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Resumo

Esta dissertacdo teve como ponto de partida o estagio realizado na Dan Cake (Portugal) S.A,
empresa portuguesa especializada em produtos de pastelaria embalada, conhecida nacional e

internacionalmente pela oferta de bolos e produtos de pastelaria de conservagéo.

Estudou-se e caracterizou-se o processamento industrial associado a confeccdo dos produtos
e de todos os parametros que o influenciam, tendo-se para o efeito, procedido a um

acompanhamento de duas linhas de producdo nesta empresa - tortas e bolos.

Neste sentido, para aferir como evoluem e poderdo interferir na qualidade do produto,
procedeu-se a avaliacdo de todos os pardmetros fisicos em cada etapa do processo, com
destaque para a amassagem, formacao e cozedura, recheio / cobertura e embalagem, incluindo o
controlo de pesos de massa e produto final, densidades, peso do cremes e percentagem de

humidade.

Verificou-se que o processo de fabrico das tortas e bolos obedeceu aos pardmetros de
controlo, encontrando-se dentro dos limites de aceitacdo. Concluiu-se que os desajutes no
processo de fabrico se devem a problemas de sintonia nos equipamentos e a deficiéncias nos
agentes operativos. Para facultar uma accdo corretiva, que se pretende répida e eficiente,
apresenta-se um quadro que permite coadjuvar sistemas tecnoldgicos de recuperagdo com

deficiéncias no processo de fabrico.

Palavras-chave: Industria Alimentar, Linhas de producéo, Pastelaria, Qualidade.
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Abstract

This work had as its starting point the stage held at Dan Cake (Portugal) SA, a Portuguese
company specialized in pastries packed, known at a national and international levels for its
offering of cakes and pastries conservation.

The industrial bakery process, including the technological parameters was assessed in two

producing lines - pies and cakes.

Accordingly, the physical parameters of each technical operation was evaluated to
characterize its mode of action in the definition of he products quality, mainly the kneading,
shaping and baking, filling / topping and packaging , further including also control the weights
of dough and final product densities, weights sweet creams, decorative covering, moisture

content.

It has been found that the process of manufacture of pies and cakes followed the control
parameters, being within the acceptance limits. It was concluded that the umbalances in the
manufacturing process are mostly due to problems in the functioning of the equipment and also
to operating deficiencies . To provide a corrective action, which must be quick and efficient, a

framework is presented for technological recovery of deficiencies in the manufacturing process.

Key-words: Food Industry, Pastry, Production Lines, Quality.
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Capitulo 1. Introdugio

1. Introducéo

As industrias agroalimentares, segundo dados estatisticos recentes do INE, representam 16%
das industrias transformadoras em Portugal [ sendo considerado o setor que mais contribui
para a economia Portuguesa e Europeia, tendo em conta o volume de negécios (cerca de 14 mil
milhGes de euros) ou o numero de trabalhadores, que corresponde ao total de 105 mil

trabalhadores [2], num Universo de mais de 10.500 empresas (31

A crescente urbanizacdo e a entrada da mulher no mercado de trabalho, que conduziu a
diminuicdo do tempo disponivel para a confececcdo dos alimentos, levaram a que 0s
consumidores comegassem a exigir as industrias alimentares um maior esfor¢o na producao de

alimentos com qualidade, com elevado valor nutritivo e de facil preparacao 4,

Neste sentido, a industria alimentar respondeu através da producao de alimentos adaptados e
que correspondessem as novas exigéncias e limitacGes de tempo deste mesmo consumidor e,
simultaneamente, adaptou a producdo a alimentos mais sofisticados na sua composigéo.
Assistimos, assim, a uma rapida transformacao da inddstria alimentar nos Gltimos anos, que se
deveu ndo so as alteragdes dos gostos e vivéncias dos consumidores, mas também aos desafios
da globalizacdo e aumento da concorréncia, beneficiando, por outro lado das inovacdes e

avancos da tecnologia 51,

As indstrias alimentares, para assegurarem a sua sobrevivéncia, produzem produtos que,
sem alterar a qualidade dos varios alimentos utilizados, tém como objetivo a diminui¢do dos
custos de producdo, permitindo que se mantenha competitiva 81 Contudo, podem surgir
diferentes fatores que influenciardo a produtividade: capital disponivel, escassez de recursos ou
avarias tecnologicas (6] Simultaneamente, as perdas na produgdo representam desperdicio e

consequentemente aumento dos custos de producao, que devem ser minimizados pela empresa.

Neste sentido, poder-se-a aferir que a producdo, e no limite a potencializacdo da industria, se
encontram dependente dos seguintes factores: caracteristicas e formulacdo do produto;
planeamento e controlo do processo de producdo; manutencdo de equipamentos e das proprias
instalagdes 71

Outra das preocupacdes das industrias alimentares é a Seguranca e Qualidade Alimentar. A
Seguranca passa por garantir que os alimentos possuem inoquidade, ou seja, que estejam isentos

de qualquer tipo de risco que podera ser prejudicial a satide do consumidor, quer este seja fisico,



Capitulo 1. Introdugio

quimico ou bioldgico. Por esse motivo, a Qualidade Alimentar ndo pode ser dissociada da
Seguranca. A Qualidade Alimentar, representa o conjunto de atributos ou caracteristicas de um
alimento que o tornam eleito por parte do consumidor e que o distingue dos produtos
concorrenciais. Um alimento que meramente se apresente seguro ou inéquo, se ndo tiver um
sabor adequado e ndo responder as qualidades nutricionais, de embalamento, conservagédo, ou
outras que dele espera o consumidor, dificilmente tera a preferéncia deste Gltimo. Desta forma
hé& que promover alimentos garantindo a Seguranca e a Qualidade, para que a oferta do mercado
corresponda as expectativas, escolhas e preferéncias dos consumidores 5, Apesar desta
distincdo, os principios e praticas exigidas ao nivel da seguranga alimentar estdo, na maioria dos
casos, integrados nos referénciais de certificagio. E, portanto, expectavel que uma empresa
alimentar tenha o sistema de HACCP, sistema de Seguranca Alimentar de caracter preventivo,

como parte integrante do seu sistema de gestdo da qualidade [8],

Na producgdo de produtos de pastelaria embalada, as etapas de processamento devem ser
rigorosamente controladas, para se obterem produtos de qualidade com baixo custo. A qualidade
de um bolo, ou torta, esta relacionada com o sabor, a textura, a aparéncia e outros fatores que
dependem das interagdes entre varios ingredientes e condi¢cBes de processamento BT A
pastelaria embalada, como alimento industrializado que é, torna-se cada vez mais um recurso

facil, préatico e acima de tudo muito apreciavel pelo consumidor.

N&o existem dados estatisticos oficiais acerca deste sector em Portugal mas, a avaliar pelo
periodo em que as principais representantes se instalaram em Portugal (Dan Cake, Panrico,
Cuétara, entre outras), foi nas décadas de 70 e 80 que este tipo de produtos comegou a ganhar
maior relevancia para os consumidores portugueses [lO],

Esta dissertacdo tem como base o estagio realizado na empresa Dan Cake (Portugal) S.A, e
que, no essencial, teve como intuito o controlo de duas linhas de producéo, de tortas e bolos,
englobando todos os controlos efetuados em producdo por etapas — amassagem, formacao e
cozedura, recheio / cobertura e embalagem, incluindo o controlo de pesos de massa e produto
final, densidades, pesos de doce, cremes, decoracdo, cobertura, percentagem de humidades,
entre outros. Neste sentido, foi possivel compreender a forma de como todas estas interagdes
evoluem e interferem com a qualidade do produto, através do acompanhamento incisivo de todo
0 processo produtivo e andlise dos fatores que influenciam a produtividade e a qualidade final

do produto, segundo uma perspetiva de otimizacao.
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1.1. Descricdo da empresa

A Dan Cake (Portugal) S.A, é uma empresa portuguesa, especializada em produtos de
pastelaria embalada, conhecida nacional e internacionalmente pela sua oferta de bolos e
produtos de pastelaria de conservagdo. Foi fundada em 1978, na Pdvoa de Santa Iria, arrancando
com a primeira linha de Tortas em Portugal. Com o desenvolvimento de novos produtos, e com
a crescente produtividade, rapidamente avangou com a inauguracdo de uma nova unidade fabril
em Coimbra, em 1982, tendo ainda implementado as linhas de queques e pipocas. Em 1984,
ainda em Coimbra, iniciou-se a producdo de bolachas Butter Cookies. Para se manter atual, as

instalacGes fabris foram renovadas, em 1993, na P6voa de Santa Iria e, em 1995, em Coimbra.

Ainda este ano (i.€., em 2012) iniciou-se a construgdo de uma terceira fabrica na india, em
regime de joint-venture com o grupo Phadnis, que se intitulard Danesita Phadnis Food
Industries. Terd a capacidade para produzir 10 toneladas de bolos e biscoitos diariamente e
estima-se que representara cerca de 1,5 mil milhGes de euros para o mercado indiano. A escolha
da India deveu-se aos menores custos de produco e ao acesso facilitado aos mercados da Asia e
Africa.

A Dan cake (Portugal) S.A. por ser uma Sociedade An6nima, tem uma responsabilidade
limitada ao valor das agdes subscritas. O nimero minimo de socios, vulgarmente designados por
acionistas, é cinco, ndo sendo admitidos socios de inddstria . O capital social ndo pode ser

inferior a 50.000 euros divididos em ag¢Ges publicas ou particulares de igual valor nominal [12].

O portfélio de produtos da Dan Cake (Portugal) S.A., estende-se por uma variedade de tortas
e bolos familiares, bolachas, biscoitos, madalenas e queques, croissants, tostas, aperitivos,
palitos e folhados. Tanto o investimento tecnoldgico como o aumento da oferta de produtos tém
sido os principais focos da empresa, para corresponder as necessidades e desejos do
consumidor. A Dan Cake (Portugal) S.A tem otimizado os seus produtos para contribuir para
um estilo de vida mais equilibrado, com a redugdo de agucares, gorduras e sal em produtos ja
existentes e com o langcamento de novos snacks (i.€., aperitivo) mais saudaveis, tendo apostado

numa postura mais dindmica e pr6 — ativa no mercado nacional.

A Dan Cake (Portugal) S.A tem uma marca para exportacdo designada no mercado por
Danesita. Esta marca é exportada para cerca de 80 paises, e para 2012 foi delineado o objetivo
de entrada em doze novos paises. Além dos paises da Comunidade Europeia, esta presente na
Asia, Nova Zelandia, Estados Unidos, Brasil, Cabo Verde, Angola, entre outros. A Dan Cake
(Portugal) S.A. aposta, assim, na conquista de novos mercados e na solidificacdo da sua
presenca nos mercados habituais. A exportacdo é responsavel por 75% do volume de producao
de 45.000 toneladas por ano da Dan Cake (Portugal) S.A.
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Para assegurar a producdo e funcionamento da empresa, a Dan Cake (Portugal) S.A. conta

com a colaboragdo de 600 colaboradores, sendo que destes 225 estdo ligados a producdo na

unidade fabril em Lisboa, dos quais 48 sdo trabalhadores temporarios. Para o bom

funcionamento da sua atividade, a Dan Cake (Portugal) S.A. aposta na formacao continua dos

seus trabalhadores.

A producdo é diaria durante cinco dias por semana, de segunda-feira a sexta-feira. As

encomendas sdo analisadas e transmitidas a producdo mediante ordens de producdo,

produzindo-se as quantidades necessérias para corresponder as encomendas dos clientes e uma

parte para manter em stock (i.€., produto armazenado).

Para garantir a maxima seguranca e qualidade, a Dan Cake (Portugal) S.A. realiza analises

fisico-quimicas e microbioldgicas a todos os produtos acabados, bem como a todas as matérias-

primas e embalagens, segundo um plano de inspegéo e ensaio (PIE).

1.1.1. Organizacdo da empresa

Desde o inicio da sua atividade que a Dan Cake (Portugal) S.A é assegurada por uma gestdo

familiar. A empresa tem evoluido ao longo dos tempos, possuindo uma equipa multidisciplinar,

de forma a garantir uma resposta eficiente as necessidades dos seus clientes, apresentando para

o efeito uma organizacéo estruturada (Figura 1.1).

Conselho
administracdo

| | Assessoria
| I I I I I 1 I
Sistemas Marketing R&D Qualidade Comercial Grupos Comprase | |Administrativa Recursos
informagéo Estratégicos Operagbes e Financeira humanos
Planeamento Producéo Manutengép €
Engenharia

Figura 1.1 Organograma da Empresa (Dan Cake, 2012).
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1.1.2. Comercializacao

Nos altimos cinco anos a Dan Cake (Portugal) S.A. faturou cerca de 55 milhdes de euros. E
considerado um dos maiores fabricantes de biscoitos de manteiga a nivel mundial e lidera, de
forma destacada, 0 mercado de bolos embalados em Portugal, em segmentos especificos como

as tortas, possui uma quota de mercado de mais de 70%.

Os produtos mais vendidos a nivel nacional e com grande expressdo ao nivel das exportaces
sdo as Tostas de Luxo, Butter Cookies e American Cookies. Contudo, os produtos de referéncia

da marca Dan Cake (Portugal) S.A. continuam a ser as tortas e bolos.

O volume de vendas é maior nos paises da Europa (Figura 1.2.), sendo que a Espanha,

Franca, Alemanha, Bélgica e Italia lideram os paises de exportagdo dos produtos Danesita.

% de vendas por continente

a0% 7.0% 0,3% 0,2%

8,3% M Europa
m Asia

m Africa

W América
M Portugal

80,2% m Oceania

Figura 1.2 Percentagem de vendas, em 2011, por Continente da Dan Cake (Portugal) S.A..

1.1.3. Certificacao

Para assegurar a qualidade dos seus produtos, a Dan Cake (Portugal) S.A possui certificagéo
com ‘Nivel Superior’ pelo British Retail Consortium (BRC) e International Food Standard
(IFS), desde 2005, sendo que em 2009 a entidade APCER assegurou a sua versdo 5. Estas
certificacbes ndo sdo uma exigéncia legal, contudo sdo necessarias para a entrada no mercado
internacional, aumentam a competitividade (tanto no mercado nacional como internacional) e a

confianga nos produtos por parte dos clientes e consumidores.
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O referencial BRC- British Retail Consortium entrou em vigor em 1998 e pretende
assegurar que os critérios da qualidade e seguranga, necessarios para que uma empresa possa
fornecer produtos alimentares ao Reino Unido, sdo cumpridos. Esta certificacdo pressupbe a
adocdo e implementacdo da metodologia HACCP, a existéncia de um Sistema de Gestdo da
Qualidade documentado e eficaz e o controlo das condi¢gdes ambientais das instalacbes, do
produto, processo e pessoas. A adocdo deste referencial de qualidade traz as empresas alguns
beneficios, destacando-se: reducgdo significativa do nimero de auditorias de clientes e custos
associados; evidenciar ao cliente que estdo a seguir um Sistema Gestdo Qualidade; vigilancia
constante e acompanhamento das acgles corretivas, assegurando uma melhoria continug;

aumento da confianga dos clientes na seguranca e qualidade dos produtos adquiridos (131,

O referencial IFS - International Food Standard foi criado em 2002 pela reacdo da
Alemanha e da Franga as sucessivas crises de seguranca alimentar. Baseado na ISO 9001, e no
HACCP, esta direcionado para as empresas agro-industriais, fornecedoras de marcas préprias
que exportam para 0 mercado alemdo e francés. O referencial IFS comprova o compromisso da
empresa com a seguranca, a qualidade e a rastreabilidade dos alimentos. Adotar o referencial
IFS traz diversos beneficios tais como: garantir a transparéncia em toda a cadeia de
fornecimento; poupar custos e tempo para as empresas e os retalhistas; fornecer evidéncia de

compromisso com a seguranga alimentar e, em caso de incidente, servir de defesa legal 141

1.1.4. Classificacéo da tipologia de producéo

E fundamental que as indstrias estejam classificadas segundo a sua tipologia de producio

uma vez que ira condicionar a escolha dos métodos de gestdo da produgdo mais convenientes.

As empresas sdo classificadas em funcdo de diferentes critérios, que podem ser: as
quantidades fabricadas e grau de repetitividade, a organizacdo dos fluxos de producdo e o

relacionamento com os clientes [,

o Classificacdo consoante as quantidades fabricadas e o grau de repetitividade

A classificacdo por quantidade fabricada e repetitividade considera, no essencial, trés grandes

tipos de producéo: unitéria, por lotes e em massa; podendo ser com repetitividade ou ndo [1s]
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No caso da Dan Cake (Portugal) S.A. estamos perante uma tipologia de producdo em massa,
uma vez gque na mesma linha de producéo se produz, uma reduzida variedade de artigos, em

grandes quantidades.

o Classificacdo em funcéo do fluxo de producéo

A classificagdo em funcéo do fluxo de producédo engloba trés ambientes produtivos: produgéo
continua (flow shop), descontinua (job shop) e por projeto.

As linhas de producdo da Dan Cake (Portugal) S.A. podem ser classificadas como producéo
continua (ou de flow shop), uma vez que produz um volume elevado de produtos em linhas de

producdo especificas, com pouca flexibilidade e um grau elevado de automatizacao.

o Classificagcdo em funcgéo do relacionamento com os clientes

A classificagdo em funcdo do relacionamento com os clientes engloba: a comercializagdo a
partir do stock (i.., produto armazenado), produgdo por encomenda e montagem por

encomenda.

Na Dan Cake (Portugal) S.A., produz-se, maioritariamente, com base nas encomendas dos
clientes, no entanto, também se produz de forma a manter um nivel de stock (i.6., produto
armazenado) adequado. Na rececdo das encomendas comeca-se por fazer o agrupamento dos
produtos e o planeamento, realizam-se as ordens de fabrico apds verificagdo do stock (i.€.,
produto armazenado) existente, e posteriormente indicar-se-a4 quanto sera necessario produzir e
quando. Os produtos com um prazo de validade pequeno (i.6., até quatro meses), como € 0 caso

das tortas e bolos, tém um nivel de stock (i.€., produto armazenado) baixo.

1.2. A Industria Alimentar

Até a década de 70, a producdo das indUstrias alimentares era assegurada por operarios
especialistas e acostumados a sua propria tarefa. Este tipo de gestdo ndo proporcionava ao
operador a compreensao de toda a cadeia de producéo, verificando-se que o nimero de produtos

com defeito era muito elevado, por motivos de ignorancia, negligéncia ou por incompreensao
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por parte dos operarios. A partir desta década, com o aumento da pressdo concorrencial, surgiu a
Gestdo da Producdo, iniciando-se o planeamento das atividades, da organizacdo interna e da
adequacdo do fator humano. Este tipo de gestdo pretendeu aumentar a fiabilidade e a
flexibilidade da empresa, diminuir os prazos de entrega e de custos, e aumentar a motivacédo do

pessoal e a qualidade dos produtos de modo a satisfazer os clientes 4,

Neste sentido, a Gestdo da Producdo denota uma preocupacao crescente, principalmente, com

0S seguintes assuntos 4.

e Organizar e planear a produgéo, tendo em conta a procura e a competitividade;

e Desenvolver e melhorar os produtos;

e Melhorar os sistemas de producéo e fluxos produtivos;

e Estudar os tempos de producéo;

e Garantir a diminuicdo dos prazos de entrega;

e Aumentar a fiabilidade dos processos;

e Controlar todo o processo;

e Diminuir os custos de producéo;

e Aumentar a motivagdo do pessoal e a integracdo na empresa.

O Planeamento e o Controlo de Producéo podem ser considerados o nicleo de todo o sistema
de Gestdo de Producdo. O Planeamento define o plano de producéo, decidindo quais os
produtos que serdo produzidos, quando serdo efectuados e quanto de cada um sera obtido. Este
plano permite, no essencial, a orientagdo do tempo de trabalho necessario para obter o retorno
econémico esperado, tendo em conta a disponibilidade de recursos, sejam estes humanos,
materiais ou de capital 1" 0 controlo de produgdo mede, por outro lado, o desempenho e a
capacidade da producdo e corrige a sua performance (i.é., eficiéncia), tendo em vista a
gualidade e a melhoria continua dos processos [16:17]

Neste contexto, a Dan Cake (Portugal) S.A. esta alinhada em diversos pilares para assegurar
que os requisitos estabelecidos tanto a nivel legal (peso, rotulagem, tempo de vida do produto,
entre outros), como de satisfacdo do consumidor (propriedades sensoriais, fisico-quimicas e
reoldgicas), estdo reflectidos em todos os seus produtos acabados. De destacar os seguintes

pilares:

o Matérias-primas e fornecedores — Certifica-se que as matérias-primas possuem
qualidade de forma a assegurar que o produto acabado contém a qualidade e seguranca
necessaria. Para isto, estabelece com os fornecedores determinadas especificacfes, bem

como métodos de analise confiaveis.

10
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Infraestrutura e ambiente de trabalho — Engloba as Boas Praticas de Fabrico e
instalacBes adequadas para assegurar uma producdo isenta de fontes de contaminacéo.
Possui equipamentos constituidos por materiais inertes e instalacdes que nao favorecem a
entrada e crescimento de contaminagdes.

Manutencdo — Estabelece um programa de manutencdo curativo, registos de
ocorréncias e a¢des tomadas.

Calibracdo — Garante a verificacdo e calibracdo dos equipamentos para garantir
resultados confiaveis de medicao.

Controlo de pragas — Implementa medidas de controlo para evitar 0 acesso de pragas
das éreas externas e internas, principalmente nos locais de producéo e armazenamento.

Controlo de contaminantes — Implementa medidas de controlo para o tratamento de
residuos, controlo de contaminagfes cruzadas por alergénicos, controlo de vidros e
plésticos, através de verificagOes e registos de ocorréncia.

Rastreabilidade — Garante o conhecimento e controlo adequado de todo o processo,
desde as matérias-primas até ao destino do produto acabado. A conservagdo de amostras
do produto acabado (shelf-life) tem elevada importancia no caso de ndo conformidades
identificadas no pds-venda.

Controlos do processo - Todos os parametros do processo Sdo rigorosamente
controlados e monitorizados. O controlo sistematico e preventivo permite a rapida agéo,

segregando os produtos ndo conformes, minimizando perdas e evitando retrabalho.

Nenhum destes elementos da gestdo é totalmente independente e 0 ndo cumprimento de um

deles pode comprometer a capacidade de produgdo e o fornecimento de um produto na

gualidade e inocuidade. A gestdo das industrias alimentares deve assegurar que somente

produtos seguros, e dentro do padréo especificado de qualidade, alcangam o mercado

(18]

Fatores que influenciam a producéo

A Dan Cake (Portugal) S.A., bem como todas as outras industrias alimentares, estdo sujeitas a

diversos fatores que podem comprometer o bom funcionamento e o arranque das linhas de

producdo, bem como alterar as caracteristicas desejadas dos produtos acabados. Alguns

exemplos disso sao [,

Matérias-primas pereciveis devem ser encomendadas nas quantidades certas e no
tempo em que se deseja fazer a producéo, evitando stocks (i.é., produto armazenado) e

desperdicios;

11
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o Matéria-prima de ma qualidade originard um produto final de ma qualidade;

o Atrasos na entrega de matérias-primas durante o processo de producdo, afetam o
cumprimento das encomendas e o0 sistema de escoamento do produto final;

o Falta de matéria-prima necesséria para a producdo, devido a uma ma gestdo de
planeamento de producao ou falta de capital;

o Elevado tempo de mudanca de equipamentos pode influenciar negativamente o fluxo
diério de producéo;

o Avarias nos equipamentos, devendo ser assegurado uma manutengdo preventiva,
para que ndo ocorram avarias de maiores dimens6es durante a producéo;

o Operagdes ndo executadas ou mal realizadas, originando um produto final diferente

das especificagdes do produto acabado;

Falta de conhecimentos e sensibilidade por parte dos colaboradores para a producéo

de produtos com qualidade;

Quando estes fatores se manifestam usualmente, os desperdicios tendem a aumentar, e com
eles, maiores serdo os custos e menor a eficacia da producdo ¢ Neste sentido, a gestdo da

producéo deve atuar nestes fatores para que a eficacia da producéo nao seja comprometida.

1.2.2. Manutencéo

A manutencéo, juntamente com a producgéo, sdo duas areas essenciais ao processo produtivo

de uma empresa. Estas duas areas, embora distintas, estdo, portanto, estritamente interligadas
[17]

A Producdo tem como objetivo desenvolver os bens, ou servicos, dentro de determinadas
especificagdes técnicas, adicionando valor durante todo o processo de transformacdo. Por seu
lado, a manutencdo tem o objetivo especifico de manter, ou repor, 0s equipamentos em
funcionamento, tendo como foco um elevado nivel de eficiéncia produtiva, a par de um baixo
custo. Assim, tem como missdo realizar todas as tarefas necessarias para que 0s equipamentos
sejam mantidos, ou repostos, no “estado de novo”, adotando um sistema de produgdo nas
melhores condicbes de seguranca, qualidade e custos, a par da diminuicdo da producdo de bens

sem valor que s&o considerados desperdicios (171

Neste sentido, até & década de 30, foram criadas equipas que efetuavam as reparacOes
necessarias no menor tempo possivel - manutencdo corretiva. Contudo, a necessidade de uma

maior rapidez de producdo, e depois de se reconhecer que as falhas nos equipamentos

12
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mecanicos se encontravam diretamente relacionadas com o tempo de utilizacdo ou nimero de
ciclos efetuados, conduziu a necessidade de evitar (e ndo sO, de corrigir) os potenciais

problemas surgindo, assim a manuten¢do preventiva (18],

Na Dan Cake (Portugal) S.A o Departamento de Manutencdo é responsavel pela manutengédo
curativa/corretiva e preventiva. A manutenc¢do curativa baseia-se numa intervencao apdés a falha,
ou desempenho abaixo do esperado, do equipamento, tendo como objetivo corrigi-lo e repor
assim um funcionamento otimizado. Esta manutencéo origina paragens e atrasos na producéo ™,
conduzindo a maiores custos associados as perdas de produ¢do. A manutencdo preventiva é feita
com base num plano de manutencdo, sendo a intervencdo realizada e planeada com a

antecedéncia necessaria para evitar falhas no desempenho [7:20]

1.2.3. Qualidade e Seguranga Alimentar

1.2.3.1 Seguranca Alimentar

A qualidade e seguranca alimentar sdo dois conceitos distintos mas estritamente

correlacionados.

Os parametros que sdo ocultos aos consumidores encontram-se descritos nas normas e
regulamentac@es oficiais e referem-se aos padrdes microbioldgicos, a auséncia de substancias
nocivas e a sanidade do produto em geral, em suma, trata-se da qualidade intrinseca do produto.
Relativamente a estes pardmetros, € relevante a aplicagdo de ferramentas de gestdo da
seguranca, tais como as Boas Préaticas de Fabrico (BPF), Boas Préaticas de Higiene (BPH) e o
sistema HACCP 24,

A Seguranca Alimentar é uma preocupacdo global, uma vez que crises passadas
demonstraram que um fraco controlo pode provocar um impacto grave no nosso dia-a-dia e
levar empresas conceituadas e bem-sucedidas ao fracasso. Portanto, a Seguranca Alimentar é a
garantia de que os alimentos ndo afetardo negativamente o consumidor quando sdo preparados

ou ingeridos de acordo com a sua utilizagdo prevista [22]

Para garantir a seguranca dos produtos fabricados, a Dan Cake (Portugal) S.A. possui 0
sistema HACCP. No essencial, trata-se de um sistema preventivo e pré-activo que garante a
seguranca ao longo de toda a cadeia de producdo, desde a matéria-prima ao produto final,
através da identificacdo, avaliagdo e monitorizagdo dos potenciais perigos (bioldgicos /

microbioldgicos, fisicos ou quimicos) que podem surgir de forma natural no alimento e

13
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ambiente, ou sejam decorrentes de erros no processo de fabrico e que podem afectar, de forma

significativa, a seguranca do produto ou o0 processamento [23]

A aplicacdo deste sistema esta dependente do cumprimento das Boas Praticas de Fabrico e de
Higiene (i.é., pré-requisitos do sistema HACCP). Estes pré-requisitos sdo normas e
procedimentos exigidos e voltados, principalmente, para o controlo do ambiente, do pessoal, das
instalagdes, equipamentos e de contaminagdes cruzadas, para garantir a qualidade sanitéaria dos

alimentos, evitando riscos na satide humana [24]

1.2.3.2 Qualidade Alimentar

Um produto pode ser “perfeito” do ponto de vista da Seguranga Alimentar, contudo o
consumidor, a partir de sua perce¢do, ndo o0 aprecie e ndo deseje consumi-lo 221 Desta forma,
surge o conceito - Qualidade Alimentar, que inclui todos os pardmetros que nao sdo ocultos
(sabor, odor, aparéncia, forma, viscosidade, textura, entre outros) e que sdo fundamentais para a

deciséo de compra.

A Qualidade Alimentar é um termo subjetivo uma vez que é definida por meio de
caracteristicas ou atributos dependentes de interpretacdes pessoais. Estes atributos referem-se a
qualidade extrinseca do produto, que além do produto propriamente dito, envolve também a
embalagem, a orientacdo para 0 uso, a imagem, 0s servi¢os pos-venda e outras caracteristicas

associadas ao produto fisico [24]

A qualidade de uma empresa passa pela sua capacitacdo para mobilizar, de uma forma
eficiente, todos o0s recursos internos e externos, de forma a satisfazer as necessidades e
expectativas dos clientes e partes interessadas, melhorando continuamente a sua eficacia e
eficiéncia, sendo que, investir na qualidade tem um sentido competitivo e comercial, devendo

ser, por isso, parte integrante da estratégia das empresas [21],

Em consonancia, para garantir a maxima qualidade, o caminho a seguir deve ser a atuacao
sobre as causas em vez de remediar os efeitos. Para isto, a gestdo da qualidade deve impedir que
0 processo produtivo gere defeitos, sendo necessario, identifica-los, encontrar as suas causas e

elimina-las.
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1.2.3.2.1 Tipos de qualidade

O conceito de Qualidade depende do referencial pelo qual € observado, sendo que cada
enfogue aborda apenas um dos aspetos. Garvin (1992) sistematizou os enfoques existentes para

a Qualidade em: transcendental, baseado no produto, no consumidor e na producao [24],

o Transcendental

Nesta abordagem a qualidade é vista como uma “exceléncia nata”. O enfoque
transcendental, defende a qualidade enquanto conceito associado a uma marca tradicional,
reconhecida pela maioria dos consumidores, ou pela reputagdo do produto, que possui uma
qualidade superior e exceléncia 241 Esta abordagem de qualidade dificilmente pode ser definida
com precisdo, uma vez que esta associada a caracteristicas que tornam o produto aceitavel, ndo

pela anélise feita, mas pela pratica, experiéncia e expectativas (251

o Baseado no produto

Nesta abordagem a qualidade € vista como uma varidvel objetiva e mensuravel, sendo que
se trata de um atributo intrinseco, ndo levando em consideracdo as preferéncias e gostos do

consumidor 241,

o Baseado no consumidor

A qualidade com base no consumidor esta relacionada com a preferéncia deste, sendo,
portanto considerado, que um produto possui elevada qualidade quando satisfaz as necessidades

da maioria dos clientes 24,

o Baseado na producéao

A qualidade neste enfoque é definida de acordo com as especificacbes da producéo,
relacionando-se com o processo produtivo tendo em conta a eficiéncia técnica da producéao [24]

Esta abordagem possui limitagdes uma vez que ndo tem em conta os factores de mercado e de

vendas dos seus produtos.
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1.2.3.2.2 Gestéo da qualidade

Garvin 24

considera que a gestdo da qualidade evoluiu, ao longo deste século, em quatro
etapas, denominadas de “eras” da qualidade e que sdo: a inspec¢do, o controlo estatistico da

qualidade, a garantia da qualidade e a gestdo da qualidade total [241

No inicio do século XX, a qualidade baseava-se na inspecéo, a gestdo da qualidade voltava-
se para o produto acabado, verificando e segregando as unidades ndo-conformes e tendo um

enfogque meramente corretivo [26]

. Inicialmente a responsabilidade pela inspecdo era dos
proprios operarios, contudo, com uma quantidade elevada de producdo defeituosa surgiram os
inspetores da qualidade. Estes verificavam os produtos e faziam a separacdo entre 0s produtos
defeituosos (i.6., ndo conformes) e os produtos ndo defeituosos (i.é., conformes), sem a
preocupacdo com a andlise das causas que conduziram aos defeitos nem com a consequente

corre¢gdo dos mesmos [26]

Até a década de 60, desenvolveram-se ferramentas estatisticas de amostragem e do controlo
estatistico de processo, orientadas para o controlo da qualidade no processo, surgindo, assim, a
era do controlo estatistico da qualidade. Inviabilizou-se a inspe¢do produto a produto,

passando a ser utilizada a técnica da amostragem.

A terceira etapa da evolucdo da qualidade, a garantia da qualidade, surge na década de 60,
guando a gestdo da qualidade assumiu um papel proeminente na gestdo da empresa. Deixa de
ser apenas a aplicacdo de técnicas estatisticas para a prevencdao e o controlo da qualidade,
optando-se por uma garantia da qualidade em todas as areas e atividades da empresa, tendo em
vista a fiabilidade do processo. Os sistemas de garantia da qualidade procuram, assim, garantir a
qualidade em todas as etapas do ciclo do produto, incorporando o desenvolvimento de novos
produtos, a selecdo de fornecedores e o atendimento aos clientes, além do controlo durante o
processamento. Nesta época, assistiu-se ao emergir das primeiras normas da qualidade a nivel

internacional, apontando-se a titulo de exemplo, a série ISO 9000, em 1987.

A quarta etapa da evolucdo da qualidade, a gestdo da qualidade total, emerge no final dos
anos 80 e inicio dos anos 90. A gestdo da qualidade passou a ter uma dimensao estratégica. Para
além da importancia de obter produtos com base nas especificacGes estabelecidas, tornou-se
relevante a satisfagcdo e o atendimento das necessidades dos clientes. Para isto surgiram novas
atividades, que servem como fonte de informacdo do mercado, tais como, pesquisa de mercado
para avaliacdo da qualidade; analise dos produtos concorrentes; avaliagdo dos atributos que os

consumidores utilizam para afirmarem que um produto é de melhor qualidade que o outro; e
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analises das reclamac6es dos consumidores. O objetivo passou a ser a melhoria continua da

gualidade, com o envolvimento da geréncia, dos funcionarios, e da organizacédo em geral [24]

Neste enquadramento, a Dan Cake (Portugal) S.A, garante a qualidade dos seus produtos e
processos através da aplicacdo da certificacdo BRC e IFS, do envolvimento da gestdo de topo,
da autonomia dos colaboradores, da utilizacdo de ferramentas estatisticas para controlo da
variabilidade e énfase no cliente, pela realizacdo e analise de relatérios de ocorréncia sempre
gue ocorrem ndo conformidades bem como da realizacdo de planos de acges corretivas (PAC),

da anélise de reclamac0es, auditorias internas e externas e ainda analises laboratoriais.

1.3. Pastelaria Industrial e a Dan Cake

1.3.1. Historia da Pastelaria

Desde tempos imemoriais, que os bolos fazem parte da dieta habitual do ser humano. De
facto, um dos primeiros alimentos que 0 mesmo preparou, juntamente com o péo e as bolachas,
foram os bolos. Estes produtos alimentares evoluiram até hoje, podendo considerar-se que

mundialmente (quase) a totalidade da populacdo os consome.

Devido ao sabor agradavel, e as suas propriedades energéticas, o bolo foi adotado pelos

povos da antiguidade como elemento das refei¢Ges festivas, domésticas ou sacrificiais 271,

A pastelaria € uma arte que surgiu na Grécia, com a preparagdo de doces produzidos apenas
com farinha, mel, frutos secos e por vezes com pimenta e vinho [28], Contudo, muitos defendem
que foram os Romanos os pioneiros na confe¢do de bolos e tortas, por conhecerem a técnica de

fermentacdo, com farinha, aveia, vinho e até creme de leite [29]

Na Peninsula Ibérica em geral e, em particular, na regido geogréafica actualmente ocupada por
Portugal, supde-se que a producdo destes alimentos comegou aproximadamente a 2800 anos,
com a criacdo de bolos a base de farinha de bolota e mel. A confecdo de doces ocorria somente
em épocas de festa, porém, com a chegada dos Romanos, a cerca de 1800 anos, os doces
passaram a ser vendidos nas ruas e pracas das cidades, produzidos, com farinhas de cereais e,
excepcionalmente, com agucar (unicamente para consumo em casa da nobreza). Nesta época, 0s
bolos faziam parte quase exclusivamente da vida de nobres porque os ingredientes eram
escassos e muito dispendiosos. O processo de confecdo era muito exigente, a producdo de um

bolo exigia o trabalho de varios empregados, o acucar tinha a forma de um grande torrdo, que
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devia ser cortado, sovado e peneirado; a manteiga, em geral rangosa, era previamente lavada
com agua de rosas; as frutas eram secas e picadas; 0os ovos eram batidos a mao; o fermento,
levedura de cerveja, devia ser cultivado, e reativado, tudo de forma natural. Pronta a massa, era
necessario controlar os fornos a lenha, muito diferentes dos atuais. Com o final do Império

Romano os doces passaram a ser confecionados nos mosteiros e conventos.

No norte de Portugal, a importacdo do acucar de cana a partir da llha da Madeira em 1430 e
mais tarde do Brasil em 1530, possibilitou a generalizacdo, a todas as faixas sociais, da
utilizacdo do agucar na Pastelaria. Todavia, 0s conventos continuaram a ser, até meados de
século XIX, os principais centros de confecdo de pastelaria em Portugal. No final do século
XIX, algumas familias especializaram-se na confecdo de determinados doces, cujas receitas

. ~ ~ . . . . 27
provinham de geragdes em geragoes, surgindo assim “o0S Doces Regionais” 271

Com a evolucéo dos héabitos alimentares, houve a necessidade de industrializar o fabrico
destes bolos e, por isso, apds 1945, surgiram as pastelarias industriais, desenvolvidas com a
moda citadina dos estabelecimentos hoteleiros, e com o aumento do nivel de vida das

populagdes urbanas.

Ao longo dos anos verificou-se a evolucdo do processo de fabrico bem como da diversidade
existente de bolos, essencialmente devido as exigéncias por parte dos consumidores e da
concorréncia do mercado, que exige que as industrias apresentem produtos de melhor qualidade
e com melhores pregos B30T A exigéncia de uma maior qualidade levou ao desenvolvimento do
sector da pastelaria ao nivel de equipamentos e utensilios, e a adocdo de normas de boas praticas

de higiene e fabrico, para conseguir competir com a concorréncia do mercado (0]

1.3.2. Matéria-prima base utilizada em pastelaria industrial

Para obter um produto acabado com qualidade € primordial usar matéria-prima também de
qualidade. A producdo deve garantir que a matéria-prima satisfaz sempre as exigéncias
relacionadas com o valor nutricional e a respetiva sanidade. Caso a matéria-prima contenha
além da sua microflora natural, outro tipo de microrganismos que tenham surgido durante a sua
producdo, estardo a comprometer a qualidade e seguranca do produto final. Neste sentido, 0s
fornecedores devem garantir que as matérias-primas fornecidas sdo isentas de microrganismos

patogénicos, que provocam diferentes doencas se estiverem presentes em quantidade suficiente.

Deste modo, toda a matéria-prima usada devera ser isenta de qualquer tipo de contaminacao

fisica, quimica ou microbioldgica, devendo os fornecedores facultar certificados e analises
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(realizadas periodicamente) atestando a qualidade e seguranca das mesmas, bem como, permitir

verificar que todas as especificacdes sdo cumpridas.

De seguida, sdo apresentadas as principais matérias-primas dos bolos e tortas, a sua
importancia para a obtencéo do produto final, bem como as anélises realizadas para garantir a

qualidade exigida na rececdo por parte dos colaboradores da Dan Cake (Portugal) S.A..

o Farinhatrigo

Segundo a Portaria 254/2003, de 19 Marco, “a farinha é o produto resultante dos gréos de um
ou mais cereais, maduros, sdos, ndo germinados e isentos de impurezas, bem como da sua

mistura” [0

Existem dois tipos de farinha: a “farinha fraca” e a “farinha forte”. Para a produgéo de bolos
recorre-se a utilizacdo de “farinha fraca™, produzida a partir do trigo mole (Tricum aestivum L.).
Este tipo de farinha possui um baixo conteudo em amido e, consequentemente, uma fraca

absorcdo de agua e viscosidade, obtendo uma textura fina [10]

Para o fabrico de bolos, a farinha de trigo € a principal matéria-prima, com uma percentagem
compreendida entre 50 - 60% do total da massa, uma vez que possui duas proteinas sollveis
com capacidade de sofrer hidratacdo. Estas proteinas - a gliadina e a glutenina- em contato com

a gua, e por agio mecanica, formam o gluten B,

O gluten ndo se encontra diretamente no gréo de trigo, é uma cadeia elastica e flexivel que da
estrutura a massa, devido aos gases libertados que provocam o seu crescimento. O contetido de
proteinas na farinha afeta diretamente a formacdo de glaten e, consequentemente, a forga da
massa. A gluteina contribui para a extensibilidade, for¢a e firmeza da massa, enquanto que a

gliadina é mole e fluida, contribuindo para a coesdo e elasticidade (21,

O amido e o gluten sdo dois elementos da farinha que determinam o respetivo valor plastico.
O glaten é elastico e oferece pouca resisténcia a extensdo. Em contrapartida, o amido vai

preencher a matriz de glaten, constituindo, com ele, o fundamento dos produtos fabricados [30],

Durante a amassadura o0 amido absorve a agua, provocando uma deformacédo nos granulos da
farinha, que é tanto maior quanto maior for a hidratacdo desta - este processo constitui a
gelatinizagdo do amido. O amido vai ser afetado pela atividade enzimatica das a- e f-amilases.
A a-amilase vai atuar durante a cozedura, quando a temperatura atinge os 55°C, provocando a

transformacdo parcial do amido em dextrinas, modificando assim a consisténcia da massa.
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Paralelamente, a f-amilase provoca uma libertacdo lenta e progressiva da maltose a partir do

amido B%,

A estabilidade da farinha durante o seu armazenamento deve-se essencialmente a sua
humidade. A humidade méxima das farinhas, permitida pela legislacdo nacional (Portaria n°
254/2003 de 19 de Margo), é de 14,5% (Figura 1.3), sendo este um pardmetro de controlo de
qualidade efetuado pelo laboratério da Dan Cake (Portugal) S.A..Caso a humidade seja superior
a 16%, ocorre a formacdo de granulos, que irdo dificultar o seu manuseamento na amassadura,
podendo inutilizar a farinha. Pelo contrario, se a humidade for inferior a 12%, é vantajoso, ndo
s6 porque favorece a respetiva conservacdo, como também porque favorece o fabrico dos
produtos desejados. O teor em matérias minerais é ainda uma medida do grau de pureza da

farinha, quando apresenta baixa percentagem de cinzas tem um grau de pureza elevado ™%

. Humidade Acidez (') - Cinza Gltiten seco {1
Tipas Clinza intal Ly "
de Earinka i (ging {percentagem limite) [purcﬂhul.lgi\;ndr:ﬁl:imal i o
Farinhas de trigo:

Tipodd o 14.5 0,120 0,49 Vestigios 8
Tipo 85 e 14.5 0,120 (0, 50-00, 600 Vestigios 8
Tip-:] B e 14.5 0,120 (1.61-0,75 0,02 8
Tip-:] B i 14.5 0,120 (1, 700,50 0,02 8
Tipu:l P 14.5 0,120 0,91-1,20 0,04 8
Tipu:l | 14.5 0,120 1,21-2,00 00,0 7

Figura 1.3 Caracteristicas analiticas dos diferentes tipos de farinha

(Fonte: Portaria n.0254/2003 de 19 de Margo [33])

O armazenamento das farinhas requer a observancia de alguns parametros que devem ser
adotados para uma conservacao eficiente. O armazenamento deve ser feito em silos metalicos,
ou em cimento, pois diminuem, ou eliminam, as variacbes de humidade atmosférica,
temperatura e riscos de ataque por parte de roedores ou insetos. Deve ser ainda feito o
arejamento das farinhas, passando-as de um silo para o outro, ou mesmo, tendo uma janela

posta ao sol. A temperatura dos silos deve estar compreendida entre 0s 15 - 18°C 301,
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o Amidos
O amido é um polimero de D-glucose com elevado peso molecular.

O amido de milho é extraido da cariopse do milho e separado dos seus outros constituintes —
proteina (gluten), gordura e fibra — por um processo conhecido como moagem himida. Este
procedimento envolve uma série de etapas simples de separacdo fisica (moagem, crivagem,
centrifugacdo) em meio aquoso. Apds secagem, obtém-se um po fino, ligeiramente amarelado,
insipido e insolUvel em &gua fria 341

O amido presente na farinha, ou adicionado separadamente, dissolve-se a quente em &gua,
que provoca o inchaco e a absorgdo da agua existente, formando um gel que pode ser mais ou
menos Vviscoso, sabendo-se que 0 aumento da viscosidade aumentara também a estabilidade da

emulsdo da massa %,

Tecnologicamente pode funcionar como corretor de farinhas, emulsionante e espessante de
cremes ou substancia de enchimento, uma vez que possui a capacidade de reter a 4gua “%. Os
bolos possuem &gua suficiente para gelatinizar o amido, que ird formar uma matriz onde as
bolhas de ar sdo presas. O tempo de gelatinizacdo dos amidos é importante para formar a
estrutura celular apropriada e o desenvolvimento do miolo no produto final. Se a gelatinizacéo
ocorrer muito rapidamente, o volume do bolo serd muito baixo e as bordas podem desenvolver-
se muito rapidamente, resultando um bolo que cresce muito na zona central. O volume do bolo
também pode ser afetado se a gelatinizacdo do amido for inibida ou ocorrer tardiamente, uma
vez que as reagdes de fermentacdo iniciam-se sem a estrutura celular estar pronta para suporta-

las. O bolo podera crescer, mas ird posteriormente colapsar e encolher (351

o Acgucares

O acucar é um produto alimentar cristalizavel, de sabor doce, extraido principalmente da
cana-de-acUcar ou beterraba. A sacarose € o principal acucar utilizado na industria alimentar,

constituindo uma matéria-prima base para o fabrico de bolos.

Este produto confere aos bolos um sabor doce e cor dourada, tem importancia nas
caracteristicas organoléticas e na conservacdo dos produto pelo seu poder de reter humidade e
melhora a estabilidade em relagdo a rancificagdo das gorduras uma vez que é um bom anti-
oxidante B°. pode dissolver parcialmente os fios de glaten, tornando-os mais delicados, menos
firmes e menos aderentes. Quando usado numa proporgdo excessiva (em relagdo ao teor da

farinha), o efeito sobre o gluten é excessivo, produzindo-se um bolo com textura grosseira.
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O aclcar é um produto que se conserva muito facilmente devido a baixa disponibilidade de

agua (aw) e, consequentemente, pressao osmatica [10],

o Matérias gordas

As gorduras ou lipidos sdo substancias naturais insoliveis em &gua, de origem animal ou
vegetal, constituidas maioritariamente por triglicéridos, com &cidos gordos esterificados pelo
glicerol. Podem classificar-se em lipidos simples, que sdo fundamentalmente os acidos gordos,
o glicerol e o colesterol, e os lipidos complexos, separados em 4 grupos: gorduras neutras e

ceras; fosfolipidos, esterdis e lipoproteinas =,

Os &cidos gordos podem ser classificados, segundo o comprimento da cadeia hidrocarbonada,
em acidos gordos de cadeia curta (4 a 6 atomos de carbono), de cadeia média (8 a 10 4&tomos de
carbono) e de cadeia longa (12 ou mais atomos de carbono). Os a&tomos de carbono dos acidos
gordos podem estar unidos por ligagdes simples, &cidos gordos saturados, ou por ligacdes
duplas, acidos gordos monoinsaturados, se existir apenas uma dupla ligagdo, ou &cido gordo
polinsaturado se existirem duas ou mais ligagfes duplas 361 A sua composic¢do quimica tem
grande interesse, visto dependerem dela propriedades fisicas essenciais, como a viscosidade, o
ponto de fusdo e a estabilidade térmica, permitindo assim prever o seu comportamento e

manuseamento.

Gorduras animais, como a banha, o sebo comestivel e a manteiga, sdo constituidas por
triglicéridos, com um namero de ligagdes simples (saturagdes) maiores do que de ligagdes
duplas (insaturagdes), conferindo-lhes maior ponto de fusdo (sélidos & temperatura ambiente).
De forma anéloga, os 6leos por possuirem um nimero maior de insaturagdes, expressam um

menor ponto de fusdo (liquidos a temperatura ambiente) B71,

A dispersdo das matérias gordas na massa de bolos evita que o gliten tome uma estrutura
continua, conferindo ao produto a sua textura e forma durante a cozedura, favorecendo,
também, a incorporacdo de ar sob a forma de emulsdo, que permite o desenvolvimento do
produto. Contribuem ainda para o sabor e a cor e, devido ao seu elevado poder calorifico,
podem acelerar a cozedura do produto ™. Existem diversos fatores que influenciam a
estabilidade das gorduras no produto fabricado, nomeadamente o: tipo de gordura utilizada, grau
de saturacdo das gorduras, teor de humidade do produto, a temperatura de cozimento, a
destruicdo total ou parcial dos antioxidantes, a utilizacdo de leveduras quimicas desfavoraveis e

0 arejamento do préprio produto 301,
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O principal problema com as gorduras € a respetiva oxidacdo. A oxidacdo origina a formacéo
de peroxidos instaveis que se decompdem em varias outras substancias responsaveis pelo cheiro
e sabor a rango (i.€., aldeidos e cetonas). Um dos principais fatores que leva a este fendmeno é a
respetiva estrutura molecular. As insaturacfes presentes na cadeia carbonada sdo alvo de
ataques importantes dos agentes oxidantes, como radicais livres, enzimas e elementos metélicos,
gue atuam como catalisadores dos processos oxidativos e da foto-oxidacdo. Neste sentido, 0s
Oleos vegetais com um elevado teor de 4acido linolénico ou linoleico (&cidos gordos
insaturados), tendem a ser pouco resistentes a oxidagdo. Os 6leos saturados (teores elevados em

acido esteérico ou palmitico) possuem uma viscosidade elevada e sdo mais resistentes [36]

O indice de perdxido é o teste mais utilizado para medir o estado de oxidagdo de 6leos e
gorduras uma vez que mede a quantidade de perdxido produzido B9 para a determinacdo, os
6leos sdo dissolvidos em solucéo de &cido cloroférmio e &cido acético. Apo6s a adigdo em
excesso com iodeto de potéssio, que reage com os peroxidos, o iodo é libertado. A solucéo é
entdo titulada com uma solucéo padréo de tiossilfato de sédio, usando amido como indicador. O
valor de perdxidos é entdo calculado.

As gorduras alteram-se com facilidade sendo necessario alguns cuidados na sua
armazenagem, tais como: evitar a exposi¢do a luz, e sobretudo dos raios solares, utilizando
embalagens de aluminio e minimizando o contat com o ar, para evitar acontaminagdo por

bactérias ou fungos B,

Algumas das matérias gordas aplicadas nos bolos sdo a margarina de massas, 6leo de

girassol, 6leo de palma e dleo de palmiste.

A margarina é uma emulsdo cristalizada, envolvendo uma fase gorda e outra aquosa. Possui
um valor minimo de 80% de 6leos vegetais, e maximo de 16% de agua (381 A margarina é

indicada para a aplicacdo em bolos, doces e biscoitos, pois trara maior macieza no produto final.

Porque a margarina é uma emulsdo de O6leo em &gua, prevalecem restricdes no
desenvolvimento microbiano. No entanto, se as condi¢es basicas de higiene das instalacdes,
equipamentos e manipuladores ndo forem respeitadas e se a matéria-prima ndo estiver nas
melhores condi¢cBes microbioldgicas, a margarina vai estar sujeita a alguma instabilidade
microbiana. Se as temperaturas de armazenamento forem muito elevadas, e se as condi¢Oes de
higiene das embalagens e do processo de embalamento ndo forem respeitadas, pode ocorrer um

desenvolvimento de bolores como Aspergillus spp., Penicillium roqueforti e clostridium spp..
[30]
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O dleo de girassol destaca-se pelas suas excelentes caracteristicas fisico-quimicas, pois possui
uma relacdo adequada de acidos gordos polinsaturados / saturados (65,3% e 11,6%,
respetivamente) (Tabela 1.1), sendo o teor de polinsaturados constituido na sua totalidade pelo
acido linoleico — acido gordo insaturado (90% do total dos acidos gordos), portanto muito

susceptivel a oxidacéo.

Tabela 1.1. Teor percentual médio de acidos gordos presentes nos diferentes 6leos vegetais.

Acidos gordos Acidos gordos insaturados (%)

Oleo vegetal/gordura

saturados (%) Monoinsaturados Polinsaturados
Girassol 11,6 23,1 65,3
Palma 76,5 17,1 3,0
Tabela 1.2. Principais &cidos gordos presentes nos 6leos.
Principais acidos gordos presentes (%)
Oleo C12:0 C14:0 C16:0 C18:0 C18:2 C18:3
vegetal/gordura (C12:0) (C14:0) | (C16:0) | (C18:0) (C18:2) (C18:3)
Laurico Miristico | Palmitico | Estearico | Linoleico | Linolenico
Girassol - - - 23,1 65,1 0,2
Palma 447 - 32-45 17,1 2,9 0,1
Palmiste 47,7 16,2 9,2 2,1 1,4 -

(Adaptado de “*%*)

A Palma é a Unica oleaginosa da qual se pode extrair dois tipos diferentes de 6leos bem
distintos: da polpa (mesocérpio) extrai-se o 6leo de Palma e da semente extrai-se o 6leo de
Palmiste (2],

Aproximadamente 98% do 6leo de palma é constituido pelos triglicerideos dos seguintes
acidos gordos: palmitico, estearico, oleico e linoleico (Tabela 1.2), distinguindo-se dos outros

6leos pelo elevado teor de acido palmitico (acido gordo saturado).

A estabilidade oxidativa deste 6leo deve-se ao seu teor em antioxidantes naturais e a baixa

percentagem de 4acidos gordos insaturados [linolénico (< 0,5%) e é&cido linoleico

(aproximadamente 6-12%)] [43]
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O uso de 6leo de palmiste nos bolos ou bases de cremes é uma excelente alternativa, pois é
resistente a oxidacdo, por possuir elevada percentagem de acidos gordos saturados, possuindo

assim uma alta durabilidade.

o Fermento

O fermento desencadeia a fermentacdo da massa, fazendo com que aumente e cresca,
conferindo-lhe, apds cozedura, uma estrutura alveolar, mais ou menos desenvolvida. A
transformacao pode ocorrer durante um periodo anterior a cozedura, ou durante a cozedura por
libertagdo de géas, transformando a massa compacta hum produto mais leve agradavel de

degustar e digestivel %

O fermento pode ser biolégico ou quimico, sendo a sua composi¢do e forma de atuagdo

bastante distinta.

O fermento bioldgico promove o crescimento das massas através da fermentacéo que ocorre
antes da cozedura. E formado por um organismo vivo, levedura Sacharomyces cerevisiae, que
degrada a glucose da farinha de trigo, produzindo, entre outras substancias, o0 CO, que faz a

massa ‘“crescer” [44] .

A velocidade da transformacdo dos amidos e aglcares da farinha em
alcool e didxido de carbono depende de vérios fatores, tais como: oxigénio, pH, temperatura,
concentragdo em agUcares, sais minerais, componentes da farinha e da massa e nutrientes

adicionados Y.

Uma vez que é formado por um organismo vivo, as condi¢bes de producdo da massa devem
ser mais controladas, relativamente ao poder fermentativo, pois a levedura deve produzir uma
fermentacdo ativa e uniforme em toda a massa, tendo a sua atividade 6tima a temperatura de
250C B39,

Como as leveduras levam cerca de 30 minutos & temperatura ambiente para produzirem
CO, suficiente para tornar a massa fofa, nalgumas massas, especialmente daquelas que se
destinam a producdo de bolos, por serem muito liquidas, as bolhas de CO, tendem a subir e ser
libertadas para a atmosfera. Nestes casos, opta-se por fermentos quimicos, que reagem com
rapidez, libertando CO, em pouco tempo, ndo precisando assim de repousar para adquirir a sua

consisténcia.

O fermento quimico (em p6) é o responsavel pelo crescimento das massas dos bolos, que
ocorre através de uma reacdo quimica durante a cozedura. E um produto formado por

substancias, ou uma mistura de substancias quimicas que, pela influéncia do calor e / ou
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humidade, provoca a libertacdo gasosa capaz de expandir massas constituidas por farinhas,

amidos ou féculas, aumentando-lhes o volume e porosidade [s8],

O fermento quimico é constituido, principalmente por bicarbonato de sodio, que reage com

algum écido.

Contudo, podem ser varios os carbonatos utilizados como levedantes quimicos destacando-se
os carbonatos de sddio, potéssio, amonio e magnésio. Na presenca de humidade e temperatura
adequada, o bicarbonato de sddio e o hidrogenocarbonato de potéssio, libertam CO, mesmo sem

a presenca de 4cidos, o que faz deles bons levedantes quimicos L451

o Aditivos

Sé&o substancias intencionalmente adicionadas, de origem natural ou sintética, na maior parte
dos casos sem valor nutritivo aprecidvel, que sdo adicionados aos alimentos em pequenas
guantidades, tendo em vista um determinado objetivo, como por exemplo: aumentar a

durabilidade do produto, facilitar a sua preparagdo, melhorar o seu aspeto, sabor ou estrutura
[45]

Varios aditivos permitem prolongar a duracdo de conservacdo dos produtos fabricados, sdo
estes 0s conservantes (protegendo-os contra a deterioracdo provocada por microrganismos) ou
antioxidantes (protegendo-os contra a oxidacdo das gorduras). Outros aditivos permitem ainda
manter o aspeto e frescura dos produtos, tais como humidificantes (impedem que 0s géneros

alimenticios sequem), agentes para manutencao da textura ou consisténcia [0]

Outros aditivos como corantes, aromatizantes e intensificadores de sabor sdo utilizados para
atenuar as modificacBes indesejaveis do aspeto e do gosto dos alimentos ocasionados pelas
técnicas de preparacéo e conservacdo ™. Alguns destes aditivos s&o emulsionantes (permitem a
formacdo ou a manutengdo de misturas homogéneas de duas ou mais fases imisciveis, como
6leo e agua); edulcorantes (substancias de sabor doce que substituem o aglcar); espessantes
(aumentam a viscosidade dos géneros alimenticios); gelificantes (ddo textura com a formacdo de
um gel); estabilizadores (permitem a manutencdo do estado fisico quimico dos produtos
alimentares e dos quais fazem parte as substancias imisciveis); aromatizantes (capazes de
conferir o intensificar o aroma e ou sabor dos alimentos); corantes (conferem ou intensificam a

cor natural dos alimentos) [45]
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o Cloreto de sédio

O sal é usado em quase todas as receitas para temperar, realgar as propriedades, o sabor e 0
aroma. Também nos bolos € utilizado para atuar sobre o gluten refor¢cando-o e aumentando a
sua forga e tenacidade (possui capacidade ionizante sobre as moléculas proteicas). Por tudo isto,
o0 sal aumenta a firmeza e melhora a maneabilidade das massas impedindo que estas fiquem

pegajosas.

o Ovos

Os ovos, assim como a farinha sdo os ingredientes estruturais no cozimento. Ajudam na
fermentacdo e adicionam cor, textura, sabor e riqueza & massa. Além disso, aumentam o valor
nutricional, tornam o bolo mais saboroso, aumentam o volume e garantem a sua firmeza,

influenciando diretamente na textura.

S80 muito importantes uma vez que ajudam a ligar os ingredientes gque sozinhos ndo se
misturariam, como a gordura e o leite. Sendo assim, possui um poder emulsionante, por conter
cerca de 14% de lecitina. Esta substancia facilita a formacéo da rede glutinosa da massa, tende a
melhorar a impermeabilidade desta e favorece o crescimento e a leveza dos produtos obtidos. A
capacidade emulsionante do ovo faz com que haja melhor distribuicdo da agua e da gordura por

toda a massa, conferindo uma textura mais suave e um melhor volume [48]

o Agua

Exerce um papel importante na preparacdo das massas, sendo um regulador da consisténcia e
da temperatura. Atua na formagdo do gliten, sendo um agente plastificante, e solubiliza os

ingredientes da receita (48],

A 4gua em contacto com a farinha de trigo, sob acdo mecanica, possibilita a formacdo da
massa, através das interac¢fes que promove com os outros ingredientes, formando uma rede
proteica, o gluten, que retém o géas resultante da fermentagdo e do cozimento, produzindo a
textura rigida apés a cozedura. A falta de agua ndo permite a formacdo completa do gliten e o
desenvolvimento da massa sera irregular, ndo tendo propriedades de fluido viscoso. Além disso,

0 excesso de agua provoca o enfraquecimento do gluten, retardando a formagdo da massa [46]
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A agua deve ser potavel (Decreto de lei n° 243 de 4 de setembro de 2001), encontrar-se isenta
de contaminac6es fisicas, quimicas e microbioldgicas, sendo efetuadas analises periddicas de

modo a certificar uma vez mais a sua qualidade 471

o Cacau e chocolate

O cacau em pd é um produto obtido através da transformacdo mecénica de uma massa de
cacau prensada produzida a partir das sementes de cacau. O chocolate é um produto homogéneo
obtido a partir de um processo industrial através da mistura de um ou mais ingredientes, tais
como: fragmentos de sementes de cacau, massa de cacau, cacau em pd, manteiga de cacau e
actcares %,

Para criar uma mistura homogénea de todos estes ingredientes e garantir a cristalizagdo da

manteiga de cacau, o chocolate é submetido a um processo de témpera.

A témpera do chocolate tem como objetivos: uma réapida solidificagdo do chocolate; obter um
produto final com um brilho mais acentuado, assim como a sua textura e consisténcia; e evitar a
formacdo do fat bloom no arrefecimento e armazenamento (48]

O fat bloom é um defeito fisico que aparece durante o seu armazenamento, devido a formacao
de grandes cristais de gordura na superficie do produto, dando uma aparéncia esbranquicada,
afetando, assim, a qualidade do produto. A formacao dos cristais na superficie do produto surge
devido a migracgdo da fragdo liquida da gordura dentro da matriz do chocolate e da sua gradual
recristalizacdo ndo controlada. Esta recristalizacdo é caracterizada ou acompanhada por uma
transicdo polimdrfica de uma fase menos estavel para outra mais estavel [49],

Para evitar este defeito, a temperagem inicia-se com o aquecimento do chocolate até que
ocorra a fusdo completa da fase gordurosa, através de temperaturas de 40-45°C (Figura 1.4). De
seguida, induz-se um arrefecimento lento e gradual, até a temperatura de cristalizagdo, que deve
ser adequada para o crescimento de cristais estaveis. Nesta etapa, também se formam cristais
instaveis. Finalmente, realiza-se um novo aquecimento para que somente as formas cristalinas
instaveis sejam fundidas. Este aquecimento influencia positivamente a fluidez da massa,

facilitando as etapas posteriores de moldagem ou cobertura 491,
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Temperatura

32°C

30-32°C
Todos os R9 mogao
cnstas R 27°
: sensivel
de Nenhum Formacao dos Cristais instavels
gorduras cristal cristais estaveis | fundidos, restando
fundidos formado ¢ instaveis oS cristais estavels

Figura 1.4 Fases do processo de temperagem do chocolate [50].

Um chocolate mal temperado esté sujeito ao aparecimento de manchas a superficie, torna-se

opaco e mais susceptivel de derreter a temperatura ambiente.

Devido ao baixo a, € ao tipo de embalagem, este produto esta sujeito a poucas alteragdes ao
longo do seu tempo de prateleira, sendo que esta somente submetido ao fat bloom. O tipo de
microrganismo, capaz de se desenvolver com maior facilidade no cacau e chocolate sdo os
bolores que invadem as embalagens, causando alteracfes organoléticas e alteracdes a nivel da

textura %,

1.3.3. Material de embalagem

A embalagem tem diversas fungdes para além da funcdo de conter o produto, tais como:
protecdo fisico-quimica contra os fatores ambientais, como a luz, calor, humidade, presséo e
oxigénio; protecdo bioldgica, evitando a proliferacdo de microrganismos; funcéo estética;
funcdo informativa, que permite indicar a origem, caracteristicas dos alimentos, precaucdes a

tomar para a sua conservagdo, validade, entre outros.

Na Dan Cake (Portugal) S.A,. um laboratério da especialidade esta responsavel pela

avaliacéo e controlo (gramagem e espessura) de todo o material de embalagem.

A gramagem é definida como a massa de uma determinada area do material, sendo expressa
normalmente em gramas por metro quadrado (g/m®). Esta caracteristica esta diretamente
relacionada com as propriedades de resisténcia mecénica e de barreira, uma vez que para um

determinado material, uma maior gramatura oferece uma resisténcia mecénica maior e na
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maioria das vezes, melhora a resisténcia aos gases e ao vapor de agua. Neste sentido, esta
analise é muito Util para a avaliacdo e controlo da qualidade, pois permite obtencédo rapida de

informac@es sobre o desempenho do material da embalagem 5]

A espessura éa distdncia perpendicular entre duas superficies principais de um material,
sendo este um parametro utilizado como referéncia na area de embalagens plésticas. Por meio
da determinacdo da espessura de um material, e da sua natureza quimica, pode-se obter
informacdes sobre suas propriedades mecénicas e de barreira a gases e ao vapor de &gua, bem
como estimar a vida util do produto por ela embalado. VariagGes na espessura de um material
implicam problemas no seu desempenho mecénico e perda de barreira, que comprometem o

desempenho da embalagem B4,

1.3.4. Produtos de pastelaria Dan Cake

Como foi referido anteriormente, o trabalho desenvolvido na Dan Cake (Portugal) S.A.
centrou-se em duas linhas de producdo, tortas (linha de producéo 4) e bolos (linha de producgao
7). Na linha de producgéo 4 séo produzidos, essencialmente, quatro tipos de tortas, sendo elas as
tortas de baunilha, recheio de doce, recheio de cacau e cobertura de chocolate. Na linha de
producdo 7, sdo produzidos 3 tipos de bolos, variando em sabores e clientes potenciais, sendo

estes os luxury’s, meia-luas e rondos.

As linhas sdo capazes de produzir diferentes tipos de bolos ou tortas que, ao nivel do
processo produtivo, apenas diferem na preparacdo da receita, formato de produto acabado,
tempos / temperatura de cozimento, cobertura e recheios. Nos dois capitulos seguintes serdo

caracterizadas em maior detalhe as duas linhas de produgdo em estudo.

1.4, Linhas de Producéo — Tortas

1.4.1. Descricdo do produto

Na Dan Cake (Portugal) S.A., produzem-se quatro variedades de tortas (Figura 1.5), que

diferem entre si na receita, recheio, decorac¢do ou dimensao.
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Tanto as tortas de baunilha, como as tortas de recheio de fruta, sdo constituidas por uma
massa branca de baunilha, esponjosa e fofa, com recheio no interior de creme de baunilha,
diferenciando-se entre si na adi¢do de doce e na decoracdo com fios de chocolate sucedaneo. A
torta de recheio de cacau é constituida por uma massa escura, recheio de cacau, e na superficie
contém uma decoracdo de chocolate sucedaneo. A torta de cobertura de chocolate é constituida
por uma massa escura de cacau e recheio de creme de leite, coberta por chocolate sucedaneo e

decorada com riscas de leite.

Cada uma das tortas é fabricada em quatro tipos de dimens6es, correspondendo ao seu peso
liquido (200 a 500g), sendo que as tortas de 200 g terdo um comprimento entre 146 e 148 mm,
as de 300 g entre 216 e 218 mm, as de 400 g entre 256 ¢ 258 mm e as de 500 g terdo um
comprimento entre 346 e 348 mm. Independentemente das dimensdes da torta, estas sdo
enroladas em forma cilindrica com um didmetro de 65 mm e fabricadas com ingredientes
selecionados. As tortas sdo embaladas em pelicula de polipropileno e suspensas numa base de

papel canelado.

A validade deste produto é de quatro meses (desde a data de producéo) e requer condicOes de

armazenamento em local fresco e seco.

Figura 1.5 Tortas fabricadas na Dan Cake (Portugal) S.A.
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1.4.2 Processo de fabrico das tortas

O fluxograma do processo de fabrico das tortas (Figura 1.6) envolve etapas facultativas (que

se apresentam em tracejado) e dependentes da torta a ser produzida.

Aplicacéo do 6leo desmoldante

Espalhamento

v

Amassagem

v

Depésito e incorporacéo de ar

Peneiracéo

v

Formag&o do produto

Qpel?sgzaé%?m::;rg;aljitlgrr:]téetsica}—{ Controlo das quantidades e lotes ‘

Controlo da altura e densidade
da massa

A

Moagem de tiras de massa

.

v

Aplicacéo da granela

!

Cozedura e corte

Preparacéo do xarope de agucar

4

Controlo do tempo e temperatura
de cozedura

Arrefecimento natural e corte

-

Controlo do peso

4

Aplicagdo do xarope de agucar

Controlo do lote e quantidade
aplicada

v

Depodsito e incorporacéo de ar

Aplicagdo do creme

Controlo do lote e quantidade
aplicada

A

Preparacéo do creme

Preparacéo da cobertura/
decoracao (cacau/leite)

v

Aplicacado do recheio de fruta

Controlo do lote e quantidade
aplicada

v

Enrolamento e corte

Controlo do peso da torta antes
da cobertura

v

Aplicagdo da cobertura/
decoracéo

Controlo do lote e quantidade
aplicada

v

Arrefecimento forgado
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Alinhamento e Transporte

A

Aplicagdo Spray Alcool

v

Embalamento e codificagao

Controlo do lote e quantidade

A

Detetor de metais (PCC)

embalagem e da codificagao

Controlo do lote do Material de

Monitorizagao (Controlo da

A

Controlo de peso

v

Embalamento em unidade
transporte (tabuleiro)

!

Paletizacéo

detecao e rejeigao)

v

Armazenagem

A

Expedicédo

1.4.2.1 Descrigdo do processo de fabrico das tortas

33

Controlo final da producéo

Figura 1.6 Fluxograma do processo de fabrico das tortas.

De acordo com o fluxograma do fabrico das tortas (Figura 1.6), constata-se que 0 processo’
se inicia com a dosagem dos pequenos ingredientes. Neste processo, determinadas matérias-

primas sdo pesadas numa sala de pesagens, e outra parte na zona de amassagem, sendo

! Correspondendo a designios da empresa ndo se descriminam algumas matérias-primas e procedimentos.
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posteriormente colocados na panela de Amassagem, juntamente com os ingredientes de maiores
guantidades, vindos diretamente de silos (pesagem dos ingredientes). A amassagem faz-se em
duas fases, com descargas de matérias-primas diferentes em cada fase, realizada com um
batimento que demora no total cerca de seis minutos, a uma velocidade especifica, até obtencéo
de uma massa homogénea. A amassadura inicia-se com baixa velocidade, para permitir uma boa
mistura das matérias-primas, e s6 depois € realizado um batimento a alta velocidade, para a
formacdo da rede de gldten que entra em contacto com a agua. Com o batimento a que é
submetido sofre hidratacéo, conferindo & massa as caracteristicas viscoelasticas desejadas. Para
garantir a rastreabilidade dos produtos, uma operadora deve proceder ao registo dos lotes de

todas as matérias-primas utilizadas em cada massa.

Ap0s esta operagdo a massa € transferida para um deposito intermédio com capacidade para
guatro massas. Quando se inicia o arranque do processo, esta massa passa por um dispositivo
que lhe incorpora ar (incorporacdo de ar na misturadora) na propor¢do adequada de modo a

obter a densidade pretendida.

A massa é entdo depositada numa tela transportadora, previamente lubrificada com éleo
desmoldante, cujo objetivo € que a massa néo se cole a tela. Nesta fase (formag&o do produto),
uma operadora responsavel pela amassagem deve proceder a varios controlos, sendo que um
deles € a densidade da massa na depositadora. A densidade é controlada num copo com um
volume conhecido e deve estar compreendida entre 70,0 e 73,0 g/dL, sempre que se encontra
superior ao especificado aumenta-se o ar incorporado na depositadora, ou vice-versa. Outro dos
controlos efetuados nesta fase é a altura da massa na tela em mm, que deve estar entre 4,5 e 5,0
mm. Estes controlos devem ser efetuados com uma frequéncia horéria, na mudanca de produto,

ou sempre que se justifique (até a obtendo dos valores especificados).

Antes de seguir para a fase de cozedura, a massa € sujeita a uma aplicagdo de granela (massa
previamente moida) na quantidade adequada, para que nao figue muito seca (excesso de
granela), nem muito himida (aplicacéo de pouca granela). Além dos controlos a massa, devem
ser registados os lotes do 6leo desmoldante utilizado, bem como da granela, através da data de

producédo da mesma.

A cozedura da massa é feita num forno que possui quatro zonas, a diferentes temperaturas,
controladas por termdstatos, de modo a obter-se uma cozedura uniforme. O tempo e a
temperatura do forno sdo outros dos controlos horarios a cargo de uma operadora da
amassagem. O tempo de cozedura é cerca de cinco minutos, e as temperaturas variam nas

diferentes zonas do forno e ainda com o tipo de massa. A massa branca é submetida a uma
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temperatura superior a da massa escura, uma vez que esta, por conter cacau na receita, tende a

ser mais seca.

A saida do forno a massa ¢ cortada longitudinalmente por uns discos de metal (corte). Nesta
fase é controlado o peso da massa cozida, que varia com os diferentes tipos de torta, através de
uma placa de metal equivalente as dimens@es da torta de 300 g, sendo que nas folhas de registo
deste auto-controlo estdo referidos os diferentes pesos consoante a torta a fabricar. Além deste
controlo realiza-se também o controlo da humidade (%) que deve estar compreendida entre 20,0
- 23,0%. Este controlo é efectuado com um medidor de humidade rapido, com uma frequéncia
de duas em duas horas, com mudanca de produtos ou sempre que se verifiquem irregularidades

nos valores estabelecidos.

A massa segue entdo numa rede metélica e da-se o arrefecimento natural ajudado pelo longo

trajeto que este percorre.

Paralelamente a estas fases, produz-se o xarope de agUcar, importante para manter a torta
mais humida e por ter uma funcéo de conservagdo. Além do xarope de agucar também se produz
o creme (baunilha, leite ou cacau). Este creme é produzido num pequeno compartimento ao lado
da linha das tortas, no qual existe uma panela de amassagem seguindo o mesmo tipo de
processo que na producdo da massa. Inclui quatro fases com tempos e batimentos diferentes,
demorando cerca de dezoito minutos. Possui uma fase de descarga de ingredientes, dois
batimentos com velocidades e tempos diferentes e uma fase de passagem do creme para um
depdsito intermédio, onde podem ser armazenados quatro cremes. O creme ja formado é
transmitido, da mesma forma que a massa, para um dispositivo que lhe incorpora ar na
proporcdo conveniente de modo a obter a densidade pretendida. A operadora responsavel deve

registar os lotes das matérias-primas utilizadas de modo a garantir a rastreabilidade do produto.

Apos arrefecimento, a massa é cortada em trés, e procede-se a aplicagdo do xarope de agucar,
do creme e do recheio de fruta (se aplicavel), através de uns bicos regulaveis acoplados a
diferentes réguas situadas sobre a tela transportadora da massa. Nesta fase, o operador
responsavel procede a diversos controlos: controla o lote e 0 peso do xarope que deve estar entre
7 e 9 g; 0 peso do creme que varia consoante o tipo de creme e torta; a densidade do creme da
mesma forma referida anteriormente para a massa, esta densidade ndo deve ultrapassar o
intervalo 72-78 g/dL. Sempre que for superior ao maximo estipulado deve proceder-se ao
aumento da incorporagédo de ar na misturadora, ou o oposto quando a densidade for inferior a 72
g. Quando a torta é sujeita a aplicacdo do recheio de fruta, também é controlado o lote bem
como o seu peso. Os controlos de pesos sdo efetuados através de uma placa de metal

correspondente as dimensfes de uma torta de 300 g, 0 peso do creme e doce varia consoante 0
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tipo de torta e a sua dimensdo. Todos estes controlos sdo efetuados com uma frequéncia horaria,

com a mudancga de produto ou continuamente até se obter 0s pesos conformes.

Apos a aplicagdo do xarope de agulcar, do creme e do doce, a massa é enrolada através de uns
rolos e ajudado pela vincagem feita anteriormente na massa. Apds o enrolamento da torta esta é
cortada na medida certa (consoante a torta, 200 - 500g) por uma guilhotina. No inicio do turno
ou mudanca do peso da torta, deve ser controlado o seu comprimento através de uma régua,

podendo corresponder as dimensdes referidas anteriormente.

A aplicacdo da decoracdo ou cobertura depende da torta a produzir, independentemente da
sua aplicagdo ou ndo, o operador deve controlar o peso da torta apds o corte. Este peso depende
do tipo de torta a produzir e do seu tamanho.

Segue-se entdo a cobertura da torta com chocolate sucedaneo (torta de cobertura de
chocolate) e da decoragdo com riscas de sucedaneo ou leite (quando aplicavel), armazenados em
depositos a uma temperatura de 45°C. O chocolate sucedaneo ou leite utilizado na decoragdo
das tortas passa do depdsito para uma depositadora situada sobre a tela, a qual tem movimentos
constantes de modo a formar a decoragdo caracteristica das tortas. Além do controlo do peso da
cobertura e da decoracéo aplicado na torta é efetuado ainda o controlo dos lotes de ambos.

As tortas ja produzidas passam através de um tanel de refrigeragdo, o qual se encontra a uma
temperatura de cerca de 8°C e circulam no seu interior durante 5 minutos permitindo, deste

modo, a solidificacio da cobertura e / ou decoracéo.

A saida do tunel de refrigeracdo as tortas s&o alinhadas e seguem para a zona de embalagem.
O canelado que a torta leva por baixo é cortado a medida e as tortas caem, uma por uma, sobre o
respetivo cartdo. Leva de seguida um spray de alcool (aplicacdo de spray de alcool) cujo
objetivo é minimizar qualquer contaminacdo superficial que a torta possa ter (a quantidade
depositada ird depender do peso e tipo de torta). Deste modo, estd entdo concluida a formacéo
da embalagem individual com a respetiva marcacdo do lote e validade. A verificacdo da
quantidade de spray de alcool e a codificagdo da embalagem (lote e validade) deve ser feita com

uma frequéncia horaria.

A embalagem individual passa por um detetor de metais (PCC) que deteta tanto as
substancias ferrosas como as ndo ferrosas e ago inox rejeitando as tortas que estejam
contaminadas. Em seguida o produto passa por uma balanca que faz o controlo do seu peso
rejeitando da linha de produgdo os que apresentam peso inferior ao estabelecido. Com uma
frequéncia horéaria deve-se verificar o funcionamento do detetor de metais através da passagem

de barras padrdo de cada metal, verificando assim a rejeicdo adequada deste e da balanca através
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da comparagdo do peso fornecido com uma balanca estética calibrada, de acordo com a

legislacdo portuguesa em vigor (Portaria n® 1198, de 1991).

As embalagens individuais sdo agrupadas em conjuntos, consoante a torta (embalamento em
unidade de transporte) e cada caixa € marcada com o lote e a validade correspondente. Os

tabuleiros sdo paletizados, armazenados e por fim distribuidos.

1.4.3 Controlos efetuados na linha para tortas de cobertura 300 g

O estagio na Dan Cake (Portugal) S.A. incidiu sobre o acompanhamento das diferentes etapas
do processo de fabrico e levantamento de dados referentes aos diferentes controlos, tendo em
vista perceber como estes sdo influenciados e como afetam a qualidade do produto final.

Uma vez que a linha da Dan Cake (Portugal) S.A. produz variadas tortas, efetuou-se um
estudo incisivo e pormenorizado sobre os parametros de controlo das tortas de cobertura de
chocolate, com um peso liquido de 300 g, aferindo-se também a exposicdo dos parametros de
referéncia e as suas variacdes ao longo do processo. Este tipo de torta € concretizado com

recurso a uma massa escura, sujeita a um creme de leite e com cobertura de chocolate.

Na Tabela 1.3 apresenta-se um resumo de todos os controlos efetuados na linha, por etapas

do processo.

Tabela 1.3 Controlos efectuados no processo produtivo da torta de cobertura de chocolate.

Etapa do Controlo Parametros de Frequéncia
processo referéncia
Temperatura da massa na o
Amassagem batedeira 19-22°C Por massa
Densidade da massa na 70-73 g/dL (sempre que
depositadora (Influenciada com a | estiver acima do
Formagao do | incorporagao de ar na especificado aumenta-se o .
misturadora ar e vice-versa Horaria ou na
produto ) ) mudanga de
produto
Altura da massa 4,5-5,0 mm
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Temperatura e tempo de forno

Massa escura

Zona 1- 255+10
Zona 2- 240+10
Zona 3- 17510

Peso da massa cozida 187-193 ¢
2em 2 horas e
mudanca de
% Humidade 20,0-23,0% produto
Peso xarope agucar 794¢g
?I'empe’ra'_[ura creme no depdsito 20-26°C
Fase de intermédio Horaria
recheios
Densidade creme 72-80 g/dL
Peso do creme de leite 58-62 g
Comprimento da torta 216-218 mm
Fase de
coberturae | Peso antes cobertura 264-266 g Horéria
decoragéo
Peso da cobertura 29-31¢g
Verificagdo se o lote e validade
correspondem ao adequado Inicio de produgo
Recortar um exemplo 1 furn S
Setor da Registo do lote do material de (1 vez por tumo)
embalagem embalagem
Quantidade de spray
15 ml + 0,5 ml (10 tortas)
A média das amostras ndo
Verificagdo dos pesos do produto | deve ser inferior ao valor
acabado (5 unidades), respetiva | Nominal (300 g);
média e desvio padrdo de acordo | Intervalo de aceitagao
com a 1198/91 de 18 de entre 2919 (TO)e309g |, ..
Dezembro. (TU). Rejeicdo quando
Controlo de atinge 2,5% dos produtos
peso esta entre 291 g (TUL) e

282 g (TU2)

Verificacdo da balanga com uma
balanca estatica calibrada

Diferenga <1,8 g
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Rejeicéo das trés barras

Controlo do Verificacdo da rejeicdo de metal padrdo (ferroso, ndo
PCC ferroso e aco inox)
Verificagdo do codigo registado Passar com folha branca
Controlo fim pelo Ink Jet no tabuleiro e etiqueta | pelo ink Jet e comparar
de linha na palete com as ordens de fabrico

) _ e produto no interior da
Numero de tabuleiros numa palete | caixa de transporte

Os controlos por etapas, acima designados, sdo determinates para o controlo de todo o
processo, influenciando a qualidade do produto final. Neste sentido, aponta-se a importancia
gue os colaboradores da empresa devem atribuir ao cumprimento dos controlos por etapas, para
atuar sempre que verifiguem que estdo fora de pardmetros especificados. Porém, é importante
perceber-se de que modo cada parametro influencia o produto e como podera ser corrigido ao
longo do processo. Por esta razdo, serdo apresentados, nos capitulos seguintes, os resultados e as
conclusbes obtidas referentes aos parametros apresentados e a influéncia que exercem no

produto final.

1.5. Linhas de Producdo — Bolos

1.5.1. Descricéo do produto

Na Dan Cake (Portugal) S.A., produzem-se trés variedades de bolos - Luxury, Rondos e
Meia-Lua (Figura 1.7Figura 1.7 Bolos fabricados na Dan Cake (Portugal) S.A.), que diferem

entre si na receita, formato, decoracdo ou dimensao.

A Meia-Lua possui o formato que o nome sugere, isto €, uma meia-lua, pode ter um peso
liquido entre 350 - 400 g, e poderd possuir massa de cacau, limdo, marmore ou baunilha,
podendo também, dependendo do cliente, ser sujeito a aplicacdo de um icing de baunilha, liméo,

banana ou a uma cobertura de chocolate sucedaneo.

O Rondo é um bolo com formato redondo, de 400 g, existente em dois sabores, laranja e
cacau. O rondo de cacau é submetido a uma cobertura de chocolate sucedaneo e decoracao de

leite.
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O bolo Luxury é um bolo em formato retangular, com 400 g, podendo ser de marmore,
chocolate, straciattela, manteiga, fruta e limdo, e ainda submetido a cobertura de chocolate

sucedaneo ou ndo.

A validade destes produtos € de quatro meses, requerendo condi¢bes de armazenamento

definidas (local fresco e seco).

N ~-®-;[a H’ﬂ “-
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Figura 1.7 Bolos fabricados na Dan Cake (Portugal) S.A..

1.5.2. Processo de fabrico dos bolos

O processo de fabrico dos bolos inclui as etapas nomeadas de seguida no fluxograma (Figura
1.8). As etapas que se apresentam em tracejado sdo facultativas e dependentes do bolo a ser
produzido.
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Aplicagdo do 6leo desmoldante

Dosagem dos ingredientes
(Pesagem manual e automatica)

4

Controlo das quantidades e lotes

Amassagem

4

Controlo da densidade,
temperatura da massa e do 6leo

Abastecimento em formas

A

Formacéo do produto

Controlo do peso da massa
depositada

Cozedura

Controlo do tempo e temperatura
de cozedura

Desenformagem

4

Arrefecimento natural

Preparacéo do icing

Controlo do peso e altura do bolo;
humidade e aW

Aplicacso de Icing

Controlo do lote e quantidade
aplicada

;

Arrefecimento

Controlo do tempo e temperatura

;

Aplicagdo da cobertura/decoragéo

v
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4

Aplicagéo Spray Alcool < Controlo da quantidade e lotes

4

Embalamento e codificagdo

Detetor de metais (PCC) < Controlo da detec&o e rejeicéo

Controlo de peso

Embalamento em unidade
transporte (tabuleiro)

!

Paletizacéo < Controlo final da producao

v

Armazenagem

4

< Expedigao >

Figura 1.8 Fluxograma do Processo de fabrico dos bolos.

1.5.2.1 Descricao do processo de fabrico dos bolos

Tal como nas tortas’, o processo de fabrico inicia-se com a dosagem dos pequenos
ingredientes, uns pesados numa sala de pesagens e outros na zona de amassagem,
posteriormente colocados na panela de amassagem juntamente com os ingredientes de maiores
quantidades vindos diretamente de silos (pesagem automatica dos ingredientes). A amassagem
inclui, independentemente da massa a produzir, uma fase de descarga de ingredientes, uma fase
de batimento e uma fase de passagem da massa. Os tempos e rotacGes do batimento irdo

depender da massa, contudo é uma fase importante para a mistura de todas as matérias-primas,

? Correspondendo a designios da empresa néo se descriminam algumas matérias-primas e procedimentos.

42



Capitulo 1. Introducao

pois torna possivel o humedecimento do amido e a hidratagdo completa do glaten, até atingir o
méaximo de resisténcia que confira a massa grande poder de retencdo de gas de formacédo e

consisténcia caracteristica do bolo.

Nesta fase sdo registados os lotes de todas as matérias-primas para garantir a rastreabilidade.
E também controlada a temperatura da massa, a temperatura do 6leo utilizado que ird
influenciar a temperatura da massa e ainda a sua densidade, da mesma forma que nas tortas. Na
maioria dos bolos produzidos a temperatura do 6leo utilizado deve estar compreendido entre 38
- 44°C, a temperatura da massa ndo deve ultrapassar o intervalo de 23 - 27°C e a densidade da
massa deve estar entre 89 - 93 g/dL, contudo existem massas que requerem outros valores de
controlo. Um destes casos é o bolo de straciatela que por conter pingos de chocolate deve ser
fabricado com 6leo a temperatura menores (30 - 35°C) para que a massa ndo fique tdo quente

(22 - 25°C) por forma a que os pingos de chocolate ndo derretam.

Ap0s esta operacdo a massa é transferida para um deposito intermédio, com capacidade para

guatro massas, passando posteriormente para a depositadora.

Previamente, as formas onde sera depositada a massa, que vém de um circuito de lavagem,
passam por um doseador de 6leo desmoldante. A quantidade doseada de 6leo desmoldante deve
ser controlada, para que o bolo ndo fique agarrado a forma ou adquira caracteristicas

indesejadas.

A forma passa pela depositadora onde ira ser doseada a quantidade de massa ideal para a
formacdo do produto. Nesta fase (formacéo do produto), a operadora responsavel deve proceder
ao controlo do peso da massa depositada que variam com o tipo de produto. Este controlo é

feito por massa e sempre que se verifiquem valores fora da especificacdo.

De seguida, as formas sdo encaminhadas para a cozedura e o bolo sofrera trés tipos de
alteracOes: alteracdo nas dimens6es, perda de humidade e desenvolvimento da cor e sabor. A
alteracdo das dimensfes deve-se ao aumento da atividade do fermento, resultando num aumento
da producéo de gas. A perda de humidade deve-se ao aumento da temperatura fazendo com que
0 amido gelatinize retirando agua ao glaten. Durante a cozedura também se da a formacédo da
crosta, devido & coagulacdo das proteinas. E durante este processo que o bolo adquire a sua
consisténcia porque se d& a consolidacdo da estrutura do glaten e também do amido que esta na
sua matriz. O desenvolvimento da cor e sabor deve-se a carameliza¢do dos agucares e reaces
de Maillard. Estes processos permitem que o bolo adquira uma cor dourada e o aroma
caracteristico. A cozedura é feita em dois fornos acoplados, o primeiro forno fornece
temperaturas mais baixas o0 que ir4 permitir iniciar a atividade do fermento, o segundo

queimador estd dividido em cinco zonas com temperaturas diferentes, controladas por
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controladores de calor que permitem dar mais (abrir controlador) ou menos (fechar controlador)
calor nas diferentes zonas. As temperaturas nos dois fornos e nas diferentes zonas, a abertura
dos diferentes controladores, bem como o tempo de forno, deve ser controlado por um operario
com uma frequéncia horaria ou sempre que se verifique alteracbes no bolo apds a cozedura.

Estes pardmetros variam com os diferentes tipos de bolos.

A saida do forno o bolo é desenformado devendo proceder-se ao controlo, de duas em duas
horas, da altura, do peso, do seu aspeto e cor. Além destes controlos é determinada a humidade
(%), de duas em duas horas ou sempre que se registem resultados fora do especificado, sendo
gue este pardmetro varia com o tipo de produto, mas no geral estd compreendido entre 18-21%,

e 0 aw que é realizado pelo laboratério, devendo estar entre 0,780 e 0,800.

Caso seja um bolo meia-lua sujeito a uma cobertura de icing, segue por um tapete onde ira ser
sujeito a um arrefecimento natural ajudado pelo longo trajeto que este percorre. Ja arrefecido, é
submetido & aplicagdo de um icing a superficie, previamente produzido, & superficie, com ou
sem riscas de decoracdo de chocolate. Independentemente do bolo, apés a fase de
desenformagem ou, no caso da meia-lua, a fase da aplicagéo do icing, entra numa longa fase de
arrefecimento, com um tempo e temperatura controlado. O tempo varia de acordo com o bolo a
fabricar, permanece em condi¢fes controladas e durante um tempo pré- estabelecido (duas a
duas horas e meia), para que a temperatura desca para valores proximos da temperatura
ambiente. Desta forma, evita-se alteracdo da qualidade do produto com arrefecimento rapido
permitindo também a extrac¢do de parte da humidade do produto sem este ficar rijo e seco,

evitando formar uma “crosta”.

Apos este arrefecimento, o bolo pode ser submetido a aplicacdo de cobertura e decoragao.
Caso seja uma cobertura de chocolate sucedaneo, este vem diretamente do dep6sito onde esta
armazenado a uma temperatura de 45°C para a depositadora, sujeito a agitagdo para que ndo
solidifique. Nesta fase deve ser controlado o lote do chocolate sucedaneo utilizado, bem como o
peso da cobertura e decoragdo, com uma frequéncia horaria. Porém, existe um bolo que possui
uma cobertura de chocolate real, este chocolate antes de ser depositado passa por um processo
de temperagem e, neste sentido, além do controlo do lote e pesos, deve ser controlada a
temperatura da temperagem, a temperatura interior do bolo e a temperatura do chocolate
temperado (29-32°C), que, caso ndo se verifique dentro do intervalo esperado, irdo ocorrer

problemas de solidificacdo e aspeto.

O bolo ja finalizado passa através de um tanel de refrigeragdo, com temperatura controlada,

durante cerca de 11 minutos, permitindo deste modo a solidificacdo do chocolate.
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A saida do tunel de refrigeracéo, e caso o bolo seja embalado numa pelicula metalizada (Bolo
luxury), passa por um primeiro detetor de metais que deteta tanto as substancias ferrosas como
as ndo ferrosas e aco inox rejeitando os bolos que estejam contaminados. A funcéo do primeiro
detetor é controlar a presenca de metais com padrfes mais baixos, uma vez que embalados em

pelicula metalizada os padrGes de controlo sdo obrigatoriamente de maior dimenséo.

Posteriormente sdo transportados e alinhados ate a zona de embalagem. O bolo € sujeito a um
spray de alcool cujo objetivo é eliminar a contaminacdo superficial que o bolo possa ter, a
guantidade depositada ira depender do tipo de bolo. Estd entdo concluida a formacdo da
embalagem individual com a respetiva marcacdo do lote e validade. Deve ser feita com uma
frequéncia horaria, a verificacdo da quantidade de spray de alcool e a codificacdo da embalagem

(lote e validade).

A embalagem individual, e independentemente da pelicula, passa num detetor de metais
(PCC) que deteta as substancias ferrosas como as ndo ferrosas e 0 a¢o inox, sendo padrdes
distintos para produtos embalados com pelicula metalica e ndo metalica. Posteriormente passa
por uma balanca que faz o controlo do seu peso rejeitando da linha de producdo os que
apresentarem peso inferior ao estabelecido. Com uma frequéncia horéria deve ser feita a
monitorizacdo do PCC que parte consiste na verificagdo do funcionamento correto do detetor de
metais através da passagem de barras padrdo dos metais e dos pesos através do registo da média
e desvio padrdo bem como da comparacgdo do seu funcionamento com uma balanca calibrada
estatica, de acordo com a legislagcdo portuguesa actualmente em vigor (Portaria n°® 1198 de
1991).

As embalagens individuais sdo agrupadas em conjuntos, consoante o bolo, e cada caixa é
marcada com o lote e a validade correspondente. Os tabuleiros sdo paletizados e por fim

armazenados e distribuidos.

1.5.3. Controlos efetuados na linha para o bolo luxury

Como referido anteriormente, a linha dos bolos produz uma grande variedade de produtos
com formatos, pesos e receitas diferentes. Para facilitar a exposicdo dos pardmetros de
referéncia e as suas variacdes ao longo do processo, seré apresentado o estudo do bolo luxury

coberto com chocolate real.
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Na Tabela 1.4 apresenta-se um resumo de todos os controlos efetuados na linha, por etapas

do processo.

Tabela 1.4. Controlos efectuados no processo produtivo do bolo Luxury.

Etapa do Parametros de Frequéncia
Controlo N
processo referéncia
Temperatura da massa na batedeira 24-27°C
Amassagem | Temperatura do 6leo 38-44°C Por massa
Densidade da massa 93-98 g/dL
Quantidade na forma de 6leo 15217 g
produto
Peso da massa crua 375-380 ¢
Horaria ou na
1° termostéto — 175-180°C | mudanca de produto
Cozedura Temperatura e tempo de forno 2° termostato 245-260°C
Tempo — 60 minutos
Peso bolo cozido 350-365 g
Altura do bolo 65-75 mm 2 Vezes por turno ou
mudanga de produto
Conforme padrao e
Aspeto e cor e o
especificagdo do produto
2 em 2 horas, mudanga
Controlo do de produto ou sempre
produto a8 | % Humidade 18-20 que se verifique
saida do forno resultados fora do
especificado
1 vez por tuno,
aw 0,780-0,8 mudanga de produto

ou sempre que se
verifique resultados
fora do especificado
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Peso do bolo

350-360g (3550)

Peso do bolo com cobertura

395-405¢g (450)

Peso do bolo com cobertura e
decoracdo

397-409g (2g)

Horéria ou sempre que
se verifigue resultados
fora do especificado

Fase de Temperatura interior do bolo 27-30°C
cobertura/
decoragéo Temperatura chocolate 29-32°C
1° Zona- 18-20°C
" 2°Zona- 10-12°C
Timperattjra e tempo do tdnel de Inicio turno
retrigeragao 3°Zona- 14-15°C
Tempo- 11 minutos
Verificacdo se o lote e validade
correspondem ao adequado -~ x
Recortar um exemplo Inicio d? produgao (1
Setor da Registo dos lotes do material de Vez por turno)
embalagem | embalagem
Quantidade de spray 15 ml £ 0,5 ml (10 bolos)
A média das amostras ndo
Verificagdo dos pesos do produto deve ser inferior ao valor
acabado (5 unidades), respetiva nominal (400 g);
média e desvio padrdo de acordo com | Intervalo de aceitacao
a1198/91 de 18 de Dezembro. entre 388 g (TO) e 412 g
Controlo de (TU). Rejeicdo quando
peso atinge 2,5% dos produtos
esta entre 388 g (TUL) e
376 g (TU2)
PR Horéria
Verificagdo da balangca com uma .
balanca estatica calibrada Diferenga <24 g
Rejeicdo das trés barras
ConFErCo(I:O do Verificacdo da rejeicdo de metal padréo (ferroso, ndo
ferroso e aco inox)
Verificacdo do codigo registado pelo | Passar com folha branca
Controlo fim Ink Jet no tabuleiro e etiqueta na pelo ink Jet e comparar
de linha palete com as ordens de fabrico

NUmero de tabuleiros numa palete

e produto no interior da
caixa de transporte

Estes controlos sdo importantes para a verificacdo de todo o processo de fabrico dos bolos,

uma vez que irdo influenciar a qualidade do produto final.
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2. Materiais e Métodos

Como exposto anteriormente (Capitulo 1.4.3 e 1.5.3), muitos s&o os controlos efetuados na
producdo de tortas e bolos, tendo em vista a obtencéo de um produto com qualidade e de acordo
com os parametros estabelecidos.

2.1 Tortas

o Densidade da massa e creme

A densidade da massa depositada na tela transportadora é um controlo horario importante,
uma vez que ira influenciar o peso da massa, bem como a sua estrutura. O controlo da densidade
é feito através de um copo com um volume de 1 dL, onde é introduzida a quantidade de massa

necessaria para o preencher, e pesado de seguida.

O controlo da densidade do creme das tortas é feito da mesma forma, através de um copo
com um volume de 1 dL, onde ¢ introduzida a quantidade de creme necesséaria para o preencher,

e de seguida é pesado. Este parametro ira influenciar o peso do creme bem como o seu aspeto.

A regulacdo da densidade é feita através da incorporacdo de ar na misturadora, sendo que, por

exemplo, para diminuir a densidade aumenta-se o ar incorporado na misturadora.

o Peso da massa e creme

A massa disposta sobre a tela transportadora equivale, transversalmente, a trés tortas. Apés a
cozedura é feito o controlo do peso dessa massa através de uma placa de metal equivalente as
dimensGes da torta de 300 g. Este controlo deve ser feito logo no inicio de producéo até se obter
0 peso ideal, e ao longo do processo com uma frequéncia horéria. A regulacdo do peso da massa
cozida é feita através de um doseador geral bem como da abertura ou fecho dos bicos que

depositam a massa, para uma distribui¢do uniforme desta.

Para controlar o peso da torta é necessario controlar o peso do creme disposto na massa. Este
controlo é efetuado sempre que necessario e com uma frequéncia horaria. E feito através de uma
placa de metal equivalente as dimensdes da torta de 300 g, transversalmente em toda a massa,
uma vez que a deposi¢do do creme é regulada pelos bicos acoplados sobre a tela transportadora

da massa. Pode ocorrer que numa zona se deposite maior quantidade que noutra, devendo ser
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regulada a abertura ou fecho dos bicos, bem como a regulacdo de um doseador geral que faz

aumentar ou diminuir a quantidade depositada no todo.

o Humidade

Entende-se por humidade, a perda de peso sofrida por uma amostra quando aquecida em
condicBes nas quais a dgua é removida, este aquecimento ocorre entre 0s 90° e 150°C.

A determinacgdo da humidade da massa cozida € feita recorrendo a um medidor de humidade
rapido Sartorius MA 150 a uma temperatura de 150°C ou de um medidor Sartorius Ma 300 a
uma temperatura de 90°C °, com uma frequéncia de duas em duas horas, com mudanca de

produtos ou sempre que se verifiquem irregularidades nos valores estabelecidos.

2.2 Bolos

o Temperatura e densidade da massa

Em cada massa produzida é feito o controlo da temperatura do O6leo utilizado e da
temperatura final da massa. O 6leo é armazenado a uma temperatura de 45°C devendo ser
retirado previamente para arrefecer de modo a ter uma temperatura entre 38 e 44°C antes da sua
utilizacdo. Por cada massa produzida € feito o controlo da sua temperatura, devendo estar entre
24 e 27°C. Este controlo é efetuado uma vez que a temperatura afeta inversamente a densidade

da massa. Quanto menor a temperatura, maior serd a densidade da massa, e vice-versa.

Neste sentido, a densidade é outro parametro a ser controlado por cada massa produzida
através de um copo com um volume de 1 dL, onde € introduzida a quantidade de massa

necessaria para o preencher, e pesado de seguida.

o Peso da massa e peso final

A massa é depositada numa forma que possui capacidade para produzir sete bolos. Esta
forma passa pela depositadora, regulada por sete pistons, onde é doseada a massa. Nesta fase é

feito o controlo do peso da massa depositada.

3 Empresa Sartorius , sediada na Reptblica Alem
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A regulacdo do peso da massa crua é feito através de um doseador geral caso esteja baixa ou
elevada ao longo de toda a forma, ou através dos pistons da depositadora que possuam valores

fora do intervalo para uma distribuicdo uniforme ao longo da forma.

o Humidade

A determinacgdo da % de humidade do bolo cozido € feito da mesma forma que para a massa
cozida das tortas. E determinada recorrendo a um medidor de humidade rapido Sartorius MA
150 a uma temperatura de 150°C ou de um medidor Sartorius MA 300 a uma temperatura de
90°C*, com uma frequéncia de duas em duas horas, com mudanca de produtos ou sempre que se

verifiquem irregularidades nos valores estabelecidos.

* Empresa Sartorius , sediada na Rep(blica Alema
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3. Resultados e Discussao

Ao longo do estagio foram acompanhados todos os controlos efetuados em cada seccéo das
linhas de produgdo. Em todos os controlos efetuados nas linhas de producéo estdo presentes
tabelas com os limites caracteristicos de cada produto, como apresentado anteriormente
(Capitulo 1.4.3 e 1.5.3). Neste sentido, durante todo o estagio foram retirados varios dados, nos
diferentes dias de producéo, para compreender de que forma os controlos efectuados evoluem e
influenciam a qualidade final do produto (Apéndice I e II).

3.1 Resultados e Discussao Tortas Cobertura de Chocolate

Para facilitar o tratamento dos resultados de todos os controlos efetuados, serdo apresentadas
as médias dos parametros entre 0 més de Marg¢o a Junho (trés dias de cada més) do processo de
fabrico das tortas de cobertura de chocolate de 300 g.

e Controlos Amassagem - Densidade e Peso da massa

A densidade da massa ird influenciar o peso da massa, bem como a sua estrutura. Quando a
massa possui uma densidade baixa (inferior a 70 g/dL) tende a ser mais leve, alta e com uma
estrutura mais aberta. Pelo contrario, quando a densidade é superior aos parametros
estabelecidos (superior a 73 g/dL) apresenta uma estrutura mais baixa, compacta e pesada.
Neste sentido, devem ser feitos 0s controlos necessarios para que a densidade fique
compreendida entre 70,0 e 73,0 g/dL. Sempre que se encontra superior ao especificado
aumenta-se o ar incorporado na depositadora para que a densidade tenda a baixar; se for inferior

aos parametros, diminui-se o ar incorporado.

Caso ndo seja possivel a regulagdo da densidade através do ar incorporado, podera ser um
incumprimento da receita. Neste sentido, deve ser feito o controlo da densidade da massa na

batedeira, que devera estar compreendida entre 88-94 g/dL.

Para compreender a evolugdo deste parametro serdo apresentadas no grafico seguinte, as

médias de trés dias por més, no periodo compreendido entre Marco a Junho.

57



Capitulo 3. Resultados e Discussio

77

75

73 L

71

Densidade (g/dL)

69

67

Mar¢o Abril Maio Junho

+ Média densidades obtidas Limite inferior — Limite Superior

Figura 3.1. Resultados: Densidade da massa escura.

Como se verifica (Figura 3.1.), relativamente as médias das densidades, obtidas ao longo dos
meses em estudo, as densidades séo todas superiores aos valores nominais.

Isto deve-se ao facto de ser uma massa escura, que possui na sua constituicdo cacau,
tendendo a ser mais seca. Neste sentido, precisa de ser sujeita a uma maior quantidade de ar,
comparativamente a uma massa branca, para obtencdo de uma densidade menor. Contudo, no
intervalo estabelecido, e com uma quantidade elevada de ar incorporado a massa torna-se muito
aberta e leve. Por esta razdo, o intervalo estabelecido ndo corresponde a realidade, devendo ser
retificado; assim a densidade devera estar compreendida entre 73 e 75 g/dL para este tipo de
massa.

Os valores apresentados na Figura 3.2. correspondem as médias dos trés dias dos meses em

estudo e dos trés pesos obtidos transversalmente num controlo.
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4 196,0

194,0 *

192,0

190,0

188,0

186,0

Peso massa cozida (g}

184,0

182,0
Margo Abril Maio Junho

+ Meédia Pesos obtidos LimiteInferior ~ == Limite Superior

Figura 3.2. Resultados: Peso da massa escura

Como se verifica ao longo dos meses em estudo, as médias dos pesos da massa cozida
encontram-se no geral dentro dos parametros estabelecidos, demonstrando o controlo da linha
de produc&o. Por vezes, 0 peso encontra-se superior ao intervalo estabelecido (193 g). Isto deve-

se as densidades obtidas (Figura 3.2.) quando a densidade aumenta o peso da massa aumenta.

A relagdo proporcional entre densidade e peso de massa cozida é evidente nas Figuras 3.1. e
Figura 3.3. Sempre que a densidade diminui, o peso da massa tende a diminuir. Tomando como
exemplo os trés dias de marco, as médias diminuiem ao longo dos trés pontos tal como se
verifica nos pesos da massa cozida. Em contrapartida, as médias tanto da densidade como do
peso da massa cozida aumentam em Junho. Contudo, neste caso os dados apresentados nao
podem ser considerados medicOes equivalentes @ mesma amostra, sendo os resultados as médias
obtidas ao longo de um dia de producéo. E necessario fazer um controlo constante ao longo do

dia de todos os parametros para obter uma produgdo conforme dentro dos limites estabelecidos.

Para a correcdo dos pesos podem ser tomadas diversas medidas corretivas. Caso a massa
esteja pesada em todas as zonas, deve ser diminuida a quantidade de massa depositada no
doseador geral. Contudo, pode verificar-se que a massa transversalmente esteja mais pesada
numa determinada zona. Neste sentido, devem ser regulados os bicos acoplados da zona
especifica que se encontram com valores fora do intervalo para a distribuicdo uniforme da
massa ao longo da tela. Além disto, deve ser feita a regulacdo da densidade da massa,

aumentando a incorporagéo de ar na misturadora para diminui-la.
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e Densidade e Peso do Creme

Da mesma forma que para a massa, a densidade do creme é um parametro a controlar. Este

parametro ira influenciar o peso do creme bem como 0 seu aspeto.

Quando o creme possui uma densidade baixa (inferior a 72 g/dL) tende a ser leve. Pelo
contrario, quando a densidade é superior aos parametros estabelecidos (superior a 78 g/dL) pode
apresentar um aspeto translucido e torna-se pesado.

Os valores obtidos (Figura 3.3.) sdo as médias de trés dias de cada més e dos trés pesos

obtidos transversalmente num controlo.

84,00

82,00

80,00

78,00 -

76,00

74,00 'S

72,00

70,00

Densidade do Creme (g/dL)

68,00
Marco Abril Maio Junho

¢ Media Densidades obtidas Limite Inferior = Limite Superior

Figura 3.3. Resultados: Densidade do Creme
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59,0

58,0

Peso do Creme(g)

57,0 L

56,0

55,0
Marco Abril Maio Junho

+ Meédias Pesos Creme LimiteInferior ~ == Limite Superior

Figura 3.4. Resultados: Peso do Creme

Verifica-se que tanto a densidade (Figura 3.3.) como o peso do creme (Figura 3.4.), ao
longo dos meses em estudo, ndo sdo constantes. Estes controlos sdo feitos varias vezes ao longo
da producdo para atingir os parametros estabelecidos. Verifica-se ainda que existe uma relagdo
direta entre a densidade e o peso do creme, sempre que um aumenta o outro também tende a
aumentar, neste sentido devem ser controlados ao longo da producéo para que se obtenha 0s
pesos conformes e 0 aspeto ideal do creme. Contudo, os dados apresentados ndo podem ser
considerados medigdes equivalentes a mesma amostra, sendo o0s resultados as médias obtidas ao

longo de um dia de producéo.

Para a correcdo do peso do creme podem ser tomadas diversas medidas corretivas, tal como
referido para a massa cozida. Num controlo, se for verificado que o peso do creme é elevado nas
trés zonas das tortas, deve ser diminuida a quantidade de creme depositada no doseador geral.
Se somente estiver pesado huma determinada zona, devem ser regulados 0s bicos que estejam a
depositar maior quantidade de creme para uma distribui¢do uniforme ao longo de toda a massa,
ou seja, fecha-se os bicos que depositam maior quantidade de creme e abre-se 0s que depositam
menor quantidade. Além disto, deve ser feita a regulacdo da densidade do creme, pelos motivos

referidos anteriormente.
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¢ Humidade (%)

A humidade deve estar compreendida entre 20,0 - 23,0%. Com uma humidade elevada
(superior a 23,0%), o crescimento microbiano, essencialmente bolores e leveduras, é iniciado
mais rapidamente, pelo contrério quando se encontra inferior a 20,0% a massa da torta tende a
ser mais seca. Neste sentido, este € um controlo importante que ird assegurar a seguranga e
qualidade do produto final.

24,0

23,0

'

22,0 ¢ *
21,0

20,0

Humidade (%)
L
L 2

15,0

18,0

'

17,0
Marco Abril Maio Junho

+ Média das Humidades obtidas Limite Inferior = | imite Superior

Figura 3.5. Resultados: Humidades.

Pode verificar-se (Figura 3.5.) que no periodo estudado, as humidades no geral estdo dentro
dos valores estipulados, com excecdo de dois dias que a média esta inferior a 20,0% (limite
inferior). No geral, quando a massa € escura (sujeita a cacau) tende a ser mais seca, obtendo
humidades mais baixas. Além disto, humidades baixas (inferior a 20%), devem-se a
temperaturas elevadas no forno ou excesso de granela depositada na massa. Neste sentido, deve
ser controlada a temperatura do forno, em especial do 2° queimador uma vez que € este que

controla a humidade, e diminuir a quantidade depositada de granela no doseador geral.

Caso a humidade se encontre superior a 23%, e uma vez que € critico para a seguranca do
produto, deve ser posto sob condicdo todo o produto desde a Ultima verificacdo e efetua-se uma
amostragem do produto acabado para nova analise, apds os resultados aprova-se ou rejeita-se o

produto de acordo com os pardmetros estabelecidos. O processo deve ser acompanhado até a
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humidade ficar normalizada. As humidades altas devem-se a temperaturas baixas no forno, falta
de granela ou temperaturas elevadas no inicio do forno ocorrendo a formagdo de uma crosta a
superficie desta impedindo a perda de humidade. Para corrigir este valor, devem ser tomadas as

medidas necessérias para regularizar logo que se verifiquem valores elevados.

3.2 Resultados e Discussao Bolos

Os resultados obtidos com o estudo dos bolos serdo através das médias dos pardmetros entre

0 més de Marco a Junho.

De igual forma, so6 serdo tratados os parametros mais significativos para se obter um produto

conforme.

e Controlos Amassagem — Densidade, Temperatura e Peso da massa

Em cada massa produzida é feito o controlo da temperatura que ird influenciar inversamente
a sua densidade. Sendo que esta ira influenciar diretamente o peso da massa bem como a sua

estrutura.

A temperatura da massa é influenciada pela temperatura do Oleo utilizado. O Gleo é
armazenado a uma temperatura de 45°C devendo ser retirado previamente para arrefecer de
modo a ter uma temperatura entre 38 - 44°C antes da sua utilizacdo. Por cada massa produzida é
feito o controlo da sua temperatura, devendo estar entre 24 - 27°C. Como referido
anteriormente, a temperatura afeta inversamente a densidade da massa. Quanto menor a

temperatura, maior sera a densidade da massa, e vice-versa.

A densidade deve estar compreendida entre 93 e 98 g/dL, devendo ser controlada por cada

massa produzida.

Os valores apresentados, tanto para a temperatura (Figura 3.6.) como para a densidade

(Figura 3.7.), séo as medias dos dias em estudo de cada més entre Marco a Junho.
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Figura 3.6. Resultados: Temperatura da massa
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Figura 3.7. Resultados: Densidade da massa
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Como se verifica existe uma relacdo inversa entre a temperatura da massa e a densidade.
Comparando a Figura 3.6 e a Figura 3.7, sempre que a temperatura aumenta a densidade da
massa diminui. E necessario controlar a temperatura da massa através da temperatura do 6leo
utilizado para se obter uma densidade dentro dos parametros estabelecidos. Uma massa com
densidade baixa (inferior a 93 g/dL) ira formar um bolo muito fofo e leve, pelo contrério, uma
massa com densidade elevada (superior a 98 g/dL) ird formar um bolo pesado e compacto.

A densidade da massa é igualmente influenciada pelo tempo e rota¢fes do batimento. Quando
a massa € submetida a um tempo e rotagcGes por minuto superiores aos estipulados para cada

bolo, ird aumentar a incorporacéo de ar na massa, diminuindo a sua densidade.

Para o controlo da densidade, deve ser controlada a temperatura da massa através do controlo
da temperatura do 6leo utilizado. Além disto, deve ser verificado o cumprimento do programa
de batimento, bem como ajusta-lo caso haja um descontrolo da densidade. Para uma massa com
densidade elevada (superior a 98g/dL), procede-se ao aumento do tempo de batimento, caso esta
acdo ndo altere a densidade deve-se aumentar as suas rotacdes por minuto. Outro pardmetro que
influencia a densidade é a quantidade de emulsionantes na receita. Quando ha adi¢do de maior
quantidade de emulsionantes a densidade diminui, sendo que se este pardmetro estiver
desregulado podera dever-se ao incumprimento da receita bem como o funcionamento incorreto

das balancas.

Os valores apresentados (Figura 3.8.) sdo as médias do peso da massa depositada em cada

compartimento de uma forma nos meses em estudo.
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Figura 3.8. Resultados: Peso da massa crua
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Verifica-se na Figura 3.8. que 0 peso médio da massa crua ndo é constante ao longo dos dias
em estudo. Contudo, aproxima-se dos parametros estabelecidos (375-380 g). O peso da massa
crua é influenciada diretamente, como referido anteriormente, pela densidade desta que se
encontrava sob controloErro! A origem da referéncia ndo foi encontrada.. Os dados
apresentados ndo podem ser considerados medicGes equivalentes a mesma amostra, sendo 0s
resultados as médias obtidas ao longo de um dia de producdo. No més de Maio verifica-se um
aumento do primeiro para o segundo ponto e de seguida uma diminuicdo para o terceiro ponto,

isto ocorre tanto para as densidades como para as médias dos pesos da massa crua.

Para se corrigir o peso da massa crua depositada na forma podem ser tomadas diversas
medidas corretivas. Pode dar-se o caso da massa estar pesada em todas as zonas da forma,
devendo ser diminuida a quantidade de massa depositada no doseador geral. Porém, pode
ocorrer que uma zona da forma possua maior quantidade, devendo ser regulado os pistons da
depositadora que possuam valores fora do intervalo para uma distribuicdo uniforme ao longo da

forma.

e Controlos Produto acabado — Peso final do bolo

O bolo em estudo, Luxury, € um bolo sujeito a cobertura de chocolate, como referido
anteriormente (Capitulo 1.5.3). Neste sentido, o peso do bolo final é influenciado pelo peso da
massa crua bem como da quantidade de chocolate que é aplicado.

Os valores apresentados no Figura 3.9 sdo referentes as médias dos pesos finais do bolo em

estudo.
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Figura 3.9. Resultados: Peso Final dos Bolos

Como se verifica (Figura 3.9) ao longo deste tempo de producédo, os bolos apresentam em
média um peso superior ao valor nominal (400 g) mas no geral dentro do limite superior (410

9)-

Este sobrepeso deve-se, conforme anteriormente referido, ao peso da massa crua bem como a

guantidade de chocolate depositado.

Quando um bolo possui uma quantidade de cobertura superior a nominal (45 g) deve-se a um
sopro fraco, ndo retirando o excesso de chocolate, ou ainda a um chocolate muito grosso. Para a
diminuicdo do chocolate depositado deve-se aumentar a forca do sopro, bem como parar o
abastecimento de chocolate na depositadora, tornando assim o chocolate mais fluido. O
chocolate torna-se mais fluido uma vez que é adicionado 4% de manteiga de cacau anidra
juntamente com o chocolate (4kg de manteiga de cacau em 100 kg de chocolate), devendo ser
cumprida a receita. Outro fator que afeta a consisténcia do chocolate é a sua temperagem,
quando este possui uma temperatura inferior a 30°C apresenta-se mais grosso, devendo ser

verificadas as temperaturas de temperagem e o correto funcionamento dos equipamentos.
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¢ Humidade (%)

O teor em humidade pardmetro deve estar compreendido entre 17,0% e 20,0%. Da mesma
forma que nas tortas, uma humidade elevada (superior a 20,0%), torna o produto mais propicio
ao crescimento microbiano, essencialmente bolores e leveduras, sendo importante para
assegurar a seguranca do produto final.
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Figura 3.10 Resultados: Humidade

Verifica-se no Figura 3.10. que as humidades estdo dentro dos valores estipulados. Contudo,
existem dias com valores médios nos limites do pardmetro, tanto inferior como superior. E
fundamental fazer um controlo sistematico sempre que os valores se aproximem do limite

superior para ndo haver um descontrolo do processo bem como pdr em causa a seguranca do
produto.

Caso a humidade se encontre superior a 20%, e uma vez que € critico para a seguranca do
produto, deve ser posto sob condi¢do todo o produto desde a ultima verificacdo e fazer uma
amostragem para confirmar os resultados obtidos, de acordo com 0s novos resultados decide-se
pela aceitagdo ou rejeicdo do produto de acordo com os parametros estabelecidos. Este
pardmetro elevado deve-se a temperaturas baixas nos queimadores, ou a um ndo cumprimento
da receita (elevada quantidade de sorbitol e/ou é&gua). Para corrigir este valor, devem ser
tomadas as medidas necessérias para regularizar logo que se verifiguem valores elevados e
acompanhado o processo até a humidade ficar normalizada.
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4. Concluséao

A realizacdo do presente trabalho teve como principal objetivo aferir o processo de produgéo
das linhas em estudo, tortas e bolos, incluindo o0 acompanhamento de todos os parametros de
controlo que interferem na qualidade do produto final bem como a interacdo e 0 modo que estes
sdo influenciados (controlo de pesos de massa e produto final, densidades, peso de creme e
percentagem de humidade). De um modo geral, a percepcdo do modo como 0s pardmetros sdo
influenciados e como podem ser corrigidos, permite fazer um controlo adequado do processo e

minimizar os desperdicios.

Este trabalho permitiu constatar que um controlo rigoroso permite obter um produto
conforme, de acordo com os pardmetros estabelecidos de qualidade e seguranca (peso,
dimens®es, aspeto, cor) e indo ao encontro das espetativas e percepcdo de qualidade pelo
consumidor. Neste sentido € necessario sensibilizar os colaboradores da empresa para a
realizacdo dos controlos de todos os pardmetros (densidade, peso, temperatura e tempo forno, %
humidade, dimensdes, lotes, entre outros) ao longo do dia, e tomar as devidas medidas

corretivas para obter uma producéo conforme.

Verificou-se que no geral os limites estabelecidos dos pardmetros apresentados sé&o
cumpridos. O acompanhamento do controlo da densidade da massa escura das tortas permitiu
perceber que o limite estabelecido ndo correspondia a realidade, levando & correcgdo deste no
processo por forma a obter um produto conforme. Em relacdo aos restantes pardmetros,
constatou-se que 0s resultados correspondem aos parametros estabelecidos, na presenca de
valores fora dos limites deve-se actuar sob 0s desajustes que passara pelos equipamentos bem

como por distragdes por parte dos operadores.

Apesar dos resultados obtidos, os limites muitas das vezes ndo permitem decidir, perante o
resultado obtido, qual a agdo a tomar, sendo que, no caso concreto da Dan Cake (Portugal) S.A.,
este conhecimento parte da experiéncia de cada colaborador da empresa. Para facilitar a acdo
das medidas corretivas, por parte dos colaboradores, e dar-lhes a capacidade de resolver os
problemas no local e no momento em que ocorrem, neste estudo desenvolveu-se um quadro
para cada linha (Apéndice Il e IV) onde estdo referidos para todas as consequéncias que

possam surgir, as acoes a realizar, tendo como fim corrigi-las.

A limitacdo deste controlo depende da atencdo do operador e do Sseu rigor para respeitar estes
limites. Para minimizar esta limitacdo é feito regulamente verificagdes pelo departamento da
producdo e qualidade. Verifica-se, também, que o exceder dos tempos definidos de controlo

aumenta o risco de rejeicdo dos lotes de maiores quantidades por incumprimento da
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especificagdo do produto acabado, neste sentido pede-se um rigor maximo aos colaboradores
bem como das chefias.
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Apéndice 1

Resultados obtidos Linha Tortas






Resultados Obtidos Linha Tortas

_ 02.03.2012 07.03.2012 29.03.2012 02.04.2012
Dias Parametros
Real Real Real Real
Densidade 70-73 74,75 74,67 74,00 73,67
Pesomassa | 187-190-193| 200,00 | 191,00 | 193,00 | 192,00 | 190,00 | 19550 | 192,00 | 189,00 | 196,00 | 187,00 | 192,00 | 19525
Densidade creme 72-78 79,50 75,00 71,00 76,50
Creme (leite) 58-62 62,10 | 61,03 | 6600 | 61,00 | 5900 | 5600 | 6050 | 5400 | 5700 | 62,70 | 6030 | 5850
Humidade | 20-23 22,16 21,79 21,79 20,49
_ 27.04.2012 30.04.2012 09.05.2012 15.05.2012
Dias Parametros
Real Real Real Real
Densidade 70-73 73,20 74,86 74,60 74,33
Pesomassa | 187-190-193| 187,80 | 193,80 | 18580 | 192,00 | 194,00 | 19550 | 192,67 | 194,60 | 192,67 | 199,50 | 189,50 | 189,50
Densidade creme 72-78 71,50 75,50 78,00 79,00
Creme (leite) 58-62 5680 | 5800 | 5760 | 6200 | 6000 | 6100 | 6050 | 6200 | 6300 | 6500 | 6200 | 62,70
Humidade | 20-23 19,81 19,48 20,19 19,98
_ 16.05.2012 16.06.2012 20.06.2012 27.06.2012
Dias Parametros
Real Real Real Real
Densidade 70-73 75,00 74,09 74,67 74,75
Pesomassa | 187-190-193| 192550 | 193,20 | 19500 | 192,00 | 190,70 | 196,00 | 193,00 | 192,20 | 194,80 | 196,00 | 191,00 | 194,00
Densidade creme 72-78 77,00 79,00 74,00 77,70
Creme (leite) 58-62 5900 | 5800 | 6200 | 6030 | 5880 | 5930 | 5920 | 5860 | 61,40 | 6020 | 6570 | 63,00
Humidade | 20-23 21,95 21,28 20,56 21,20







Apéndice 11

Resultados obtidos Linha Bolos






Resultados Obtidos Linha Bolos

. 07.03.2012 19.03.2012 23.03.2012 13.04.2012
Dias Parametros
Real Real Real Real
Densidade 93-98 96,00 99,00 94,00 96,00
T2 massa 24-27 25,20 23,00 24,60 24,00
Peso massa crua 375-380 376,00 383,00 377,00 378,00
Peso final | 308-412 | 396,00 411,00 397,00 399,50
Humidade | 17-20 | 20,00 20,00 19,00 18,00
. 16.04.2012 23.04.2012 18.05.2012 24.05.2012
Dias Parametros
Real Real Real Real
Densidade 93-98 93,70 97,00 96,00 96,00
T2 massa 24-27 25,40 23,70 25,60 25,60
Peso massa crua 375-380 375,00 380,00 376,00 377,00
Pesofinal | 308-412 | 395,00 408,70 401,00 405,60
Humidade | 17-20 | 20,00 18,00 17,50 17,00
. 30.05.2012 07.06.2012 18.06.2012 20.06.2012
Dias Parametros
Real Real Real Real
Densidade 93-98 95,00 98,00 94,00 96,50
T2 massa 24-27 26,10 2,60 25,00 24,20
Peso massa crua 375-380 376,00 380,00 375,50 377,20
Pesofinal | 308-412 | 406,40 410,10 399,00 401,30
Humidade | 17-20 | 19,00 19,00 19,50 18,70







Apéndice 111

Quadro Causa Consequéncia Linha Tortas






Linha 4 — Tortas

Consequéncia

Causa

Acao

Massa muito alta,
aberta e leve

(superior a 5mm)

- Massa com densidade baixa (inferior
a70g/dL)

- Controlar a densidade na massa
depositada e regular com a
diminuicdo do ar incorporado
(virar o manipulo para a direita
para diminuir o ar incorporado)
(densidade entre 70-73 g/dL)

- Verificar se a receita esta a ser
cumprida através da
determinacdo da densidade na
batedeira (88-94 g/dL)

- Adigao incorreta de emulsionantes
(maior quantidade)

- Verificar o cumprimento correto
da receita

- Verificagdo do funcionamento
correto das balancas

Massa baixa compacta

(inferior a 4,5mm)

- Massa com densidade alta (superior
a73g/dL)

- Controlar a densidade na massa
depositada e regular com o
aumento do ar incorporado (virar
o manipulo para a esquerda para
aumentar o ar incorporado)
(densidade entre 70-73 g/dL)

- Verificar se a receita esta a ser
cumprida através da
determinacdo da densidade na
batedeira (88-94 g/dL)

- Massa com T2C inferior a 192C
(Inibicao da atividade do fermento)

- Retirar a massa e adiciona-la em
porcdes nas seguintes

- Adicdo incorreta de emulsionantes
(menor quantidade)

- Verificar o cumprimento correto
da receita

- Verificacdo do funcionamento
correto das balancas




Massa fermentada

- Massa com T2 C elevada (superior a
22°C)

- Colocar a massa na camara de
refrigeracao (0-42C) antes de ser
utilizada

- Fazer uma amostra para
laboratério para verificar se a
massa esta em perfeitas
condigOes de utilizagao

Massa humida e
quebrada (problemas
de enrolamento)

- Falha de granela

- Assegurar que granela é
depositada uniformemente ao
longo de toda a massa (com o
auxilio da espatula)

- Aumentar a deposicdo da
granela (rodar o manipulo do rolo
da granela para a direita)

- T 2 C baixas no forno

- Aumentar a temperatura do
forno no 22 queimador

Massa seca e estalada
(problemas de
enrolamento)

- Excesso de granela

- Assegurar que granela é
depositada uniformemente ao
longo de toda a massa (com o
auxilio da espatula)

- Diminuir a deposicao de granela
(rodar o manipulo do rolo da
granela para a esquerda)

- T 2 C elevadas no forno

- Diminuir a temperatura do
forno no 22 queimador




Massa fina, raspada e
agarrada

- Falta de dleo na tela

- Parar a producao

- Verificar se ha falta de d6leo
desmoldante no pote, alterar os
potes

- Verificar a pressao da bomba do
6leo desmoldante, desligar e ligar
novamente o equipamento

- Verificar se os bicos de
deposigdo estao entupidos e
proceder a sua lavagem

- Massa raspada é retirada e
reutilizada para a producao da
granela

Massa com peso
elevado

- Massa pesada em todas as zonas

- Diminuir a quantidade de massa
depositada (rodar o doseador
geral da massa para a esquerda)

- Massa mais pesada em
determinadas zonas que outras

- Regular pistons para uma
distribui¢cao uniforme da massa
(fechar os pistons - rodar para a
direita - que depositam maior
guantidade de massa e abrir os
pistons que depositam menor
guantidade de massa — rodar
para a esquerda)

- Comunicar a restante linha de
producao para adequarem os
pesos de creme/doce/cobertura

- Massa com densidade alta (superior
a73g/dL)

- Aumentar a incorporagao de ar
na misturadora (virar o manipulo
para a esquerda para aumentar o
ar incorporado) (densidade entre
70-73 g/dL




Massa com peso
reduzido

- Massa leve nos extremos e meio

- Aumentar a quantidade de
massa depositada (rodar o
doseador geral da massa para a
direita)

- Massa mais leve em determinadas
zonas que outras

- Regular pistons para uma
distribui¢ao uniforme da massa
(fechar os pistons - rodar para a
direita - que depositam maior
guantidade de massa e abrir os
pistons que depositam menor
guantidade de massa — rodar
para a esquerda)

- Comunicar a restante linha de
producdo para adequarem os
pesos de creme/doce/cobertura

- Massa com densidade baixa (inferior
a70g/dL)

- Diminuir a incorporacdo de ar na
misturadora (virar o manipulo
para a direita para diminuir o ar
incorporado) (densidade entre
70-73 g/dL

Humidade alta

(superior a 23%)

- T2 C baixas no forno

- Aumentar as temperaturas do
forno no 22 queimador

- TeC elevada no inicio do forno com
formacao de crosta na superficie

- Diminuir a TeC do 12 queimador

- Falha de granela

- Tomar as medidas
anteriormente referidas

- Por sob condicao todo o
produto desde a ultima
verificacdo da humidade;

- Acompanhar até a humidade
ficar normalizada




Humidade baixa

(inferior a 20%)

- T? C elevadas no forno

- Diminuir as temperaturas do
forno no 22 queimador

- Excesso de granela

- Tomar as medidas
anteriormente referidas

- Acompanhar até a humidade
ficar normalizada

Problemas
enrolamentos

- Massa com altura elevada

- Tomar ag¢des anteriormente
referidas

- Massa quebradica/estalada e seca

- Tomar agdes anteriormente
referidas

Creme muito liquido
(separagao fases)

- Creme com T2C elevada (superior a
262C) no depdsito intermédio

- Verificar a T2C que apresenta o
mostrador do depdsito
intermédio

- Diminuir a temperatura no
depdsito com adicao de agua fria
nos canos do depdsito intermédio
até normalizar

- Elevado tempo de batimento e
rotacdes (RPM)

- Diminuir o tempo e/ou RPM até
normalizar

Creme muito soélido

(T2 Creme inferior a
202C)

- Margarina muito sélida (dura)

- Aumentar os tempos e/ou RPM
do batimento

Creme com aspeto
translucido

- Densidade creme alta (superior a 78
g/dL)

- Aumentar a incorporagao de ar
na depositadora (virar o manipulo
para a esquerda para aumentar o
ar incorporado) (densidade entre
72-78 g/dL)

- Tempo de batimento e rotagdOes
(RPM) insuficiente

- Margarina muito sélida (dura)

- Aumentar o tempo e/ou RPM
até normalizar




Creme muito leve

- Densidade creme baixa (inferior a 72
g/dL)

- Diminuir a incorporacdo de ar na
depositadora

(virar o manipulo para a direita
para diminuir o ar incorporado)
(densidade entre 72-78 g/dL)

Torta sem doce

- Falha nos bicos do doce;

- Entupimento da tubagem (depende
com o tipo de doce- mais ou menos
grumos)

- Falha no azoto para a passagem do
doce;

- Limpeza dos bicos que estejam
entupidos

- Parar producgao ate normalizar
situagao

- Assegurar que ndo ha falha de
azoto (avisar a manutencao que
deverd mudar o recipiente de
azoto)

- Embalar tortas em pelicula de
torta de baunilha para 22escolha
(loja)

- Quantidade reduzida de doce
depositado

- Aumentar a deposicao de doce
(movendo o doseador do doce
para a direita)

Torta sem creme

- Falha nos bicos da deposicdo do
creme;

- Entupimento dos bicos com creme

- Parar producdo até normalizar
situacao

- Limpeza dos bicos que estejam
entupidos

- Aumentar o tempos e/ou RPM
para que o creme fique mais
homogéneo




- Quantidade depositada reduzida

- Aumentar a quantidade de
creme depositado (aumentar a
velocidade rodando o doseador
para a direita)

- Retirar a massa para ragao
animal ou picagem para a granela

Torta com decoragao
incorreta (grossa)

- Chocolate grosso

- Aumentar a velocidade da
decoracao

Peso reduzido da torta
final

- Peso reduzido da massa

- Tomar as medidas
anteriormente referidas

- Peso da cobertura inferior ao
nominal

- Chocolate fluido (T2C no depdsito do
chocolate acima de 452C)

- Diminuir a aspiracao

- Pedir intervencdo da
manutencdo para verificar a TeC
do depdsito

- Peso do creme inferior ao nominal

- Aumentar a quantidade de
creme depositado (aumentar a
velocidade rodando o doseador
para a direita)

- Peso do doce inferior ao nominal

- Aumentar a deposicdo de doce
(movendo o doseador do doce
para a direita)

- Densidade creme baixa (inferior a 72
g/dL)

- Diminuir a incorporacdo de ar na
depositadora

(virar o manipulo para a esquerda
para diminuir o ar incorporado)
(densidade entre 72-78 g/dL)

Peso da torta final alto

- Peso elevado da massa

- Tomar as medidas
anteriormente referidas

- Peso da cobertura superior ao
nominal

- Chocolate grosso (TeC no depésito
do chocolate inferior a 452C)

- Aumentar a aspiragao

- Pedir intervencdo da
manutencdo para verificar a T2C
do depédsito




- Peso do creme superior ao nominal

- Diminuir a quantidade de creme
depositado (diminuir a velocidade
rodando o doseador para a
esquerda)

- Peso do doce superior ao nominal

- Diminuir a deposi¢ao de doce
(movendo o doseador do doce
para a esquerda)

- Densidade alta do creme (superior a
78 g/dL)

- Diminuir a incorporagdo de ar na
depositadora

(virar o manipulo para a esquerda
para diminuir o ar incorporado)
(densidade entre 72-78 g/dL)

- Tortas com pesos leves sdo de
22 escolha- loja

Comprimento e largura
da torta alterado
(elevado ou inferior ao
nominal)

- Falha na guilhotina (parametros da
guilhotina ndo estarem corretos)

- Verificar no quadro se os
parametros da guilhotina
correspondem a torta produzida
(200, 300, 400 ou 500 g)

- Massa grossa

- Tomar as agoes referidas
anteriormente

- Excesso de creme

- Tomar as agoes referidas
anteriormente

- Peso do doce /creme superior e/ou
inferior ao nominal

- Tomar as agoes referidas
anteriormente

Torta com cobertura
de chocolate nao
solidificada

- Temperaturas do tunel frio elevadas
(superior a 82C)

- Diminuir as T2C do tunel de frio

Multiplas embalagens

- Desalinhamento das tortas

- Falha na leitura do equipamento

- Abrir as embalagens multiplas e




- Erro humano

voltar a embalar

Pelicula queimada

- TeC de selagem elevada

-Reembalar

- Diminuir a temperatura do
equipamento de selagem

Embalagem aberta

- TeC de selagem baixa

-Reembalar

- Aumentar a temperatura de
selagem

Lote e validade
inexistente na
embalagem

- Problemas no equipamento
- Erro humano

-Reembalar para voltar a passar
no Ink Jet

- Verificagdo pelos operarios
regularmente

Lote inserido incorreto

- Erro humano

- Inspegao no inicio da produgao
para verificar se corresponde ao
correto

-Reembalar para voltar a passar
no Ink Jet

Muitas rejei¢ées no
detetor de metais

- Ajuste da fase e sensibilidade

- Tipo de pelicula (metalizada ou ndo)

- Tipo de produto (condutividade)

- Verificar se o equipamento
possui alguma irregularidade

- Ajustar a sensibilidade do
equipamento (diminuir a
sensibilidade- aumentar o valor)

- Verificar se as barras padrao sao
rejeitadas com a nova fase de
sensibilidade




-Oscilagdes no aparelho
(irregularidade no tapete)

- Voltar a passar as rejei¢Oes e
caso rejeite abrir e verificar se ha
presenca de metal (elaborar
relatério de ocorréncia) - produto
rejeitado (lixo)

- Caso nao seja rejeitado é
considerado falsa rejei¢ao

Muitas rejeicoes na
pesadora

- Passagem de diversas embalagens
com peso inferior ao nominal, a
média dos pesos influencia a rejeicdo

- Retirar os produtos com pesos
inferiores a média mas com peso
dentro dos limites de aceitacao

- Passagem posterior quando a
média aumentar

- Pesos leves (inferiores aos
limites de aceitacdo) sdo
produtos de 22 escolha (loja)

N3o rejeicdo do peso e
/ ou detetor metais

-Falha equipamento (braco preso na
tela)

- Colocar a palete feita apds a
ultima verificacao da
pesadora/detetor de metais sob
condicdo e voltar a passar o
produto para verificar se esta
conforme

N3o rejei¢cao das
barras padrao de metal

- Ajuste da fase e sensibilidade

- Tipo de pelicula (metalizada ou ndo)

- Colocar o produto feito apds a
ultima verificacdo do detetor de
metais sob condicao

- Verificar se o equipamento
possui alguma irregularidade

- Ajustar a sensibilidade do
equipamento (aumentar a
sensibilidade — Diminuir o valor)




- Tipo de produto (condutividade)

-Oscilagdes no aparelho
(irregularidade no tapete)

- Verificar se as barras padrdo sao
rejeitadas com a nova fase de
sensibilidade

- Voltar a passar os produtos sob
condicdo

Passagem de
embalagens com peso
inadequado

-Erro humano
- Anomalia da pesadora

- Verificar se existe alguma
embalagem a impedir a rejei¢ao

- Fazer verificagdo do
funcionamento da pesadora com
uma balanca calibrada estatica

Falta de etiquetas nos
contentores

- Erro humano

- Colocar posteriormente

- Verificacdo visual apds formacao
palete

Falha no nimero de
embalagens no
tabuleiro

- Erro humano

- Colocacdo posterior

- Verificacdo visual apds formacao
palete
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Quadro Causa Consequéncia Linha Bolo






Amassagem

Linha 7 — Bolos

Consequéncia

Causas

Acoes

Massa com densidade
baixa (inferior 89g/dL)

Bolo muito fofo e leve

- Elevado tempo de batimento e/ou
RPM

- Verificar se o programa de
batimento esta correto

- Diminuir o tempo, caso se
mantenha baixo diminuir as RPM

- Oleo quente (superior 442C)

- Deixar arrefecer antes da sua
utilizacao (38-442C)

- Massa com temperatura elevada
(superior a 272C)

- Controlar a temperatura do
6leo e dgua

- Adicdo incorreta de emulsionantes
(maior quantidade)

- Verificar o cumprimento
correto da receita

- Verificagao do funcionamento
correto das balancas

Massa com densidade
elevada (superior 93g/dL)

Bolo pouco fofo

- Reduzido tempo de batimento
e/ou RPM

- Verificar se o programa de
batimento esta correto

- Aumentar o tempo, caso se
mantenha alta aumentar as RPM

- Oleo frio (inferior 382C)

- Verificar a temperatura do éleo
apos retirar do depdsito de
armazenamento, ndo pode estar
abaixo da TeC étima (452C)

- Massa com temperatura baixa
(inferior 232C)

- Adiciona-la em porgdes nas
massas seguintes

- Adicdo incorreta de emulsionantes
(menor quantidade)

- Verificacdo do funcionamento
correto das balancas

- Verificar o cumprimento
correto da receita




Pingos do bolo straciatela
derretidos

- Massa com temperatura elevada
(superior 252C)

- Descarga manual da agua e
coloca-la na cdmara de
refrigeracdo (0-42C) no dia
anterior

- Retirar o 6leo no dia anterior
para arrefecer (30-352C)

- Colocar os pingos do chocolate
na camara de refrigeracao (0-
42()

Desenho bolo marmore
nao conforme

- Corte da massa inadequado

- Regular o corte da massa

Elevado peso da massa
crua

- Elevada deposicao

- Diminuir a quantidade de massa
do doseador geral (rodar para

a esquerda o doseador geral)

- Regular pistons para uma
distribuicao uniforme da massa
(fechar pistons - rodar para a
esquerda - que depositam
elevada quantidade de massa e
abrir pistons que depositam
baixa quantidade de massa —
rodar para a direita)

- Comunicagao ao longo da linha
dos pesos obtidos

- Massa com densidade alta
(superior 93g/dL)

- Caso se verifique tomar as
medidas referidas anteriormente

Elevado peso da massa
crua

- Reduzida deposicao

- Aumentar a quantidade de
massa do doseador geral (rodar
para a direita o doseador geral)




- Regular pistons para uma
distribuicdo uniforme da massa
(fechar pistons - rodar para a
esquerda - que depositam
elevada quantidade de massa e
abrir pistons que depositam
baixa quantidade de massa —
rodar para a direita)

- Comunicagdo ao longo da linha
dos pesos obtidos

- Massa com densidade baixa
(inferior 89g/dL)

- Caso se verifique tomar as
medidas referidas anteriormente

Produto saida do forno

Consequéncia

Causas

Acgoes

Bolo escuro (queimado)

- T2 C elevada do ultimo queimador

- Retirar os bolos para racao
animal

- Acompanhar os bolos ao longo
do forno, diminuir a T2C do 22
gueimador, se ao longo das
janelas se verificar necessario
diminuir no 12 queimador

- Elevado tempo de forno

- Reduzir o tempo de forno

- Excesso de injecao de calor através
dos controladores de calor (cima ou
baixo do bolo)

- Fechar os ultimos controladores
de calor de cima ou baixo (onde
esteja queimado)




Bolo cru / encruado

- Baixa injecdo de calor através dos
controladores de calor (cima ou
baixo do bolo)

- Retirar os bolos para racdo
animal

- Abrir o Ultimo controlador de
calor de baixo para injetar mais
calor

- Reduzido tempo de forno

- Aumentar o tempo de forno

- Parar o forno para dar tempo
de cozer (cerca de 1 min.)

- T2 C reduzida no ultimo queimador

- Aumentar a T2C do ultimo
gueimador

- T2 8leo e massa elevado (pré
gelatinizagdo do amido)

- Tomar as medidas
anteriormente referidas

Bolo claro

- T2 C reduzida no ultimo queimador

- Abrir os controladores de calor
de baixo da ultima zona do forno
para injetar mais calor

- Verificar se as temperaturas sao
as desejadas

- Reduzido tempo de forno

- Parar o forno por alguns
minutos

- Aumentar o tempo de forno

- Retirar os bolos para loja (2¢
escolha)

Bolo nao homogéneo

- Bicarbonato de sédio em pedra

- Bolos 22 escolha ou para ragao
animal por possuirem aspeto
indesejado

- Ver a consisténcia da massa e
aumentar as RPM para
homogeneizar a massa

Bolo com buracos

- Massa com densidade baixa

- Tomar as medidas
anteriormente referidas

- Forma sem 6leo desmoldante

- Verificacdo da quantidade de




Oleo depositada na forma

- Verificagao da uniformidade da
deposicao

Bolo barrigudo

- Deposicao de 6leo ndo uniforme

- Verificagao da quantidade de
6leo depositada na forma

- Verificagao da uniformidade da
deposicao

- Calor em excesso

- Na presenca de intervalos,
diminuir a T2C do 12 Queimador

Bolo barrigudo numa zona

- Falha de 6leo desmoldante numa
zona da forma

- Verificacdo da quantidade de
6leo depositada na forma

- Verificagao da uniformidade da
deposicao

Bolo demasiado
mole/quebradico

- Adicdo incorreta de emulsionantes
ou outros ingredientes (maior
guantidade)

- Verificagao do funcionamento
correto das balangas

- Verificar o cumprimento
correto da receita

- Bolo mal cozido

- Caso se verifique tomar as
medidas referidas anteriormente

- Reduzido calor (sem formacdo de
crosta)

- Abrir os controladores de calor
das duas ultimas secc¢Ges, caso
ndo se resolva aumentar a
temperatura do 22 queimador

- Forma com elevada quantidade de
6leo desmoldante

- Verificacdo da quantidade de
6leo depositada na forma

- Verificagao da uniformidade da
deposicdo

Bolo com falhas (partes
agarradas as formas)

- Distribuicdo ndo uniforme do dleo
desmoldante

- Colocar manualmente o d6leo
desmoldante

- Verificacdo da quantidade de
6leo depositada na forma




- Retirar da linha formas com
partes de bolo agarradas e voltar
a colocar na zona de lavagem

Bolo com manchas

- Deposicao de 6leo desmoldante
ndo uniforme, excesso em algumas
zonas da forma;

- Verificagdo da quantidade de
6leo depositada na forma

- Agulcar em pedra na superficie do
bolo;

- Ver a consisténcia da massa e
aumentar as RPM para
homogeneizar a massa

- Mix pouco homogéneo

- Adicionar 12 os sélidos e depois
liqguidos e homogeneizar bem

- Retirar os bolos com manchas
para a racdo animal

Bolo abatido

- 42 e 52 zona do queimador com
temperaturas muito baixas;

- Abrir controladores de calor de
baixo da 42 e 52 seccdo

-Verificar se as temperaturas
correspondem as desejadas

-Entradas de ar frio;

- Fechas as janelas logo que os
bolos passem;

- Pouco tempo de forno;

- Aumentar o tempo de forno;

- Bolo mal cozido;

- Tomar medidas anteriormente
referidas

Humidade alta

- Te C forno inferiores as nominais

- Aumentar a T2C dos dois
gueimadores

- Fechar os extratores de vapor
do 42 e 52 sector

- Abrir controladores de calor do
42 e 52 sector

- Quantidade de sorbitol elevada

- Verificar o cumprimento da
receita




- P6r sob condicdo desde a
ultima verificagdo da humidade;

- Acompanhar até a humidade
ficar normalizada

Humidade baixa

- T2 C forno superiores as nominais

- Diminuir a T2C dos dois
gueimadores

- Abrir os extratores de vapor do
49 e 52 sector

- Fechar controladores de calor
do 42 e 52 sector

- Quantidade de sorbitol baixa

- Verificar a descarga de
ingredientes — manutengao

- Quantidade de ingredientes
liquidos insuficiente;

- Verificar se a receita esta a ser
cumprida

- Se necessario, aumentar a
quantidade de agua a receita

-; Depois de tomadas as a¢les ir
verificando a humidade até ficar
normalizada

Bolo sem brilho

- Bolo com T2C superior a 309C apds
carrossel

- Diminuir T2 C do carrocel (set-
point) para 199C

Luxury

Consequéncia

Causas

Acoes

Bolo com cobertura
inferior ao nominal

- Sopro muito forte

- Diminuir o sopro

Bolo com cobertura

- Sopro muito fraco

- Aumentar o sopro




superior ao nominal

- Chocolate muito grosso

- Parar o abastecimento de
chocolate para que fique mais
fluido

Falha de cobertura de
chocolate Real/Leite

- Problema da bomba de succdo de
chocolate;

- Aquecer os canos por onde
passa o chocolate

- Retirar os bolos até situacao
normalizada

- Bolos considerados de 22
escolha

- Nivel baixo de chocolate no
depdsito

- Ligar o abastecimento do
chocolate

Chocolate sem brilho

- TeC do chocolate temperado
superior a 322C

- Diminuir a T2C pedida da dgua
de circulagdo do depdsito do
chocolate

- TeC do tunel de frio superior as
nominais (zona 1- 202C; zona 2-
109C; zona 3- 159C)

- Alterar as T2C do frio, garantir
que sdo as nominais (zona 1- 18-
202C; zona 2-9-109C; zona 3- 14-
159C)

Chocolate muito fluido

- Quantidade de gordura superior ao
nominal

- Verificar o cumprimento da
receita

Chocolate grosso

- TeC do chocolate temperado
inferior a 302C

- Parar o abastecimento de
chocolate para que fique mais
fluido

- Quantidade de manteiga inferior
ao nominal

- Verificar o cumprimento da
receita

Bolo com chocolate
raspado

- Sopro muito forte

- Diminuir o sopro

-Bolo que possua chocolate
muito raspado é de 22 escolha

- Chocolate muito grosso

- Parar abastecimento para que o
chocolate figue mais fluido

Cobertura de chocolate

- TeC do bolo a saida do carrocel

- Diminuir o set point do




nao solidificada real e leite

elevada (superior a 302C)

carrossel para 192C

- Temperaturas do tunel frio
elevadas

- Diminuir as T2C do tunel de frio

- Rejeicao loja - produto 29
escolha

- Temperatura do chocolate no
depdsito elevada

- Diminuir a T2C pedida da dgua
de circulagdo do depdsito do
chocolate

Bolo com decoracgao

- Bolos desalinhados

- Garantir que bolos vao
alinhados

- Velocidade inadequada da
deposicdao do chocolate

- Regular a velocidade

incorreta - Mexer no sensor para diminuir

- Quantidade elevada de chocolate | @ Guantidade de chocolate no

no decorador (chocolate muito depdsito

grosso) - Bolos ndo conformes sao de 29
escolha

Embalamento
Consequéncia Causas Acoes

-Reembalar

Pelicula queimada

- TeC de selagem elevada

- Diminuir a temperatura do
equipamento de selagem

Embalagem aberta

- TeC de selagem baixa

-Reembalar

- Aumentar a temperatura de
selagem

Lote e validade inexistente
na embalagem

- Problemas no equipamento
- Erro humano

-Reembalar para voltar a passar
no Ink Jet

- Verificacdo pelos operarios




regularmente

Lote incorreto

- Erro humano

- Inspec¢do no inicio da produg¢ao
para verificar se corresponde ao
correto

-Reembalar para voltar a passar
no Ink Jet

Muitas rejei¢coes no detetor
de metais

- Ajuste da sensibilidade

- Tipo de pelicula (metalizada ou
nado)

- Tipo de produto (condutividade)

-Oscilagdes no aparelho
(irregularidade no tapete)

- Verificar se o equipamento
possui alguma irregularidade

- Ajustar a sensibilidade do
equipamento (diminuir a

Sensibilidade - aumentar o valor)

- Verificar se as barras padrao
sdo rejeitadas com a nova fase
de sensibilidade

- se continuar a rejeitar muito
faco autoaprendizagem do
aparelho para o produto e tipo
de pelicula

- Alterar a sensibilidade tendo
em conta os valores de
referéncia obtidos

- Voltar a passar as rejeicGes e
caso rejeite abrir e verificar se ha
presenca de metal (elaborar
relatdrio de ocorréncia) -




produto rejeitado (lixo)

- Caso ndo seja rejeitado é
considerado falsa rejeicao

Muitas rejei¢des na
pesadora

- Passagem de diversas embalagens
com peso inferior ao nominal, a
dos influencia a

média pesos

rejeicao

- Retirar os bolos com pesos
inferiores a média mas com peso
dentro dos limites de aceitagao

- Passagem posterior quando a
média aumentar

- Pesos leves (inferiores aos
limites de aceita¢do) sao
produtos de 22 escolha (loja)

N3o rejei¢do do peso e / ou
detetor metais

-Falha equipamento (brago preso na
tela)

- Colocar a palete feita apds a
ultima verificacdo da
pesadora/detetor de metais sob
condi¢do e voltar a passar o
produto para verificar se esta
conforme

N3o rejeicao das barras
padrao de metal

- Ajuste da fase e sensibilidade

- Tipo de pelicula (metalizada ou
nado)

- Tipo de produto (condutividade)

-Oscilacoes no aparelho

(irregularidade no tapete)

- Colocar o produto feito apds a
ultima verificagcdao do detetor de
metais sob condi¢cao

- Verificar se o equipamento
possui alguma irregularidade

- Ajustar a sensibilidade do
equipamento (aumentar a
sensibilidade)

- Verificar se as barras padrao
sdo rejeitadas com a nova fase
de sensibilidade




- Voltar a passar os produtos sob
condicao

Passagem de embalagens
com peso inadequado

-Erro humano
- Anomalia da pesadora

- Verificar se existe alguma
embalagem a impedir a rejei¢ao

- Fazer verificagdo do
funcionamento da pesadora com
uma balanca calibrada estatica

Falta de etiquetas nos
contentores

- Erro humano

- Colocar posteriormente

- Verificacdo visual apds
formacao palete

Falha no nimero de
embalagens no tabuleiro

- Erro humano

- Colocagao posterior

- Verificacdo visual apds
formacao palete




