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resumo

Embalagens Alimentares, papel, migracdes, seguranca alimentar, anélise de
risco.

A seguranca dos consumidores da Unido Europeia, face aos materiais
destinados a entrar em contacto com o0s alimentos, pode n&o ser
suficientemente assegurada em certas circunstancias. A familia dos papéis
ilustra os problemas que existem em torno da probleméatica da seguranca das
embalagens alimentares, pois ndo apresenta legislacédo especifica por parte
da Unido Europeia. Esta situacdo tem de ser corrigida pois existe uma
crescente substituicdo dos plasticos de utilizagdo Unica por alternativas de
papel. De forma a ultrapassar esta lacuna da legislacdo, o Plano de Analise
de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP)/Seguranca Alimentar
implementado na Dan Cake inclui um pré-requisito de matérias-primas e
materiais de embalagem, cujo objetivo é definir a metodologia a aplicar para
sua avaliagdo e controlo da seguranca alimentar. Este pré-requisito inclui a
realizacdo de uma andlise de risco aos materiais de embalagem de papel e
as condicdes para a sua realizacéo.

O objetivo deste trabalho foi 0 estudo de um produto acabado, as bolachas [4]
Ingredients, pertinente face a problematica dos materiais de embalagem de
papel. Este produto foi a primeira iniciativa da Dan Cake no ambito da
sustentabilidade, ao substituir a tipica cuvete de plastico por uma cuvete de
papel. O estudo deste produto permite fazer uma atualizacdo da andlise de
risco dos materiais de embalagem de papel.

No estudo do produto [4] Ingredients realizaram-se analises microbiolégicas e
fisico-quimicas, ensaios organoléticos e testes da permeabilidade a gordura
da cuvete de papel e formas. Os resultados das andlises microbiolégicas
estavam todos dentro das especificagfes e, relativamente as analises fisico-
guimicas, apenas os valores da humidade e indice de peréxido tenderam a
aumentar de um modo ligeiro ao longo do tempo. O ensaio organolético, que
comparou produto que esteve embalado em cuvete de plastico e produto
embalado em cuvete de papel, revelou que existem diferencas significativas
em relacéo a cor e ao cheiro (p < 0,05), sendo que o [4] Ingredients em cuvete
de plastico apresentou uma cor mais escura e cheiro a manteiga mais intenso.
Em relacdo ao teste de permeabilidade a gordura, verificou-se que a cuvete
de papel apesar de ser constituida por papel anti gordura revelou alguma
permeabilidade.

Na revisdo da andlise de risco realizou-se uma atualizagdo dos documentos,
solicitados a cada fornecedor, sendo utlizados como medidas de
controlo/controlos preventivos dos produtos. Todos os documentos foram
atualizados e aprovados, foi adicionado a analise de risco 0 novo material de
embalagem (cuvete de papel) e uniformizada a medida de controlo da
declaracdo de conformidade que se encontrava como controlo de apenas
alguns perigos em alguns materiais.

O estudo do produto [4] Ingredients demonstrou que existem diferencas entre
o produto embalado em cuvete de papel e embalado em cuvete de plastico,
porém a seguranca alimentar, assim como a percecdo do consumidor, nao
sédo afetados.



keywords

abstract

Food packaging, paper, migration, food safety, risk analysis.

The safety of European Union consumers regarding food contact materials
may not be sufficiently ensured under certain circumstances. The paper family
illustrates the problems regarding the food packaging safety issue, as there is
no specific European Union legislation. This situation needs to be corrected as
single-use plastics are increasingly being replaced by paper alternatives. In
order to overcome this gap in legislation, the Hazard Analysis and Critical
Control Point (HACCP)/Food Safety Plan implemented at Dan Cake includes
a prerequisite for raw materials and packaging materials, whose purpose is to
define the methodology to be applied to assess and control their food safety.
This prerequisite includes the performance of a risk analysis of paper
packaging materials and the conditions for carrying it out.

The objective of this work was to study a finished product relevant to the issue
of paper packaging materials, the biscuits “[4] Ingredients”. This product was
the first Dan Cake's sustainability initiative, replacing the typical plastic tray by
a paper tray. The study of this product allows an update of the risk analysis of
the paper packaging materials.

In the study of the product [4] Ingredients, microbiological and physicochemical
analyses, organoleptic tests and tests of the fat permeability of the paper tray
and cups were performed. The results of the microbiological analyses were all
within specifications and regarding the physicochemical analyses, only
humidity and peroxide index values tended to increase slightly over time. The
organoleptic test that compared product that was packaged in plastic tray and
product packaged in paper tray revealed that there were significant differences
in relation to colour and smell (p < 0,05). The [4] Ingredients in plastic tray had
a darker colour and a more intense butter smell. Regarding the fat permeability
test, it was found that the paper tray, despite being made of anti-grease paper,
revealed some permeability.

In the revision of the risk analysis, the documents requested from each
supplier were updated and used as control measures/preventive controls for
the products. All documents were updated and approved, the new packaging
material (paper tray) was added to the risk analysis and the control measure
of the declaration of conformity was standardized, which was used to control
only a few hazards in some materials.

The [4] Ingredient’s study showed that there are differences between the
product packed in paper tray and packed in plastic tray. However, neither the
food safety nor the consumer perception is affected.
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1.
Contexto e Objetivo

A Dan Cake (Portugal) S.A. foi inaugurada em 1978 e é uma empresa portuguesa que
fornece um largo leque de produtos com um elevado padrdo de qualidade e que consegue
responder as necessidades dos consumidores de qualquer parte do mundo 1. A empresa apresenta
duas unidades fabris, uma em Coimbra, onde se realizou este trabalho, e outra em Pdévoa de Santa
Iria. Ambas as empresas apresentam certificagao International Featured Standards (IFS) Food desde
2005. O IFS Food apresenta normas para a uniformizacdo de alimentos, produtos e servicos,
garantindo que as empresas com esta certificacdo produzam um produto ou fornecam um servico
que esteja em conformidade com as especifica¢des do cliente 2. No ano de 2020 surgiu uma nova
versdo desta norma, o IFS Food versao 7, que trouxe algumas mudancgas e novos pontos nos seus
requisitos 3. Um dos pontos pertinentes que surgiu foi o dever da empresa verificar e confirmar a
adequacdo e existéncia de barreiras funcionais nos materiais de embalagem (ME), através de
analises como: testes organoléticos, testes de armazenamento, andlises quimicas e resultados de
testes de migrac3o ®. A Dan Cake realiza atualmente todas as andlises referidas, com excec3o da
confirmacdo da adequacdo e existéncia de barreiras funcionais nos ME usando testes de migracdo.
A confirmacdo da adequacdo e existéncia de barreiras é feita através de documentacéo (relatorios
de ensaio) solicitados aos fornecedores.

O papel é o segundo tipo de Food Contact Materials (FCM) mais utilizado na Europa, sendo
apenas ultrapassado pelo plastico. No entanto, ndo existe legislagao especifica da Unido Europeia
(UE) para estes materiais. Embora os Estados-Membros possam adotar as suas préprias medidas
nacionais na auséncia de regras harmonizadas da UE, apenas nove paises apresentam essas regras
em vigor, ndo sendo Portugal um deles ° ©. Esta disparidade que existe relativamente a protecdo do
consumidor por parte da UE sé para alguns materiais e esta auséncia de regras harmonizadas, da
origem a lacunas na protec¢do do consumidor . Para além disso, existe a crescente substituicdo de
certos plasticos de utilizagdo Unica por parte das empresas, devido a estratégia de redugdo de
plastico da Comissdo Europeia (CE), que proibe a utilizacdo de materiais como talheres, pratos e
palhinhas. Estas medidas que sdo desenvolvidas em prol da sustentabilidade e do meio ambiente,
fazem com que as empresas e os préprios consumidores optem por alternativas para as quais ndo
existem regras adequadas da UE, tais como o papel °. Um problema grave que surge aliado a falta
de regulamentacdo existente é a dificuldade que existe em gerir o problema das migracGes a partir
de FCM para os alimentos, pois a maior parte das substancias que migram para estes sdo
essencialmente desconhecidas, ndo podendo assim a seguranca ser avaliada . Aliado a esta
problematica encontra-se o novo ponto da norma IFS Food versado 7, que trouxe o dever da empresa
de confirmar a adequacdo e existéncia de barreiras funcionais através de resultados de testes de
migracao.

O objetivo deste trabalho foi o estudo de um produto representativo da problematica dos
ME de papel, o [4] Ingredients. Este produto consiste em bolachas produzidas apenas com quatro
ingredientes (farinha de trigo, manteiga, actcar e sal) e foi o primeiro produto da Dan Cake a apoiar



1. Contexto e Objetivo

o conceito de sustentabilidade, pois houve a substituicdo da tipica cuvete de plastico por uma
cuvete de papel.

Este trabalho permitira fazer a atualizacdo da analise de risco dos ME de papel. Cada uma
das unidades fabris da Dan Cake segue o que se encontra definido no Plano de HACCP/Seguranca
Alimentar desenvolvido pela empresa °. Este inclui também um Programa de Pré-Requisitos (PPR),
cujo objetivo é fornecer as condi¢des bésicas para a produgdo de alimentos saudaveis e seguros °.
No caso do pré-requisito das matérias-primas (MP) e ME, esta inclui a realizagdo de uma analise de
risco, que consiste no levantamento de perigos fisicos, quimicos e bioldgicos, analise dos perigos,
identificacdo das medidas de controlo para cada perigo e por fim é feita a analise de risco associada
11.

Esta dissertacdo encontra-se dividida em cinco capitulos: no primeiro é descrito o objetivo
e o contexto do estdgio curricular realizado; o segundo capitulo consiste na introduc¢do do trabalho,
com uma revisao bibliografica dos temas retratados ao longo da dissertacao, nomeadamente sobre
as embalagens alimentares (EA) de papel e as suas propriedades, a migracgao, a legislagdo aplicavel
a nivel europeu e suas lacunas, sobre a empresa e sobre qualidade e seguranca alimentar; o terceiro
capitulo sdo os materiais e métodos realizados para o estudo do produto [4] Ingredients e para a
realizacdo da atualizacdo da anadlise de risco; o quarto capitulo consiste nos respetivos resultados e
sua discussao; por ultimo, no quinto capitulo, a conclusdo da dissertacao com as reflexdes finais do
trabalho desenvolvido e com as perspetivas futuras relativamente aos objetivos abordados.



2.
Introducao

2.1. Apresentacdo da empresa

A Dan Cake (Portugal) S.A., conhecida por Dan Cake, é uma empresa portuguesa
(recentemente adquirida pela empresa francesa Biscuit International) que desenvolve, produz e
comercializa bolachas, biscoitos e tostas desde 1978 °. A empresa foi pioneira na producio de
produtos de pastelaria industrial no mercado doméstico portugués e, ao longo de mais de 40 anos,
propbs-se sempre a entregar produtos genuinos de qualidade. A Dan Cake é o segundo maior
produtor de Butter Cookies Dinamarquesas do Mundo e o principal produtor mundial de “Tostas de
Luxo” 1.

A empresa tem duas marcas, uma que comercializa para os paises de lingua oficial
portuguesa (a exce¢do do Brasil) sob o nome de Dan Cake e a que comercializa para todos os outros
paises, que apresenta o nome de Danesita. Para além das suas marcas, a Dan Cake tem ainda uma
parcela significativa de vendas para marcas de terceiros. A empresa é certificada por entidades
internacionais como o British Retail Consortium (BRC) e o IFS e, ainda no ambito das preocupacdes
ambientais e principios de sustentabilidade, a empresa apresenta certificacdo RSPO, Supply Chain
Certification Standard e certificacdo UTZ, Chain of Custody for Cocoa °.

A Dan Cake conta com duas unidades fabris em Coimbra e na Pdvoa de Santa Iria, com um
total de 19 linhas de produgao, estd presente em cerca de 71 paises e a sua exportagdo representa
aproximadamente 75 % do volume total de vendas . Os seus principais mercados passam pelos
Estados Unidos de América, Espanha, Franca, Austria e Itdlia. No entanto, a empresa tem vindo a
alcancar nos Gltimos anos outros mercados como o Médio Oriente e a Asia °.

Relativamente a unidade fabril de Coimbra, onde decorreu este trabalho, esta apresenta
quatro pisos, sendo que as linhas de producdo se encontram distribuidas pelo piso 1 e 3, com trés
linhas no piso 1 (linha 9, 10 e 11) e seis linhas no piso 3 (linha 1, 3, 4, 6, 7 e 8). Os respetivos produtos
que cada linha produz encontram-se discriminados na Tabela 1. Estes pisos (1 e 3) encontram-se
divididos em quatro setores que funcionam de uma forma complementar e interligada, que sdo:
setor de armazenamento de MP e ME, setor de pesagem de MP, setor das linhas de produgao (zona
de massas, zona de formacdo de massas e zona de arrefecimento e embalamento) e setor de
armazenamento de produto acabado e expedicao.
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Tabela 1. Linhas de produgdo existentes na unidade fabril de Coimbra da Dan Cake, respetivos produtos
produzidos e materiais de embalagem de papel associados aos produtos.

Formas, papel circular, caixas de
1 Butter Cookies, Assorted Cookies e Biscoitos | cartolina, tabuleiro de papel canelado
e caixa de cartdo de transporte
. . . Formas, papel circular, caixas de
Butter Cookies, Assorted Cookies, Sortidos e . .
3 o cartolina, tabuleiro de papel canelado
Biscoitos . ~
e caixa de cartdo de transporte
Formas e caixa de cartdo de
4 Madalenas
transporte
Formas, papel circular, caixas de
6 Butter Cookies cartolina, tabuleiro de papel canelado
e caixa de cartdo de transporte
American Cookies, Brownie Cookies, Strudel
Cookies (maga e canela), Gama Bolachas
7 Extraordinarias, Cookies com Pedagos de Caixa de cartdo de transporte
Chocolate e Avel3, Biscoitos de canela e de
cacau e outros biscoitos
Palitos Caixa de cartdo de transporte
Pipocas Caixa de cartdo de transporte
10 Croissants simples e recheados Caixa de cartdo de transporte
11 Waffles Caixa de cartdo de transporte

2.2. Evolucao do conceito de qualidade e a seguranca alimentar

A qualidade e a segurancga alimentar tém sido tdpicos que trouxeram uma elevada discussao
nos ultimos anos, tanto no publico em geral na indlstria como na darea da investigacdo 2.
Cientificamente, o controlo de qualidade alimentar refere-se a utilizacdo de recursos tecnolégicos,
fisicos, quimicos, microbioldgicos, nutricionais e parametros sensoriais para alcangar um alimento
sauddvel e com o objetivo final de proteger o consumidor. Os fatores da qualidade vdao depender
depois de certos atributos como as propriedades sensoriais baseadas na cor, aroma, sabor e textura,
e propriedades quantitativas, como a percentagem de agUcar, proteina e fibra, rea¢des de
deterioracdo esperadas, prazo de validade, entre outros .

Antes de ocorrerem determinados incidentes, a maioria dos consumidores simplesmente
esperava que cada alimento que era colocado no mercado se encontrava em perfeitas condi¢ées e
ndo existia a necessidade de comunicagdo para com o consumidor relativamente a seguranga
alimentar . Os consumidores de paises desenvolvidos tornaram-se mais exigentes e mais criticos
relativamente as suas escolhas alimentares, tornando-se uma tarefa dificil de satisfazer as
necessidades do consumidor 2. O paradigma alterou-se assim nos ultimos anos, sendo que a
seguranca alimentar se tornou uma caracteristica da qualidade alimentar®®,

A seguranga alimentar é o inverso de risco alimentar e pode ser expresso como a
probabilidade de ndo existir qualquer perigo através do consumo de um determinado alimento °.
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No contexto de uma situacao potencialmente perigosa, o risco é tecnicamente definido como uma
combinacao da probabilidade ou frequéncia de ocorréncia de um determinado perigo e a magnitude
das consequéncias da sua ocorréncia. Um perigo é um evento ou ocorréncia associada a uma
atividade ou processo, que pode resultar em consequéncias negativas para o consumidor 6. Os
produtos alimentares podem ser contaminados com perigos bioldgicos, quimicos (incluindo
radioldgicos) ou fisicos .

2.2.1. Perigos alimentares
2.2.1.1. Perigos biolégicos

A contaminacdo microbiolégica de alimentos é talvez o problema de saiude com maior
prevaléncia. De modo a garantir alimentos de boa qualidade e seguros, critérios microbiolégicos
devem ser estabelecidos e a auséncia de agentes patogénicos deve ser assegurada relativamente
as MP e produtos acabados em qualquer fase da produc3o/processamento 3. Os microrganismos
sdo extremamente prejudiciais, pois podem causar deterioracdo de alimentos e/ou doencas e,
embora a maioria dos casos de doencas transmitidas por alimentos sejam caracterizadas por
sintomas leves, alguns casos podem levar a doencas graves e até mesmo a morte '8,

As bactérias patogénicas podem formar esporos ou podem existir apenas como células
vegetativas. Os esporos nao sdo perigosos desde que permaneg¢am no estado de esporo, no
entanto, o problema é estes serem muito resistentes ao calor, a produtos quimicos e a outros
tratamentos. Assim, numa etapa de processamento projetada para matar bactérias, os esporos
sobrevivem e podem germinar se ndo forem utilizados outros controlos, como a refrigeracdo ou um
pH reduzido 7. Uma das doencas causadas por contaminacdo microbiolégica é a gastroenterite,
que é causada por alimentos contaminados com o Enterococcus ou Streptococcus faecalis. Uma
intoxicacdo alimentar também pode ser causada por alimentos que ndo foram adequadamente
refrigerados e que se encontram contaminados com microrganismos como o Clostridium
perfringens. Bacillus cereus é uma bactéria gram positiva, aerdbia e formadora de esporos, que esta
relacionada com numerosos surtos de intoxicac3do alimentar 3.

2.2.1.2. Perigos quimicos

Os produtos quimicos podem ser amplamente utilizados durante todas as etapas da cadeia
de abastecimento alimentar para fornecer ou preservar as caracteristicas do produto. No entanto,
residuos quimicos indesejados podem surgir devido, por exemplo, a uma ma gestdo ou utilizagcdo
16 produtos quimicos, que provoquem efeitos prejudiciais quando consumidos por animais ou
humanos, sdo considerados tdxicos 3.

Alguns perigos quimicos sdo componentes naturais dos alimentos (como alergénios) ou
podem ser produzidos no meio ambiente (como as micotoxinas). Qutros perigos sdo os pesticidas,
residuos de drogas, metais pesados e contaminantes ambientais, que podem estar presentes nas
MP. Por fim, alguns perigos quimicos estao relacionados com o processo de fabrico, como os sulfitos
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e a acrilamida Y. E ainda aconselhavel que os aditivos alimentares como corantes, conservantes,
adocantes artificiais, antioxidantes, emulsionantes/estabilizantes e aromatizantes/intensificadores
de sabor, se forem utilizados sejam de qualidade aprovada e devem ser processados de acordo com
as boas préticas de fabrico 3.

2.2.1.3. Perigos fisicos

Os perigos fisicos podem ser causados por uma ampla gama de contaminantes como vidro,
metal, plastico, madeira e pedras. Este tipo de contaminacdo pode ocorrer em todas as etapas do
processamento e pode causar varios tipos de lesées como danos dentarios, laceracao da boca ou
garganta, lacerac3do ou perfurac¢do do intestino, asfixia e podem até mesmo levar @ morte /.

Um outro tipo de contaminacdo fisica é a adulteracdo, que consiste na mistura de material
de qualidade inferior com um produto de qualidade superior, reduzindo assim a natureza,
qualidade e originalidade em sabor, cor, odor, valor nutricional e, em ultima analise, causando
efeitos nocivos a satide do consumidor 23,

2.2.2. Sistema de analise de perigos e pontos criticos de controlo implementado na Dan Cake

O Sistema de Andlise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo (HACCP) é um sistema de
gestdao de segurancga alimentar e é considerado uma forma muito eficaz de mitigar os riscos na
industria alimentar. Mais concretamente, o HACCP promove uma abordagem preventiva sistematica
com o intuito de melhorar a seguranca alimentar relativamente aos perigos biolédgicos, quimicos e
fisicos envolvidos nos processos de producdo de alimentos °.

Deste modo, a Dan Cake desenvolveu um sistema/plano de Seguranca Alimentar no sentido
de responder aos requisitos da Legislacdo Europeia, com base no método HACCP %. O HACCP foi
desenvolvido pelo Codex Alimentarius e consiste em sete principios, que sdo implementados através
de um procedimento de 12 etapas (Tabela 2) 2%
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Tabela 2. As doze etapas do sistema HACCP no processamento de alimentos (Adaptado de #2).

Etapa 1

Etapa 2

Etapa 3

Etapa 4

Etapa 5

Etapa 6 - Principio 1

Etapa 7 - Principio 2

Etapa 8 - Principio 3

Etapa 9 - Principio 4

Etapa 10 - Principio 5

Etapa 11 - Principio 6

Etapa 12 - Principio 7

Formagdo da equipa multidisciplinar de HACCP baseada nas
instalagOes

Descri¢do do produto final e método de distribuigdo (por
exemplo, requisitos de formulagdo e processamento)
Identificagdo da utilizagdo pretendida do alimento e o grupo
ou grupos de publico-alvo

Desenvolvimento de fluxogramas que descrevam o
processo de producdo e distribuicdo

Verificagdo dos fluxogramas

Realizagdo de uma analise de risco, preparando uma lista de
etapas no processo de producdo, onde perigos significativos
ocorrem e comegar a descrever medidas preventivas
Identificacdo de cada Ponto Critico de Controlo (PCC) no
processo de producgdo, geralmente através da utilizagdo de
uma arvore de decisdo (Figura 1)

Estabelecimento de limites criticos para desencadear a
implementacdo de medidas preventivas associadas a cada
PCC identificado

Estabelecimento dos requisitos de monitorizagao dos PCCs
e organizacdo dos procedimentos para utilizar os resultados
do programa de monitorizagdo, com o intuito de ajustar os
procedimentos e manter o controlo do processo de
produgdo

Criacdo de agdes corretivas para serem implementadas
guando o programa de monitorizagdo indicar um desvio de
um limite critico estabelecido

Estabelecimento de procedimentos eficazes para a
manutengao de registos de implementagdao do sistema
HACCP, como o plano de HACCP e os registos obtidos
durante a produgao

Estabelecimento de procedimentos para verificacdo de que
o sistema HACCP se encontra a funcionar corretamente,
como verificagdes internas e externas e revisdes perioddicas
do sistema

No entanto, devido a Dan Cake ser exportadora de produtos alimentares para os Estados

Unidos da América (EUA), este plano inclui também a Andlise de Perigos e Controlos Preventivos
baseados no Risco (HARPC), aplicada pela Lei de Modernizagao de Seguranca Alimentar, FSMA, da
“Food and Drug Administration” (FDA) dos EUA %°. O HARPC tem um conceito e objetivo semelhante
ao HACCP, no entanto é a abordagem que os distingue. Este impde controlos preventivos a fim de

identificar riscos ou ameagas potenciais a cadeia de abastecimento e implementa a¢des corretivas

adequadas, de forma proativa, para evitar a contaminacdo 23. A drvore de decisdo para identificar
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cada Ponto Critico de Controlo (PCC) no processo de produgdo encontra-se apresentada na Figura
1.

P1

Existern medidas prevenfivas nesta etapa ou em etapas
posteriores para o pengo identficado? |

F 9

L etapa esta especialmente desenhada para eliminar Sim
0 pEngo ou reduzir a sua probakilidade de ocoméncia ..[ PCC ]
para um nivel acaitavel?

MNao
L J
P3 , . -
Pode ocomer contaminagio ou o pengo pode Mao .
aumentar para nivels inacsitaves? 4’[ Nao & PCC H Stop (%) )
Sim

P4 Alguma etapa postenor pode eliminar Sim
o pengo ou reduzir a sua probahilidade de ocoméncia 4% Mo & PO Stop () )
para um nivel acetavel? (

Mo

PCC I

(") A etapa ndo constitui um Ponto Critico. Passar a etapa seguinte.

Figura 1. Arvore de decisdo implementada pela Dan Cake para a identificagdo de pontos criticos de controlo
(Adaptado de %9).

2.2.3. Programa de pré-requisitos para os materiais de embalagem implementado na Dan
Cake

Antes da aplicagdo de um sistema HACCP, a empresa deve ter implementado um PPR. Este
tem de estar bem estabelecido, totalmente operacional e deve ser verificado, sempre que possivel,
a fim de facilitar a aplicacdo e implementacdo do sistema HACCP %%, Os pré-requisitos suportam o
plano de HACCP e incluem praticas de higiene dos funciondrios, programas de limpeza e
saneamento, manutencdo de equipamentos, programas de selecdo e especificacio de
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fornecedores, entre outros ?°. O seu objetivo é fornecer condicdes ambientais e operacionais
bésicas que sejam necessdrias para a producdo de alimentos saudaveis e seguros °.

Assim, o sistema HACCP/HARPC implementado na Dan Cake, chamado de Plano de
Seguranca Alimentar, para além de integrar medidas de controlo e controlos preventivos, inclui
também o PPR que envolve todas as fases, desde a sele¢cdo das varias MP e ME até a expedicao,
passando pelas etapas de fabrico. O PPR implementado na Dan Cake inclui pré-requisitos de: 1)
Qualidade da agua; 2) Qualidade do ar; 3) Controlo de Pragas; 4) Rastreabilidade; 5) Gestdo de
Vidros, Plasticos e Acrilicos; 6) Matérias-Primas (MP) e Materiais de Embalagem (ME); entre outros
20

Relativamente ao pré-requisito das MP e ME, o seu objetivo é definir a metodologia a
aplicar na Dan Cake para avaliacdo e controlo da seguranca alimentar dos mesmos. Este inclui:
Andlise de Risco de MP e ME; Aprovacao de MP e ME: Avaliacdo da Conformidade Legal e de
Seguranca Alimentar; e Monitoriza¢do da Conformidade das MP e ME %,

2.2.3.1. Andlise de risco de materiais de embalagem

A andlise de risco é um processo que consiste em trés elementos: avaliagdo, gestdo e
comunicacdo do risco. A avaliacdo do risco consiste na identificacdo dos perigos, na sua
caracterizagdo e avaliacdo da exposicdo. A gestdo do risco, consiste num processo de avaliacdo de
alternativas politicas relativamente aos resultados da analise de risco e, se necessdrio, selecionar e
implementar os controlos apropriados. Por fim, a comunicacdo do risco esta relacionada com a
troca interativa de informacgdes e opinides sobre as etapas anteriores de avaliagdo e gestdo do risco,
entre pessoas que avaliam riscos, gestores de risco e consumidores %,

A anélise de risco dos ME na Dan Cake é feita com base na aplicagdo dos principios HACCP/
HARPC, comecando por se fazer um levantamento de perigos fisicos, quimicos e bioldgicos,
considerando varios fatores como legislacdo, especificacdes dos fornecedores, histérico da Dan
Cake, bibliografia cientifica, entre outros . A técnica utilizada pela Dan Cake para a identificacdo
dos perigos é o Brainstorming ou “chuva de ideias”, na qual os intervenientes da discussdo
identificam os possiveis perigos e causas. Deste processo resulta uma lista de potenciais perigos e
este levantamento é feito, no caso dos ME, por familia de produtos com caracteristicas idénticas .
O préximo passo € a analise dos perigos, identificagdo das medidas de controlo para cada perigo e,
por fim, é feita a andlise de risco associada **.

Na realizagdo da andlise dos perigos, determina-se o seu grau de significancia (Frequéncia
x Severidade) através de uma matriz de avaliacdo (Figura 2). Para os perigos com grau de
significancia = 3 sdo associados/identificados controlos preventivos e utiliza-se a arvore de decisdo
demonstrada anteriormente para verificar se s30 associados Pontos Criticos de Controlo (PCCs) %°.
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Frequente =3 3(S) 6 (S) 9 (S)

> 3 ocorréncias/ ano

Possivel = 2 2 4(S) 6 (S)

< ou = 3 ocorréncias/ ano

Frequéncia (F)

Excecional = 1 1 2 3(S)

Max. 1 vez em 2 anos

Baixa = 1 Meédia = 2 Alta=3

Indisposicdo ou Doenca ou toxi-infecdo | Doenca grave ou

doenca ligeira. alimentar morte
Severidade (S)

Figura 2. Matriz de avaliagdo implementada pela Dan Cake com o objetivo de se decidir se sdo
associados/identificados controlos preventivos (Adaptado de %°).

2.2.3.2. Aprovacdo de materiais de embalagem: avaliagdo da conformidade legal e de
seguranga alimentar

Quando se aprova um novo material de embalagem, é avaliada a ficha técnica do
fornecedor quanto a sua conformidade com a legislagdo aplicavel e é pedido evidéncias do
cumprimento dessa legislagdo. No caso de ME ja existentes, anualmente ou sempre que é emitida
nova legislacao relevante, é realizada uma revisdo da andlise de risco, onde se volta a analisar a
informacgdo disponibilizada pelo fornecedor, nova legislagdo, publica¢gdes cientificas, alertas e
histérico da empresa, perigos fisicos, quimicos e bioldgicos relevantes.

As especificagdes sdo o principal documento enviado pelo fornecedor para demonstrar a
conformidade dos ME com os requisitos funcionais para o processo de fabrico da Dan Cake, assim
como a sua conformidade com os requisitos legais e de seguranca alimentar. Dada a sua
importancia, estes documentos s3o analisados e atualizados no mdaximo de 3 em 3 anos,

11 Estas tém de identificar

solicitando-se aos fornecedores o envio de novas especificagcdes
claramente qual o material em questdo (cédigo e designagdo), tém de ter a gramagem do papel,
cores, MP e dimens&es do material fornecido. A medida que as especificacdes vio sendo aprovadas,
coloca-se um carimbo com o nome do fornecedor, o produtor, a data de emissdo da especificacao,
a data de aprovacdo da especificagdo e a assinatura de quem a aprovou.

Todos os anos sdo ainda pedidos a cada fornecedor uma série de documentos através do
envio de uma circular, que é realizada para papéis e para plasticos. No caso da familia dos papéis,
é solicitada a colaboragdo no envio da declaragdo de conformidade atualizada, boletins analiticos

de ensaio de migracdo (Unico documento com prazo de validade de 3 anos), de uma indicagdo de

10
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utilizacdo/auséncia de Bisfenol A (BPA) nos materiais e respetiva analise de risco, andlise de risco
relativamente aos Hidrocarbonetos de Oleos Minerais (MOH) e resultados analiticos que
evidenciem a presenga/auséncia de MOH nos materiais, indicagdo de utilizacdo de papel e/ou
cartdo reciclado e sua percentagem e, por fim, evidéncias de que ndo existe possibilidade de
contaminacdo dos materiais com alergénios %’.

2.2.3.3. Monitorizacao da conformidade dos materiais de embalagem

A tarefa de monitorizacdo da conformidade dos ME é da responsabilidade do laboratério
da Dan Cake, onde em cada rececdo de ME é feita a inspecdo de acordo com o que se encontra
definido no Plano de Inspec¢do e Ensaio. Mediante os resultados obtidos, se estes estiverem de
acordo com plano, o laboratdrio procede a sua aprovagdo para uso na producdo 2.

Cada plano inclui o tipo de ensaio a realizar, a sua frequéncia e os critérios de aceitacao.
Falando especificamente do plano que diz respeito as formas de papel/papel circular, que sdo ME
gue se encontram em contacto direto com o produto, os ensaios realizados vao desde a inspecao
visual, formacdo da embalagem, controlo dimensional, teste de resisténcia a gordura, a analises
microbioldgicas (Microrganismos Totais a 37 °C e Bolores e Leveduras a 30 °C) %,

2.2.4. Certificagdo nas industrias alimentares — International Featured Standards Food
versao 7

A certificagdo por parte de organizacOes creditadas independentes desempenha um papel
significativo na obtengao de melhorias na segurancga alimentar global, pois estas providenciam uma
avaliagdo independente, especializada e experiente, fornecendo um valor adicional a essa indUstria
e também acabam por desempenhar uma acdo complementar as agéncias de legislacdo alimentar
29 Entre os referenciais normativos aprovados pela Global Food Safety Initiative (GFSI),0s mais
implementados s3o os referénciais IFS, BRC e o Food Safety System Certification (FSSC) 22000 *°. No
ano de 2005, as fabricas da Dan Cake de Coimbra e Pévoa de Santa Iria obtiveram a certificagdo BRC
e IFS,mantendo a certificacdo até aos dias de hoje °.

Em 2003, a Federagdo Retalhista Alema (Handelsverband Deutschlan) e a Federagdo
Retalhista Francesa (Fédération des Entreprises du Commerce et de la Distribution) elaboraram em
conjunto uma norma de qualidade e seguranga alimentar para permitir uma avaliagao uniforme de
fornecedores de alimentos, chamado de IFS Food. O seu objetivo é avaliar se as atividades de
processamento de um determinado fabricante sdo capazes de produzir produtos seguros, legais,
com elevada qualidade e em conformidade com as especifica¢cdes do cliente *.

A nova versdo desta norma, o IFS Food versao 7, trouxe uma maior clareza relativamente
ao que se espera da parte dos auditores durante uma auditoria e os requisitos sdo menos e
apresentam uma natureza mais prescritiva. A mudanga na estrutura permite uma maior facilidade
na compreensdo da norma, até porque se colocou uma maior énfase na avaliacdo no local e menos
nadocumentac3o 3. Relativamente aos requisitos, para além das mudancas descritas em cima, foram
introduzidos alguns novos pontos, como é o caso do ponto 4.5.1 referente aos ME. Este novo ponto

11
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diz que com base na analise dos perigos, avaliacao dos riscos associados e utilizacao pretendida, a
empresa deve definir os parametros-chave para os ME em especificacdes detalhadas em
conformidade com a legislagdo relevante em vigor e com outros perigos ou riscos relevantes. Assim
sendo, a empresa deve verificar e confirmar a adequacao e existéncia de barreiras funcionais nos
ME através de analises como: testes organoléticos; testes de armazenamento, andlises quimicas e
resultados de teste de migra¢do 4. A Dan Cake realiza todas as analises referidas, com excec¢do da
confirmacdo da adequacao e existéncia de barreiras funcionais através de resultados de testes de
migracao.

As auditorias IFS Food versao 7 poderdo comecgar a ser realizadas a partir de 1 de marg¢o de
2021 e a partir de 1 de julho de 2021 a sua implementacdo serd obrigatéria *.

2.3. Embalagens alimentares

Embalagem pode ser definido como sendo um sistema coordenado de preparacdo de
mercadorias para transporte, distribuicdo, armazenamento, venda e uso final. Mas também pode
ser definido como um meio de entrega de produtos em seguranca e de uma forma econdmica ao
consumidor de acordo com a estratégia de marketing da organizac¢do 3.

A utilizacdo de embalagens alimentares (EA) remonta ao século XVIIl e estas sdo
fundamentais para garantir a qualidade e seguranca dos alimentos, enquanto permitem aumentar

32 No entanto, as vérias fun¢des

o tempo de prateleira e minimizar o desperdicio alimentar
atribuidas as EA sdo: contencdo, protecao, conveniéncia e comunicacdo. Estas quatro fungdes estdo
interligadas e todas devem ser avaliadas e consideradas simultaneamente no processo de
desenvolvimento de uma embalagem. A fun¢do de contencdo é a fungdo que mais passa
despercebida, no entanto sem ela a perda de produto seria generalizada. A fun¢do de protec¢do talvez
seja das mais importantes, pois permite proteger o alimento de agressGes ambientais como agua,
vapor de agua, gases, odores, microrganismos, poeiras, choques, vibragdes e forgas compressivas.
Desta forma, se a integridade da embalagem for violada, o produto nao se encontra preservado nem
seguro. Quanto a funcdo de conveniéncia, esta surge com as mudancas do estilo de vida da
populacdo que passou a exigir produtos mais praticos. Nesta categoria inserem- se os alimentos pré-
preparados, ou seja, que podem ser cozinhados ou reaquecidos de preferéncia sem remogao da sua
embalagem. Por Ultimo, a fungdo de comunicagdo que permite aos consumidores reconhecerem
instantaneamente os produtos por meio de formas, marcas e rétulos, permite escolhas conscientes
com base nas informagGes nutricionais, alega¢des e alergénios e ainda permite a facil monitorizagao
dos produtos através da leitura do cédigo de barras %,

As EA podem ser classificadas como primarias, secundarias, tercidrias e quaternarias com
base no nivel de proximidade ao produto embalado. Uma embalagem primaria representa a
principal preocupac3o, pois encontra-se em contato mais direto com o alimento 34,
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2.3.1. O papel como material de embalagem alimentar

Os ME aprovados para utilizacdo na area alimentar sdo principalmente o vidro, metal, papel,
plastico e os biomateriais, sendo que as propriedades de cada material é que vao determinar o seu
uso final. O plastico, metal, vidro e papel sdo os materiais mais comuns e utilizados em larga escala
a nivel industrial 3. A procura constante de alimentos mais saudéveis, convenientes, com um prazo
de validade mais alargado e ainda com EA que utilizem materiais amigos do ambiente, impulsionou
muitos avangos tecnoldgicos na area das EA. Os novos materiais desenvolvidos para estas
embalagens inovadoras dependem de substancias naturais, polimeros e formulagdes de base

bioldgica, capazes de oferecer propriedades particulares 3¢

. Assim, surgiram as embalagens
inteligentes (contendo indicadores de tempo-temperatura, indicadores de gases, identificacdo por
radiofrequéncia e outros) e as embalagens ativas (contendo substancias que captam o oxigénio,
antimicrobianas e que absorvem a humidade). No entanto, estas embalagens ainda apresentam
varias restricdes técnicas e custos muito elevados, sendo estes os principais fatores que impedem
a sua utilizacdo em larga escala e aplicacdo na industria alimentar 32,

O papel é um material em folha constituido por uma rede entrelacada de fibras de celulose

derivadas damadeira 3. Na madeira as paredes das células contém lenhina, hemicelulose e celulose
38 A celulose é uma substancia fibrosa, resistente e insoltvel em dgua. E um homopolissacarideo
linear ndo ramificado, constituido por 10.000 a 15.000 unidades de D-glucose. Os residuos de D-
glucose tém configuracdo B e estdo unidos por ligacdes B1-4 (Figura 3) 3. A celulose dd ao papel a
sua forga e flexibilidade, bem como a sua sensibilidade a agua devido as ligacGes de hidrogénio, que

interagem fortemente com a mesma 3,

111 HO Olll

0
/ O 111
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Figura 3. Polimero de celulose, unidades de glucose unidas por ligacdes (B1-4) (Adaptado de 3°).

A hemicelulose, que é uma mistura de diferentes polissacarideos, apresenta uma estrutura
irregular por vezes ramificada e geralmente contendo cadeias laterais curtas. Os mondémeros que
sdo mais comuns de serem encontrados na hemicelulose da madeira sdao a glucose, manose,
galactose, xilose, arabinose, acido 4-O-metilglucurdnico e galacturdnico. Esta tem como fungdo o
preenchimento entre as fibras de celulose no papel, formando uma superficie mais lisa e de facil
impressdo *. As lenhinas formam aproximadamente 30 % da massa da madeira. Estas sdo polimeros
complexos com liga¢des cruzadas covalentes com a celulose (Figura 4) *.
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Figura 4. Porc3o de uma molécula de lenhina (Adaptado de 3%).

A fibra é retirada diretamente da madeira por um processo conhecido como polpacao, que
pode ser realizada mecanicamente ou com a ajuda de quimicos que dissolvem a maioria dos
componentes ndo celuldsicos. Apds este processo, pode ainda ocorrer um branqueamento, pois as
fibras separadas quimicamente tém coloracdo castanha 3. A estrutura cristalina da celulose torna-
a resistente ao processo de polpagdo quimica, onde é removida a lenhina, deixando apenas as fibras
que serdo depois transformadas numa folha de papel 3.

Existe uma ampla variedade de papel de forma a atender as necessidades do mercado e
essas diferencas estdo relacionadas com a escolha das fibras, a opcdo debranqueamento, a
preferéncia entre virgem ou reciclado, a gramagem, a espessura, mas também com os aditivos que
s3o introduzidos na fase de preparacdo da massa 3. O papel quando é utilizado como embalagem
primaria, é quase sempre tratado, revestido, laminado ou impregnado com materiais como ceras,
resinas ou lacas para melhorar as suas propriedades funcionais e protetoras ¥. Alguns tipos
diferentes de papel utilizados em EA sdo os seguintes:

1. Papel Kraft - E o papel mais forte preparado a partir da polpa sem branqueamento e
utilizado para embalagens de farinha, acgucar, frutos secos e vegetais;

2. Papel Anti Gordura - Papel translucido e hidratado (a polpa é batida durante mais tempo,
para quebrar ao maximo as fibras de celulose, aumentando a capacidade de absorgao de
agua, levando a um aumento de viscosidade e diminui¢do dos poros) com resisténcia a
gordura, sendo utilizado para embalar manteiga e alimentos com elevada percentagem
de gordura;

3. Papel Glassine - E uma versdo atualizada do papel anti gordura, onde a hidratac3o é mais
intensa, desenvolvendo folhas mais densas, transparentes, lisas e com superficie vitrea;

4. Papel Vegetal - Este papel é feito com tratamento de acido para ocorrer a solubilizagdo
parcial e inchaco das fibras celuldsicas, preenchendo os espacos intersticiais entre as fibras
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e as ligacOes excessivas de hidrogénio. Cria um papel com resisténciaa humidade, a sabores
estranhos e a gordura;

5. Papel Sulfite - E mais leve e fraco em compara¢do com o papel kraft e muitas vezes
apresenta resisténcia a humidade e gordura. Utilizado para embalagens em confeitaria e
padaria e pode conter uma folha laminada de plastico ou aluminio para melhorar o seu
desempenho;

6. Cartdo - A principal diferenca entre o papel e o cartdo é a gramagem e este é geralmente
constituido por varias camadas. Existe em vdrias formas como cartdo canelado, papeldo
e cartdo compacto .

2.3.2. Propriedades das embalagens alimentares de papel

As EA a base de papel tém sido amplamente utilizadas devido a sua flexibilidade, leveza,
n3o toxicidade, baixo custo e boa resisténcia mecanica *'. Estas s3o utilizadas com o intuito de
proteger os alimentos contra a contaminacdo ambiental, mas também contra vdrios tipos de
influéncias como odores, choques, poeiras, alteracGes de temperatura, danos fisicos, luz,
microrganismos e humidade 32. Assim, as propriedades basicas dos ME que influenciam a qualidade
e seguranca dos alimentos sdo as propriedades de barreira (em relagdo a luz, oxigénio e vapor de
dgua), propriedades mecénicas, reatividade quimica e migracdo *.

2.3.2.1. Propriedades de barreira

As propriedades de barreira tém influéncia significativa no prazo de validade, segurancga e
qualidade dos produtos 3°. As principais preocupacdes s3o relativas ao vapor de dgua, a absorcdo
de gordura e ao oxigénio.

Antes dos plasticos serem utilizados como material de elei¢do relativamente a resisténcia
ao vapor de agua, era utilizado papel revestido com cera. Hoje em dia, quando ndo é utilizado filme
plastico, o papel é geralmente revestido também com pldstico 3. Os produtos alimentares se ndo
forem embalados adequadamente, tendem a secar ou a ganhar humidade, sendo que no caso das
bolachas, estas tendem a perder a sua textura crocante .

No caso da presenca de oxigénio, esta facilita o crescimento de microrganismos e a
oxidacdo, o que influencia o sabor, cor e odor dos alimentos 2. Assim, se ocorrer a entrada de
oxigénio nas embalagens, irdo ocorrer alteragGes nas propriedades organoléticas, pois os lipidos
sdo suscetiveis a oxidacdo, levando a processos complexos, sendo a auto-oxida¢do a mais comum.
Durante a reagdo de oxidagdao, na fase de propagacao, sao produzidos hidroperdxidos como
produtos primarios. Estes como sdo instaveis, decompdem-se em vdrios produtos secundarios
como aldeidos, cetonas, dlcoois, hidrocarbonetos, acidos organicos volateis, entre outros. Estes
compostos que apresentam odores desagradaveis, sdao designados vulgarmente com o termo do
cheiro a “ranco” ®. Para além disso, as reacdes de oxidacdo provocam ainda a diminui¢do do valor
nutricional dos alimentos devido a destruicdo de acidos gordos essenciais, proteinas e vitaminas
lipossoluveis (A, D, E e K) e diminuem o conteldo energético (ou caldrico) dos alimentos 2.
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A resisténcia a gordura é desejavel para os papéis que irdo entrar em contacto com
produtos que contenham grandes quantidades de gordura, deste modo evita-se o aparecimento de
manchas nas embalagens. No entanto, mesmo que se esteja na presenc¢a de um papel anti gordura,
eventualmente esta ird acabar por penetrar no papel se existirem longos periodos de contacto 3,

As EA de papel apresentam fracas propriedades de barreira tanto em relacdo ao vapor de
agua, como a gordura e ao oxigénio. Isto acontece devido a sua estrutura porosa e ao facto de nao
serem termoselaveis, ndo podendo ser utilizadas para armazenar alimentos por longos periodos de
tempo 2.

2.3.2.2. Propriedades fisicas e mecanicas

As propriedades fisicas e mecanicas dos ME sdo importantes para determinar aquilo que
eles conseguem suportar sob todo o tipo de stress que seja aplicado ¥. Estas propriedades sdo
determinadas pela forma como a matéria-prima utilizada é processada para cada tipo de papel 3.

As fibras de papel podem ser curtas e maciais (madeira dura ou papel reciclado) ou longas
e fortes (madeira macia). Para além disso, fibras com o mesmo comprimento, se forem mais
espessas, produzem papel com melhor resisténcia ao rasgo, mas se forem mais finas produzem
maior resisténcia a tracdo, uma vez que tém uma melhor conformidade em pontos de cruzamento
entre as fibras. Assim, a melhor op¢do é ter um papel com fibras longas e com espessura de parede
moderada, fornecendo uma combinacdo mais equilibrada de alta resisténcia a tracdo e alta
resisténcia ao rasgo. Relativamente ao processamento das fibras, no procedimento de polpacao,
guando esta é realizada quimicamente, as fibras mantém-se mais longas, devido a remocdo da
lenhina. A polpa com menos lenhina removida tende a produzir papel mais rigido. Por outro lado,
se o refinamento das fibras for muito intenso, ocorre o encurtamento das mesmas e o papel torna-
se mais facil de rasgar 38,

O desempenho da embalagem vai estar relacionado com o nivel de eficiéncia alcancado
durante a fabricacdo, impressdo, corte, vinco, colagem e embalamento. Assim, as propriedades
fisicas e mecanicas sdo muito importantes, sendo algumas delas a rigidez e a resisténcia a
compress3o, a tracdo, ao estiramento, ao rasgo, a dobra e a perfuracdo 3.

2.3.3. Migracgao

Uma grande variedade de compostos pode estar presente nos nossos alimentos, por meio
de adicdo intencional ou ndo intencional. Esses compostos incluem aditivos, residuos de pesticidas,
contaminantes ambientais, micotoxinas, substancias aromatizantes e micronutrientes. No entanto,
as EA e outros FCM sdo também uma fonte de compostos que podem migrar para os alimentos e,
assim, serem ingeridos pelo consumidor. A monitorizacdo desta migracdao tornou-se parte
integrante da garantia de seguranca alimentar %4,

O termo “migracdo” é utilizado para descrever o processo de transferéncia de massa a
partir dos materiais de EA para o seu conteudo. Durante este processo, embora as propriedades
mecanicas ou de difusdao das EA ndo sejam alteradas, o alimento embalado é afetado,
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nomeadamente as suas propriedades organoléticas *°. O mecanismo de transporte através do papel
e cartdo pode ser compreendido como um processo repetido de dessor¢do/evaporacdo e
adsorcdo/condensacdo até que o equilibrio termodindmico seja alcancado no sistema “°.

Quando o papel é utilizado em embalagens primarias (situacdo que acontece mais
frequentemente para alimentos sélidos secos), as substancias presentes no papel podem migrar
para os alimentos por contacto direto (Figura 5a) ou indiretamente através da fase gasosa entre a
superficie do material e a superficie do alimento (Figura 5b). A transferéncia de substancias
presentes na superficie externa da embalagem ndo destinadas a contacto alimentar (por exemplo
componentes de tintas de impressdo ou lacas) também pode ocorrer (Figura 5c), por outro lado as
substancias sdo provavelmente transferidas também para o ambiente circundante (Figura 5d) *’.

c)

d)

2

a)

Figura 5. Mecanismos de transferéncia em papel (cartdo): a) a partir do material por contacto direto; b) a
partir do material por contacto indireto; c) a partir da superficie externa e através do material; e d) a partir
do material para o ambiente circundante (Adaptado de #’).

A difusdo é considerada um dos principais mecanismos de transferéncia e migracdo de
compostos a partir dos ME para os alimentos e, apesar desta migracdo ser indesejavel, é inevitavel
que esta ndo ocorra *°. Outra quest3o a ter em conta é que mesmo o0s materiais que ndo estdo
previstos entrar em contacto direto com os alimentos, como as embalagens secundarias,
apresentam substancias volateis que podem ser transferidas através da embalagem primaria para
o alimento %,

A contaminacdo ocorre devido a dissolucdo da substancia migrante no alimento e este
processo é influenciado por varios fatores, como a temperatura do sistema, a concentragdo da
substancia migrante, o peso molecular, a solubilidade, tempo, o tipo de material, composi¢do do
alimento e os coeficientes de difusdo e particdo entre o alimento e a embalagem *. No entanto,
apesar da migracdo ser influenciada por todos os fatores em cima enumerados, a extensdo do
processo e a toxicidade especifica de cada substancia sdo os dois principais fatores que definem o
risco para a saude humana que um material de embalagem representa *.

Para garantir o controlo, existe legislacdo cujo objetivo é garantir a seguranca do
consumidor e, para avaliar a migrac3o, realizam-se analises quimicas .
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2.3.3.1. Métodos de analise de migra¢do de compostos

As industrias alimentares e a comunidade cientifica enfrentam grandes dificuldades na
tentativa de realizar o controlo da migracao dos ME, pois os métodos de teste oficiais geralmente
sdo demorados, complicados e impraticaveis quando realizados como controlos de rotina ou didrios
45'

E importante fazer a distingdo entre Migracdo Global e Migracdo Especifica. A primeira é a
soma de todos os componentes libertados (geralmente desconhecidos) por unidade de area de
material de embalagem sob certas condi¢des definidas. A Migracdo Especifica refere-se apenas a
um Unico composto individual e identificado 3. Quando se fala em termos de limites, o Limite de
Migracdo Global (LMG) refere-se a quantidade maxima permitida de substancias ndo volateis,
libertadas a partir de um material ou artigo para um simulador alimentar ou alimento. Da mesma
forma, o Limite de Migracdo Especifica (LME) refere-se a quantidade maxima permitida de uma
determinada substancia libertada a partir de um material ou artigo para um simulador alimentar
ou alimento **. O LME é baseado na Ingestdo Didria Aceitdvel (Acceptable Daily Intake, ADI) e na
Ingestdo Didria Toleravel (Tolerable Daily Intake, TDI), supondo que uma pessoa de 60 kg ingere 1
kg de alimento por dia que foi embalado num determinado material que contém a substancia.
Devido a todos os problemas associados aos testes de migracao, existe um limite que impde uma
restricdo a quantidade de substancias presentes, expressas em mg/dm? com base no récio
convencional da UE de 6 dm? por kg de alimento e assumindo 100 % de transferéncia de massa *°.

Os dados de migracdo podem ser obtidos a partir da monitorizacao dos niveis de produtos
qguimicos em sistemas alimentares reais. No entanto, como as matrizes alimentares sdo bastante
complexas e algumas substancias migrantes tém associadas uma certa instabilidade quimica, o mais
comum é utilizar-se um simulador alimentar (como agua e etanol) em vez do préprio alimento e a
experiéncia ser realizada em condi¢cdes de tempo e temperatura controladas **. A dgua é utilizada
como simulador em alimentos himidos e o etanol a 95 % para alimentos com gordura **. Como a
maior parte do papel é destinado ao contacto direto com alimentos secos, um outro simulador
alimentar muito utilizado é o Tenax, devido a sua elevada pureza e qualidade consistente. Esta
substancia é o oxido de polifenileno modificado (MPPO), atualmente reconhecido como um
simulador da gordura, junto com o etanol a 95 %. A migracdo para este simulador é feita
principalmente pela fase gasosa, da mesma forma que a transferéncia que predomina entre o papel
e alimentos secos é também através da fase gasosa >°.

O parametro principal que é determinado pelos testes de migracdo é a concentragdo das
substancias migrantes no alimento (simulador) e, normalmente, a migracdo é expressa em massa
de substancia migrante por drea de superficie de embalagem (ug/dm?2). Como nos ensaios de
migracdo a concentracdo das substancias migrantes no prdprio material é na maioria dos casos
desconhecida, a correlagdo entre a quantidade que migrou e a concentragdo da substancia
migrante no material frequentemente ndo consegue ser estabelecida >2. Uma quest3o importante
é o facto de os testes deverem ter em consideragdo as piores condi¢cdes previsiveis de utilizagdo do
material, incluindo o tipo de alimento com o qual o papel entra em contato e o tempo e a
temperatura do contato .

Tal como referido anteriormente, devido aos métodos de teste oficiais geralmente serem
impraticdveis quando realizados como controlos de rotina ou diarios, a legislacdo aprovada pela CE
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refere que, para além da realizacdo dos métodos oficiais, se possam realizar métodos mais praticos
que se baseiem principalmente na extracdo, seguida de uma cromatografia (por exemplo em fase
gasosa ou liquida) e espectrofotometria #°.

Existem varios métodos de extracdao que podem ser aplicados a FCM de papel, que vao
depender se os compostos sao voldteis, semivolateis ou ndo volateis. Os compostos volateis tém
sido extraidos por microextracdo em fase sdlida no espaco de vapor (Headspace-solid phase
microextraction (HS-SPME)). No caso dos compostos semivolateis e ndo volateis, estes podem ser
extraidos por extragdo assistida por ultrassom (UAE) ou entdo por extracdo em fase sélida (SPE).
Depois dos compostos serem extraidos e dissolvidos no solvente certo, podem ser utilizados
métodos analiticos direcionados. A escolha do método analitico e do detetor deve ser baseada na
classe de composto que ird ser analisada, embora, na maioria dos casos, a espectrometria de massa

(MS) seja utilizada. Os compostos volateis geralmente sdo analisados por métodos baseados em
cromatografia em fase gasosa acoplada a MS (GC-MS) e os semivolateis e ndo volateis por métodos
baseados em GC-MS e cromatografia liquida acoplada a MS (LC-MS) >,

A cromatografia é uma técnica de separacdo baseada num sistema de fluxo que contém
duas fases: uma movel e outra estaciondria. Os componentes da amostra sdo separados de acordo
com a maneira como se distribuem pelas duas fases e esta separacdo é muito flexivel e versatil,
existindo desde cromatografias liquidas de adsor¢do a cromatografias em fase gasosa. Utiliza-se
uma coluna de separacao, que pode possuir diferentes tamanhos e didmetros e a fase mével move-
se através da coluna onde se encontra a fase estacionadria, que é controlada pela gravidade, pressao
ou ac¢3o capilar, procedendo a separac¢do dos componentes pretendidos >*. Na GC uma mistura é
vaporizada, arrastada por um gas inerte e depois introduzida na coluna. A separacdo ird ocorrer
devido as diferentes propriedades quimicas das substancias, onde algumas irdo interagir mais
fortemente com a fase estacionaria e assim irdo retardar o seu percurso na coluna, originando
tempos de saida diferentes para as diferentes substancias. No final da coluna encontra-se um
detetor que produz um sinal a3 medida que cada composto sai e a esse padrdo de picos da-se o
nome de cromatograma *°. Em todas as cromatografias o mecanismo é o mesmo, sendo que a
cromatografia liquida ndo é exce¢do e a Unica diferenga encontra-se na fase movel utilizada,
estando esta no estado liquido *°. A seguir & cromatografia, pode-se analisar por MS com o intuito
de detetar e identificar as moléculas de interesse e o prossuposto desta técnica passa pelo facto de
que em condi¢des idénticas, qualquer composto produz sempre a mesma familia de ides, criando
um espectro de massa exclusivo *°.

2.3.3.2. Substancias migrantes

Os aditivos utilizados no fabrico de papel incluem cargas minerais, amido e derivados,
auxiliares de retencdo, biocidas, agentes de branqueamento fluorescentes e agentes a prova de
gordura. Este tipo de material também pode ser revestido com polimeros sintéticos (como o
polietileno) ou ceras e também pode ser utilizada fibra reciclada, que é considerada uma
importante fonte de substancias migrantes “.

Na producdo dos FCM sao adicionadas substancias de forma intencional, com o objetivo de
aumentar o tempo de prateleira e também para melhorar a estabilidade e as propriedades
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mecanicas dos materiais. No entanto, para além destas substancias, os FCM também podem conter
as chamadas “non-intentionally added substances” (NIAS) que podem ser originadas por
subprodutos de reagdo, processos de degradacdo, reagdes quimicas entre os ME e o alimento, ou
podem ser impurezas das MP utilizadas para sua producdo °!. Algumas substancias migrantes
conhecidas e os seus LME estdo listados na Tabela 3.

Tabela 3. Substancias migrantes e os seus Limites de Migracdo Especificos (LME) (Adaptado de *7).

Substancia

LME (mg/kg
alimento ou
simulante)

Comentarios

4,4’-Bis(dimetilamino)

Possiveis origens: tintas de impressao, adesivos,

benzo(b)fluoranteno e criseno

benzofenona (Cetona 0.01 ) . ) )
. revestimentos organicos e fibras recicladas
de Michler)
. Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
Bisfenol A 0.05 . L . .
revestimentos organicos e fibras recicladas
benzo(a) pireno, . . . 5 .
Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
benzo(a)antraceno, 0.001

revestimentos organicos e fibras recicladas

Hidrocarbonetos de
6leos minerais (MOH)

Sob discussao

Até que um LME seja estabelecido, é recomendado
garantir que a migragao de MOH nao ocorra

benzofenona,
2-metil benzofenona,

Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
revestimentos organicos e fibras recicladas;

etilexil)ftalato (DEHP)

0.6
3-metil benzofenona Dependem das alteragdes do Regulamento (UE) N2
e 4-metil benzofenona 10/2011
2- metil benzofenona, L . . . .
. Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
3- metil benzofenona e 0.05 . o ] .
. revestimentos organicos e fibras recicladas
4-metil benzofenona
Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
dibutilftalato (DBP) e 0.3 revestimentos organicos e fibras recicladas;
diisobutilftalato (DiBP) ’ Dependem das alteragdes do Regulamento (UE) N2
10/2011
Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
Di(2- s revestimentos organicos e fibras recicladas;

Dependem das alteragcGes do Regulamento (UE) N2
10/2011
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Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
s revestimentos organicos e fibras recicladas;
Benzilbutilftalato (BBP) Dependem das alteragdes do Regulamento (UE) N2
10/2011
Possiveis origens: tintas de impressdo, adesivos,
revestimentos organicos e fibras recicladas;
Aminas aromaticas primarias 0.01 PAAs classificados como carcinogénicas tém um LME
(PAA) de 0,002 mg/kg;
Dependem das alteragdes do Regulamento (UE) N@
10/2011
Chumbo (Pb) 0.003 Possiveis origens.: fibra? recicladas ou adigdo
intencional
Susbtancias Per- e . . oL
. . Sob discussao Em avaliagdo pela EFSA
polifluoroalquil (PFAS)

A designacdo de "aminas aromaticas primarias” (PAA) descreve um grupo de compostos
guimicos cujo composto mais simples é o aminobenzeno, também conhecido como anilina. As PAA
sdo substancias que sdo utilizadas no fabrico de certos corantes como os pigmentos azo. Estes
pigmentos sdo utilizados como componentes em tintas de impressdo e também sdo utilizados para
imprimir FCM, apesar de algumas PAA serem consideradas cancerigenas *%. Outro composto
utilizado em tintas de impressdo sdo os foto-iniciadores (como o isopropiltioxantona e a
benzofenona) que sdo compostos altamente foto-ativos usados em certas tintas de impressao e
vernizes. Alguns fotoiniciadores sdo suspeitos de causar cancro e/ou de serem desreguladores
enddcrinos °. A benzofenona é uma cetona aromatica e é dado 3 sua estrutura conjugada, com um
grupo carbonil ligado a dois anéis fenil, que a torna um forte absorvente de luz ultravioleta *°.

A utilizacdo de EA recicladas ndo s6 aumenta as possiveis fontes de contaminagdo, mas
muitas vezes também os numeros e niveis de produtos quimicos que podem migrar para os
alimentos . Os varios contaminantes presentes nos materiais reciclados (fotoiniciadores, biocidas,
pesticidas, etc.) ndo conseguem ser totalmente removidos durante o processo de reciclagem 2. Nos
ultimos anos, tem-se vindo a dar mais énfase a compreensdo da migragdo de hidrocarbonetos de
6leos minerais (MOH) a partir de papel reciclado. Os MOH geralmente consistem numa mistura
altamente complexa de hidrocarbonetos saturados de 6leos minerais (MOSH) e hidrocarbonetos
aromaticos de 6leos minerais (MOAH). A reciclagem de jornais impressos com tintas contendo MOH
foi identificada como uma das principais fontes desta substancia . Os MOSH consistem em alcanos
lineares e ramificados e ciclo-alcanos alquilados, enquanto os MOAH incluem principalmente
hidrocarbonetos poliaromaticos alquilados. Em rela¢do aos problemas relacionados com a saude, os
MOSH de Cis a Css podem-se acumular e causar microgranulomas em varios tecidos, incluindo
nodulos linfaticos, bago e figado. Quanto aos MOAH de origem alimentar com trés ou mais anéis
aromaticos, estes podem ser mutagénicos e cancerigenos '. Foram ainda realizados vérios estudos
gue comprovam a presenca de bisfendis, como BPA, em papel reciclado, devido a fontes como

formulac¢des de tinta e cola adicionadas a produtos de papel .
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Relativamente aos Perfluoroalquil e Polifluoroalquil (PFAS), que sdo bastante relevantes
nesta tematica, sabe-se que estes sdo utilizados intencionalmente para o tratamento da superficie
de materiais de papel. No entanto, estes sdo problematicos para o meio ambiente e também sao

suspeitos de provocarem efeitos adversos na saide humana como cancro, infertilidade e obesidade
5

2.3.4. Legislagao aplicavel aos materiais de papel em contacto com alimentos a nivel europeu

A CE vela pela aplicacdo do direito da UE, designadamente pela transposicdao dentro dos
prazos, conformidade e execucgdo correta do direito da UE na ordem juridica interna ®2. Atualmente,
nao existem medidas especificas que regulem a utilizacdo de papel e cartdo em FCM e a legislagdo
que cobre a sua utilizagdo é aplicada sobre todos os FCM. Estes sdo oRegulamento (CE) N.°
1935/2004 e o Regulamento (CE) N. 2023/2006 .

O Regulamento (CE) N.2 1935/2004 relativo aos materiais e objetos destinados a entrar em
contacto com os alimentos tem como finalidade garantir um elevado nivel de protegao para com a
salde humana e para com os interesses dos consumidores. Os principios estabelecidos exigem que
os materiais e objetos sejam fabricados em conformidade com as boas praticas de fabrico de modo
gue, em condi¢Ges normais e previsiveis de utilizacdo, os FCM nao transfiram os seus constituintes
para os alimentos em quantidades que possam representar um perigo para a saude humana e
provocar uma alteragdo na composi¢do ou nas suas caracteristicas organoléticas. O regulamento
exige ainda que os FCM sejam acompanhados de uma declaracdo de conformidade, atestando que
cumprem as regras que lhes sdo aplicaveis e fornece as opgdes de existirem medidas adicionais da
UE para materiais especificos (por exemplo, para plasticos) e da existéncia de medidas especificas
nacionais . Relativamente ao Regulamento (CE) N.2 2023/2006 relativo as boas praticas de fabrico
de materiais e objetos destinados a entrar em contacto com os alimentos, este define as regras
para as boas praticas de fabrico dos grupos de FCM e exige que os operadores das empresas
estabelecam e apliquem um sistema de garantia da qualidade eficaz e documentado e que
assegurem o seu cumprimento ®. Na auséncia de um regulamento especifico para o papel, tal como
existe para outros materiais como os plasticos (Regulamento (UE) N.2 10/2011) e tendo em conta
que estes FCM podem, devido a migragao dos constituintes do papel para os alimentos, representar
em certas condi¢cdes um risco para a saude humana, o Conselho da Europa (CoE) reconhecendo a
necessidade de harmonizar as normas a nivel europeu, adotou a Resolu¢do RESAP (2002)1
relativamente a materiais e artigos de papel e cartdo destinados ao contato com alimentos. Esta
resolucdo foi compilada numa Declaracdo Politica realizada pelo CoE, que inclui varios documentos
técnicos:

1. Uma lista de substancias a serem utilizadas no fabrico de FCM de papel e cartdo
(documento técnico 1);

2. Diretrizes sobre as condi¢des de teste e métodos de analise de FCM de papel e cartao
(documento técnico 2);

3. Diretrizes para FCM de papel e cartdo feitos com fibras recicladas (documento técnico
3);
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4. Guia CEPI de boas praticas de fabrico para FCM de papel e cartdo (documento técnico
4);
5. Guia pratico para a utilizacdo da Resolugdo RESAP (2002)1 (documento técnico 5) ®2.

A industria de fabrico de papel e cartdo, bem como os setores de conversao, publicaram
também, de forma voluntdria, o Food Contact Guidelines - For The Compliance Of Paper & Board
Materials And Articles . Assim, o Food Contact Guidelines vem substituir uma primeira publicacio
de 2010 (com uma revisdao em 2012) e foi bem recebido pelas organizagdes e autoridades europeias,
tornando-se uma referéncia. No entanto, este documento ndo tem nenhum peso legal, ou seja, a
sua utilizagdo é voluntaria e outros mecanismos de conformidade podem ser aplicados em conjunto
com ele. O Food Contact Guidelines é destinado a todos aqueles com interesse em garantir a
seguranca destes FCM e foi desenvolvido como uma orientagdo para um futuro regulamento para
o papel e cartdo quando a CE pretender escolher estes FCM como a sua préxima prioridade.

Relativamente as substancias que podem ser adicionadas intencionalmente durante o
processo de producdo de FCM de papel e cartdo, somente as que tiveram o seu risco avaliado ou
gue se encontram incluidas em listas positivas nos regulamentos e recomendacdes nacionais é que
podem ser utilizadas. Alguns exemplos sdo a Recomendag¢do BfR XXXVI da Alemanha e o Decreto
Arrete Royal da Bélgica .

A European Food Safety Authority (EFSA) fornece aconselhamento cientifico com o intuito
de ajudar a formular as decisdes politicas em relagdo aos riscos aplicados aos alimentos. Esta é uma
parte crucial do quadro institucional na UE que garante a seguranca dos consumidores, animais e o
meio ambiente através da avaliacdo do risco e da sua comunicacdo, estabelecendo também uma
ponte entre a ciéncia e o consumidor . Para além da EFSA existem também instituicdes especificas
de cada pais como por exemplo o German Federal Institute for Risk Assessment (BfR), que é uma
instituicdo cientifica independente na Alemanha, que aconselha o governo em questdes de
seguranca alimentar, quimica e de produtos *’.

2.3.5. Lacunas no regime de controlo

Recentemente, o Parlamento Europeu votou em grande maioria num relatério que afirma
essencialmente que a presente abordagem para garantir a seguranca dos FCM é insuficiente 8. A
migracdo a partir de FCM pode ser quantitativamente a maior fonte de contaminagao de alimentos,
provavelmente 100 a 1000 vezes superior comparativamente com a contaminagdo por residuos de
pesticidas 8

A disparidade que existe entre as regras detalhadas da UE para alguns FCM (nomeadamente
os plasticos) e a auséncia de regras harmonizadas para outros materiais, da origem a graves lacunas
na protec¢do do consumidor em toda a UE. Um dos exemplos desta disparidade é a ado¢do de novas
restricGes por parte da CE, em fevereiro de 2018, relativamente a libertagdo do desregulador
enddcrino, bisfenol A, de plasticos, vernizes e revestimentos. Restricdes compardveis da UE para
outros FCM (como papel e cartdo) estdo ausentes, embora esta substancia esteja provavelmente

7

presente especialmente em materiais reciclados /. Outro problema grave associado a esta

disparidade é a recente decisdo da CE ao proibir certos plasticos de utilizagdo Unica (como talheres,
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pratos e palhinhas) e o facto de as empresas comecgarem a alterar os seus produtos para alternativas
para as quais n3o existem regras adequadas da UE, tais como o papel °.

Atualmente, ndo existe uma lista unificada de substancias autorizadas para a utiliza¢do no
fabrico de materiais de papel e cartdo e, até que uma seja desenvolvida, aplicam-se as regras de
utilizacdo de substancias que se encontram no Regulamento (CE) N.© 1935/2004 que abrange todos
os FCM, ou aplica-se a legislacdo nacional existente . Como referido anteriormente, os Estados-
Membros podem adotar as suas proprias medidas nacionais na auséncia de regras harmonizadas
da UE, no entanto apenas nove Estados-Membros tém essas regras em vigor e mesmo as
substancias que se encontram |4 abrangidas, poucas sdo efetivamente regulamentadas. Um
problema que se levanta é que os consumidores europeus nao tém garantido o mesmo nivel de
protecdo, pois vai depender do sitio onde vivem °. Na verdade, ao longo dos cerca de 40 anos de
atividade, a CE regulamentou pouco mais do que as principais substancias iniciais de alguns tipos de
FCM e, apesar de autoridades nacionais terem executado um trabalho semelhante para alguns
outros FCM, a avaliacdo toxicoldgica aplicada encontra-se muitas vezes desatualizada 8. O facto de
o foco ser principalmente direcionado para as substancias iniciais e aditivos,é efetivamente um
problema, pois os FCM finais, entretanto, contém novos compostos como impurezas e produtos de
reacdo que ndo sdo suficientemente avaliados ’.

Existe uma enorme dificuldade em gerir o problema das migra¢des, pois a tarefa de
conhecer a composicdo das substancias migrantes é extremamente exigente visto que as
substancias utilizadas sdo essencialmente desconhecidas e um trabalho de identificagdo bem-
sucedido iria resultar em longas listas de substancias, cuja seguranca n3o poderia ser avaliada 8. Isto
significa que a populagdo humana estd exposta a produtos quimicos desconhecidos ou ndo
testados, que migram para os alimentos e que tém implicacbes desconhecidas para a saude.
Juntamente com esta situacdo, existe o facto dos efeitos para a saude humana de produtos quimicos
utilizados no fabrico de FCM nado se encontrarem cobertos sob o regulamento da UE de Registration,
Evaluation, Authorisation and Restriction of Chemicals (REACH), onde se encontram definidas as
substancias de grande preocupac¢do, como carcinogénicos, mutagénicos e disruptores enddcrinos.
No entanto, as propriedades tdxicas destas substancias sdo as mesmas independentemente da sua
utilizacdo. Para além disso, as misturas quimicas podem provocar também efeitos adversos, mas
atualmente nao sdao consideradas quando sao avaliados os impactos para a saude das substancias
migrantes .

Um dos principais problemas da documentacdo que acompanha os FCM é a troca de
informagdes dentro da cadeia de fabrico, pois esta é prejudicada pelo marketing (um fabricante
n3o esta disposto a fazer o seu produto parecer desvantajoso) e pela confidencialidade 8 Como
referido anteriormente, o Regulamento (CE) N.2 1935/2004 exige que os FCM sejam acompanhados
de uma declaragdo de conformidade, declarando que estescumprem as regras que lhes sdo
aplicaveis. No caso dos FCM com legislacdo especifica, existem regras nesses regulamentos que
estas declaracGes tém de respeitar, ja no caso do papel e cartdo, estas regras sdo muito gerais e
estdo contidas no Regulamento (CE) N.2 1935/2004 ®. Somando a este facto, a maioria dos
fornecedores de ME usa isen¢Ges de responsabilidade, muitas vezes cuidadosamente escondidas
em textos desnecessariamente longos, pois sabem que o trabalho de conformidade esta
incompleto. Desta forma, os clientes exigem que estas declaragdes sejam assinadas pelo
fornecedor e todas as partes (fornecedor, cliente e as autoridades responsaveis) sabem que as
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declaracdes finais s30 em sua maioria pouco fidveis %. Para além disso, a documentacdo mais
relevante que lida com as substancias migrantes, o seu nivel de migracdo e a sua toxicidade, s6
necessita legalmente de ser apresentada as autoridades competentes caso seja solicitada, o que
implica que ndo haja nenhum tipo de obrigatoriedade em disponibiliza-la ao cliente. Assim, o
controlo da conformidade fica da responsabilidade das autoridades. No entanto, os laboratdrios
estdo fracamente preparados para verificarem as declaracbes de uma cadeia de fabrico
internacional, ndo existem toxicologistas para verificar a seguranca de substancias migrantes nao
regulamentadas e, em caso de ndo conformidade, as medidas que podem tomar sdo insuficientes
ou mesmo inexistente .

Por fim, as autoridades encontram-se num dilema que consiste no facto da reciclagem ser
apoiada para a sustentabilidade na utilizacdo dos ME mas, com base em avalia¢cOes toxicoldgicas
atuais, a migracdo a partir destes materiais vai frequentemente muito para além do aceitavel 7°.
Atualmente nao é ainda realista garantir a seguranca do cartdo reciclado, sendo que a maioria dos
materiais reciclados utilizados para EA n3do sdo destinados para contacto alimentar. O problema é
que se forma uma corrente de substancias que ndo tém controlo e, portanto, teria de ser feita uma
analise ao produto final, situa¢do que ndo acontece 7.

A regulamentacdo para EA na UE requer o mesmo nivel de seguranca para todos os
produtos quimicos que migram para os alimentos, quer seja a partir de materiais reciclados ou
virgens, e mais uma vez ndo existe uma harmonizacao na regulamentacdo para FCM de papel e
cartdo reciclados, levando a necessidade de alguns Estados-Membros da UE introduzirem medidas
especificas . Enquanto isso, os FCM com papel ou cartdo reciclado sdo considerados os maiores
culpados pela migracdo de MOH para os alimentos, entre outras substancias e, desta forma, nao
sdo considerados aptos para contacto direto com os alimentos .

2.4. Caso de estudo - [4] Ingredients

O produto [4] Ingredients foi o primeiro produto da Dan Cake a apoiar o conceito de
sustentabilidade. Foi desenvolvido em 2019 pelo Departamento de Investigacdo e
Desenvolvimento (I&D) e Qualidade, sendo a sua primeira producdo a 30 de mar¢o de 2020. O
produto consiste em 10 unidades de bolachas de manteiga, em que cada unidade é constituida por
5 bolachas em formato de prisma quadrangular de aproximadamente 38 mm de lado e 6 mm de
espessura, cobertas com agucar granulado e produzidas com matérias-primas (MP) selecionadas.

O que torna diferente este produto é a substituicao da tipica cuvete de pldstico, utilizada
na empresa para produtos semelhantes (Butter Cookies de 200 g), por uma cuvete/taca de papel.
Este produto sendo recente, ainda ndo tem histérico na empresa e ainda ndo foi sujeito a analise
de risco. A planificacdo da embalagem exterior (cartolina) do produto [4] Ingredients, pode ser
observada na Figura 6.
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Figura 6. Planificagdo da embalagem exterior (cartolina) do produto [4] Ingredients.

O [4] Ingredients tal como o nome sugere é apenas constituido por 4 ingredientes: farinha,
aclcar, manteiga e sal. Este produto foi desenvolvido tendo em conta as novas tendéncias do
mercado, que atualmente envolvem a necessidade de produtos mais transparentes, ou seja, rétulos
limpos e simples de forma a que o consumidor saiba exatamente o que estd a consumir. Tal como
a embalagem sugere, o produto s6 contém ingredientes naturais e ndo contém conservantes,
corantes e aromas artificiais. O conceito do [4] Ingredients é bem representado pelas frases “We
love simple things” e “[4] Ingredients and nothing else” representadas na embalagem.

Outra tendéncia seguida é a procura de uma alimentagdao amiga do ambiente, conseguida
pela redugdo do material plastico no produto, tal como sugerido pela claim de 71 % menos plastico
na embalagem (quando comparado com as outras Butter Cookies de 200 g vendidas pela empresa),
mas também conseguida pela utilizacgdo da embalagem de cartolina exterior que apresenta
certificagdo Forest Stewarship Council® (FSC¢), assegurando que o material provém de fontes
responsaveis.

O publico-alvo para este produto sdo criangas (4 - 13 anos), jovens, adultos, mulheres
gravidas e pessoas imunodeprimidas.

2.4.1. Materiais de embalagem que constituem o [4] Ingredients

As bolachas estdo acondicionadas em copinhos/formas de papel branco anti gordura e
estas encontram-se sobre a cuvete/taca de papel. Esta ultima é a componente que mais diferencia
este novo produto, sendo que nunca se tinha utilizado algo semelhante na empresa. A cuvete é
constituida por trés camadas diferentes: a) camada interna da cuvete - papel castanho anti gordura;
b) camada do meio da cuvete - papel Kraft ondulado; e c) camada externa da cuvete - papel
castanho anti gordura (Figura 7).
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Figura 7. Esquema da cuvete de papel utilizada no produto [4] Ingredients: a) camada interna da cuvete -
papel castanho anti gordura; b) camada do meio da cuvete - papel Kraft ondulado; e c) camada externa da
cuvete - papel castanho anti gordura.

No entanto, para além das trés camadas de papel, a cuvete é também constituida por uma
cola de acetato de vinilo de uso alimentar (com o objetivo de unir/colar as trés camadas de papel)
e também é constituida por amido adequado para utilizacdo na produgdo de papel ondulado para
uso alimentar. A cola de acetato de vinilo € uma emulsdo de resina sintética a base de dgua, muitas
vezes chamada de cola branca. Esta emulsdo tem 50-80 % de componentes sélidos, o que acelera
a secagem, é econdmica e é utilizada para todas as formas de papel. Quando é necessario que a
colagem seja mais rapida ou quando a superficie ndo permite a penetragao de liquidos e visto que
a cola em questdo é a base de agua, normalmente esta é substituida por cola quente. Para além
disso, esta cola de acetato vinilo tem um 6timo poder de selagem e por essa razdo é utilizada em
produtos que possam ser contaminados com poeira ou gordura %,

As colas sdo formulagdes complexas de componentes que desempenham fungdes
especificas. O principal componente é um polimero e depois existem outras substancias como
endurecedores, solventes, plastificantes, agentes de aderéncia e antioxidantes, que sdo
adicionados ao polimero base para melhorar as suas propriedades 7. Embora na maior parte dos
casos a cola ndo se encontre em contato direto com o alimento embalado, como foi referido
anteriormente, os compostos volateis e ndo volateis podem migrar para os alimentos a partir da
cola, passando através das diferentes camadas. Todos os FCM devem cumprir com o Regulamento
(CE) N.2 1935/2004, que exige que os materiais ndo transfiram os seus constituintes para os
alimentos em quantidades que possam por em perigo a salde humana mas, mais uma vez, ndo
existe nenhuma legislacdo especifica na UE para colas. No entanto, como demonstrado por um
estudo onde se analisou a migracdo de nove colas diferentes (acrilico, vinil e colas quentes)
aplicadas em papel laminado de uso alimentar, num total de 75 compostos volateis e ndo volateis
identificados, apenas foram detetados dois compostos volateis em colas de vinil, a diacetina e a
triacetina, que sdo normalmente utilizados como plastificantes ou humectantes. Estes compostos
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podem ser utilizados sem restricdo de LME de acordo com Regulamento (UE) n.2 10/2011 da
Comissdo relativo aos materiais e objetos de matéria plastica destinados a entrar em contacto com
os alimentos 3.

A utilizacdo do amido para a producdo de papel tem como objetivo melhorar a aparéncia,
propriedades de barreira e forca %°. Este é um polimero natural de glucose derivado de algumas
espécies de plantas e é adicionado a polpa como aglutinante, tendo um papel muito semelhante ao
da hemicelulose que aumenta a resisténcia do papel. Tal como a celulose, o amido tem varios
grupos OH que podem estabelecer ligacdes de hidrogénio, ligando fortemente fibras adjacentes %,

O conjunto da cuvete de papel, formas e bolachas encontra-se envolvido por um filme
complexo composto por um polipropileno orientado (OPP), co-extrusado (COEX), transparente (TR)
e de 20 um de espessura e por um polipropileno orientado (OPP), co-extrusado (COEX), metalizado
(METLZ) e de 20 um de espessura. O polipropileno (PP) é um polimero de adicdo de propileno
formado sob calor e pressdo através da utilizacdo de catalisadores com o intuito de produzir um
polimero linear com varios grupos metilo (CHs). PP tem a densidade mais baixa e o ponto de fusdo
mais alto em comparagdo com todos os termopldsticos mais utilizados e tem um custo
relativamente baixo. O facto de ser orientado ou mono-orientado, esta relacionado com o filme ser
esticado apenas numa diregdo e por isso é descrito como OPP. Relativamente ao extrusado, este
termo estd relacionado com o processo de fabrico, onde o plastico é derretido por uma combinacgdo
de alta pressao, friccdo e temperatura elevada. Na linha de extrusao, os pellets de plastico passam
por uma série de processos de forma que se produza um fundido homogéneo no final e visto que
estamos na presenca de um filme complexo composto por dois OPPs, surge o termo co-extrusado
onde ocorre a combinacdo de 2 filmes 3. Os filmes de OPP metalizados apresentam boas
propriedades mecanicas e de barreira contra os gases e humidade e esta metaliza¢cdo consiste na
deposicdo de aluminio evaporado sobre o substrato na forma de uma fina camada (40 a 100 nm).
Este processo aumenta em 20 a 100 vezes as propriedades de barreira do material .

O conjunto do produto, copinhos/formas, cuvete/taca de papel e pelicula metalizada,
encontra-se acondicionado numa pequena caixa de cartolina impressa, como pode ser observado
através do esquema da Figura 8.

Figura 8. O acondicionamento das bolachas dentro da embalagem na unidade de venda do produto [4]
Ingredients.
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2. Introducdo

2.4.2. Processo de fabrico do [4] Ingredients, formulagao e propriedades organoléticas

Relativamente ao processo de producao, o [4] Ingredients é confecionado na linha 1, de
acordo com o fluxograma da Figura 9. O primeiro passo trata-se de pesar manualmente ou
automaticamente as MP de acordo com a receita desenvolvida pelo I1&D, seguido do amassar dos
ingredientes, onde podem ser realizados ajustes de dgua se a massa estiver, por exemplo, muito
dura ou mole. De seguida, ocorre a transferéncia da massa para a linha que contém os moldes que
vdao dar origem ao formato de prisma quadrangular pretendido. Depois da bolacha ser
formada/moldada, é colocada uma pequena quantidade de aglcar na sua superficie com a ajuda
de um cilindro metdlico, que gira e vai depositando o acucar que fica preso na bolacha. As bolachas
seguem numa tela rotativa para dentro do forno e depois arrefecem com a ajuda de ventoinhas.
Apds serem colocadas nas formas de papel automaticamente, ocorre a passagem pelo detetor de
metal, descartando o produto que ndo se encontra conforme e, por fim, as formas sao alinhadas de
forma a que sejam facilmente apanhadas em conjunto para serem colocadas na cuvete de papel. E
importante notar que todas as fases sdo acompanhadas por colaboradores que realizam a inspecao
visual de todas as partes do processo. Assim, a ajuda nesta fase ndo é excecao, sendo que pode ser
necessario completar a mao as cuvetes ou haver a substituicdo de certas bolachas que se partiram
durante os passos anteriores. Para além da inspecdo visual, diferentes controlos de processo sdo
efetuados desde o controlo da humidade a medicdo do peso, altura e largura/comprimento das
bolachas. As cuvetes sdao embaladas na pelicula metalizada, passam pelo controlo de peso, havendo
rejeicao do produto que ndo se encontra conforme e, por fim, ocorre o embalamento nas caixas de
225 g. Seguem-se 0s passos finais antes da expedicdo do produto acabado, que sdo a codificacao
e/ou colagem da etiqueta, caixa de transporte, marcacdo da caixa, formagao das paletes para serem
armazenadas no armazém de produto acabado e por uUltimo a expedicdo.
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1. Pesagem Manual/ Automética de Matérias Primas

|

2. Amassar os Ingredientes

|

3. Transferéncia da Massa para o Carro com Tampa

|

| 4. Formacdo do Produto

|

| 6. Decoragdo com Aglicar

i

| 7. Cozedura

|

| 8. Arrefecimento Natural

i

9. Enchimento das Formas de Papel

]

| 10. Detetor de Metal

e

11. Alinhamento das Formas de Papel com Produto

—

| 12. Enchimento da Cuvete

|t

| 13. Embalagem em Flow-Pack

|

| 14. Controlo de Peso

[

15. Embalagem em Caixas de Cartolina (225g)

-

16. Codificagdo e/ou Colagem da Etiqueta

l—

17. Formagdo da Unidade de Transporte

o da Caixa

113

| 18. Marcag

 —

| 19. Paletizagdo

|

| 20. Armazenagem

!

| 21. Expedicdo

Figura 9. Fluxograma do processo de produgdo do produto [4] Ingredients (Adaptado de 2°).

2. Introducdo

As [4] Ingredients sdao produzidas apenas com quatro ingredientes que sdo a farinha de
trigo, manteiga (31 %), agUcar e sal. Estas apresentam prazo de validade de 12 meses apds a data
de producdo e devem ser armazenadas num local fresco e seco, pois as suas propriedades
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2. Introducdo

organoléticas podem ser alteradas se estas forem submetidas a condicbes extremas. As
propriedades organoléticas que estas bolachas devem apresentar tém de estar de acordo com cinco

critérios:

vk wnN e

Sabor: Manteiga, de acordo com o padrao estabelecido pela Dan Cake.

Cor: Castanhas douradas, de acordo com o padrdo estabelecido pela Dan Cake;
Aspeto: Quadradas, de acordo com o padrdo estabelecido pela Dan Cake;
Textura: Fridveis, de acordo com o padrao estabelecido pela Dan Cake;

Cheiro: Manteiga, de acordo com o padrdo estabelecido pela Dan Cake;

Relativamente a tabela nutricional, esta foi determinada por valores médios analiticos que

dependem da formulagdo do produto e tendo em conta os valores das doses de referéncia para

adultos (Tabela 4).

Tabela 4. Tabela Nutricional do produto [4] Ingredients.

Declaragao Nutricional (valores

Por porgao

médios) Por 100 g (=22,5 g)

Energia 2164 kJ /517 kcal | 487 ki / 116 kcal 6 %

Lipidos 26g 59¢g 8 %
dos quais saturados 18¢g 41g 20 %

Hidratos de carbono 63¢g l4g 5%
dos quais agucares 17 g 3,8¢g 4%

Proteinas 6,68 15¢g 3%

Sal 0,54 ¢g 0,12 g 2%

1 por¢do=5 bolachas; *DR — Dose de referéncia para um adulto médio (8 400 kJ / 2 000 kcal).

Quanto a presenca de alergénios, o produto contém gliten, lactose e leite e pode

apresentar contaminagdo cruzada por soja, ovos e frutos de casca rija. No que diz respeito a

informacdo de carater ndo obrigatdrio, é possivel encontrar na embalagem o simbolo de “ovo-lacto

Vegetarian” que declara que o produto é apto para pessoas que sigam esta ideologia alimentar.
Esta consiste numa alimentagdo vegetariana, ou seja, produtos de origem vegetal com o consumo

de ovos e lacticinios 74,

31




3
Materiais e Métodos

3.1. Recolha das amostras de bolachas

As amostras do produto [4] Ingredients foram recolhidas em linha, apds formacdo da
unidade de venda final conforme destinada ao consumidor. Para estudo de envelhecimento de um
produto acabado, normalmente as amostras sao recolhidas de forma sequencial, num sé momento,
de forma a assegurar o maior grau de homogeneidade possivel entre as diferentes amostras e, para
cada produto, devera ser recolhido o numero de amostras suficientes para assegurar o
acompanhamento do produto até ao final da validade.

Neste caso, como o tempo do trabalho a desenvolver ndo permitia que houvesse um
acompanhamento da mesma amostra, ou seja, o mesmo lote de produto, foi-se buscar amostras
ao shelf (local de armazenamento de amostras) de produgdes diferentes, ou seja, lotes diferentes
gue correspondessem a diferentes tempos de vida do produto.

As amostras foram identificadas e acondicionadas na sala destinada a armazenagem de
produto para controlo de envelhecimento, onde permanecem ao abrigo da luz e a temperatura
ambiente.

3.2. Analise do produto [4] Ingredients ao longo do armazenamento

O produto [4] Ingredients tem 12 meses de prazo de validade e as andlises foram realizadas
nos seguintes tempos de vida: To (data de produgao), T2s (25 % da validade), Tso (50 % da validade),
T5 (75 % da validade), T10o0 (fim da validade), e T125 (125 % da validade).

Controlou-se o estado de envelhecimento do produto, através de:

1. Andlises fisico-quimicas: Teor de humidade, indice de perdxido (IP) e acidez;
2. Andlises microbiolégicas: Microrganismos a 30 °C, Bolores e Leveduras, Coliformes
Totais e Escherichia coli a 37 °C, Estafilococos Coagulase + e Salmonella.

As andlises microbioldgicas completas s6 se realizaram para o Tpe para o Tig. Para os
restantes tempos procedeu-se apenas a execu¢do dos Microrganismos a 30 °C e Bolores e
Leveduras.

Os testes foram realizados de acordo com o que esta definido na Instrugdo de 1&D do
Controlo de Envelhecimento de Produto Acabado da Dan Cake. Esta instrucdo tem como objetivo
estabelecer o processo de controlo de envelhecimento do produto acabado, de forma a conhecer-
se 0 seu comportamento ao longo do prazo de validade estabelecido. O plano de acompanhamento
de produto ao longo do prazo de validade encontra-se resumido na Tabela 5.
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3. Materiais e Métodos

Tabela 5. Adaptagdo do plano de acompanhamento de produto ao longo do prazo de validade definido na
Instrucdo de I&D do Controlo de Envelhecimento de Produto Acabado da Dan Cake (Adaptado de 7).

Tipo Produto Momento de analise Parametros a analisar

Organolética + indice Peréxido (4) + Humidade +

Data Producgdo . .
Atividade da Agua (aW) (5)

Produtos com Humidade <

50 % Validade Organolética
3 % e Produtos com 5 ot ice Perdxido (41 + Humidad
Humidade > 3 % e <15 % 100 % Validade rganolética + Indice Perdxido (4) + Humidade +
. aW (5)
Simples e Recheados -
. Organolética + Indice Perdxido (4) + Humidade +
12 5% Validade
aW (5)
Organolética + indice Peréxido (4) + Humidade +
Data Produgdo aW (5) e Analise Microbioldgica quando aplicavel

(3)

Organolética + indice Peréxido (4) + Humidade +

25 % Validade aW (5) e Analise Microbioldgica quando aplicavel
(3)

Organolética + indice Peréxido (4) + Humidade +

75 % Validade aW (5) e Analise Microbioldgica quando aplicavel

(3)

Organolética + indice Peréxido (4) + Humidade +

Novos produtos &
Produtos com alteragdes
(formulagdo ou

embalagem)

100 % Validade aW (5) e Analise Microbioldgica quando aplicavel
(3)

Organolética + indice Peréxido (4) + Humidade +

125 % Validade aW (5) e Analise Microbioldgica quando aplicavel
(3)

(3) Andlise microbioldgica aplica-se quando os produtos em causa apresentam Humidade 2 15 % (simples e recheados).

(4) Quando teor de gordura do produto em causa for superior a 10 %.
(5) Aplicavel em produtos com aW > 0,600.

O produto foi tratado como um “novo produto” e para além dos momentos de analise
estabelecidos no plano, o produto foi também analisado a 50 % de validade. As analises
organoléticas ndo foram realizadas em todos os tempos, visto que ja tinham sido definidos os
ensaios organoléticos a realizar. Relativamente a analise fisico-quimica de medicdo da acidez,
apesar de esta ndo fazer parte do plano, também foi analisada com o intuito de haver mais um
parametro de avaliacdo do produto. A medicdo do aW ndo foi realizada, pois os [4] Ingredients
estdo incluidos na categoria dos produtos secos, sendo esta analise realizada apenas na presenca
de produtos com maior humidade (Madalenas, Palitos e Croissants). As analises microbioldgicas
ndo estdo prescritas na instrucdo para este tipo de produto, mas também foram realizadas
excecionalmente.

Como ocorreram ainda poucas produgdes do produto, as amostras recolhidas do shelf-life
apresentam aproximadamente o tempo de vida pretendido, pois tentou-se fazer a melhor
aproximacao possivel da amostra com o tempo em que ela deveria ser analisada. As amostras
utilizadas encontram-se na Tabela 6.

33



3. Materiais e Métodos

Tabela 6. Amostras utilizadas, o seu tempo de vida e o momento da analise a que corresponde.

17/01/2020 433 119 % 125 % (T12s5)
30/03/2020 371 102 % 100 % (T100)
23/06/2020 286 78 % 75 % (T7s)
15/09/2020 202 55 % 50 % (Tso)
05/11/2020 151 41 % 25 % (T2s)
29/03/2021 7 2% 0 % (To)

3.2.1 Analises microbioldgicas

1) Preparacdo da amostra

A bancada foi desinfetada e toda a preparacao foi realizada com a chama acesa. O produto
foi partido em pedacos de pequenas dimensdes com a ajuda de uma tesoura (de modo que ndo se
tocasse diretamente na amostra) e pesado dentro de um saco com filtro destinado a utilizagdo em
Stomacher. No caso das amostras correspondentes a To e a T100, COMo também se realizou analises
a Salmonella, pesou-se 25 g de amostra e adicionou-se 225 g de dgua peptonada. Para as restantes
anadlises pesou-se 10 g de amostra e adicionou-se 90 g de dgua peptonada. De seguida, o saco é
fechado e a amostra vai ao Stomacher para homogeneizar. Por fim, as amostras sdo levadas para a
camara de fluxo laminar para se prosseguir com as analises.

2) Determinacdo de microrganismos totais

Colocou-se o Petrifilm AC numa superficie plana e levantou-se o filme superior. Com a ajuda
de uma micropipeta colocou-se 1 mL de amostra no centro do filme inferior, baixou-se o filme
superior sobre o filme inferior e, com o difusor, exerceu-se uma pressao ligeira com a parte lisa para
cima. Por fim, colocou-se a placa a incubar a 30 £ 1 °C durante 72 h e ao fim desse tempo contou-
se todas as coldnias de cor vermelha.

O resultado é expresso em UFC/g (unidades formadoras de coldnias por grama) sob a forma
exponencial e arredondada a décima e corresponde a contagem de coldnias desenvolvidas a partir
do produto e da suspensao-mae da amostra.

3) Determinacdo de bolores e leveduras

Colocou-se a placa contendo um meio de potato dextrose agar numa superficie plana e
com uma micropipeta esterilizada colocou-se 0,1 mL da amostra. De seguida, utilizou-se um
espalhador para dispersar homogeneamente a amostra no meio até secar. Por fim, colocou-se a
placa aincubar a 30 £ 1 °C durante 5 dias e ao fim desse tempo contou-se as coldnias formadas. As
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3. Materiais e Métodos

Leveduras sao coldnias pequenas geralmente secas, opacas e brancas e os Bolores sao coldnias que
podem ser grandes, aveludadas, lanosas, compactas, secas e pulverulentas com coloragdes variadas
consoante a estirpe.

O resultado é expresso em UFC/g (unidades formadoras de coldnias por grama) sob a forma
exponencial e arredondada a décima e corresponde a contagem de coldnias desenvolvidas a partir
do produto e da suspensdo- mae da amostra.

4) Determinacdo de coliformes totais e Escherichia coli

Com uma micropipeta esterilizada colocou-se 0,1 mL de amostra numa placa de Petri,
dispensou-se cerca de 15 mL de meio de cultura RAPID’E.coli 2/Agar por cima da amostra (método
por incorporacdo) e misturou-se cuidadosamente o indculo com o meio de cultura. Apds a
solidificacdo do meio, incubou-se a placa a 37 °C durante 21 + 3 h. Por fim, contou-se as coldnias
caracteristicas: azuis, Coliformes (outros que nao E. coli), e violeta a rosa, E. coli.

O resultado é expresso em UFC/g (unidades formadoras de coldnias por grama) sob a forma
exponencial e arredondada a décima e corresponde a contagem de colénias desenvolvidas a partir
do produto e da suspensdo- mae da amostra.

5) Determinacdo de Estafilococos Coagulase Positiva

Com ajuda de uma micropipeta esterilizada colocou-se em placa de Petri 1 mL da amostra,
adicionou-se meio Gelose Baird Parker Agar RPF (BP + RPF) (Meio gelatinoso com plasma de coelho
e fibrinogénio), arrefecido a cerca de 47 °C e misturou-se cuidadosamente o inéculo com o meio de
cultura. Apds a solidificacdo do meio incubou-se as placas a 37 + 1 °C durante 18 a 24 h. Por fim,
fez-se a contagem das coldnias, sendo que as coldnias negras a cinzentas (ou até mesmo
esbranquicadas) rodeadas de uma zona opaca ou turva (halo), indicam uma atividade de coagulase.

O resultado é expresso em UFC/g (unidades formadoras de coldnias por grama) sob a forma
exponencial e arredondada a décima e corresponde a contagem de coldnias desenvolvidas a partir
do produto e da suspens3ao- mae da amostra.

6) Pesquisa de Salmonella spp.

Primeiro realizou-se um pré-enriquecimento da amostra (suspensdo mae) através de uma
incubacdo a 37 £ 1 °C durante 18 + 2 h. De seguida realizou-se um enriquecimento seletivo, onde
se transferiu 1 mL para um tubo de ensaio com 10 mL de caldo Rappaport Vassiliadis Soya Broth
(RVS) e incubou-se a42 + 1 °C durante 24 * 3 h. Por fim, procedeu-se ao isolamento semeando duas
ansas das culturas obtidas anteriormente em placas de Rapid'Salmonella Agar — Biorad. Se
surgissem coldnias magenta, picava-se para um tubo com Triple Sugar Iron Agar (TSI agar),
incubava-se a 37 £ 1 °C durante 24 £ 3 h e se houvesse suspeita de presenca de Salmonella spp.
passava-se as coldnias para tira de Rapid 20 E e enviava-se a cultura para um Laboratério Externo
Acreditado para ensaios serolégicos complementares e tipagem.

O resultado é expresso em presenga ou auséncia de Salmonella spp. em 25 g de produto.
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3.2.2. Andlises fisico-quimicas

1) Preparacdo da amostra

O produto foi moido com a ajuda de uma trituradora até se obter uma amostra de
dimensdo adequada a realizagcdo de todas as determinac¢des pretendidas. Apdés a moagem do
produto, este foi colocado numa caixa hermética. Todo este processo tem de ser feito num curto
espaco de tempo, a fim de evitar uma longa exposicdo da amostra ao ar.

2) Determinacdo do indice de perdxido

A amostra moida foi pesada para um erlenmeyer, cerca de 7,5 g. Misturou-se muito bem a
amostra com uma colher de cha de sulfato de sddio anidro e cobriu-se a mistura com éter etilico.
Agitou-se bem e fez-se passar rapidamente uma corrente de azoto, para o meio ficar inerte, e
deixou-se repousar 1 h, agitando de vez em quando. Retiram-se 2 balGes de fundo redondo de 250
mL da estufa, onde estiveram durante 1 h a 105 °C, com o objetivo de retirar toda a humidade dos
balGes e colocaram-se no vacuo. Depois de arrefecerem retiraram-se os baldes do vacuo e pesaram-
se. De seguida, filtrou-se a mistura anterior através de papel de filtro para o baldo, lavando 5 vezes
o erlenmeyer com pequenas porcoes de éter etilico e, por fim, o filtro. Depois, evaporou-se o
solvente no evaporador rotativo e passou-se o baldo pela corrente de azoto para retirar o oxigénio
presente no baldo. Colocou-se o baldo no exsicador em vacuo e deixou-se durante 1 h. O balao foi
pesado para a determinacdo da quantidade de gordura por gravidade.

A gordura foi dissolvida em 25 mL de solugdo de acido acético e cloroférmio (100 mL de
cloroférmio e 150 mL de acido acético) e juntou-se 1 mL de solucdo de iodeto de potdssio. De
seguida, agitou-se suavemente durante 1 min e deixou-se repousar bem fechado e no escuro
durante 5 min. Retirou-se a amostra do escuro, e juntou-se 75 mL de 4gua destilada e umas gotas
de cozimento de amido (indicador) e agitou-se. Por fim, realizou-se uma titulagdo com tiossulfato
de sddio 0.01 N, até ocorrer o desaparecimento da cor violdcea. Executou-se também um ensaio
em branco, em que o procedimento é igual ao descrito anteriormente, com a exce¢do da utilizacdo
da gordura. O objetivo deste ensaio é perceber se ocorreu contaminagdo e o resultado deste ensaio
sera 0 em caso negativo.

Para o calculo do IP utilizou-se a seguinte férmula:

(V1-V2)x 1000 x N
P

[.P.[meq0,/kg] = (D

Sendo:

IP = indice de Perdxido;

N = Concentra¢do em normalidade do tiossulfato de sédio;

V1 = Volume em mL de tiossulfato de sédio gasto na titulagao;

P = Quantidade de gordura em g;

V2 = Volume em ml de tiossulfato de sddio gasto no ensaio em branco.
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A determinacao foi feita sempre em duplicado para cada amostra e calculou-se a média das
duas determinagdes. Os resultados foram apresentados com média + desvio padrao.

3) Determinacdo da acidez

Num erlenmeyer pesou-se entre 7 - 14 g de amostra, cobriu-se com éter etilico e a mistura
foi agitada durante 1 h. O processo de extracao da gordura foi igual ao descrito anteriormente para
a determinacdo do indice de perdxido.

A gordura extraida foi dividida por dois erlenmeyers e dissolveu-se com 50 mL de uma
solugdo de alcool e éter (1:1, v:v). Adicionou-se 3/4 gotas de indicador de fenolftaleina e titulou-se
com solucao aferida de hidréxido de sddio 0,1 N, até ao ponto de viragem do indicador. Executou-
se também um ensaio em branco, em que o procedimento é igual ao descrito anteriormente, com
a excecdo da utilizacdo da gordura.

Para o calculo da acidez utilizou-se a seguinte féormula:

(V1—V2)XcxXM
10 x P

Acidez g equivalente acido oleico/g gordura] =

(2)

Sendo:

M = Massa molar do acido oleico em g/mol;

V1 = Volume em mL de hidréxido de sédio gasto na titulagdo;

P = Quantidade de gordura em g;

V2 = Volume em mL de hidréxido de sédio gasto no ensaio em branco;
¢ = Concentrac¢do da solugdo de hidréxido de sédio em mol/L.

A determinacao foi feita sempre em duplicado para cada amostra e calculou-se a média das
duas determinagdes. Os resultados foram apresentados com média + desvio padrao.

4) Determinacdo da humidade

Para a determina¢do da humidade utilizou-se um aparelho de determinagdo de humidade
rapida, o Sartorius MA35. Verificou-se que o ambiente no interior do analisador se encontrava
completamente frio e pesou-se 7 g de amostra no prato de aluminio, espalhando-a de forma
uniforme a amostra em todo o didmetro do prato evitando acumulagdes. A amostra foi seca a 90
°C durante 20 min (definido para Butter Cookies) através do aquecimento de uma resisténcia e o
contetdo em humidade é determinado pela diferenga de peso antes e apds secagem.

Os resultados foram apresentados com média + desvio padrao.
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3.2.3. Ensaios organoléticos

As amostras utilizadas nos ensaios organoléticos encontram-se descritas na Tabela 7.
Realizaram-se quatro ensaios organoléticos diferentes:

1) Ensaio com produto no inicio do prazo de validade;

2) Ensaio com produto fora do prazo de validade;

3) Ensaio triangular com produto fora de validade e produto novo;

4) Ensaio comparando produto embalado em cuvete de plastico e em cuvete de papel.

Tabela 7. Data de produgdo das amostras utilizadas em cada um dos ensaios organoléticos realizados e
respetivas datas de realizagdo.

Produto no inicio do prazo de validade 29/03/2021 30/03/2021

Produto fora do prazo de validade 17/01/2020 05/03/2021
Ensaio triangular com produto fora de validade e 29/03/2021

produto novo 30/03/2020 S LA
Co,mparagao de produto embalado em cuvete de 29/03/2021 15/05/2021
plastico e em cuvete de papel

1) Ensaio com produto no inicio e 2) fora do prazo de validade

As fichas de prova sensorial foram adaptadas tendo por base as existentes na empresa para
outros produtos. As fichas permitiam aos provadores avaliar a amostra de 1 a 6 em termos de
aspeto, cor, cheiro, sabor, textura e aceitacdo global. Esta avaliacdo é feita de acordo com as
caracteristicas organoléticas definidas para o produto sendo que: 1- Muito mau; 2- Mau; 3-
Satisfatorio; 4- Bom; 5- Muito Bom; e 6- Excelente. Permitia ainda perceber qual a aceitacdo geral
da amostra e se efetivamente o provador gostou das amostras que provou. Pedia-se também ao
provador para descrever o sabor e cheiro das amostras e para deixar comentdrios que achasse
pertinentes (Anexo A). Os provadores sabiam que as amostras que estavam a provar eram o
produto [4] Ingredients, mas ndao sabiam que num dos ensaios o produto estava no inicio do prazo
de validade e no outro ensaio o produto estava fora do prazo de validade.

O procedimento para os dois produtos foi o mesmo: abriram-se as embalagens de [4]
Ingredients e colocaram-se algumas formas com bolachas dentro de dois recipientes fechados com
as fichas de prova ao lado. Os provadores realizaram individualmente as provas.

Dos provadores selecionados para o ensaio com produto no inicio do prazo de validade 7
da unidade fabril de Pévoa de Santa Iria e 5 da unidade fabril de Coimbra realizaram a prova. Para
o ensaio com produto fora do prazo de validade, 5 da unidade fabril de Pévoa de Santa Iriae 7 da
unidade fabril de Coimbra, realizaram a prova.

Foi utilizado, para a andlise estatistica dos dados, o software SPSS (version 27, Armonk, NY,
USA: IBM Corp). Para comparagdo dos dados obtidos foi realizado o teste ndo paramétrico de
Wilcoxon. Um valor de p < 0,05 foi considerado estatisticamente significativo.
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3) Ensaio triangular com produto fora de validade e produto novo

Adaptou-se a ficha de prova sensorial desenvolvida pela empresa para este ensaio
triangular. Esta continha uma descricdao breve do ensaio, explicando que existiam duas amostras
iguais (produto no inicio do prazo de validade) e uma amostra diferente (produto no final do prazo
de validade). Os provadores sabiam que as amostras que estavam a provar eram o produto [4]
Ingredients, mas sé sabiam que duas eram iguais e uma era diferente, ndo sabendo o porqué de a
amostra ser diferente. Foi pedido aos provadores que identificassem a amostra diferente e quais as
diferengas notadas.

Abriram-se as embalagens de [4] Ingredients e colocaram-se algumas formas com bolachas
dentro de trés recipientes fechados diferentes. Identificaram-se os recipientes com o nome da
amostra: Amostra JaB - produto no final do prazo de validade; amostra JbB - produto no inicio do
prazo de validade; e amostra JbA - produto no inicio do prazo de validade. Colocaram-se as fichas
de prova ao lado para os provadores individualmente realizarem a prova.

Realizaram a prova 6 provadores selecionados da unidade fabril de Coimbra.

4) Ensaio comparando produto embalado em cuvete de plastico e em cuvete de papel

Preparou-se uma ficha de prova semelhante ao primeiro e segundo ensaio e os provadores
foram convidados para a prova. Estes avaliaram as amostras de 1 a 6 em termos de aspeto, cor,
cheiro, sabor e textura. Perguntou-se qual a aceitacdo geral da amostra, se identificavam diferencgas
entre as duas amostras e se efetivamente identificaram alguma diferenca qual era a amostra que
preferiam. Por fim, solicitou-se que deixassem comentdrios. De forma semelhante aos outros
ensaios, os provadores sabiam que a amostra que estavam a provar era o produto [4] Ingredients,
mas nao sabiam que amostras eram diferentes e o que as distinguia.

Durante a producdo, na fase de embalamento, para algumas caixas de [4] Ingredients a
cuvete foi substituida a parte por uma cuvete de pldstico. Assim, o produto esteve exatamente o
mesmo tempo embalado com a sua cuvete até a data do ensaio, que foi um intervalo de tempo de
2 meses. Abriram-se as embalagens de [4] Ingredients e colocou-se algumas formas com bolachas
dentro de dois recipientes fechados com as fichas de prova ao lado. Marcaram-se os recipientes
com: Amostra A - [4] Ingredients em cuvete de papel e amostra B - [4] Ingredients em cuvete de
plastico. Realizaram a prova 8 provadores selecionados da unidade fabril de Coimbra.

Foi utilizado, para a analise estatistica dos dados, o software SPSS (version 27, Armonk, NY,
USA: IBM Corp). Para comparagdo dos dados obtidos foi realizado o teste ndo paramétrico de
Wilcoxon. Um valor de p < 0,05 foi considerado estatisticamente significativo.

3.3. Permeabilidade a gordura da embalagem
Os 3 ensaios diferentes de permeabilidade a gordura foram realizados nas: a) formas; b)
cuvetes de papel; e c) formas em cima das cuvetes de papel.

Colocaram-se algumas gotas de trés gorduras diferentes nas diferentes amostras: dleo de
palma a 35 - 40 °C, manteiga a temperatura ambiente e manteiga a 35 — 40 °C. A escolha destas
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gorduras esta relacionada com o tipo de gordura que é utilizada na confecao dos produtos da Dan
Cake e com as condicdes de temperatura que a gordura pode experienciar.

No ensaio a) e c) foram realizadas 8 réplicas para cada gordura e no ensaio b) foram
realizadas 3 réplicas por gordura. Apds 48 h a gordura foi limpa e as amostras foram analisadas
visualmente, no sentido de detetar se ocorreu passagem de gordura através do papel.

3.4. Atualizagao da analise de risco dos materiais de embalagem de papel

A atualizacdo da analise de risco dos ME de papel deveu-se essencialmente com a
atualizacdo dos documentos que sdo solicitados a cada fornecedor e que sdo de extrema
importancia na garantia de seguranca alimentar dos produtos. Estes documentos sdo utilizados
como medidas de controlo/controlos preventivos dos produtos.

Realizou-se uma circular (Anexo B) que foi enviada a todos os fornecedores de ME de papel
e, a medida que os documentos iam sendo recebidos, procedia-se imediatamente a sua analise e
aprovacdo. Para o controlo da rececdo dos documentos, a informacdo recebida e a que faltava
receber, ia sendo organizada em 3 tabelas de apoio: 1- Cartdo; 2- Cartolinas; e 3- Papel, formas e
outros (Anexo C).

Para a atualizacdo das especificacOes, estas também foram solicitadas aos fornecedores
correspondentes, no entanto como estas sdo atualizadas com uma frequéncia maxima de 3 anos,
comecgou-se por organizar em 3 tabelas (1- Cartdo; 2- Cartolinas; e 3- Papel, formas e outros),
semelhantes as referidas anteriormente, os ME que se encontravam ativos e em rutura na Dan Cake
(Anexo D). Procedeu-se a andlise de cada especificagdo correspondente a cada material fazendo a
distincdo das especificacbes que faltavam aprovar, as que estavam fora de validade, as que a
validade terminava em 2021 e as especificagdes que ainda ndo tinham sido recebidas (materiais
novos). As especificacGes que faltavam aprovar, foram analisadas e carimbadas e a medida que as
novas especificacées foram sendo recebidas, foram igualmente analisadas e carimbadas.

Para a revisao da analise de risco, realizou-se uma reunido para Brainstorming, onde se
voltou a analisar a informacgdo disponibilizada e que faltava disponibilizar pelos fornecedores, nova
legislacdo, alertas novos na empresa e perigos fisicos, quimicos e biolégicos relevantes.
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4.1. Andlise do produto [4] Ingredients ao longo do armazenamento

O objetivo das analises microbiolégicas foi comprovar se o produto estava conforme
(seguro) e os resultados das analises fisico-quimicas permitiram estudar as diferencas do produto
ao longo do armazenamento. Isto com o intuito de perceber se efetivamente a mudanca de cuvete
teve influéncia no comportamento do produto ao longo do prazo de validade que foi estabelecido
(12 meses).

4.1.1. Analises microbioldgicas

Os resultados para os Microrganismos a 30 °C, Bolores e Leveduras, Coliformes Totais e
Escherichia colia 37 °C, Estafilococos Coagulase + e Salmonella ao longo do armazenamento podem
ser observados na Tabela 8.

Tabela 8. Resultados das analises microbioldgicas para bolachas com 0 %, 25 %, 50 %, 75 %, 100 % e 125 %
de tempo de vida (To, T2s, Tso, T7s, T100, T125) para Microrganismos a 30 °C, Bolores e Leveduras, Coliformes
Totais e Escherichia coli a 37 °C, Estafilococos Coagulase + e Salmonella.

Tempos de Vida das Bolachas
Analise Especificacao
To Tas Tso Tzs T1o00 T12s
Mi -
'cr:rfgfgm“ <10 UFC/g | 1x10' UFC/g | <10 UFC/g | 5x10 UFC/g | 1x10'UFC/g | 3x10'UFC/g | <750 UFC/g
Bolores <102 UFC/g | <102 UFC/g | <102 UFC/g | <10% UFC/g <10% UFC/g <10% UFC/g <2x10? UFC/g
Leveduras <102 UFC/g | <102 UFC/g | <102 UFC/g | <10% UFC/g <10% UFC/g <10% UFC/g <2x10? UFC/g
Coliformes <10 UFC/g - - - <10 UFC/g - <10 UFC/g
Escherichia coli | <10 UFC/g - - - <10 UFC/g - <10 UFC/g
stafilococos | o e/ - - - <10 UFC/g - <102 UFC/g
Coagulase +
Salmonella Ausente - - - Ausente - Ause;st; em

As placas das andlises dos Coliformes Totais e Escherichia coli a 37 °C e Estafilococos
Coagulase + ndo continham qualquer coldnia tanto no momento To como no Tigo (Figura 10).
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Figura 10. Andlises microbioldgicas para bolachas com 100 % de tempo de vida (T100) para: A - Contagem
de Coliformes Totais e Escherichia coli a 37 °C com meio de cultura RAPID’E.coli 2/Agar por método de
incorporacgao; e B - Contagem de Estafilococos Coagulase + com meio completo BP + RPF por método de
incorporagao.

A Salmonella também estava ausente em ambos os tempos T e Tiqg, tal como é visivel na
placa da Figura 11. Quanto aos Bolores e Leveduras em todos os tempos as placas das analises ndo
continham igualmente qualquer coldnia (Figura 12).

Figura 11. Analise microbioldgica para bolachas com 100 % de tempo de vida (T100) para a Salmonella em
placas de Rapid’Salmonella Agar — Biorad.
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Figura 12. Andlise microbioldgica dos Bolores e Leveduras para bolachas com A) 25 % (T2s); B) 50 % (Tso); C)
75 % (T7s) e D) 100 % (T100) de tempo de vida em placa de potato dextrose agar.

Deste modo, é possivel concluir que o produto [4] Ingredients nao apresentava
contaminagdo com Coliformes Totais, Escherichia coli a 37 °C, Estafilococos Coagulase +,
Salmonella, Bolores e Leveduras.

Por ultimo, relativamente aos microrganismos a 30 °C, apenas foram detetadas coldnias
nos momentos Tas (1x10* UFC/g), T7s(5x10% UFC/g), T100 (110 UFC/g) e no Tias (3%10%) (Figura 13).
Contudo, os resultados encontram-se dentro das especificagbes para um produto seguro para
consumo.
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Figura 13. Anélise microbioldgica dos Microrganismos a 30 °C em Petrifilm AC para bolachas com 25 % (T2s),
75 % (T75), 100 % (T100) € 125 % (T125) de tempo de vida.

4.1.2. Analises fisico-quimicas

As bolachas foram analisadas para momentos temporais que correspondem a Ty (data de
produgdo), T2s (25 % da validade), Tso (50 % da validade), T+s (75 % da validade), Tioo (fim da
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validade), e Ti2s (125 % da validade) quanto ao seu teor de humidade, indice de perdxidos (IP) e
acidez. Na Figura 14 s3o apresentados os resultados obtidos nas andlises fisico-quimicas ao longo
do tempo de armazenamento das bolachas e na Tabela 9 apresenta-se a média e o desvio padrao
desses resultados (o). Assumindo que os valores eram muito semelhantes, calculou-se a média e o
desvio padrao dos valores todos ao longo do tempo.

Analises Fisico-Quimicas

—@— indice de Peréxido [meq02/Kg] Humidade[%] Acidez [g/g]
3,50
3,00 3,04
3,00
2,54
2,50 2,25
2,19 2,12
»n 2,00
4 1,75 1,66
o
© 1,36 1,49
> 1,50
=
1,33 1,25
1,00
! 0,68
0,51 0,61 0,62 0,63 0,56
0,50
0,00
0% 25% 50% 75% 100% 125%

Tempo [% de um ano]

Figura 14. Resultados obtidos nas analises fisico-quimicas em cada tempo de vida da amostra (To, Tzs, Tso, T7s,
T100 € T125) para o teor de humidade, indice de perdxido e acidez.

Tabela 9. Resultados obtidos nas andlises fisico-quimicas das bolachas ao longo do tempo.

L1 N2 de Média + Desvio
Analises . . ~
Determinagoes Padrao
IP 6 1,84+ 0,40
Acidez 6 0,61+0,1
Humidade 6 2,16 +0,81

De um modo geral em todas as analises os valores tenderam a aumentar ligeiramente ao
longo do tempo.

Em relacdo ao indice de perdxido, os valores inicial e final foram 1,33 meqO,/kg (To) e 2,25
meqO0,/kg (T12s), respetivamente. A exposicdo dos lipidos dos produtos alimentares a fatores como
calor, luz ou iGes metalicos podem contribuir para a criacdo de ligacdes duplas em atomos de
hidrogénio e para o desenvolvimento de radicais alquil que podem acelerar as rea¢ées de oxidagao.

45



4, Resultados e Discussao

O hidroperdxido é um dos principais produtos de oxida¢dao formados por um processo complexo de
iniciacdo, propagacdo e término, e por isso é que a sua medicdo permite avaliar os produtos
alimentares em relagdo as propriedades de barreira dos ME e as condi¢cdes de armazenamento. A
oxidagao lipidica deixa sabores e odores desagradaveis nos alimentos, afetando a sua qualidade e
diminuindo o tempo de prateleira 7. Contudo, apesar de existir uma tendéncia de crescimento,
este aumento ndo afeta o produto.

Os valores inicial e final de acidez das bolachas analisadas foram 0,51 g/g (To) e 0,56 g/g
(T12s) respetivamente. O aumento da acidez ao longo do tempo pode estar relacionado com a
hidrélise de triglicerideos e o consequente aumento de acidos gordos livres no produto ’’. No
entanto, ndo ocorreu o aumento da acidez das bolachas, podendo a diferenca existente estar
apenas relacionada com o erro do método.

No caso da humidade os valores inicial e final foram 1,36 % (To) e 3,04 % (Ti2s)
respetivamente. Para alimentos processados com baixo aW, como as bolachas, a textura tem uma
importancia critica. Assim, a crocancia das bolachas é talvez o fator que o consumidor mais espera
quando adquire este tipo de produto. No entanto, as bolachas sdo higroscdpicas devido ao seu alto
teor de hidratos de carbono e podem absorver agua com a resultante perda da desejdvel textura
crocante 8,

No entanto, os valores para cada parametro ndo aumentaram de uma forma linear. Uma
das possiveis razées para este acontecimento advém do facto de terem sido utilizadas amostras de
diferentes lotes, ou seja, de diferentes produg¢des. Como ndo foi possivel acompanhar o mesmo
lote do produto [4] Ingredients, seria espectavel que os valores obtidos em cada momento temporal
ndo seguissem um aumento linear, pois naturalmente cada producdo de um produto nunca ocorre
exatamente da mesma forma. De um modo geral, os valores ndo decrescem muito em relacdo ao
valor obtido no momento temporal anterior, exceto no caso do Tig do IP (1,66 meqO,/kg), que
efetivamente apresenta uma diferenga bastante grande em relagdo ao IP no momento Ts (2,12
meq0,/kg).

A comparacdo dos resultados obtidos da variacdo entre o inicio e o fim do armazenamento
do produto [4] Ingredients com o produto Butter Cookies (BC) 7 % tagas de 200 g, que é o produto
mais semelhante (ao [4] Ingredients) produzido pela empresa e que é embalado em cuvete de
plastico, encontra-se apresentada na Figura 15. O Laboratério da Dan Cake analisou as Butter
Cookies (BC) 7 % tagas nos anos de 2018, 2019 e 2020 devido ao seguimento do plano de
acompanhamento de produto ao longo do prazo de validade definido na Instrugdo de 1&D do
Controlo de Envelhecimento de Produto Acabado da Dan Cake, que acompanha o produto através
de analises fisico-quimicas a data de producdo, a 100 % da validade e a 125 % da validade.
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Comparacao da Variacao de Valores das Andlises Fisico-Quimicas

14,00 13,30
12,00
10,00 9,30

8,00 A Valor ([4] Ingredients)

6,00 m A Valor (BC 7% tagas-2018)
4,50

A Valor (BC 7% tagas-2019)
4,00

A Valor (BC 7% tagas-2020)

1,68
2,00 0,93
0,18

0,00 —

-0,32 -0,10
-2,00
indice de Peréxido [meq02/Kg] Humidade [%]

Figura 15. Comparacdo da varia¢cdo dos resultados obtidos para o teor de humidade e indice de perdxido
entre as [4] Ingredients e as Butter Cookies (BC) 7 % tagas de 200 g.

A comparacao da variacao dos valores de humidade e IP desde a data de producgao (To) até
125 % de prazo de validade (T12s) foi realizada com o produto mais semelhante da empresa, apesar
de na realidade existir uma diferenca considerdvel entre os produtos. O [4] Ingredients apresenta
31 % de gordura, enquanto as Butter Cookies de 200 g em cuvete de plastico apresentam apenas 7
%. A variacdo dos valores do IP no [4] Ingredients foi apenas de 0,93 desde o momento inicial de
anadlise até ao final, enquanto os valores de IP para as BC 200 g foram de 4.50, 9.30 e 13.30 nos anos
de 2018, 2019 e 2020 respetivamente. No entanto o IP é inferior no [4] Ingredients, o que significa
que apesar de ter mais gordura, ndo existiu uma maior oxidagao, tendo este no final uma menor
quantidade de perdxido comparando com todas as analises feitas nos anos anteriores as BC 200g.

Em relacdo a humidade, o [4] Ingredients seguiu um padrdo diferente comparativamente
as analises realizadas em 2018 e 2019 as Butter Cookies. O [4] Ingredients apresentou uma variagao
de humidade positiva (0.68), ou seja, o produto ganhou humidade ao longo do tempo, enquanto
no caso das BC 200 g, estas tiveram uma varia¢do negativa (-0.32 e -0.10), ou seja, o produto perdeu
humidade ao longo do tempo. No caso da andlise realizada em 2020 as Butter Cookies, esta variagdao
também foi positiva (0.18), mas continua a ser uma variacdo menor do que a obtida para os [4]
Ingredients. O facto do [4] Ingredients apresentar uma variacdo de humidade positiva parece estar
relacionado com a cuvete de papel absorver muito mais humidade que a cuvete de plastico,
passando depois esta humidade ao produto.

4.1.3. Ensaios organoléticos

O objetivo dos ensaios organoléticos passa por perceber se efetivamente a cuvete de papel
estd a ter alguma influéncia nas propriedades organoléticas do produto, visto que é o primeiro
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produto produzido com o intuito de reduzir o plastico através da substituicdo da embalagem
convencional por uma embalagem de papel.

O ensaio do produto no inicio do prazo de validade mostrou que a média das classificagcdes
obtidas foi superior em todos os parametros, todos os provadores comentaram que a bolacha tinha
sabor e cheiro caracteristico a manteiga e que nao havia nada de diferente no cheiro e sabor da
bolacha, em relagdo ao que é esperado para este tipo de produto.

Na analise do produto [4] Ingredients fora do prazo de validade, verificou-se que a média
das classificacGes variou entre o Bom e o Muito Bom para todas as caracteristicas e todos os
provadores gostaram da amostra. Os comentarios foram que o cheiro ja se encontrava um pouco
alterado, que era suave ou que quase nao se notava e que a bolacha poderia estar mais crocante e
ter uma cor mais dourada. No entanto, 5 provadores também comentaram que a bolacha estava
normal, com sabor e cheiro caracteristico. O que se concluiu deste ensaio é que ndo se detetou
nenhum sabor/odor estranho que pudesse ser associado a cuvete de papel, pois os comentarios
obtidos sdo os esperados de um produto em fim de vida.

Na Figura 16 é possivel verificar as diferencas entre os dois ensaios, sendo que a média das
classificacOes foi sendo sempre ligeiramente superior para o ensaio com produto no inicio do prazo
de validade, com excecdo da textura que foi igual, ndo sendo as diferencas significativas (p < 0,05).
As diferengas nas médias das classificacGes obtidas para cada parametro estdo relacionadas com o
facto de o produto ir sofrendo alteragdes nas suas propriedades organoléticas a medida que vai
envelhecendo.

Aspecto
5,2
5,0
4,8
Aceitacdo 46
! Cor
Global 4’4."".. Ensaio com produto no
.-4'2 "-' inicio do prazo de
s 40 . validade
l.. 3’8 '.
Iy ° +++@- -+« Ensaio com produto fora
. do prazo de validade
e,
Textura Cheiro
g
Sabor

Figura 16. Teia de comparagao dos resultados obtidos da analise organolética do produto no inicio e fora do
prazo de validade.

De forma a perceber as diferengas organoléticas no produto fora do prazo de validade foi
realizado um ensaio triangular. Neste ensaio todos os provadores conseguiram identificar entre as
3 amostras (2 produtos no inicio do prazo de validade e 1 produto fora do prazo de validade) qual
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era a bolacha diferente (fora do prazo de validade). As razdes apontadas pelos provadores para
identificarem essa diferenca foram ao nivel do cheiro, cor e textura. Os comentdrios estavam
relacionados com o facto da amostra que identificaram como sendo diferente ser mais clara, menos
crocante e o cheiro ser menos intenso, caracteristicas essas relacionadas com o tempo de vida da
bolacha. Como foi mencionado anteriormente, as bolachas experienciam oxidacdo lipidica e
absorc¢do de dgua durante o armazenamento, afetando o cheiro e textura. A alteracdo da cor pode
ocorrer também devido aos radicais livres produzidos durante a oxidagao lipidica que reagem com
as proteinas da bolacha modificando a sua cor ”°. No entanto, ao nivel do sabor e aspeto, ndo
notaram diferencas (Figura 17). O aspeto da bolacha esta relacionado com a sua aparéncia, que de
acordo com o padrao estabelecido pela Dan Cake tem de ser quadrado.

Ensaio Triangular com Produto Fora de Validade e Produto Novo

70% 67% 67%
60%
50%
40%
33%
30%

20%

10%

0% 0%
0%
Cheiro Diferente Textura Diferente Cor Diferente Sabor Diferente Aspeto Diferente

Figura 17. Diferencas identificadas pelos provadores em respeito a amostra que identificaram como sendo
diferente.

Na andlise organolética comparando o produto embalado em cuvete de pldstico e o
produto embalado em cuvete de papel, a média das classificagdes variou entre o Bom e o Muito
Bom para a amostra [4] Ingredients em cuvete de papel, mas no caso da amostra [4] Ingredients em
cuvete de plastico, a média das classificagdes variou entre o Bom e o Excelente. Através da Figura
18 é possivel observar as diferencas entre as médias das classificacbes obtidas entre as duas
amostras, sendo que a amostra embalada em plastico obteve uma maior classificacdo em todos os
parametros. Contudo, esta diferenca € significativa apenas ao nivel da cor e do cheiro (p < 0,05).
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+++@ ¢+ [4] Ingredients em cuvete de papel ---®:--[4] Ingredients em cuvete de plastico
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Figura 18. Teia de comparacgdo dos resultados obtidos na analise organolética para a amostra [4] Ingredients
em cuvete de papel e a amostra [4] Ingredients em cuvete de plastico.

Os provadores notaram diferenga entre as duas amostras, pois 63 % afirmou que eram
diferentes e 100 % desses provadores escolheram a amostra embalada em cuvete de plastico como

sendo a sua preferida (Figura 19).

Provador notou diferengas Se sim, qual a melhor amostra?
?
entre as amostras? 100%
100% 100%
80% 80%
63%
60% 60%
40% 38% 40%
y 20%
20% 0%
0%
0% : )
B ) [4] Ingredients em [4] Ingredients em
Nao Sim cuvete de papel cuvete de plastico

Figura 19. A) Percentagem de provadores que notaram diferengas entre a amostra embalada na cuvete de
pldstico e a amostra embalada na cuvete de papel e B) Percentagem de votagdo da melhor amostra.

Relativamente as diferencas que foram notadas, os comentdrios estavam relacionados com
o facto da amostra [4] Ingredients em cuvete de pldstico apresentar uma cor mais escura, um
sabor/cheiro a manteiga mais intenso e de ser mais crocante. Relativamente a cor, 80 % dos
provadores apontaram essa caracteristica como sendo diferente, 60 % dos provadores afirmou que
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a textura e aroma também eram diferentes e 80 % afirmou que o sabor também ndo era igual nas
duas amostras (Figura 20).

Se sim, quais as diferengas?

90%

80% 80%
80%
70%
60% 60%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%
Cor Textura Cheiro Sabor

Figura 20. Diferencas identificadas pelos provadores entre a amostra [4] Ingredients em cuvete de papel e a
amostra [4] Ingredients em cuvete de plastico.

Efetivamente, a maior parte dos provadores detetou diferencas entre a amostra embalada
na cuvete de plastico e a amostra embalada na cuvete de papel, sendo que a Unica diferenga entre
as amostras é a cuvete onde as formas estiveram assentes desde o dia da producgdo até a realizacdo
do ensaio. As condicdes de ambas as amostras foram as mesmas, pois as bolachas sdo da mesma
producdo e foram sujeitas as mesmas condigdes de armazenamento, visto que ficaram
acondicionadas no mesmo local.

As explicages para este resultado podem estar relacionadas com vdrios fatores. Em relacdo
a cor, a justificagdo pode estar na tela (tapete rotativo que leva as bolachas ao longo da linha e
através do forno) da linha 1, visto que esta ndo é toda igual, sendo que as bolachas podem ficar
mais cozidas, ganhando uma cor mais dourada, se estiverem assentes em certas zonas. Para além
disso, pode ter havido uma alteragao da temperatura do forno ou da circulagao de ar no forno que
pode ser controlada no final do mesmo através da diminuicdo ou aumento da abertura final do
forno. Relativamente a textura, a embalagem com a cuvete de papel pode, de alguma forma, ndo
ter ficado tao bem selada, sendo que a amostra tende a ganhar humidade. Por sua vez, esta situagao
também iria afetar a cor, o cheiro e o sabor da amostra devido a entrada de oxigénio nas
embalagens e do facto dos lipidos serem suscetiveis a oxidagao.

Uma hipdtese estd relacionada com a problematica discutida ao longo deste trabalho,
relacionada com o facto de a cuvete de papel apresentar na sua constituicdo compostos que
possam migrar para o produto, mesmo esta ndo estando em contacto direto com as bolachas. Para
além das 3 camadas de papel que constituem a cuvete, esta, tal como referido anteriormente, é
constituida por uma cola de acetato de vinilo e por amido. No entanto, para além da cola utilizada
ser para uso alimentar, as colas de acetato de vinilo ja demonstraram n3do ser uma preocupag¢do em
termos de possiveis compostos que possam migrar para os alimentos. Em relagdao ao amido, mais
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uma vez para além de ele ser apto para uso alimentar, é um polimero natural de glucose derivado
de algumas espécies de plantas que é adicionado a polpa como aglutinante, ndo parecendo suscitar
nenhuma preocupagao.

Uma dultima explicacdo pode estar relacionada com a prépria cuvete, sendo que as
propriedades de barreira da cuvete de papel sdo naturalmente inferiores as da cuvete de plastico.
A permeabilidade a gordura, ao oxigénio e ao vapor de agua vao ser menores na cuvete de papel
sendo que estas podem afetar as propriedades organoléticas do produto, apesar do produto estar
na mesma envolvido pela pelicula metalizada e pela caixa de cartolina exterior. A cuvete de papel
absorve muito mais humidade que a cuvete de plastico e depois transmite ao produto, enquanto a
cuvete de pldstico absorve muito pouca humidade. Para confirmar estes resultados, mediu-se a
humidade de [4] Ingredients em cuvete de papel e de [4] Ingredients em cuvete de pldstico para o
produto com quase trés meses de validade, tendo-se obtido 1,23 % e 0,97 % de humidade
respetivamente. Estes resultados confirmam uma maior percentagem de humidade no produto
embalado na embalagem de papel.

4.2. Permeabilidade a gordura da embalagem

Relativamente aos resultados obtidos nos ensaios da permeabilidade a gordura das formas
e das formas em cima das cuvetes de papel, verificou-se que em nenhum caso ocorreu a passagem
dos 3 tipos de gordura (6leo de palma a 35 — 40 °C, manteiga a temperatura ambiente e manteiga
a 35 - 40 °C) comprovando que as formas eram formadas por papel anti gordura (Figura 21). Com o
intuito de comprovar os resultados obtidos nesse ensaio, realizou-se a permeabilidade a gordura

das formas em cima das cuvetes de papel, de forma a garantir que ndo havia transferéncia de
gordura para a cuvete (Figura 22).

Figura 21. Teste de permeabilidade a gordura das formas com as 3 gorduras: A - 6leo de palma a 35°C-40°C,
B - manteiga aquecida a uma temperatura de 35°C-40°C e C - manteiga a temperatura ambiente.
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Figura 22. Teste de permeabilidade a gordura das formas em cima das cuvetes de papel, com a utilizagdo de:
A - 6leo de palma a 35 — 40 °C; B - manteiga aquecida a uma temperatura de 35 - 40 °C; e C - manteiga a
temperatura ambiente.

Apds a gordura ter sido limpa das formas, pode-se verificar que efetivamente nao houve
passagem da gordura através do papel em nenhuma das amostras e em nenhum dos testes
(permeabilidade a gordura das formas e permeabilidade a gordura das formas em cima das cuvetes
de papel) (Figura 23).

Figura 23. Amostras apds ter sido limpa a gordura das formas: A - Permeabilidade das formas; B -
Permeabilidade das formas em cima das cuvetes de papel.
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As fotos do ensaio de permeabilidade a gordura das cuvetes de papel podem ser
observadas na Figura 24. Este teste teve como objetivo testar se efetivamente o papel castanho

que forma a camada interna da cuvete de papel era anti gordura como o fornecedor garantia.

Figura 24. Teste de permeabilidade a gordura das cuvetes de papel: A - 6leo de palma a 35 - 40 °C; B -
manteiga aquecida a uma temperatura de 35 - 40 °C; e C - manteiga a temperatura ambiente.

Apds a realizacdo do teste e da limpeza da gordura, parecia que o papel da superficie da
cuvete que supostamente seria anti gordura tinha deixado passar a mesma. Para os 3 tipos de
gordura, parecia que o papel tinha ficado marcado e, desta forma, decidiu-se separar a camada de
papel castanho anti gordura da camada do meio da cuvete (papel Kraft ondulado) com o intuito de
averiguar se a gordura teria passado através do papel anti gordura e tivesse marcado a camada do
meio (Figura 25).

i

Figura 25. Amostras apos ter sido limpo: A - éleo de palma a 35 — 40 °C; B - manteiga aquecida a uma
temperatura de 35 - 40 °C; e C - manteiga a temperatura ambiente.

Depois da separa¢do da camada superficial de papel anti gordura que esteve em contacto
direto com a gordura, verificou-se que existiam umas manchas no papel Kraft ondulado que
suscitaram algumas duvidas, pois de certa forma coincidiam com as manchas que tinham ficado
marcadas no papel anti gordura. No entanto, também existiam manchas em certas zonas do papel
Kraft ondulado que ndo coincidiam com nenhuma marca de gordura de cima, ou seja, poderiam ser
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marcas ja pertencentes ao papel Kraft ondulado ou também poderia ter sido papel anti gordura
que, devido a cola que une as diferentes camadas da cuvete, tinha ficado agarrado a camada do
meio (Figura 26).

Figura 26. Manchas na camada de dentro de duas das cuvetes (papel Kraft ondulado).

Assim, de forma a retirar as duvidas, realizou-se uma repeti¢ao deste ensaio, mas desta vez
separou-se previamente a camada de papel anti gordura antes de ser colocada a gordura nas
amostras. As fotos do ensaio podem ser observadas na Figura 27.

Figura 27. Teste de permeabilidade a gordura da primeira camada das cuvetes de papel: A - 6leo de
palma a 35 — 40 °C; B - manteiga aquecida a uma temperatura de 35 - 40 °C; e C - manteiga a
temperatura ambiente.

Apds a realizacdo do teste e da limpeza da gordura, mais uma vez, parecia que o papel da
superficie da cuvete que supostamente seria anti gordura tinha deixado passar a mesma, pois ficou
marcado nas zonas onde ocorreu contacto. Depois de retirada a fita-cola e de se observar a parte
inferior do papel, era possivel afirmar que a gordura efetivamente tinha passado de um lado ao
outro do papel anti gordura (Figura 28). Assim, foi possivel concluir que, apesar do fornecedor
garantir que a cuvete tanto na camada superior como inferior era constituida por papel castanho
anti gordura, isso nao foi verificado. Os resultados piores verificaram-se no teste com a manteiga a
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temperatura ambiente, seguido do teste da manteiga a uma temperatura de 35-40 °C e por ultimo
com manchas menores e menos visiveis, o teste com 6leo de palma a 35 -40 °C.

Figura 28. Parte inferior da camada de papel anti gordura, apds a realizagdo do teste de permeabilidade a
gordura da primeira camada das cuvetes de papel: A - 6leo de palma a 35 — 40 °C; B - manteiga aquecida a
uma temperatura de 35 - 40 °C; e C - manteiga a temperatura ambiente.

Os [4] Ingredients sdo produzidos apenas com manteiga e, por isso, o 6leo de palma para
este caso em especifico ndo seria um problema. Contudo, os resultados piores foram exatamente
com a manteiga, com a particular atengdo para a manteiga a temperatura ambiente, que acaba por
ser mais alarmante visto que as bolachas se vdo encontrar com a gordura nestas condicGes durante
a maior parte do seu tempo de vida. E preciso voltar a reforcar que efetivamente as bolachas ndo
estdo em contacto direto com a cuvete e, por isso, estes resultados nunca se iriam observar em
condi¢cdes normais. No entanto, o fornecedor deu uma garantia relativamente ao material de
embalagem fornecido que ndo se comprovou pelos testes.

Como referido anteriormente, o papel apresenta naturalmente uma fraca propriedade de
barreira em relacdo a gordura e, mesmo que se esteja na presenca de um papel anti gordura, este
eventualmente ird acabar por penetrar no papel se existirem longos periodos de contacto. Por sua
vez, as formas que sdo também elas formadas por papel anti gordura, foram sujeitas ao mesmo
teste e tiveram resultados conformes, ou seja, seria possivel a obtencdo de melhores resultados
para as cuvetes se o papel castanho anti gordura fosse de uma qualidade superior.

Ap0s realizados os diferentes ensaios e testes, algumas questdes surgiram relativamente a
cuvete de papel utilizada. As principais preocupacbes surgiram apds a realizacdo do ensaio
organolético comparando produto que esteve embalado em cuvete de plastico e produto embalado
em cuvete de papel, pois demonstrou que a maior parte dos provadores detetou diferencas entre
as duas amostras, sendo que a Unica diferenga entre elas era a cuvete onde as formas estiveram
assentes desde o dia da producdo até a realizagdo do ensaio. As explicagdes para este resultado
podem estar relacionadas com varios fatores, sendo um deles o facto de a cuvete de papel
apresentar na sua constituicdo compostos que podem migrar para o produto, mesmo que esta ndo
esteja em contacto direto com as bolachas.

Para além disso, a realizacdo do teste de permeabilidade a gordura, revelou que este
material é permeavel a gordura, apesar do fornecedor garantir que a camada de papel que estd em
contacto com as formas contendo as bolachas seria anti gordura.
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Relativamente aos documentos que sdo solicitados a cada fornecedor anualmente e que
sdo de extrema importancia na garantia de seguranca alimentar dos produtos (Anexo B) foram
enviados por parte do fornecedor a indicacdo de auséncia de BPA e de MOH nos materiais e
evidéncias de que ndo existe possibilidade de contaminacao dos materiais com alergénios. Quanto
a indicacdo de utilizacdo de papel e/ou cartdo reciclado e sua percentagem, o fornecedor garantiu
que essa percentagem era de 0 %. A Declaracdo de Conformidade foi igualmente enviada
confirmando que o material coberto pela respetiva declaracdo estava em conformidade com os
requisitos relevantes dos regulamentos: Regulamento (CE) N.2 1935/2004 e Regulamento (CE) N.
2023/2006.

Relativamente aos boletins de migracao, visto que ndo é obrigatério envid-los ao cliente, os
ultimos boletins que foram enviados pelo fornecedor apresentam a data de 2015. Como na Dan
Cake o prazo de validade é de 3 anos, estes ja se encontram fora de validade. De qualquer forma,
os boletins disponibilizados estdo conformes. No entanto, apesar dos resultados estarem
conformes, surgiram algumas duvidas relativamente ao facto de os testes de migragdo terem sido
realizados ao material como um todo (trés camadas de papel, cola e amido). Esta questdo foi
colocada ao fornecedor tendo sido garantido que a amostra utilizada para a realizacdo dos testes
tinha sido de facto a cuvete por inteiro.

Assim, devido a todas as situacdes enumeradas anteriormente, surgiram certas questdes
relativamente a confianca do fornecedor em questao, tendo-se pedido a um laboratério externo da
confianca da empresa para que se realizasse um ensaio de migracdo global a cuvete de papel. O
ensaio decorreu com a utilizacdo do simulador alimentar Tenax (MPPO), atualmente reconhecido
como um simulador da gordura, e as condi¢cdes de migracao global foram baseadas no Regulamento
(UE) N.2 10/2011 e suas alteracdes. As condicGes de ensaio foram de 10 dias a 40 °C, que
corresponde ao numero de ensaio OM2. Este ensaio corresponde a um dos ensaios de condi¢Ges
normalizadas definido pelo Regulamento (UE) N.2 10/2011 que possui 7 condi¢des de ensaio, com
as designacGes de OM1 a OM7. O ensaio OM2 é destinado a alimentos que tenham uma
armazenagem prolongada a temperatura ambiente ou inferior, incluindo o aquecimento até 70 °C
durante 2 horas, no maximo, ou o aquecimento até 100 °C durante 15 minutos, no maximo. Foram
utilizadas 3 provetas e a face interior de cada provete foi colocada em contacto com MPPO, que
corresponde ao simulador E do regulamento (destinado a produtos de padaria, pastelaria ou da
industria de bolachas e biscoitos secos). O resultado do ensaio foi de < 2,0 (LQ) mg/dm?, ou seja,
encontra-se dentro da especifica¢do de < 10 mg/dm? definida pelo Regulamento (UE) N.2 10/2011,
que diz que: Os materiais e objetos de matéria pldstica ndo devem ceder os seus constituintes aos
simuladores alimentares em quantidades superiores a 10 mg de constituintes totais por dm? de
drea superficial em contacto com os alimentos .

4.3. Atualizagao da analise de risco dos materiais de embalagem de papel
Relativamente aos seis fornecedores de cartdo da empresa e trés fornecedores de
cartolinas, todos enviaram a documentac¢ao atualizada solicitada, com exce¢do dos boletins de

ensaio de migragdo, uma vez que ndo é de carater obrigatdrio. No entanto, em relagdo a familia dos
papéis, formas e outros (familia da cuvete de papel), todos os fornecedores enviaram toda a
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documentacao solicitada, incluindo os boletins de migracdo, com excecao do fornecedor da cuvete
de papel. Este grupo acarreta uma maior preocupacao visto que sdo os materiais que se encontram
em contacto direto com os produtos. Todas as especificagdes foram igualmente recebidas,
aprovadas e carimbadas.

Realizou-se ainda uma reunido para Brainstorming, onde se analisou a informacdo
disponibilizada e que faltava disponibilizar pelos fornecedores, nova legislacdo, alertas novos na
empresa e perigos fisicos, quimicos e bioldgicos relevantes que ainda ndo estavam discriminados
na andlise. Foi adicionado o novo material de embalagem (cuvete de papel) e uniformizada a
medida de controlo “Declaracdo de conformidade com referéncia aos Regulamentos (CE) N@
1935/2004 e N2 2023/2006” . Para cada matéria-prima de papel, sdo associados perigos bioldgicos,
fisicos e quimicos e, nas medidas de controlo/controlos preventivos, ja constava a Declaracdo de
conformidade com referéncia aos Regulamentos (CE) N2 1935/2004 e N2 2023/2006. No entanto,
esta medida encontrava-se apenas como controlo de alguns perigos em algumas MP. Nesta
atualiza¢do colocou-se esta medida de controlo para todos os perigos e em todas as MP. Na Tabela
10 é possivel observar uma pequena parte da andlise de risco com as atualizacGes realizadas.

Tabela 10. Parte da andlise de risco dos ME de Papel e as atualizacGes realizadas.
MANUAL HACCP / HARPC / Plano de Seguranga Alimentar
Capitulo 3: Sistema HACCP / HARPC / Plano de Seguranga Alimentar — Unidade Fabril Coimbra e Pévoa Santa Iria Revisdo: 06

2. Levantamento de Perigos e Identificagdo PCC’ s (Principios 1 e 2)/

Plano Preventivo de Controlo Linha: Materiais de Embalagem — Papel Data: 10.12.2020

Medidas de

Anilise do Perigo Controlo/

Etapa do Processo/

B Perigo / Causa
Matéria Prima Controlos

Frequéncia Severidade Significativo ? Preventivos

Perigos Bioldgicos

Cartolina, Cartdo,
Etiquetas e Cuvete de Papel

Declaragdo de
Perigos Quimicos conformidade com
referéncia aos
Regulamentos (CE)
N©1935/2004 e N2
2023/2006

Formas e Papel circular . ..
P Perigos Fisicos

Papel Canelado (Utilizado na
Unidade Fabril de Pévoa de
Santa Iria
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5.
Conclusao

Este trabalho teve como objetivo estudar o produto [4] Ingredients, sendo o primeiro
produto produzido pela Dan Cake com uma cuvete de papel, foi de extrema pertinéncia para a
empresa. E urgente haver uma harmonizacdo da legislacdo existente para os Food Contact
Materials (FCM) de papel, para que seja possivel garantir o mesmo grau de seguranca para todos
os consumidores europeus. Deveria haver um maior investimento no conhecimento da composicao
das substancias migrantes, mas efetivamente o novo ponto do referencial IFS Food parece estar a
alterar o dnus da prova para a industria, podendo ser um ponto de viragem na seguranca dos FCM.

O estudo do produto [4] Ingredients demonstrou que existem diferencas significativas entre
o produto embalado em cuvete de papel e embalado em cuvete de plastico, em relacdo a cor e ao
cheiro, porém nem a seguranga alimentar nem o consumidor sdo afetados. As cuvetes sendo
constituidas por materiais diferentes e tendo permeabilidades diferentes, irdo provocar algumas
diferencas nas propriedades organoléticas do produto. Em relacdo ao facto de a cuvete de papel
ter demonstrado nao ser constituida por papel anti gordura, o produto ndo se encontra em contacto
direto com a cuvete, ou seja, para o uso devido do produto, ele comporta-se de forma conforme.

Este trabalho permitiu a atualizagdo da analise de risco dos ME de papel, adquirindo
diversos conhecimentos na area da qualidade e seguranca alimentar e compreendendo diversos
procedimentos realizados na empresa. Para a atualizacdo da analise de risco, foi necessario interagir
com fornecedores, estudar legislagao, compreender especifica¢gdes e declaragdes de conformidade,
que foi essencial no estudo da cuvete de papel do produto em questdo. A andlise de risco foi
atualizada, sendo a seguranca alimentar dos ME de papel assegurada.

Em conclusdo, as diferengas que distinguem o [4] Ingredients em cuvete de papel e em
cuvete de pldstico ndo estdo relacionadas com possiveis migragdes que pudessem acontecer a
partir da cuvete para o alimento, tendo sido comprovado por teste de migracdo global. As
diferengas que distinguem ambos os produtos ndo sao significativas, na medida em que compensa
haver uma redugdo de 71 % de plastico na embalagem (quando comparado com as outras Butter
Cookies de 200 g vendidas pela empresa). No futuro, seria importante continuar o processo de
reducdo de plastico na empresa, sempre com fornecedores de confianga e com resultados de testes
de migracao disponibilizados pelo fornecedor ou de ensaios realizados pela Dan Cake.
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Anexo A
Ficha de prova utilizada no ensaio organolético com produto no inicio e fora do prazo de
validade

NOME DO PRODUTO: [4] Ingredients

Datadaprova: _/ /[

Nome do provador:

Classifique a amostra em termos de aspeto, cor, cheiro, sabor e textura, segundo a escala
indicada (1-Muito Mau; 2- Mau; 3-Satisfatério; 4-Bom; 5- Muito Bom; 6- Excelente)

1 2 3 4 5 6
Aspetor [ ] | | | | |
1 2 3 4 5 6
cor L | | | | |
1 2 3 4 5 6
Chefro: [ ] | | | | |
1 2 3 4 5 6
sabor: L | | | | | |
1 2 3 4 5 6
foquas [ | | | | | |
1 2 3 4 5 6
Aceitacao
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geral I N N R R

Gosta da amostra?  Sim I:I Nao I:I

Descreva o sabor e cheiro da amostra:

Comentarios:

Obrigada pela vossa colaboragao!
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Anexo B
Circular de materiais de papel destinados a contacto alimentar

PASTELARIA

DAN

CAKE CIRCULAR

DESDE 1978

Caro Fornecedor,

A qualidade e seguranca alimentar dos nossos produtos é a principal prioridade para a Dan Cake.
Tendo em consideracdo as recentes alteragdes ao nivel da legislacdo para Food Contact Materials
(FCM) solicitamos a vossa colaboracdo nos pontos abaixo:

1. Envio de Declaragdo de Conformidade atualizada

2. Boletins analiticos de ensaio de migracdo referentes a todos os materiais fornecidos a Dan Cake,
realizados em data n3o inferior a 2019 (*)

3. Dada a redugdo do limite de migracdo de 0,6 mg/kg para 0,05 mg/kg de Bisfenol A (BPA) em
materiais e artigos com vernizes e revestimentos presentes nos FCM pelo Regulamento (UE)
2018/213, que altera o Reg. 10/2011, o envio:

e Indicacdo da utilizagdo/auséncia de BPA nos materiais fornecidos a Dan Cake;
e Vossa andlise de risco relativamente ao BPA e resultados analiticos que suportem o limite
de migracdo proposto de 0,05 mg/kg.

4. Tendo em conta a Recomendacgdo (UE) 2017/84 da Comissdo de 16 de janeiro de 2017 relativa a
monitorizacdo de hidrocarbonetos de 6leos minerais (MOH) nos alimentos e em FCM, o envio:

e Vossa andlise de risco relativamente aos MOH e resultados analiticos que evidenciem a
presenca/auséncia de MOH nos materiais fornecidos a Dan Cake;

e Indicacdo se utilizam papel e/ou cartdo reciclado nos materiais fornecidos. Em caso de
resposta afirmativa em que percentagem.

5. Tendo em consideragdo as recentes alteragGes ao nivel dos requisitos British Retail Consortium
(BRC), para todos os materiais de embalagem, destinados a utilizagdo nas unidades de venda (que
passam a ser considerados como embalagem primaria) e, o alargamento dos requisitos em termos
da andlise de risco para as diferentes contaminacdes (fisicas, quimicas e bioldgicas), a andlise de
risco interna, para todos os materiais de embalagem foi revista. Neste ambito, e considerando
todos os novos requisitos, com esta nova revisdo, em que todos os pontos do processo foram
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debatidos, quer internos quer externos, passou a ser considerada a possibilidade de contaminagdo
de alergénios através dos materiais de embalagem, e assim solicita-se o envio:

e Evidéncias de que ndo existe possibilidade de contaminagdo de alergénios em todos os
materiais que fornecem a Dan Cake. Esta informagdo podera ser enviada em formato de

Declaragdo, e caso achem necessario, podem ser igualmente enviados boletins analiticos,
comprovando esta informacgao.

Aguardamos vossa resposta até ao proximo dia

Agradecemos desde ja a vossa colaboracao.

Research, Development and Quality Direction
Coimbra, _ de de

(*) Apds decisGo da equipa HACCP ndo sdo aceitdveis boletins de andlise de migragdo com mais de trés anos.
Consideramos que, mesmo que ndo exista uma mudanga efetiva das matérias-primas utilizadas, as mudangas em termos
industriais e de processo, devem ser consideradas na andlise deste ponto.
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Anexo C

Tabela dos fornecedores por familia para controlo da rece¢do e aprovagao dos documentos

exigidos a cada fornecedor
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Anexo D

Tabela de ME por familia para controlo dos materiais ativos, em rutura e descontinuados e

as suas especificagoes
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