisico-

quimicos, com o intuito de garantir que as carateristicas do produto ndo se alterem para



assegurar a qualidade do chocolate. Deste modo, o estagio na Imperial teve como principal
objetivo assegurar o controlo de qualidade das matérias-primas rececionadas, sendo realizadas
analises aos parametros estabelecidos pela empresa e aos equipamentos para validar a sua

utilizagdo, bem como a inspegéo do produto final de modo a garantir a seguranga do produto.

A metrologia é uma “ferramenta” muito importante, uma vez que assegura a qualidade
do produto final, tornando-se um meio de controlo chave, permitindo a garantia da calibragdo e
reparagao dos Equipamentos de Medi¢cao e Monitorizagao, de forma a certificar que as medigdes
feitas durante a producéo sao precisas e fiaveis. Foram realizados procedimentos para cada tipo
de balanga existente na empresa, com o objetivo de fornecer aos colaboradores “guidelines” para
a recolha dos pesos dos diferentes equipamentos e serdao apresentadas propostas de melhoria
para as folhas dos controlos de peso. Por fim, como exemplo pratico, foi elaborado um estudo
dos controlos de peso de uma nova linha implementada na empresa, para aprovagéo da linha e

do produto final.

2. Histéria da Imperial

A Imperial foi fundada em 1932 e posiciona-se como o maior fabricante nacional de
chocolates, sendo detentora das principais marcas do mercado: Regina, Jubileu, Pintarolas e

Pantagruel.

A empresa tem vindo a desenvolver-se e a consolidar a sua posigéo internacional, com
a introdugdo e comercializagdo das suas marcas em diferentes mercados, estando presente em

mais de 45 paises, distribuidos pelos continentes europeu, africano, americano e asiatico.

Uma das prioridades estratégicas da empresa passa pela inovagao, adaptando os seus
produtos a requisitos muito especificos, o que permitiu a sua intervengdo em segmentos
especiais do mercado, como por exemplo os chocolates com redugédo ou sem agucar, produtos

vegan e chocolates com maior teor de proteina, entre outros.

Outras estratégias adotadas pela empresa passam pela melhoria continua e o
aperfeicoamento dos Sistemas de Gestdo da Qualidade Alimentar, patentes nas diversas
certificacdes obtidas — 1SO 9001:2008, Internacional Food Standard (IFS) verséo 6 e
Investigacédo, Desenvolvimento e Inovacéo (IDI) NP EN 4457:2007. A Imperial é detentora da
certificagao da Walmart, maior retalhista a nivel mundial, no &mbito da “Walmart Responsible

Sourcing Audit” e da “Walmart Supply Chain Security Audit” (Imperial, n.d.).

A Imperial desenvolve e produz uma gama alargada de produtos que responde as

tendéncias dos mais diversos segmentos do mercado:

Tabletes de chocolate
Frutos secos cobertos com chocolate

Drageias de chocolate

-+ F F

Bombons



4+ Figuras de Chocolate
4+ Toffees

3. Histodria do Chocolate

A arvore do cacau (Theobroma cacao) é nativa das densas florestas tropicais da
Amazénia, onde floresce nas semi-sombras e altas humidades, mas variedades selvagens

também crescem no México e no Peru.

Os Maias e os Astecas cultivaram cacau muito tempo antes da sua introdugao na Europa.
Montezuma, um imperador asteca, consumia regularmente uma preparagdao chamada
“chocolatl”, feita assando e moendo as pontas de cacau, misturando-se de seguida com agua,

milho e especiarias.

Achava-se que a riqueza desta mistura tinha uma ligagdo com a crenga asteca de que a
arvore do cacau era de origem divina e, mais tarde, levou o botanico sueco, Linnaeus, a dar o
nome “Theobroma” — Comida dos deuses — ao género, incluindo a espécie de cacau (Cook,
1982).

Colombo trouxe graos de cacau para a Europa, mas apenas como curiosidade. Contudo,
0 seu compatriota, Don Cortes, reconheceu o seu valor comercial como uma nova bebida e

enviou de volta a Espanha grdos de cacau e receitas para a preparagao de chocolate.

A bebida adogada ficou conhecida em Espanha, ganhou popularidade e introduziram
assim o cacau. Trinidad esforgou-se para manter em segredo o seu cultivo e preparacgéo, tendo-
o conseguido durante 100 anos. No entanto, as arvores do cacau comegaram a ser cultivadas

noutras ilhas.

A popularidade da bebida de chocolate espalhou-se pela Italia, Holanda e Franga. No
inicio do século XVIII, os pregos do chocolate diminuiram e a sua produgdo comegou em Bristol,

onde a empresa de J. S. Fry foi fundada em 1728 — a primeira fabrica de chocolate em Inglaterra.

O “cacau” é essencialmente o nome botéanico e refere-se a arvore, as vagens e os feijoes
nao fermentados das vagens. “Cacoa” refere-se ao produto fabricado, o pé vendido para fins de
consumo ou fabricagéo de alimentos. Contudo, nos ultimos anos, tem sido usado para descrever

os gréos de cacau fermentados a granel.

O cacaueiro (Theobroma cacao L.), originario da América do Sul e Central, produz o fruto
conhecido como cacau. O grao de cacau é composto por uma casca exterior a rodear dois

cotilédones (nibs) e uma pequena semente (o0 embrido da planta).



Os gréos de cacau do comércio sdo as sementes da espécie de arvores de Theobroma
cacao L., e 0 género Theobroma consiste em cerca de 20 espécies de pequenos arbustos e

arvores (familia Sterculiaceae).

Theobroma cacao é a Unica com valor comercial. Esta espécie é dividida em dois grupos:
Criollo e Forastero, mas ha um terceiro grupo conhecido como Trinitario, sendo este um

cruzamento entre Criollo e Forastero.

Forastero &, de longe, o tipo comercial mais importante, Trinitario corresponde a 5% da
producdo mundial e o Criollo corresponde a 1%. Os tipos Criollo e Forastero exigem precgos
“premium” de certos fabricantes como cacaus “favoraveis” para inclusdo em misturas especiais

para consumo de chocolate preto, contudo n&o tem valor para o chocolate de leite.

Como ja foi referido anteriormente, existem quatro tipos de cacau, todavia o mais
utilizado para a producdo de chocolate é o tipo Forastero. Dependendo das carateristicas
desejadas do produto final, podem-se realizar combinagdes diferentes dos quatro tipos de cacau
(Cook, 1982).

4. Processo de producao do chocolate

Apds uma introdugéo sobre a origem do chocolate, é necessario conhecer as matérias-
primas utilizadas na sua produgao e quais as operagdes unitarias do processo a escala industrial.
Na Figura 1, que se segue, apresenta-se um fluxograma geral e simplificado do processo de

producédo de chocolate.

Posteriormente, serdo descritas as etapas do processamento do chocolate, desde a
colheita dos graos de cacau até aos produtos de chocolate. Existem empresas que realizam
diferentes processos na produgao de chocolate, nomeadamente, empresas produtoras de
manteiga de cacau, pasta de cacau e empresas produtoras de chocolate, sendo este o caso da

Imperial.
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Figura 1- Fluxograma do processo de produgdo de chocolate

4.1. Transformacgao dos graos de cacau
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As vagens do cacueiro demoram cerca de 5 a 6 meses a amadurecer, sendo que cada

vagem contém 30 a 45 sementes. As sementes tém um formato oval e estao revestidas por uma

polpa branca, tal como se pode observar na Figura 2.



Figura 2- Vagem de cacau (Hajek, n.d.)

Posteriormente, as sementes s&do separadas da polpa manualmente. As etapas
seguintes, apds o processo de colheita, sdo a fermentagédo, secagem e armazenamento dos
gréos de cacau, sendo estas cruciais para o desenvolvimento de bons sabores de chocolate
(Cook, 1982).

4.2. Processamento dos graos de cacau

Apbs a colheita e rompimento do fruto, os gréos e a polpa branca passam para a etapa
de fermentagdo. Nesta etapa, podem ser usados diferentes procedimentos: os gréos e a polpa
podem ser colocados em caixas de madeira, em cestos ou em pilhas cobertas com folhas de
bananeira, sendo que estes processos diferem dependendo da zona, dos agricultores ou do pais.
Esta etapa tem uma duracéo de 5 a 6 dias. A temperatura vai aumentando gradualmente até ao
terceiro dia, permanecendo entre 45 °C e os 50 °C, até ao término da fermentag¢édo. Ao longo
desta fase, é necessario homogeneizar e arejar os graos e garantir que todos estdo expostos as
condi¢des de temperatura predominante no interior (Minifie, 1989).

Durante esta etapa, ocorrem reagdes de extrema importancia, como a reagdo das
proteinas e peptideos com os polifendis, resultando na formagao da cor castanha do chocolate,
e também a reagédo entre a sacarose e certas proteinas, formando precursores de sabor.
(Afoakwa, n.d.)

Apés a fermentagéo, os grdos sofrem um processo de secagem, uma vez que estas
apresentam um teor de humidade de 55%. Para que seja possivel o armazenamento e transporte
das sementes, é necessario reduzir a humidade para 6%. Existem dois procedimentos possiveis
para realizar a secagem: a secagem solar ou por meios artificiais, utilizando ar quente a uma
temperatura de 60 °C. Consoante as condi¢des climaticas, os graos sao expostos ao sol durante
12 a 20 dias.

O processo de secagem varia consoante o clima de cada area, a secagem solar é o
procedimento que produz graos de melhor qualidade. Os graos sdo embalados em sacos de 60

kg para serem vendidos (Caligiani et al., 2015).



De seguida, é efetuada a limpeza dos graos de cacau, passando 0s graos em peneiras

de modo a remover pedras, metais e outros materiais estranhos (S. T. Beckett, 2008).

4.3.Producao de licor de cacau, manteiga de cacau e cacau em po

Geralmente, os graos de cacau chegam as fabricas em sacos de 60 kg e, se ndo forem
utilizados de imediato, devem ser armazenados num ambiente fresco e seco, uma vez que a
humidade nado pode exceder os 8%. A etapa da torrefagdo é efetuada nas fabricas do
processamento dos grdos de cacau, sendo uma fase crucial no processo de produgéo de
chocolate. Neste momento, o sabor é formado a partir dos percursores desenvolvidos durante a
fermentagéo e secagem. A torrefagao consiste em aplicar um tratamento de ar quente, onde as
cascas do cacau sdo removidas por aspiragdo. Esta fase tem uma duracao de 30 a 120 minutos
a uma temperatura inferior a 150 °C e serve principalmente para desenvolver o aroma a
chocolate, eliminar acidos volateis adstringentes, eliminar o excesso de humidade e permite o
escurecimento da cor do grao para um castanho mais escuro. Em suma, os gréos de cacau sédo

levemente triturados obtendo-se os nibs de cacau (S. T. Beckett, 2008).

Os nibs de cacau contém aproximadamente 55% de uma gordura mais conhecida como
manteiga de cacau. Esta esta contida em células dentro dos cotilédones, passando por um
processo de moagem para quebrar as células, de forma a obter o licor de cacau. Quanto menor

forem as particulas, mais liquido € o licor de cacau (Beckett, 2009).

A etapa de alcalinizagdo, também conhecida como dutch processing, € uma etapa
opcional e envolve a adigdo de uma solugéo alcalina a 75-100 °C, podendo ser aplicada ao licor
de cacau apds a moagem ou aos nibs de cacau, antes da moagem, sendo posteriormente

neutralizados e secos.

Apbs a obtengao do licor de cacau, uma parte é vendida para fabricas de produgéo de
chocolate e outra parte sofre um processo de prensagem, de modo a retirar a gordura (manteiga
de cacau) e produzir a torta de cacau. Desta forma, o licor de cacau é colocado num depdsito,
aquecido a uma temperatura de 90 °C a 100 °C e, seguidamente, é bombeada para a prensa
hidraulica, separando a manteiga de cacau (fase liquida) e a torta de cacau (fase sdlida, utilizada
para produzir cacau em po). As tortas de cacau sdo encaminhadas para a etapa de trituragao e

pulverizacdo, de forma a produzir o cacau em p¢ (Caligiani et al., 2015).

4.4. Producgéo do chocolate

No processo de producédo do chocolate, cada fabricante tem uma formulagao prépria
para diversos tipos de produtos, variando a propor¢ao de cada um dos ingredientes conforme as
carateristicas do produto final desejadas. Os ingredientes utilizados para o seu fabrico sédo
maioritariamente: licor de cacau, manteiga de cacau, agucar ou edulcorantes, leite ou derivados
de leite, emulsionantes (geralmente a lecitina de soja), agentes de volume (fibra), aromas (p. ex.

vanilina), entre outros.



Para a produgao de chocolate, as fabricas produtoras de chocolate comegam por
rececionar as matérias-primas e os materiais de embalagem necessarios que devem ser
devidamente armazenados nos armazéns. O processo de fabrico do chocolate inicia-se com a
etapa da mistura, que consiste em homogeneizar os principais ingredientes (licor de cacau,
manteiga de cacau, leite em pé e agucar), durante 15 minutos a uma temperatura de 40 °C (Cook,
1982).

De acordo com o Decreto-Lei n.° 229/2003 de 27 de setembro, o “chocolate” &€ definido
como o produto obtido a partir de produtos do cacau e de agucares, contém no minimo 35% de
cacau matéria seca total de cacau, dos quais pelo menos 18% s&o de manteiga de cacau, e no

minimo 14% de matéria seca de cacau isenta de gordura (Decreto-Lei n. 0 229/2003 de 27 de

setembro. Ministério da Agricultura, Desenvolvimento Rural e Pescas).

Na Tabela 1 é possivel encontrar quatro formulagdes de chocolates diferentes.

Tabela 1- Exemplos de diferentes formulagdes para diferentes tipos de chocolates (Caligiani et al., 2015)

CHOCOLATE
INGREDIENTES Chocolate (50% | Chocolate (70% Chocolate de Chocolate
cacau) (9) cacau) (g) leite (g) branco (g)
LICOR DE CACAU 35 70 12 -
MANTEIGA DE CACAU 15 - 22 30
AGUCAR 50 30 51 50
LEITE GORDO EM PO - - 15 20

De seguida, é realizada a refinagdo, que possibilita a diminuicdo do volume das
particulas dos diversos componentes que constituem o chocolate, de modo a obter uma textura
suave e macia, desejada na confeitaria de chocolate, e uma homogeneizagao do sabor (Minifie,
1989).

Os refinadores de rolos sao compostos por cinco rolos montados verticalmente, como se
pode ver na Figura 3. Estes sdo colocados uns em cima dos outros e giram sobre si de forma
alternada. De forma a aumentar a eficiéncia da refinagdo, geralmente realiza-se uma pré-

refinagdo em refinador composto por dois cilindros.

A massa do chocolate é colocada na base do refinador e vai “subindo” até ao quinto rolo.
A velocidade de rotacdo depende do tipo de chocolate que esta a ser produzido, contudo vai
aumentando gradualmente e a distancia entre os rolos vai sendo cada vez menor (S. T. Beckett,
2008).

A massa vai formando uma pelicula de chocolate que, quando chega ao ultimo cilindro,

€ raspada por uma faca estacionaria. A redugdo de tamanho resulta da combinacdo de




compressao e cisalhamento. No entanto, é importante realgar que os cilindros sao ocos e a sua

temperatura é controlada através do fluxo de agua que circula pelos cilindros (Beckett, 2008).

Figura 3- Diagrama de um refinador de cinco rolos
(Métodos de Moagem, n.d.)
A massa de chocolate refinada é enviada para as conchas para se proceder a seguinte
etapa, a conchagem, onde se adiciona mais manteiga de cacau, emulsionante para aumentar a

fluidez da massa e reduzir a tenséo superficial €, em algumas receitas, sdo adicionados aromas.

A conchagem é realizada em panelas redondas rotativas ou alongadas, onde a massa
€ moida e misturada a temperaturas entre os 65 °C e os 75 °C, sendo que os tempos variam de
algumas horas a varios dias. A agitacao constante e as temperaturas elevadas possibilitam a
extragdo dos compostos volateis indesejaveis, a redugdo da humidade e da viscosidade, bem
como o desenvolvimento dos aromas e sabores caracteristicos do chocolate. Apds o produto
refinado, este é submetido a agitagéo e cisalhamento durante varias horas, dependendo do tipo

de chocolate e da quantidade de massa (Caligiani et al., 2015).

Posteriormente, segue-se a temperagem, cujo objetivo consiste em submeter a massa
obtida na conchagem a uma descida de temperatura controlada e gradual. O processo do

chocolate esta estritamente relacionado com o comportamento polimdérfico da fase da gordura.

Esta etapa é necessaria a fim de obter uma consisténcia ideal e obter boas propriedades
de derretimento, dado que a manteiga de cacau apresenta carateristicas polimérficas e cristaliza

de formas diferentes dependendo das condigbes de arrefecimento.

O polimorfismo é a capacidade de uma molécula cristalizar em varias formas
poliférmicas, dependendo da composi¢cdo de triglicerideos e acidos gordos, influenciando

futuramente a forma como a gordura se solidifica.

A manteiga de cacau tem um comportamento polimérfico e pode cristalizar-se em seis

formas polimorficas (I — VI). A forma V (um poliformo ), € o poliformo desejavel no chocolate



bem temperado, atribuindo um aspeto brilhante e impedindo o efeito bloom (Beckett, 2009). O

efeito bloom é a falta de brilho e a presengca de manchas brancas/cinzas no chocolate (O Fat

Bloom, Um Fenémeno Natural e Ainda Assim Pouco Atraente, 2008).

Se o chocolate for mal temperado, o resultado é a forma IV (também 8) que se transforma
rapidamente em forma V. O mau temperamento influencia a cor a medida que a luz refletida é

desorientada pelo crescimento instavel e desorganizado dos cristais (Beckett, 2009).

A temperagem inclui quatro etapas principais: derretimento completo (a 50 °C), o
arrefecimento até ao ponto de cristalizagédo (a 32 °C), a cristalizagao (a 27 °C) e o derretimento

dos cristais instaveis (a 29-31 °C), tal como se pode observar na Figura 4.

Teg b
|50 °C
Arrefecer
Aquecer
32°C
30°C
Chocolate Arrefecer
Reaquecer
27°C

Etapas
chocolate todas as gorduras n® correto de os cristais instavais
solido dereleram E deneteram

Figura 4- Etapas do processo de temperagem durante a cristaliza¢éo do chocolate
(Beckett, 2009)
As etapas da temperagem, durante a cristalizagdo do chocolate, podem variar consoante
a receita, o tipo de equipamento e a finalidade do chocolate que esta a ser produzido. Desta
forma, é importante temperar o chocolate para que o produto final tenha as caracteristicas de
qualidade final desejaveis, como a cor, a dureza, a contracdo do molde e o acabamento do
produto (Afoakwa, 2016).

De seguida, o chocolate é colocado em depdsitos que dispdem de filiros capazes de
eliminar alguns contaminantes. Posteriormente, dependendo do tipo de produto que se pretende
produzir, a massa de chocolate pode ser utilizada para a produgéo de tabletes, para coberturas

ou para a producgdo de drageados.

Relativamente a producéo de tabletes de chocolate, ou figuras ocas (ovos de chocolate),
realiza-se a moldagao. O equipamento utilizado para realizar a moldagao, representado na
Figura 5, esta ligado por tubagens aos depodsitos das massas de chocolate e sdo depositadas
porgdes volumetricamente medidas de chocolate para os moldes, sendo que os moldes devem
estar a mesma temperatura que o chocolate para evitar o aparecimento de bolhas de chocolate
ou manchas brancas/cinzas (efeito bloom). Nesta fase, podem ser adicionados pedagos de

améndoas, avelas ou cereais (Cook, 1982). De seguida, os moldes sdo agitados para remover
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possiveis bolhas de ar que possam danificar a aparéncia ou causar variagoes de peso no produto

final.

Figura 5- Equipamento de moldagdo de tabletes de chocolate (Industry, n.d.)

Posteriormente, o chocolate precisa de ser arrefecido passando por um tunel de
refrigeragcdo que possui trés zonas de temperaturas, para realizar um arrefecimento gradual e
controlado do chocolate. Na primeira zona do tunel, ha remogéo do calor especifico do chocolate,
com temperaturas compreendidas entre os 12 °C e os 15 °C e, geralmente, com um tempo de
residéncia de 5 minutos. Na segunda zona, é removida a maior parte do calor latente, onde o
chocolate tem um tempo de permanéncia de 10 a 20 minutos, dependendo do tamanho das
tabletes, com temperaturas entre os 7 °C e os 10 °C. Na ultima zona, o chocolate volta a passar
pelas temperaturas semelhantes as da primeira zona, com o mesmo tempo de permanéncia e,

posteriormente, € desmoldado e encaminhado para a zona de embalamento.

As temperaturas e o tempo de permanéncia no tunel de refrigeragdo variam consoante

o tipo de chocolate que esta a ser produzido (chocolate de leite, branco ou preto) (Beckett, 2009).

O processo de revestimento ¢ utilizado no sortido de confeitaria. O produto do centro,
seja ele bolacha, caramelo ou creme, & primeiro confecionado e, posteriormente, é vertido
chocolate para produzir uma cobertura. Os centros sdo colocados numa passadeira rolante em
rede de arame, passando por baixo de uma “cortina” de chocolate que cobre todo o centro, como

se pode verificar na Figura 6.

Figura 6- Centros a passar por baixo de uma "cortina" de chocolate (S. T.
Beckett, 2008)
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Os sortidos sdo submetidos a sopros de ventiladores e a vibragdo da rede, ambos
regulaveis, de modo a uniformizar a quantidade de chocolate por todo o sortido e reutilizar o
excesso de chocolate para os préoximos sortidos. Por fim, o produto passa por um tunel de

refrigeragcdo de modo a endurecer o produto e facilitar o seu embalamento (S. T. Beckett, 2008).

O drageamento € um processo unico de revestimento de um centro com varias camadas

de chocolate em panelas rotativas, mais conhecidas como drageadoras, como se pode observar
na Figura 7. Estas drageadoras sdo ideais para produzir pequenas quantidades. Os centros

podem ser améndoas, avelas, nozes, amendoins, cereais, entre outros.

Figura 7- Drageadora de centros (Inox Delta, n.d.)

Desta forma, as drageadoras podem operar a velocidades diferentes e possuem um
tubo, como se pode ver na Figura 7, que aplica ar nos centros, com temperatura e humidade
especifica, enquanto estes giram. Apds a formagéo de véarias camadas de chocolate e quando o
produto estiver uniforme e liso, este sofre um polimento e é adicionado uma cera ao produto de

modo a torna-lo mais atrativo (Beckett, 2009).

Quando o produto chega a secgdo do embalamento, de acordo com o tipo de chocolate
(tabletes, améndoas ou os sortidos), € embalado de acordo com o tipo de produto, apresentando
na embalagem todas as informacgdes sobre 0 mesmo. Esta etapa é automatizada com controlo
de peso e detetor de metais incluidos, de modo a garantir a qualidade e seguranga do produto

final.

Posteriormente, o produto final € manualmente colocado em caixas e, de seguida, €
colocado em paletes, para facilitar o transporte na expedigdo. O produto é armazenado em
condi¢des adequadas e, de seguida, é expedido.
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5. Controlo da qualidade no processo do chocolate

5.1.Importancia do controlo da qualidade

Na industria alimentar, os sistemas da qualidade tém diversas fungbes, desde a gestao
documental até ao controlo de processos. No entanto, o principal objetivo destes sistemas é
abranger um conjunto de atividades que garantam o desenvolvimento e comercializagdo dos

produtos, de acordo com os requisitos de qualidade e segurangas impostos pela legislagéo.

A qualidade e a seguranga sao termos que englobam conceitos distintos, sendo que a
qualidade é considerada o conjunto de carateristicas que o produto deve apresentar, enquanto
a seguranga alimentar esta relacionada com os riscos que possam pér em causa a saude do

consumidor (D’Aoust, 1977).

O desenvolvimento de novas técnicas de producdo e distribuicdo de alimentos,
associados a novas formas de estar e novos habitos de consumo, levou ao aparecimento de
novos perigos e tornou os ja existentes mais resistentes. Desta forma, o controlo eficaz da

higiene e da seguranga dos alimentos torna-se imprescindivel.

Estes novos perigos suscitaram novos desafios, tais como determinar uma analise de
risco e definir medidas de controlo especificas, de modo a promover produtos com um

determinado nivel de confianga em termos de seguranca alimentar.

Assim, as certificagdes da segurancga alimentar (por exemplo HACCP, IFS e ISO 22000)
desempenham um papel muito importante, concedendo o reconhecimento a todas as
organizacbes cujos sistemas de seguranca alimentar sejam certificados por entidades de

certificacao crediveis (Gutiérrez, 2017).

O sistema de gestdo da seguranca dos alimentos mais conhecido e mais importante é o
sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point). Este tem como base uma
metodologia preventiva de segurancga alimentar, com o propdsito de evitar potenciais riscos que
possam causar danos aos consumidores, através da eliminagao ou redugéo de perigos, de modo

a garantir alimentos seguros para o consumidor final.

O sistema HACCP foi desenvolvido no final da década de 60 para o programa especial
da NASA, pela companhia americana Pillsbury, em conjunto com a NASA e o U.S. Army
Laboratories, com o intuito de desenvolver técnicas seguras para o fornecimento de alimentos

para os astronautas.

Em 1993, através da Diretiva 93/43/CEE de conselho de 14 junho de 1993 relativa a
higiene dos géneros alimenticios, o HACCP passou a fazer parte da regulamentagéo europeia,

tendo como base a aplicagdo dos principios do Codex Alimentarius.
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Em 2006, a Diretiva 93/43/CEE é revogada pelo Regulamento (CE) n°852/2004, que

define as regras que todos os operadores do setor alimentar devem cumprir (ASAE, n.d.).

O artigo 17.° do Regulamento (CE) n. °178/2002, de 28 de janeiro dispde que todas as
empresas do setor alimentar, que se dedicam a qualquer fase da produgao, transformacao,
armazenamento ou distribuicdo de géneros alimenticios, tém de implementar um sistema de

HACCP (ASAE, n.d.)

O programa de pré-requisitos € um conjunto de procedimentos universais
standardizados, necessario para controlar as condigdes estruturais e operacionais dentro do
estabelecimento, com o objetivo de garantir um ambiente favoravel na producao, distribuigcéo,

armazenamento e comercializagao de alimentos (DGAV, n.d.).

O HACCP é fundamentado numa metodologia preventiva, com o objetivo de poder evitar
potenciais riscos que possam causar danos aos consumidores, através da eliminagdo ou
reducdo de perigos, de forma a garantir que nao estejam colocados, a disposigdo do consumidor,
alimentos ndo seguros. Este sistema baseia-se na aplicagdo de principios técnicos e cientificos
na produgado e manipulagao de alimentos, abrangendo todo o processo, desde a origem até ao

consumo (Mil-Homens, 2007).

Os pré-requisitos controlam os perigos que estao associados a contaminagao do género
alimenticio, enquanto o sistema HACCP controla os perigos relacionados com o processo de

fabrico (ASAE, n.d.).

5.2.Importancia do controlo de qualidade na produg¢ao de chocolate

De acordo com a norma da ISO 22000:2005, um perigo para a seguranga alimentar &
um agente quimico, fisico ou biolégico presente num alimento, ou condi¢gdo de um alimento, com
o potencial de causar um efeito adverso na saude do consumidor. A implementagdao de um
Sistema de Gestdo da Seguranga Alimentar e o controlo dos perigos que possam por em causa

a saude do consumidor sao essenciais no processo de fabrico do chocolate.

Os perigos fisicos podem ser corpos estranhos que estdo presentes nos alimentos, de
origem intrinseca ou extrinseca, que sao indesejaveis. Um corpo estranho intrinseco esta
naturalmente presente nas matérias-primas, tal como paus, pedras, cascas, entre outros. O
corpo estranho extrinseco é introduzido por fontes externas, podendo ser matérias como o vidro,

o metal, o plastico, entre outros.

No processo de transformacdo do chocolate, os perigos fisicos podem ocorrer nas
matérias-primas rececionadas, no equipamento do processo de fabrico ou pode ter ocorrido

alguma falha no programa de pré-requisitos.

Relativamente aos perigos quimicos, existem duas principais fontes de contaminagéo: a

contaminagao presente nas matérias-primas rececionadas ou que ocorre durante o processo de
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produgao. A exposi¢cao a contaminantes quimicos, em doses elevadas, pode causar toxicidade
para o consumidor, nomeadamente, intoxicagdo aguda devido a ingestdo de chumbo em niveis
elevados. Quando ingeridos em doses mais baixas, existem consequéncias para a saude a longo

prazo.

Por fim, o principal risco microbiolégico durante o processo de fabrico do chocolate é a
Salmonella spp. Apesar de o chocolate ter uma baixa atividade de agua, geralmente entre 0,2 e
0,4, e a Salmonella nao crescer nestas condicbes, esta pode sobreviver em produtos de
chocolate durante mais tempo do que noutros produtos alimentares. A infegdo alimentar por
produtos de chocolate é frequentemente causada por um numero baixo de células. Supde-se
que a gordura do chocolate protege as células da Salmonella do ambiente acido do estébmago e,

assim, estas conseguem colonizar o trato gastrointestinal inferior, provocando sintomas clinicos.

Salmonella pode estar presente nas matérias-primas rececionadas, pondo em causa o
processo de fabrico de chocolate ou contaminar os produtos devido a mas praticas de higiene

na fabrica (Burndred & Peace, 2017).

5.2.1. Importancia do controlo microbiolégico no processo de fabrico do chocolate

Os desafios microbiolégicos que os produtores de chocolate enfrentam sao

caracteristicos do setor e estao ligados a trés caracteristicas principais do chocolate:

e O baixo valor de atividade de agua (aw);
e Agrande percentagem de gorduras e agucares;

e O valor de pH de cerca de 5,5.

Embora estas condi¢cdes dificultem o crescimento de bactérias e fungos, a sua
sobrevivéncia pode ser possivel e 0s esporos bacterianos e de bolores ndo séo afetados. O baixo
valor de aw permite que os produtos de chocolate sejam mantidos a temperatura ambiente
(Gutiérrez, 2017).

Os microrganismos com maior probabilidade de afetar adversamente a qualidade e a
seguranga do chocolate sdo os fungos toxigénicos (fungos com a capacidade de produzir
toxinas) e a Salmonella. Embora os produtos de cacau ndo sejam os unicos ingredientes que
podem contaminar o chocolate com Salmonella, estes foram apontados como a principal fonte

de contaminag&o em alguns surtos (da Silva do Nascimento et al., 2010).

Os microrganismos pertencentes a familia Enterobacteriaceae podem ser transmitidos
pelo contacto com as maos contaminadas. Por este motivo, torna-se muito importante o
cumprimento das boas praticas de higiene por parte de todos os operadores (Nascimento et al.,
2015).
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5.2.2. Salmonella nas matérias-primas

A principal origem de Salmonella é o trato intestinal e as fezes do ser humano ou de
outros animais, pelo que as matérias-primas mais suscetiveis de serem contaminadas sao as de

origem agricola que possam ter sido expostas a materiais fecais.

Os graos de cacau sao uma potencial fonte de contaminag¢ao devido as mas praticas de
higiene durante a colheita, a fermentacéo e a secagem dos graos. Durante e apds a quebra das
vagens, a polpa e os graos sdo contaminados pelas maos dos operadores, pelas ferramentas

utilizadas pelos mesmos, pelo solo e por recipientes de madeira reutilizados, entre outros.

Apés a colheita, os grdos de cacau podem ser contaminados na ultima fase da
fermentacdo, uma vez que favorece o desenvolvimento de bactérias termofilas formadoras de
esporos. A microbiota do feijao fermentado é composta, essencialmente, por membros do género
Bacillus. Durante o processo de secagem, os graos podem ser contaminados por falta de

controlo ambiental.

A torrefacdo é uma etapa essencial para a destruicdo de Salmonella e outras bactérias
vegetativas, uma vez que utiliza tempos e temperaturas que possibilitam a destruicdo dos
microrganismos vegetativos, incluindo agentes patogénicos. Apds a torrefagdo, ndo existem
outras etapas do processo de fabrico de chocolate que destruam eficazmente Salmonella.
Consequentemente, as boas praticas de higiene e as boas praticas do trabalho sdo esséncias

como medidas preventivas para evitar contaminagdes cruzadas.

Existem outros ingredientes que devem ser controlados no processo de fabrico do
chocolate, tais como o leite em pg, os frutos secos crus e frutas liofilizadas, visto que podem ser
incorporados em produtos de chocolate, entre outros. Posto isto, € necessario fazer uma selegéo
cuidadosa dos fornecedores e realizar auditorias aos mesmos, de forma a garantir que as
matérias-primas recebidas sao microbiologicamente seguras. Adicionalmente, deve ser
realizada uma monitorizagdo microbioldgica regular das matérias-primas recebidas, baseada no
risco e uma inspecao visual a chegada, de modo a garantir que estdo em boas condi¢gdes, sem

defeitos ou sinais de atividades de pragas (D’Aoust, 1977).

5.2.3. Prevencao da contaminagado microbiolégica durante o processo de fabrico

Para além da contaminagdo das matérias-primas rececionadas, é importante também
considerar outras possiveis fontes de contaminagdo microbiolégica no processo de fabrico do
chocolate. As boas praticas de fabrico e higiene pessoal devem ser seguidas rigorosamente por

todos os operadores e visitantes da fabrica, sendo imperativas na prevencao de Salmonella.
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A gestao de pragas como aves, insetos e roedores é muito importante, uma vez que sdo
potencialmente portadores de agentes patogénicos, devendo assim evitar-se que entrem na

zona de producao alimentar.

Os residuos devem ser recolhidos de forma higiénica, cuidadosamente armazenados em
contentores limpos ou mantidos em areas de armazenamento adequados. O estado dos residuos
deve ser avaliado antes da sua utilizacdo, de modo a garantir que ndo ha possibilidade de

contaminacgédo (Burndred & Peace, 2017).

5.2.4. Controlo microbiolégico na linha de produgéo e em produto acabado

As empresas devem estabelecer um plano de monitorizagdo microbiolégica para o
ambiente e para o produto acabado. E importante verificar a eficacia dos controlos
microbiolégicos, comparando os resultados obtidos internamente com os realizados em
laboratérios externos acreditados. E necessario desenvolver um plano de amostragem para
testar regularmente tanto Salmonella com indicadores de higiene adequados como, por exemplo,

Enterobacteriaceae.

Posto isto, € necessario definir os planos de amostragem, tendo em conta os pontos
mais vulneraveis e suscetiveis de contaminagédo. Geralmente, os pontos mais vulneraveis séo
os moldes utilizados para as tabletes de chocolate, os tapetes onde é colocado o chocolate para
seguir para o embalamento, os equipamentos onde é necessario a limpeza a humido e os silos
apos a lavagem a humido. Sempre que a linha de producdo esteja aberta para limpeza, é

necessario fazer um controlo regular ao produto acabado.

A gestédo dos dados e a avaliagao das necessidades ao longo do tempo, podem ajudar
a identificar o desenvolvimento de problemas antes que estes possam pér em causa a seguranca

dos produtos (Burndred & Peace, 2017).

5.3. Metrologia legal na qualidade

O “controlo metroldgico legal” entende-se como o conjunto de atividades da metrologia
que incluem o controlo dos instrumentos de medic¢ao, a vigilancia metrolégica e o conjunto das
operagdes que consistem em examinar e estabelecer o estado de um instrumento de medicao e

determinar as respetivas carateristicas metrologicas.

Este controlo tem como objetivo promover a defesa do consumidor e proporcionar a

sociedade em geral a garantia do rigor das medigdes.

O Decreto-Lei n.° 29/2022 de 7 de abril tem como objetivo estabelecer o regime geral do
controlo metrolégico legal dos métodos e dos instrumentos de medigdo. O controlo metroldgico

legal aplica-se:
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a) Aos instrumentos de medicao, utilizados em transagbes comerciais, em operacdes

fiscais ou salariais, na seguranga, na saude e no ambiente;
b) as quantidades dos produtos pré-embalados;

c) as garrafas recipientes de medida.”

O IPQ (Instituto Portugués da Qualidade) é responsavel por desenvolver, supervisionar

e coordenar o controlo metroldgico legal em todo o territério nacional (1.P.Q, n.d.).

A verificacao do peso liquido € um parametro controlado pelo departamento de qualidade
da fabrica, sendo este um parametro de decisdo de liberagdo de cada lote produzido. No
momento de liberagéo dos lotes, os registos do controlo de peso necessitam de estar conforme

os limites estabelecidos.

5.3.1. Legislagao aplicada na metrologia legal

A grande maioria dos produtos comercializados nas superficies sdo pré-embalados
(produtos armazenados antes da sua introdugdo no mercado). Para a comercializagao destes
produtos, € necessario o cumprimento de principios legislativos para poderem ser legalmente

vendidos.

Segundo o Decreto-Lei N°310/91, este estabelece as condigbes que devem ser
cumpridas por determinados tipos de produto, incluindo a padronizagdo das quantidades e
capacidades nominais, a exigéncia de identificagdo dos responsaveis pelo cumprimento dessas
condigcdes e a possibilidade de colocagéo do simbolo CEE nos produtos embalados em Portugal.
A conformidade com essas condigdes é crucial para o comércio exterior dos produtos nacionais,
pois € um requisito indispensavel para a livre circulagado desses produtos no mercado europeu
(Energia, 1991).

A Portaria n°1198/91 de 18 de dezembro estabelece o regulamento para o controlo
metrolégico das quantidades dos produtos pré-embalados. Este controlo é realizado por meio de
verificagao estatistica e pode ser efetuado, tanto no conteido de uma amostra do produto pré-
embalado, quanto na média desse conteudo. Existem duas formas para fazer o controlo destas
verificagbes: uma para controlo nao-destrutivo e outra para controlo destrutivo. O controlo
destrutivo s6 se aplica quando o controlo ndo-destrutivo ndo é possivel e, geralmente, ndo se
aplica a lotes com menos de 100 unidades. Independentemente do método que é utilizado, a
incerteza na medigdo de um pré-embalado n&do deve exceder a quinta parte do erro maximo
permitido para a quantidade do pré-embalado, permitindo a observagao de erros admissiveis no
contetdo real. Na Tabela 2 podem ser observados os erros admissiveis por defeito nos

conteudos.
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Tabela 2- Erros maximos admissiveis (Energia, 1991)

ERROS MAXIMOS ADMISSIVEIS

QUANTIDADE NOMINAL

<50

DE 50 A 100

DE 100 A 200

DE 200 A 300

DE 300 A 500

DE 500 A 1 000
DE 1 000 A 10 000
DE 10 000 A 15 000
>15 000

Percentagem (%)
9
45

3

1,5

1,0

Em massa ou volume (g ou
ml)

4,5

9

15
150

Relativamente a Imperial, ha um procedimento interno associado aos controlos
destrutivos e nao-destrutivos, sendo que atualmente o procedimento utilizado pela empresa é o

controlo simples nao-destrutivo.

O controlo simples nao-destrutivo é realizado em cada produgdo de um novo lote. Na
linha de embalamento, existe uma balanca incorporada antes do detetor de metais, que faz o
registo do peso de todas as amostras. No fim da produgéo de cada lote, é recolhido o registo da

meédia e dos pesos das amostras de cada lote.

Na Tabela 3, é apresentado o procedimento a seguir de acordo com o valor da
quantidade nominal do produto (peso do produto). Apos o registo da média dos pesos de cada
lote produzido, é necessario verificar Tabela 6 se o lote é aceite ou rejeitado de acordo com as

especificagdes apresentadas na Tabela 6 (pagina 21). O lote corresponde ao numero de produtos
que foram produzidos.

Tabela 3- Controlo simples ndo-destrutivo (Energia, 1991)

LOTE AMOSTRA
<100 Todos os efetivos
100 A 500 50
500 A 3 200 80
>3 200 125

O controlo duplo ndo-destrutivo apresentado na tabela 4 que se segue consiste em retirar

uma primeira amostragem.

Tabela 4- Controlo Duplo ndo-destrutivo (Energia, 1991)

LOTE AMOSTRA
100 A 500 30/30
501 A 3 200 50/50
>3 200 80/80
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Se o numero de amostras defeituosas for inferior ou igual ao do correspondente no
critério de aceitagédo, considera-se o lote aceite para este controlo, caso contrario, o lote é
rejeitado.

Se o numero de unidades defeituosas na primeira amostra estiver compreendido entre o

critério de aceitagao e o critério de rejeicao, devera recolher-se uma segunda amostra.

Por fim, somam-se o niumero de unidades defeituosas da primeira e da segunda amostra.
Se o somatério for inferior ou igual ao critério de aceitagdo correspondente, o lote é considerado
aceite para o controlo, senao o lote é rejeitado.

Nesta tabela é apresentado o procedimento a seguir de acordo com o valor da
quantidade nominal do produto (peso do produto). Apds o registo da média dos pesos de cada

lote produzido, é necessario verificar na Tabela 7 se o lote é aceite ou rejeitado.

O controlo destrutivo tem de ter uma amostragem superior a 100 amostras. Se o nimero
de amostras defeituosas for inferior ou igual ao critério de aceitagéo, o lote sera aceite. Caso
contrario, o lote sera rejeitado.

Tabela 5- Controlo Destrutivo (Energia, 1991)

LOTE AMOSTRA
>100 20

Para determinar o plano de amostragem, é essencial considerar o nimero de unidades
por cada lote, de acordo com os planos de amostragem mencionados na Tabela 3, Tabela 4 e

Tabela 5 (Portaria n? 1198/91, de 18 de dezembro. Diario da Republica n.2 291/1991, Série I-B
de 1991-12-18, paginas 6681 — 6684).

A fim de evitar desperdicio de produto, a Imperial segue o plano de amostragem do

controlo simples ndo destrutivo.
5.3.2. Critérios de aceitacao e rejeicdo de um lote
Existem critérios para aceitagado e rejeicdo dos lotes das produgdes diarias, de acordo
com o regulamento do Controlo Metrolégico das Quantidades dos Produtos Pré-Embalados. O

controlo é feito mediante a verificagdo por método estatistico e executar-se-a sobre o conteudo

total dos pré-embalados da amostra e a média dos mesmos.

Para um lote ser considerado aceite nesta verificagdo, € necessario calcular a média
aritmética dos conteudos efetivos dos pré-embalados da amostra, utilizando a seguinte equacao
1:

Qn — \/% X t(1-a) (1)
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Em que:

Qn — quantidade nominal;
s — a estimativa do desvio-padréo dos pré-embalados da amostra, determinada na portaria;
n — representa o peso da amostra individual para esta verificagao;

t(1-a) — representa a variavel aleatoria da distribuicao t de Student, em fungdo do numero de
graus de liberdade, (1 — @) = 0,995.

Por fim, é necessario fazer uma avaliagdo dos resultados relativamente aos requisitos
legais, segundo a Portaria n° 1198/91. Os critérios de aceitagao ou de rejeicdo do lote para o
plano de amostragem do controlo simples n&o destrutivo encontram-se na Tabela 6. Para realizar
a andlise de aceitacdo ou rejeicdo de um lote, é necessario fazer a média dos pesos dos pré-
embalados, de acordo com o efetivo do lote produzido, e verificar se a média é superior, igual ou
inferior a, por exemplo @,, — 0,379s (este valor altera, de acordo com o efetivo do lote, como se
pode observar na Tabela 6). Na Imperial, 0 método mais utilizado € o controlo simples n&o

destrutivo.

Tabela 6- Critérios de aceitagdo e rejeicdo da amostragem do controlo simples ndo destrutivo (Energia, 1991)

Conteudo efetivo Critérios
Efetivo do lote = Efetivo da amostra Média
Aceitacdo  Rejeicao Aceitacao Rejeicao
De 100 a 500 50 3 4 X=>Q,—0,379s X <@Q,—0,379s
De 500 a 3 200 80 5 6 X =Q, —0,295s X <@, —0,295s
Mais de 3 200 125 7 8 X =0Q,—0,234s X <Q,—0,234s

Na eventualidade de realizar um controlo duplo ndo destrutivo, é necessario seguir o
plano de controlo de amostragem do lote de acordo com a tabela dos critérios de aceitacdo e
rejeicdo da amostragem do controlo duplo ndo destrutivo, que se encontra na Tabela 8, e realizar

0 mesmo processo referido anteriormente.

Tabela 7- Critérios de aceitagdo e rejeigéo da amostragem do controlo duplo néo destrutivo (Energia, 1991)

Amostras Numero de unidades defeituosas
Efetivo do lot itéri itéri
etivo dofote Ordem Efetivo Efetivo acumulado Cr|t(?r|o~de Crlt‘er'|o~de
aceitacao rejeicao
12 30 30 1 3
De 100 a 500 )2 30 60 4 5
12 50 50 2 5
De 501 a 3 200 )2 50 100 6 -
. 12 80 80 3 7
Mais de 3 200 52 80 160 3 9
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Na Tabela 8, é possivel verificar os critérios de aceitacdo e de rejeicdo da amostragem

do controlo duplo ndo destrutivo, realizando a mesma analise referida anteriormente.

Tabela 8- Critérios de aceitagdo e rejeigdo da amostragem do controlo duplo ndo destrutivo (Energia, 1991)

Efetivo do lote  Efetivo da amostra o Criterios L
Aceitacao Rejei¢ao
De 100 a 500 30 X =Q,—0,503s X <@Q,—0,503s
Mais de 500 50 X =Q,—0,379s X <@,—0,379s

Nas Tabela 9 e 10 encontram-se os critérios de aceitagao e rejeicao de um lote, de acordo
com a analise descrita anteriormente. Este tipo de controlo ndo é efetuado na Imperial.

Tabela 9- Critérios de aceitagdo e rejeicdo da amostragem do controlo destrutivo (Energia, 1991)

Numero de unidades defeituosas
Critério de aceitacdo = Critério de rejeicao
Qualquer que seja o efetivo (>100) 20 1 2

Efetivo do lote Efetivo da amostra

Tabela 10- Critérios de aceitagdo e rejei¢do da amostragem do controlo destrutivo (Energia, 1991)

Critérios
Aceitacao Rejeicao
Qualquer que seja o efetivo (=100) 20 X=>0Q,—0,640s X <Q,—0,640s

Efetivo do lote Efetivo da amostra

5.4.Procedimentos utilizados no controlo da qualidade na produg¢ao de chocolate

Uma das relagbes mais importantes de uma empresa € a existente entre o controlo da
qualidade e a produgédo. A produgao tem a responsabilidade de produzir o maximo de produto o
mais rapido possivel, com uma quantidade minima de desperdicio e uma quantidade minima de
trabalho. Por outro lado, a qualidade tem a responsabilidade de controlar estes processos e

verificar se estao dentro das especificagbes (Clute, 2009).

Consequentemente, e de acordo com os principios do sistema HACCP, existem trés
areas distintas onde a qualidade opera: avaliagdo das matérias-primas, controlo do processo de
fabrico e a inspec¢ao do produto acabado (Minifie, 1989). Nos proximos tépicos, iremos abordar

cada uma dessas areas no processo de fabrico do chocolate.
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5.4.1. Avaliagdo das matérias-primas e dos materiais de embalagem

Quando as matérias-primas chegam a fabrica, sdo submetidas a uma avaliagdo inicial
pelo controlo de qualidade. Para isso, € necessario realizar uma inspegao visual, retirar uma
amostra representativa de cada lote e realizar analises fisico-quimicas para verificar se estdo em

conformidade com as especificagdes descritas na ficha técnica do produto.

Relativamente a inspecao da matéria-prima, esta depende de dois fatores: a confianca
no fornecedor e o tipo de matéria-prima. A confianga no fornecedor, o método de fabrico e o
controlo de qualidade das matérias-primas influencia o tipo de inspecéo realizado a recegéo das
mesmas na fabrica de chocolate. O envio de certificado de andlises de cada lote rececionado
por parte do fornecedor simplifica a tarefa do recetor e reduz ao minimo a inspegéo (Minifie,
1989).

A inspegao realizada as matérias-primas rececionadas varia de acordo com o tipo de
matéria-prima, uma vez que cada uma delas requer um método de inspecao especifico. O plano

de inspegao para cada matéria-prima, definido pela empresa, pode ser consultado na Tabela 11.

Tabela 11- Plano de inspegdo para cada matéria-prima

3 METODOS
MATERIA-PRIMA
Inspecgiao visual Prova Analises / Avaliagdo do fornecedor
AGUCAR Teor de humidade e contaminantes biologicos
N Teor de humidade, gordura e contaminantes
CACAU EM PO
biolégicos
Sabor
LEITE E Teor de humidade, gordura e contaminantes
DERIVADOS biolégicos
Aspeto e impurezas ) . o
FRUTOS SECOS Teor de humidade e contaminantes bioldgicos
MANTEIGA DE )
Acidos gordos livres
CACAU Sabor e
Odor Teor de humidade, gordura, pH e contaminantes
LICOR DE CACAU
biolégicos

E importante ressaltar que avaliar o estado das matérias-primas é crucial, levando em
consideragao nao apenas o estado das paletes utilizadas para acondicionamento, mas também
as condi¢cbes das embalagens nas quais as matérias-primas sdo armazenadas. Essa avaliagao
abrangente ajuda a garantir a integridade e a qualidade das matérias-primas ao longo de sua

cadeia de fornecimento.

Além da avaliagao das matérias-primas, € essencial realizar uma avaliagdo dos materiais
de embalagem. No que diz respeito ao rétulo, é crucial verificar se o texto, as cores, a qualidade

de impressdo, o cddigo de barras e as dimensdes estdo de acordo com as especificacdes
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estabelecidas com a grafica. Um aspeto de extrema importancia a ser observado no rétulo é o
texto que lista os ingredientes do produto, especialmente os alergénios, uma vez que
representam um dos perigos mais comuns. Portanto, toda a informagao presente nos rétulos
deve ser minuciosamente revista durante a rece¢cdo dos materiais de embalagem, a fim de

garantir a conformidade com a legislagéo e evitar erros.

Relativamente ao material que entra em contacto direto com o produto final, como é o
caso dos aluminios, é necessario pedir ao fornecedor um certificado que demonstre que este
esta de acordo com a legislagdo europeia e que pode ser utilizado. Quando se trata das cartolinas
usadas nas tabletes de chocolate, o controlo de qualidade da Imperial estabeleceu um
procedimento de controlo de flexdo dos vincos da cartolina, que permite avaliar a conformidade
dos mesmos de modo a garantir o correto e adequado fecho. Este controlo ndo causa qualquer

interrupgao do processo produtivo, garantido a eficiéncia e produtividade das linhas de produgéo.

5.4.2. Controlo do processo de fabrico

Ao longo do processo de fabrico, existem parametros essenciais que desempenham um
papel fundamental na qualidade do produto final. Com base no processo de producdo de
chocolate apresentado na secgéo 4, foram identificados os parametros que requerem controlo
nas fabricas produtores de chocolate. A Tabela 12 apresenta os parametros a ser monitorizados

durante o processo de fabrico do chocolate.

Tabela 12- Par@metros a ser monitorizados no processo de produgdo de chocolate

ETAPAS PARAMETROS
MISTURA Temperatura, tempo e velocidade de agitagcéo
REFINAGAO Granulometria das particulas
CONCHAGEM Temperatura, tempo e velocidade de agitacao
TEMPERAGEM Temperatura e granulometria
Moldagao Deposicao do chocolate e agitacdo dos moldes

Vibragao da rede, volume, velocidade de ar e temperatura de
ACABAMENTO Revestimento

refrigeracao
Drageamento Velocidade de agitacéo, temperatura e humidade
EMBALAMENTO Calibragao do detetor de metais e da balanga
ARMAZENAMENTO Temperatura e humidade

A implementacdo do plano HACCP é muito importante, uma vez que nos permite
identificar os PCC (Pontos Criticos de Controlo), ou seja, as etapas do processo nas quais 0s
perigos associados ndo podem ser eliminados ou reduzidos posteriormente. Assim sendo, o PCC
identificado no processo de fabrico do chocolate da Imperial é a etapa de embalamento, sendo
monitorizado por um detetor de metais. A presenga do detetor de metais € essencial para garantir

a auséncia de metais ou aluminios no chocolate. Em caso de produto rejeitado posteriormente,
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o controlo da qualidade deve realizar uma inspegao ao produto descartado, de forma a perceber

se alguma pecga ou equipamento se encontra degradado.

Por outro lado, a etapa do embalamento inclui uma balanga que permite verificar se o
chocolate possui o peso pretendido. A produgao com excesso de peso reduz o lucro da empresa,
do mesmo modo que o fabrico de muitos produtos com peso inferior ao indicado para o
consumidor constitui uma infragédo legal (Minifie, 1989). As variagbes de peso estdo geralmente
relacionadas com pequenas falhas durante a moldagcédo de tabletes ou na programacédo do
equipamento de enchimento de drageias. Para determinar o destino das amostras de chocolate
que sao rejeitadas por estarem abaixo do peso, deve-se realizar uma analise organolética,
recolhe-se uma amostra do mesmo produto com um lote mais antigo e compara-se a aparéncia,
0 sabor, o cheiro e a textura, e realizam-se analises microbioldgicas ao produto, desde a
contagem de microrganismos totais a 30 °C, os bolores e leveduras e pesquisa de coliformes

totais.

5.4.3. Inspecao do produto acabado

Definir o nivel minimo de inspe¢do € um problema, considerando que centenas de
produtos podem ser embalados por minuto no final da linha de produgéo. Desta forma, as
inspegdes mais importantes s&o: a aparéncia, o sabor, o peso e a marcagao da validade e do

lote na embalagem (Minifie, 1989).

Relativamente a aparéncia e ao sabor, a equipa do departamento de controlo da
qualidade que é responsavel pela inspegcdo deve conhecer exatamente o produto que foi
aprovado pelo departamento de marketing, de modo a facilitar a verificacdo do produto em
questdo. No que toca ao controlo de peso, este deve ter um controlo exigente, para que nem a
empresa, nem o cliente saiam prejudicados, como ja foi referido anteriormente. Por fim, a
marcagao da validade e do lote na embalagem nao pode ter erros, visto que o cliente deve estar
devidamente informado sobre a validade do produto e porque o lote corresponde ao dia de

produgao do produto e, consequentemente, as matérias-primas que ai foram utilizadas.

O controlo microbiolégico do produto final deve ser realizado de forma aleatéria ou caso

haja suspeita de alguma contaminacéo.

O departamento da qualidade deve responder a todas as reclamacgdes que possam surgir

por parte dos clientes.

Quando recebida uma reclamacéo, o controlo de qualidade e a equipa HACCP devem
efetuar anadlises das possiveis causas, sendo definidas agdes corretivas para evitar futuras
ocorréncias. Uma das possiveis causas para a deterioragdo do produto podera ser o mau

acondicionamento do mesmo apods a saida da fabrica.
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6. Atividades realizadas ao longo do estagio

As atividades desempenhadas diariamente ao longo do estagio realizaram-se no
Departamento de Controlo da Qualidade, sendo elas as analises fisico-quimicas e

microbiolégicas as matérias-primas e ao produto acabado.

Realizou-se também um estudo do controlo de peso da nova linha para a produgao de

tabletes de chocolate.

6.1. Controlo da Qualidade

Dentro da industria alimentar, o sistema da qualidade desempenha varias fungbes que
vao desde a gestdo documental até ao controlo de processos. Contudo, o principal objetivo deste
sistema é englobar um conjunto de atividades que assegurem o desenvolvimento e a
comercializagao de alimentos, de acordo com os requisitos de qualidade e seguranga impostos

pela legislagao.

Na Imperial, o controlo da conformidade do produto é feito através de varias
monitorizagbes que garantem a sua integridade e seguranga. Posto isto, serdo abordadas as

diferentes atividades desempenhadas durante o estagio neste departamento.

6.2. Analises microbiolégicas as matérias-primas e ao produto final

Na Imperial, realizam-se analises microbiolégicas semanalmente, focando-se na
contagem de microrganismos totais a 30 °C, bolores e leveduras, pesquisa de coliformes totais
e pesquisa de Salmonella. No momento da rece¢cao das matérias-primas, as que requerem esta
analise, sdo analisadas de acordo com o plano de inspegao predefinido sendo recolhidas
amostras de todos os lotes. Relativamente ao produto final, sdo selecionados, aleatoriamente,
produtos embalados em diferentes linhas, produzidos na semana em questao e realizadas as

respetivas analises microbiolégicas.

6.2.1. Contagem total de microrganismos

O método utilizado tem como principal objetivo a determinagdo do numero de
microrganismos presentes em matérias-primas, produto em curso de fabrico ou produto
acabado. Existem diferentes métodos para realizar a contagem total de microrganismos, mas o
método mais comum é a contagem em placa. De seguida, serdo apresentadas em pormenor as

principais etapas deste procedimento.

Antes de comecar, é necessario preparar os meios de diluicao e cultura usados neste
procedimento. Para isso, basta seguir as instru¢des fornecidas pelo fabricante na respetiva
rotulagem. Quanto ao meio de diluicao, utiliza-se o BPW (Buffered Peptone Water), no qual 20 g

séo dissolvidos em 1 000 mL de agua destilada. Relativamente ao meio de cultura, a Imperial
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utiliza o PCA (Plate Count Agar) que é preparado de forma similar, sendo dissolvidos 23,5 g em
1 000 mL de agua destilada, havendo a necessidade de aquecer a solugdo até ao ponto de
ebulicdo para que ocorra a dissolugdo completa do agar. Apés a preparagdo dos meios é

necessario esterilizar na autoclave durante 15 minutos a 121 °C.

De seguida, preparam-se as amostras em frascos, sendo que esta etapa € realizada a
chama, para garantir a assepsia do ambiente envolvente e todos os utensilios necessarios sdo
desinfetados com alcool a 70%. Assim, com a ajuda de uma faca ou uma colher e um conjunto
almofariz-pildo, as amostras que se pretendem analisar sdo cortadas ou partidas em pedacgos
mais pequenos, de forma a facilitar a diluicdo e de seguida pesam-se 10 g de cada amostra para
cada frasco com 90 mL de BPW, considerando-se como a primeira diluicao (1:10). Para a
segunda diluicdo (1:100), com o auxilio de pipetas descartaveis, é retirado 1 mL do frasco para

um tubo com 9 mL de BPW, previamente esterilizados no autoclave.

As diluigdes sao plaqueadas, em duplicado, através do método de incorporagdo que
consiste em plaquear 1 mL de cada diluicdo nas placas de Petri estéreis e colocar cerca de 15
mL de PCA em cada uma, mistura-se cuidadosamente o inéculo com o meio e deixa-se solidificar
numa superficie horizontal fria. Por fim, invertem-se as placas e incubam-se numa estufa a 30
°C durante 72 horas.

Apbs o periodo de incubagéo, é preciso realizar a contagem das colénias presentes em
cada placa. Assim, considerando que a contagem de UFC (unidades formadoras de colénias) é
normalizada para 1 g de amostra analisada, o resultado é expresso como UFC/g (por exemplo,
100/g). Caso a média do numero de colénias das duas placas seja superior a 15 e inferior a 300,

entdo o resultado obtido é dado pela seguinte equacao (2):

_ xc
T (n140,1ny)Xxd

Y:C —Soma das coldnias contadas nas placas utilizadas

n, — Numero de placas selecionadas na primeira diluigdo

n, —Numero de placas utilizadas na segunda diluigdo

d — Fator de diluicdo usado na primeira diluicdo

Caso as placas néo apresentem nenhuma colonia, o resultado deve ser apresentado da

seguinte forma: <1 x d~1.

6.2.2. Contagem de bolores e leveduras

A contagem de bolores e leveduras é muito semelhante ao método de contagem total de
microrganismos, descrito na secgao 6.2.1, e tem como principal objetivo a determinagao de

bolores e leveduras presentes em matérias-primas, produto em curso de fabrico e produto final.

O meio de diluigao utilizado na contagem de bolores e leveduras é o BPW, enquanto o

meio de cultura usado pela Imperial € o RBC (Rose Bengal Chloramphenicol Agar) no qual 32 g
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sdo dissolvidos em 1 000 mL de agua destilada, sendo necessario aquecer a solugdo até ao
ponto de ebuli¢do para que ocorra a dissolugdo completa. Por fim, o RBC também é esterilizado

na autoclave durante 15 minutos a 121 °C.

O procedimento da preparagao dos meios é bastante semelhante ao anterior, contudo
apenas € necessaria uma unica diluicdo (1:10), uma vez que geralmente n&o ocorre um
crescimento significativo de bolores e leveduras nas placas. Esta etapa é realizada a chama,

havendo a necessidade da homogeneizagao da amostra que se pretende analisar.

Na seguinte fase, realiza-se a técnica de incorporagdo em duplicado, tal como descrito
na secgao 6.2.1, colocando 1 mL de amostra diluida juntamente com aproximadamente 15 mL
de RBC nas duas placas estéreis. Por fim, & necessario deixar arrefecer as placas e coloca-las

na estufa invertidas a incubar a 25 °C durante 120 horas.

Em suma, caso o niumero de coldnias obtidas seja inferior a 150, € necessario calcular o
resultado obtido através da equacgao descrita na secgédo 6.2.1, mas n, € considerado nulo. Na
eventualidade das duas placas nao apresentarem nenhuma colénia, o resultado deve ser

apresentado da seguinte forma: <10 UFC/g.

6.2.3. Pesquisa de bactérias coliformes

Os coliformes sdo bactérias que a uma determinada temperatura (30 °C) causam a
fermentacgéo da lactose havendo formacao de gas. A pesquisa de bactérias coliformes é realizada
em matérias-primas, produto em curso de fabrico ou produto acabado, apds a incubagéo a 30
°C.

Este procedimento é muito semelhante ao descrito na secgéo 6.2.1, sendo necessario
iniciar o procedimento com a preparagéao dos meios de diluicdo e cultura. Para isto, é necessario
sequir as instrugdes dadas pelos fabricantes na respetiva embalagem. Assim, o meio de diluigdo
continua a ser o BPW e o meio de cultura utilizado na Imperial € o verde brilhante, BGB (Brilliant
Green Bile Broth). Para a preparacéo do verde brilhante, deve-se dissolver 40,01 g em 1 000 mL
de 4gua destilada, colocar 9 mL do meio preparado em tubos de ensaio e colocar um tubo de
Durahm dentro. De seguida, os tubos de ensaio vao a esterilizar no autoclave durante 15 minutos
a 121 °C.

Apods a preparagao dos meios, a proxima etapa é realizada a chama, de modo a ter um
ambiente envolvente estéril, assim como os utensilios necessarios para a preparacao das
amostras. Apds a preparagao das mesmas com o meio de diluigdo e o produto a ser analisado,
é retirado 1 mL da amostra preparada com uma pipeta estéril e coloca-se nos tubos com o meio

verde. Por fim, os tubos s&o colocados na estufa a 30 °C durante 48 horas.

Quanto aos resultados obtidos, é necessario observar os tubos de ensaio e verificar se

ha formagao de gas no tubo de Durahm, devendo o gas atingir pelo menos 1/10 da altura do

28



tubo. Se o resultado for positivo, este é apresentado como positivo em 1 g, assim como se o

resultado for negativo, este é apresentado como negativo em 1 g.

6.2.4. Pesquisa de Salmonella pela técnica de PCR (polymerase chain reaction)

A Imperial utiliza o equipamento Thermo Scientific QuantStudio 5 Food Safety System
para realizar testes alimentares de detegdo de agentes patogénicos, neste caso a Salmonella. O
software RapidFinder Analysis Software 3.0 é utilizado em conjunto com o equipamento referido
anteriormente para otimizar o fluxo de trabalho de detecdo de patégenos em alimentos e no
ambiente. Este sistema e o software sdo projetados para atender as necessidades de

laboratérios que realizam testes de seguranga alimentar e anédlises ambientais.

Atualmente, a empresa so6 utiliza o equipamento para fazer a dete¢cao de Salmonella nas
amostras. Este utiliza ciclos térmicos pré-definidos e otimizados, sendo que realiza a
amplificagdo, detecao, recolha de dados e analise dos mesmos de forma completamente
automatica. O equipamento permite realizar a detecdo de diferentes bactérias incluindo,
Salmonella, E. coli, Listeria monocytogenes, Listeria spp, entre outras. Dependendo das analises

que se pretendem fazer, é necessario comprar os kits especificos para as diversas metodologias.

Na primeira fase do processo, € necessario preparar a amostra com o meio de diluigéo.
Uma vez que a Imperial realiza andlises microbiolégicas todas as semanas a produtos
selecionados aleatoriamente, apenas € necessario escolher a amostra e colocar a incubar na
estufa durante 24 horas a 37 °C. Posteriormente, é necessario preparar os tubos de lise, os quais
contém solugao tampao de lise, utilizando um suporte apropriado para a quantidade de amostras
a serem analisadas, incluindo o branco. Os tubos com o reagente devem ser deixados a

temperatura ambiente durante 10 minutos.

Apds os 10 minutos, com a ajuda de uma micropipeta esterilizada, coloca-se 10
microlitros de Proteinase K. Retira-se a ponta da micropipeta e recorrendo-se a outra esterilizada,
retira-se 10 microlitros no meio do frasco de amostra a analisar e coloca-se no fundo do tubo.

Por fim, & necessario tapar os tubos com as tampas de lise (tampas concavas).

De seguida, colocam-se os tubos numa incubadora de banho seco digital durante 10
minutos a 37 °C, para que ocorra a lise das células. A lise celular € um processo importante que
envolve a rutura das células bacterianas permitindo a libertagdo do DNA bacteriano que sera
amplificado durante o PCR para a detecéo da presenga de Salmonella. Apés a lise celular, o DNA
de Salmonella fica pronto a ser utilizado como molde na reagao do PCR, sendo utilizados ciclos

de amplificacéo para detetar e identificar sequéncias genéticas especificas da mesma.

Uma vez que a lise celular resulta na rutura da parede celular e da membrana plasmatica
das células, as bactérias estdo essencialmente mortas, contudo nem sempre ocorre a morte
imediata de todas as bactérias presentes, por isso € necessario provocar a morte das mesmas,
colocando-se os tubos na incubadora de banho seco digital, durante 5 minutos a 95 °C. Por fim,

colocam-se as tampas cdncavas nos tubos que vao durante 5 minutos ao frigorifico.
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A segunda fase do procedimento consiste em preparar os tubos com as pastilhas
(Salmonella species) PCR. Com o auxilio de uma micropipeta, deve-se retirar 20 microlitros, o
mais acima possivel sem recolher gordura ou impurezas dos tubos utilizados na primeira fase, e
coloca-se nos tubos com as pastilhas, sendo necessario verificar se todos os tubos contém as
pastilhas, incluindo o tubo para o branco. Posteriormente, tapam-se os tubos com as tampas
retas. Por fim, é necessario agitar as amostras vigorosamente num vortex. Caso ndo haja vortex

disponivel, os tubos devem ser batidos contra a bancada.

De seguida, é necessario colocar os tubos no equipamento, abrir o programa e identificar
as amostras. Colocar o programa a correr e esperar pelo resultado, sendo que geralmente o

resultado demora cerca de 1h e 15 min.

6.3. Andlises fisico-quimicas

6.3.1. Determinagéo do teor de gordura

A Imperial adquiriu recentemente um equipamento de Soxhlet automatico, como se pode

ver na Figura 8.

Figura 8- Equipamento de Soxhlet automdtico

30



A determinacdo do teor de gordura é feita pelo método de extragdo por dissolvente,
fundamentando-se nos métodos classicos de Soxhlet e Randall. O funcionamento do

equipamento passa por 3 fases:

1. Fase “Boiling” (Ebuligdo) — nesta etapa ocorre a ebuligdo do solvente para
extrair a gordura da amostra, tendo uma duracgéo de 45 minutos.

2. Fase “Rinsing” (Lavadgem) — a amostra é submetida ao processo de lavagem
utilizando os vapores e o liquido do solvente que é recuperado do condensador,
resultando na separagéo da gordura da amostra. Esta fase tem uma duracao de
60 minutos.

3. Fase de Recuperacgio — durante a fase de recuperagéo, o solvente é recuperado

ao fechar a torneira do condensador, tendo uma duragéo de 15 minutos.

Inicialmente, é necessario preparar os filiros de pregas, de acordo com o nimero de
amostras a analisar, sendo que o equipamento tem capacidade para analisar seis amostras ao
mesmo tempo. Posteriormente, identificam-se as amostras e os copos correspondentes a cada
amostra. Pesam-se os copos vazios (m1) numa balanga analitica com precisao de + 0,0001,
coloca-se o filtro de pregas e tara-se a balanga. De seguida, pesa-se 0,2500 g de amostra (m2)
a analisar e coloca-se o filtro de pregas com a amostra dentro do cartuxo de extragao. Todos os
valores dos pesos tém de ser devidamente registados. Realiza-se este processo para todas as

amostras.

Depois, os cartuxos sdo colocados no equipamento de Soxhlet, coloca-se 50 mL de Eter
de Petréleo nos copos vazios e encaixam-se 0s copos no equipamento por baixo dos cartuxos.
De seguida, abre-se a torneira da agua fria necessaria para o arrefecimento, dando-se inicio as
3 fases para a extracao da gordura. Cada fase de extragcao tem uma posi¢céo do equipamento e
uma posic¢ao de torneiras de recuperagéao distintas. A mudanga de posigdes deve ser efetuada
manualmente, sendo necessario controlar o tempo de cada etapa. Na Tabela 13 estédo

detalhadas as posicdes das torneiras.

Tabela 13- Posigbes do equipamento e das torneiras de condensagdo durante a extragdo das gorduras

Fase Posig¢ao do equipamento Posicao das torneiras de condensagao
| Abaixo Abertos
Il Acima Abertos
] Acima Fechados

Apébs o término da extracdo da gordura, colocam-se os copos na estufa durante 15
minutos, de modo a extrair o éter que os copos ainda possam conter, e 15 minutos no exsicador.

Retiram-se os copos e pesam-se novamente, desta vez com a gordura (m3).

31



Quanto ao teor de gordura total do produto, este & expresso em percentagem com uma

aproximacao as décimas, sendo calculado através da seguinte equacéo 3:

(m3-m1) %

% Gordura = 100 (3)

Por fim, apds o arrefecimento do equipamento, o éter de petréleo recuperado é removido,

sendo possivel reutiliza-lo na analise de determinagéo da gordura seguinte.

6.3.2. Determinagéao do teor de acidos gordos livres

Quimicamente, a manteiga de cacau ndo € composta por um Unico tipo de gordura,
sendo predominantemente formada por um grupo de gorduras conhecido como triglicerideos.

Estes variam bastante a sua composigéo, na Figura 9 é possivel observar a estrutura basica de

um triglicerideo (Dand, 2011).

Fatty acid R
Glycerol
molecule N
with Fatty acid R
three
carbon N
atoms Fatty acid R

Figura 9- Estrutura bdsica de um triglicerideo (Dand, 2011)

A manteiga de cacau é uma matéria-prima que afeta a qualidade do chocolate, pelo que
€ importante analisar o teor de acidos gordos livres da manteiga de cacau. Os acidos gordos
livres libertam-se, assim como o glicerol, durante a decomposicéo dos triglicerideos da gordura.
De forma a determinar em percentagem do teor de acidos gordos livres, realiza-se uma titulagéo
direta da gordura em meio alcodlico utilizando uma solugao padrao de hidroxido de sédio (NaOH)
(Delhi, 2012).

A Imperial utiliza o método de solvente frio utilizando um indicador, neste caso a
fenolftaleina, para determinar a acidez, sempre que recebe um novo lote de manteiga de cacau
nas instalagdes. Assim, comega-se por pesar 20 g de manteiga de cacau para um Erlenmeyer
de 250 mL, coloca-se na estufa a 102 + 1°C, até a dissolugao completa da mesma. De seguida
adiciona-se 50 mL de etanol a 96%, seis gotas de fenolftaleina e agita-se a mistura de modo a

ficar tudo uniforme.

De seguida, prepara-se um suporte universal com uma bureta e deposita-se o titulante,
o hidréxido de sodio (NaOH) com uma concentragédo de 0,1 mol/dm3. Coloca-se o Erlenmeyer

por baixo da bureta e, com agitacdo constante, vai-se adicionando o hidréxido de sédio até que
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o ponto de equivaléncia seja atingido (aparecimento da coloracdo rosa, que devera persistir

durante pelo menos 30 segundos), por fim regista-se a quantidade de titulante utilizada.

Por fim, o resultado obtido é expresso em percentagem, de acordo com o acido gordo
predominante na manteiga de cacau, que neste caso é o acido oleico com uma massa molar de
286 g/mol, sendo calculado através da seguinte equagéo 4:

V XcxXM
10 Xm

AGL (%) =
V — Volume, em mL, da solugéo padréo de hidréxido de sédio (NaOH) utilizado;
¢ — Concentracdo, em mol/dm?3, da solugdo padrao de hidroxido de sédio;

M — Massa molar, em g/mol, do acido oleico;

m — Massa, em g, de manteiga de cacau utilizada.

6.3.3. Determinagéao do teor de humidade

Relativamente a determinagao do teor de humidade, o procedimento utilizado na Imperial
recorre a utilizagdo de uma balanga inteligente com uma aplicacdo de pesagem diferencial
integrada. A amostra a analisar é triturada em pedagos muito pequenos. Posteriormente, coloca-
se um prato préprio de medi¢gdo dentro do analisador e tara-se, fechando-se a tampa. De
seguida, colocam-se 3 g da amostra a analisar, espalha-se uniformemente a amostra por todo o
prato e baixa-se novamente a tampa. Apds a secagem e pesagem continua, o equipamento

procede ao calculo automatico e apresenta o teor de humidade da amostra.

6.4. Revisdo do sistema de gestdao documental dos controlos de peso

6.4.1. Recolha dos pesos dos equipamentos de medicao

Inicialmente, foram recolhidas todas as balangas existentes em cada maquina de
embalamento, identificando cada equipamento para o registo de controlo de peso. Alguns
equipamentos tinham o sistema de balanga incorporado no embalamento, com outros o peso

das embalagens era registado manualmente.

Na Tabela 14, estdo descritas todas as maquinas de embalamento da fabrica,

identificando-se os diferentes tipos de registo dos pesos.
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Tabela 14- Mdquinas de embalamento da fdbrica

MAQUINA REGISTO DO CONTROLO DE PESO RECOLHA DO REGISTO DOS PESOS

CIA
OTTO HANSEL 2
SENCA
LOESCH 1
LOESCH 2
CAVANNA

USB

HDG Automatico
TRIPACK
AFINOMAQ + COZZOLI

ROVEMA POS Ticket
SIMIONATO
DIZMA
OTTO HANSEL 1

ROVEMA DRAGEADOS
MESA
IMANPACK
H.T.R. 2

Manual Papel

Como se pode constatar na tabela, todos os equipamentos de embalamento tém o
registo do controlo de peso, quer de uma forma automatica, quando a balancga esté integrada no

equipamento, quer de modo manual.

O registo manual é realizado em papel, como se pode ver abaixo na Figura 10. Durante
0 processo de embalamento de cada lote, é necessério fazer o registo de pelo menos 80
pesagens individuais, indicando o produto que esta a ser embalado, o peso total do produto, a
data, a maquina que esta a ser utilizada, o niumero do lote e 0 nimero do operador que esta a
registar os pesos. Nas maquinas desprovidas do sistema de pesagem incorporado, ndo existe
nenhum método de registo para além do papel. Consequentemente, é imperativo colocar todos
os dados em Excel e calcular a média e desvio padrdo. Posto isto, colocam-se todas as
informagdes do produto no Excel do controlo de peso, de modo a garantir que o lote se encontra

conforme os limites estabelecidos pela legislagao.
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Figura 10- Folha do registo de controlo de peso

Relativamente aos equipamentos automaticos, existem dois sistemas diferentes para
realizar a recolha dos pesos: com ticket e USB. Quanto ao ticket, os equipamentos ja tém todas
as informagdes relativas aos produtos embalados, desta forma o operador apenas tem de indicar

a referéncia do produto no sistema, escolher a gramagem e inserir o lote e a validade.

Quando se inicia um novo lote ou se embala um novo produto, é necessario escoar todo
o produto que possa ter ficado na balanga, calibra-la de modo a ficar a zero e, posteriormente,

pode dar-se inicio ao embalamento do produto.

Apos o término do embalamento de um produto, retira-se o ticket do equipamento. No
anexo 2 (pagina 47), é possivel observar os passos para retirar o ticket. Este ticket é transversal
a todos os equipamentos que sejam dotados deste sistema. Na Figura 11, é possivel observar

um exemplo do mesmo.
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Figura 11- Impresséo de um ticket de um equipamento de embalamento

O ticket da-nos todas as informagdes dos pesos sobre o lote produzido, desde a média,
o desvio padrdo, o peso maximo, o peso minimo, entre outros. De seguida, colocam-se as
informagdes do produto no Excel do controlo de peso e verifica-se a conformidade do lote para

que seja entregue.

Por ultimo, o sistema mais recente da empresa para fazer a recolha dos pesos é o
sistema por USB. Este sistema é muito semelhante ao anterior, contudo neste caso o operador

nao necessita de calibrar a balanga sempre que se inicia um novo lote.

O mecanismo por USB armazena todos os pesos dos lotes produzidos no sistema. Para
proceder a recolha dos dados, é necessario inserir uma pen no equipamento. No anexo 3 (pagina

48), esta descrito o procedimento para realizar a recolha dos dados.

Os dados sdo apresentados na pagina web Internet Explorer que contém um relatério
sobre cada lote produzido, como o relatério de produgéo, avaliagdo da produg¢do, embalagens

rejeitadas, entre outros. Na Figura 12, é possivel observar um exemplo do mesmo.

Posteriormente, realiza-se o mesmo procedimento, colocando-se os dados em Excel

para realizar a entrega dos lotes.
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Média

o(n-1)

Z Namero

I Valor do peso
% porgao boa

Média

o(n-1)

I Namero

I Valor do peso
Z TU1 aceito

% TU1 aceito

Avaliacao do intervalo

101,09 g
0,259 g
303

91,293 kg

100,0 %

101,09 g
0,259 g
903

91,293 kg

0
0,0 %

Figura 12- Relatdrio de avaliagdo de um lote produzido pelo sistema USB

Apesar dos sistemas que tém os dados informatizados, é necessario manter os registos

de todas as produgdes em formato de papel, que serdo posteriormente arquivados em capas

correspondentes a cada tipo de equipamento.

Os procedimentos relativos a recolha dos pesos dos sistemas informaticos estédo

descritos no anexo 4 (pagina 49).

6.5. Aprovacao da nova linha AASTED 3 para a producéao de tabletes de chocolate com

inclusoes

A fim de aprovar a nova linha AASTED 3 instalada recentemente na Imperial, foram

realizadas diversas analises. Inicialmente, realizaram-se varias zaragatoas a linha para avaliar a

carga microbioldgica existente no equipamento. Na Tabela 15, é possivel observar as zaragatoas

feitas no principio em superficies em contacto com o produto, antes de se dar inicio a produgéo

dos chocolates.

Tabela 15- Resultados das zaragatoas realizadas a nova linha AASTED 3

Ponto da amostra Data Coliformes Aerdbios totais
Tapete 200g saida 21/04/2023 Ausente 3 UFC/49cm?2
Cabega extremidade esquerda 21/04/2023 Ausente 3 UFC/49cm?2
Tapete 200g detetor de metal 21/04/2023 Ausente 4 UFC/49cm?
Tapete 200g pequeno - NA221 21/04/2023 Ausente 0 UFC/49cm?2
Beefer AA3 21/04/2023 Ausente 0 UFC/49cm?2

Molde 200g AA3 21/04/2023 Ausente 35 UFC/49¢m2
Cabeca meio direito 21/04/2023 Ausente 0 UFC/49cm?2
Cabega extremidade direita fora 21/04/2023 Ausente 1 UFC/49cm?2

Apds a analise dos resultados da linha, procedeu-se a realizagcdo das andlises

microbiolégicas e fisico-quimicas das améndoas destinadas para a produgéo do chocolate.
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Depois de verificar a conformidade de todas as matérias-primas rececionadas, deu-se
inicio as primeiras produgdes do chocolate para fazer a aprovagao do produto final. Para realizar
a aprovagdo do mesmo, foram analisados diversos parametros, tais como a humidade da
améndoa crua e torrada, a percentagem de inclusdes do produto final, o controlo metroldgico,
analise ao sabor, o controlo microbiolégico e a realizagdo do teste rapido (kit) para efetuar a

pesquisa de amendoim.

De modo a avaliar as inclusées das tabletes, retiraram-se nove tabletes de chocolate do
inicio, meio e final da producdo, ao longo da elaboragdo de cada lote. Pesaram-se todas as
tabletes, registaram-se os valores, derreteu-se o chocolate e pesaram-se as améndoas. Por fim,
realizaram-se os calculos de modo a garantir que o produto final continha 25% de incluses. Na
eventualidade da percentagem de inclusdes estar abaixo ou acima do expectavel, teria de se
fazer ajustes ao escoamento de améndoas ou ao escoamento do chocolate, dependendo do

fator que fosse necessario corrigir.

Realizaram-se as analises microbiolégicas as primeiras produgdes, de modo a garantir
que o produto é seguro para o consumidor final. Posteriormente, foram analisadas
periodicamente amostras de produgdes aleatérias. Na Tabela 16, encontram-se os resultados
obtidos das analises.

Tabela 16- Resultados obtidos das andlises microbioldgicas das primeiras produgdes

Resultados microbiolégicos
Data de produgao Especificagoes
Flora total Bolores e leveduras | Coliformes

17/05/2023 118 UFC/g <10 UFC/g Ausente

23/05/2023 105 UFC/g <10 UFC/g Ausente

24/05/2023 100 UFC/g <10 UFC/g Ausente

30/05/2023 155 UFC/g 45 UFC/g Ausente Bolores <100 UFC/g
07/06/2023 55 UFC/g <10 UFC/g Ausente Flora total <10 000 UFC/g
12/06/2023 80 UFC/g <10 UFC/g Ausente Coliformes ausente em 1 g
19/06/2023 73 UFC/g 30 UFC/g Ausente

27/06/2023 83 UFC/g <10 UFC/g Ausente

08/07/2023 65 UFC/g 20 UFC/g Ausente

Para além das analises mencionadas anteriormente, também se realizou a pesquisa de
Salmonella pela técnica de PCR, tendo-se obtido sempre resultados negativos. Também se
procedeu a analise do amendoim através do kit rapido para o teste do amendoim, sendo que
neste caso esta analise foi feita para todos os lotes produzidos, de modo a garantir que ndo havia

nenhuma contaminagao, obtendo-se sempre resultados negativos.

Por fim, realizou-se o controlo metrologico para todos os lotes produzidos. Tendo em
conta que a nova linha ainda ndo tinha nenhum sistema com balanga incorporado no

embalamento, realizou-se em formato manual. Comegou-se por fazer o registo do peso das
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tabletes de 5 em 5 minutos, passando posteriormente para 15 em 15 minutos e por fim para 30
em 30 minutos. Posteriormente, apds a aprovagdo do produto por parte do cliente, foi

implementado o mesmo procedimento dos outros produtos.

Na Figura 13, é possivel observar todos os controlos de peso realizados até a data.

= ) ) CONTROLO ESTA
SEMANA | UNIDADE | LINHA |  PRODUTO LOTE NOMINAL (@) - pE’;’;’) 'f"fg?‘o DESV'D'P":;““O (S irt <12- |a-sce)| okmne | % m:‘gg;ﬁﬁ:’:m
&) 1198/91?
20 2 JPA Tablete (17/05/2023) 200 2027 46 0 0K o 198 64 4,06 1,35 CONFORME
20 2 A Tablete {18/05/2023) 200 2033 33 0 oK 0 19903 427 165 CONFORME
21 2 A Tablete (24/05/2023) 200 202,7 a1 0 oK 0o 19864 406 1,35 CONFORME
21 2 A Tablete (23/05/2023) 200 2031 3,43 0 oK 0 19899 411185 1,55 CONFORME
21 2 A Tablete (24/05/2023) 200 2008 a11 0 oK 0 19879 201245 0,40 CONFORME
21 2 PA Tablete (25/05/2023) 200 206 3,83 0 oK 0 19887 7,12985 3,00 CONFORME
23 2 PA Tablete {07/06/2023) 200 2017 3,64 0 oK 0 19893 27738 085 CONFORME
23 2 1PA Tablete (07/06/2023) tarde 200 200,9 1,24 o OK o 199,63 1,2658 0,45 CONFORME
2 2 »A Tablete (12/06/2023) 200 202 2,83 0 oK 0 19917 283485 1,00 CONFORME
2 2 A Tablete {13/06/2023) 200 2021 3,27 0 oK 0 19904 306465 1,0 CONFORME
25 2 A Tablete {18/06/2023) 200 2014 3,97 0 oK 0 19883 257115 0,70 CONFORME
25 2 A Tablete (20/06/2023) 200 202,3 317 0 oK 0 19906 323515 1,15 CONFORME
25 2 A Tablete (21/06/2023) 200 200,2 019 0 oK 0 19994 025605 0,10 CONFORME
25 2 A Tablete {22/06/2023) 200 2008 2,97 0 oK 0 19912 167615 0,40 CONFORME
2 2 A Tablete (27/06/2023) 200 2029 26 ) oK 0 19923 3667 145 CONFORME
26 2 »a Tablete (28/06/2023) 200 2005 2,35 0 oK 0o 19931 119325 0,25 CONFORME
26 2 A Tablete (29/06/2023) 200 2011 2,38 0 oK 0 19930 18021 0,55 CONFORME
27 5 1PA Tablete (03/07/2023) 200 201,6 3,7 o OK (0] 198,91 2,6915 0,80 CONFORME

Figura 13- Controlo de peso da nova linha

Apés alguns ajustes ao longo das primeiras produgdes, o produto foi aprovado pelo

cliente, encontrando-se neste momento a venda no mercado.
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7. Consideragoes finais e recomendagoes futuras

Este estagio teve como principal objetivo participar no controlo da qualidade diario das
matérias-primas e do produto final, bem como na revisdo do sistema de gestdo documental do
controlo metroldgico, de forma a garantir a seguranga alimentar para o consumidor final. Para
além disso, realizou-se um estudo a nova linha de produgéo, desde as analises microbiolégicas
referidas anteriormente, até ao controlo dos pesos de cada lote produzido, garantindo que todos

os lotes de produgao estdo em conformidade com a Portaria n® 1198/91.

A oportunidade de ingressar no departamento da qualidade permitiu compreender a
complexidade e responsabilidade de todas as tarefas desempenhadas. As analises realizadas
as matérias-primas e ao produto final, bem como as zaragatoas realizadas aos colaboradores
para avaliar a sua higienizagdao asseguram, nao s a integridade do produto e processo
produtivo, mas também a confianca dos consumidores, sendo que a empresa esta preparada

para solucionar e averiguar qualquer problema que possa ocorrer.

Todas as analises realizadas aos diferentes parametros, para cada matéria-prima, eram
registadas em formato papel com posterior introdugcdo em excel e no sistema SAP utilizado pela

Imperial.

Durante o periodo de estagio, foi elaborado o registo dos procedimentos a executar, por
forma a dar autonomia do procedimento de recolha e tratamento dos dados de controlo de peso
em continuo, aos colaboradores da produgao (registos dos procedimentos nos anexos 1, 2, 3 e
4).

Quanto a folha de registo do controlo de peso em formato de papel, esta é preenchida
para todos os equipamentos e arquivada para cada equipamento. Uma sugestdo de melhoria
neste documento, de modo a facilitar a sua rastreabilidade e/ou responder a possiveis
reclamacgdes, seria inserir trés compartimentos para indicar: o equipamento, o lote de produgéo

e 0 nome do produto.

Apds 0 acompanhamento do controlo de peso da nova linha de produgao, a empresa
investiu numa balanga com um sistema de registo de peso integrado no sistema, que realiza
todos os pesos, a média e o desvio padrdo, sendo apenas necessario inserir os dados no
documento em Excel. Posteriormente, a Imperial poderia investir em todos os equipamentos em
formato automatico, de modo a reduzir o papel anualmente utilizado e otimizar o tempo de

controlo, permitindo aumentar a rapidez de todo o processo.

A minha experiéncia profissional na Imperial permitiu-me alargar os meus conhecimentos
no que diz respeito a dindmica do mundo empresarial e ao processo relativo a identificacédo e
resolugao de problemas, nomeadamente, na area da qualidade, permitindo a minha participagao

na verificagdo do sistema produtivo, com vista a obtengcado de um produto de qualidade.
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Anexo 1

Procedimento para iniciar as produgdes dos registos dos pesos em sistema automatico (Ticket)

O primeiro passo, sempre que se da inicio a um novo lote ou se troca o produto que esta

a ser embalado, é escoar a balanga, uma vez que pode haver vestigios do produto embalado

anteriormente. Posto isto, € necessario seguir 0os seguintes passos:

1. Carregar no botdo Home do equipamento, como se pode ver na Figura 14.

N. progr. 10

Peso alvo
Velocidade
No. de desc

Limite Peso Sup.
Limite Peso Int.

Figura 14- Ecrd digital da balanga com indicagéo do botdo Home

2. De seguida, carrega-se no botao do escoamento para retirar o produto que possa
ter ficado na balanga, exemplificado na figura 15.

Ajuste zere

= porTucUEs|d e - - [EJF

c1
N.progr. 10 1-14
Nome do Produto
150 g
Codigo do Produte

2023027
13:21:50

10

Pess alve

Velocidade

No. de desc.
Limite Peso Sup.
Limite Pese inf,

1
40g

Figura 15- Ecrd digital da balanga com indicagdo de escoamento.
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3. Pararealizar o escoamento, € necessario abrir todas as balangas e, posteriormente,

fechar, no botao do lado esquerdo, como se pode observar na Figura 16.

. 2023027
Srorruoues Aec ¢ ET%  ya4s

Figura 16- Ecrd digital da balanga com indicagdo de abrir todas as balangas.

4. Apos o escoamento, volta-se novamente ao Home, carrega-se no botdo de “ajustar

zero”, como se pode ver na Figura 17.

b
Figura 17- Ecrd digital da balanga com indicagdo de ajustar zero.
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5. Para ajustar as balancgas a zero, o procedimento é muito semelhante ao escoamento,
abre-se e fecha-se todas as balancgas, contudo neste caso é necessario fechar as

balangas PH, WH e TH, representadas no aparelho digital, como se pode ver na

Figura 18.

Selec. unidade |
L

gy

RN

Figura 18- Ecrd digital da balan¢a com indicagdo de fechar todas as balangas.

6. De seguida, aparecem no ecra todas as balangas com o peso a 0 ou -0,1g, sendo
que desta forma temos a confirmagao de que todas as balangas estao taradas. Caso
haja alguma balanga com um peso superior a 0,2 g, é necessario repetir todo o
processo para as tarar novamente. Posteriormente, carrega-se no botédo de iniciar a

produgao, como se pode ver na Figura 19.

Figura 19- Ecrd digital da balanga com indicagdo de iniciar o embalamento.
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7. Apds iniciar o processo, carregar no ecra no canto superior direito, para escolher o
tipo de produto e a gramagem do mesmo, carrega-se sair no canto inferior direito e

pode dar-se inicio a produgao, exemplificado na figura 20.

-

Figura 20- Ecrd digital da balanga com indicagdo de escolher o tipo de produto e a gramagem
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Anexo 2

Procedimento para recolha dos tickets da balanga

Apds o término da produgdo, € necessario retirar o ticket do ecrd da balanga para
controlar se o lote esta em conformidade com a portaria. Posto isto, sempre que ha mudancga de

lote ou de produto, retira-se o ticket da produgéo.

1. No ecra, como se pode ver na Figura 21, carrega-se no botdo dos dados totais. Neste

passo, é possivel observar todas as informacgdes relativas a produgéo do lote que estava
a ser produzido.

L UM Fedau
B | Tempo d= inicio. 2023103014 09:29
Tempo as paragem
Velnaiasis da bal,

Veloc. Proq,

Correcte

s tanr
|Peso madio
Pere S,
Pese MAX
Peso i
IMEIVaI0 péso

Figura 21- Ecrd digital da balanga com indicagdo de escolher os dados totais.

2. Posteriormente, carrega-se no botédo de saida, no canto superior direito. O ticket sai pela
parte inferior do ecra digital. Por fim, & necessario inserir a média e o desvio padréo dos

lotes, no Excel do controlo metroldgico de todas as produgdes.

M.prog. 01 FINTARDLAS 2000R
Fewoave  aonay

W10 = -

Figura 22- Ecrd digital da balanga com indicagdo de escolher a saida do Ticket.
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Anexo 3

Procedimento para iniciar as produgdes dos registos dos pesos em sistema automatico

(USB)

O sistema automatico por USB é semelhante no que toca ao inicio da produgao. Sempre
que muda o lote ou o produto, é necessario iniciar um novo lote na balanga. Contudo, ao contrario
do sistema por Ticket, este sistema é mais atual e, por isso, ndo ha necessidade de zerar a

balanga sempre que se inicia um novo lote.

Para iniciar um novo lote, € necessario terminar o lote da produgédo que acabou. Posto
isto, no ecré digital carrega-se em produgéo e no OK, de seguida aparecem as trés opgdes: a
primeira opgéo “carregar lote manual” e OK, por fim quando aparece “Terminar lote?” pressiona-

se “Sim”.

- sartorius

SYNUS 10

LLIICTETT] FSTATISTICAS DISPLAY HELATORINS PRODUTO PARRETRDS SERVIGE  [100

CARREGA} 2
CARREGAR TIFQ DE PRODUTD ‘F’:”“‘ R
HODIFICAR APOS INICID DE LOTE | a

— e — =

Figura 23- Ecrd digital da balan¢a com indicagdo de terminar um lote

Posteriormente, para se dar inicio ao novo lote, o procedimento € o mesmo, sendo

necessario escolher o produto no sistema e pode dar-se inicio ao embalamento.
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Anexo 4

Procedimento para recolha dos pesos por USB

O equipamento tem um compartimento do lado esquerdo para inserir uma pen de forma

a recolher os dados dos pesos, como se pode ver na Figura 24.

ApOs inserir a pen, pode-se dar inicio ao processo da recolha dos dados.

Figura 24- Equipamento com a entrada USB para recolher os dados dos pesos.

1. No ecra principal, carrega-se na seta para a direita até “Relatérios”, carregando-se no OK.
De seguida, o visor da-nos trés opgdes de escolha, como se pode observar na Figura 25 e

com a seta para baixo carrega-se em “USBPRINT Relatorio” e na seta da direita.
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Figura 25- Ecrd digital com indicagdo de "Relatérios" e “UBSPRINT Relatdrio”

2. Seguidamente, visualiza-se as opgbes que se podem observar na Figura 26, com a seta para

baixa, seleciona-se a opgao “Saida USB backup” e carrega-se nhovamente em OK.

Minebea
intec

Figura 26- Ecrd digital com indicagdo de "Saida USB backup"

3. Posteriormente visualiza-se uma nova janela, onde é indicado o numero de relatérios finais.
Seleciona-se a tecla F2 “Enviar dados” e apds o envio dos relatérios para a USB, esta
concluida a primeira fase de recolha dos registos dos pesos. Por fim, € necessario abrir os

documentos no computador e inserir os dados obtidos em excel.
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Figura 27- Ecrd digital com indicagéo de "Enviar dados”
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