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APRESENTAGAO

Este manual destina-se a um publico que atue ou que pretenda iniciar-se
no ramo de massas frescas. Visa facilitar a resolugdo das dificuldades
encontradas ou dar orientagdes para a instalagdo de uma fabrica, através
de um maior conhecimento da tecnologia envolvida.

A publicagdo deste manual nos parece oportuna, tendo em vista o grande
crescimento do setor e a necessidade de informagdes especificas sobre o
assunto, que sejam de facil compreensao e em lingua portuguesa.

O contetdo inclui os processos utilizados na produgéo, conservagdo e
distribuicdo de massas frescas; as matérias-primas empregadas;
orientagdes sobre as instalagdes fisicas e os procedimentos legais, além
dos cuidados de higiene necessarios.

Como complemento a leitura desse Manual, os autores sugerem que seja
consultada a legislacdo brasileira sobre alimentos, principalmente as
portarias e resolugdes citadas ao longo do texto. O Diario Oficial, além da

publicagdo normal, em papel, pode ser acessado via Internet
(www.dou.gov.br/materias).
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MANUAL PARA PRODUGAO DE MASSAS FRESCAS

1. INTRODUGAO

A ltalia & geralmente relacionada como o local de origem das massas
alimenticias. Tal fato se deve a crenga de que Marco Polo, em uma de
suas viagens a China, teria trazido as massas alimenticias, introduzindo-
as na ltalia. Entretanto, segundo a literatura, os italianos aprenderam com
os aleméaes a confeccionar as massas alimenticias no século XV. A ltalia
é certamente o pais onde o macarrdo foi e ainda € um dos alimentos mais
populares. Parece mais provavel que as massas alimenticias, como hoje
as conhecemos, foram 14 primeiramente confeccionadas ha 800 anos.

A utilizagdo do trigo na forma de massas & consideravelmente mais
difundida no mundo de hoje do que a sua utilizagdo na confecgdo de
paes. Tal constatagdo esta relacionada ao fato das massas alimenticias
empregarem uma tecnologia simples de produgéo, serem de baixo custo,
de facil preparo, ndo requererem embalagens sofisticadas e de estarem
disponiveis nos mais variados formatos, tamanhos e cores, altamente
atrativos aos olhos do consumidor. Quando secas, podem ser
convenientemente estocadas por periodos relativamente longos, o que
Ihes confere uma maior versatilidade. Mesmo as massas que sdo frescas
possuem uma vida de prateleira geralmente em torno de 30 dias.

Do ponto de vista nutricional, as massas alimenticias sdo ricas em
carboidratos complexos, apresentam baixos teores de gordura e calorias,
e geralmente ndo possuem sodio ou colesterol. Assim, encaixam-se na
tendéncia atual de uma dieta mais “saudavel”, em que se recomenda o
consumo de alimentos ricos em carboidratos complexos e fibras e com
baixos teores de gordura. Por isso, as massas alimenticias, assim como
0Ss paes e o0s proprios graos de cereais, sdo indicados como a base da
dieta moderna, reduzindo o consumo de gordura, agucares e derivados
de origem animal.

Se forem enriquecidas com vitaminas e minerais, podem ser utilizadas
como um dos meios mais baratos para melhorar a dieta nos paises

desenvolvidos, além de poderem minimizar a fome nos paises mais
pobres.

O consumo de massas alimenticias varia consideravelmente de pais para
pais mas, de uma maneira geral, vem crescendo ano a ano. Nos Estados
Unidos, o consumo per capita passou de 5.1 kg, em 1975, para 8.6 kg,
em 1991, o que representa um aumento de aproximadamente 70%.
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Esses dados sdo relativos ao consumo total de massas, isto €, incluem
tanto massas secas como frescas. Em relagdo as massas frescas,
segundo os analistas, nos Estados Unidos, o seu consumo vem
aumentando a uma taxa média anual de 17% e, em 1998, a
comercializagdo de massas frescas devera representar 10% do mercado
total. Esses dados sdo apenas ilustrativos, devido & baixa
disponibilidade de dados referentes ao consumo de massas alimenticias

no Brasil e em outros paises.

De qualquer forma, o futuro do mercado de massas frescas no mundo
esta se revelando muito promissor. Especialistas americanos acreditam
que as vendas de massa fresca crescerdo 380% na proxima década.

2. CONSIDERAGOES GERAIS

Massa alimenticia é o produto obtido pela mistura da farinha ou semolina
de trigo com agua fria ou quente, podendo conter outros ingredientes,
como ovos, corantes e conservantes. As massas podem ser moldadas
nas mais variadas formas, recebendo diversos nomes. Uma massa de
boa qualidade deve ter aspecto uniforme, além de aroma e sab~or
caracteristicos, ndo podendo apresentar-se fermentada ou rangosa; nao
deve tampouco turvar a 4gua de cozimento.

Massa fresca, por definigdo da legislagéo, é aquela que “foi submetida a
processo incipiente (parcial) de secagem”. Este produto, devidg ao seu
alto teor de umidade, proximo a 30%, requer cuidados especiais para
sua preservagdo. Pelo fato de ndo sofrer uma intensa des'idfatagao,
como a massa seca, este produto mantém suas caracteristicas de
textura e sabor mais semelhantes aos da massa caseira.

A designagao “fresca” é utilizada tanto para produtos realmente frescos,
ou seja, uma massa recém preparada, para consumo em curto espago
de tempo (até 48 horas), como também para as massas que seréo
consumidas em periodos mais longos. Este ultimo tipo € o mais
frequentemente encontrado no mercado, as massas . frescgs
industrializadas, que estamos acostumados a consumir. Para isso, sao
produzidas e armazenadas em condigdes compativeis com o prazo de
validade estipulado, mantendo-se inalteradas e oferecendo seguranga

ao consumidor.
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As massas alimenticias, segundo o seu formato, sdo classificadas em:

« Massa longa: espaguete, talharim, ninho, lasanha, etc.
« Massa curta: parafuso, concha, etc.
« Massinha: chumbinho, alfabeto, alpiste, estrelinha, etc.

Segundo a sua composigéo, as massas sdo classificadas em:

« Massa mista: preparada com uma mistura de farinha de trigo e
outras farinhas.

« Massa glutinada: preparada com farinha de trigo acrescentada de
gluten.

« Massa recheada: contendo recheios variados. Por exemplo, raviole e
capelete.

Além dos tipos descritos acima, existe ainda a massa para pastel, que é
consumida frita e ndo cozida, como as massas acima. Este produto
requer basicamente os mesmos equipamentos e matérias-primas para
sua produgéo e, portanto, sera também abordado neste manual.

Para maiores informagdes, deve ser vista a parte referente a massas
alimenticias, na Portaria 12/78 da CNNPA, que estabelece padrées de
identificagdo e qualidade para alimentos e bebidas. As caracteristicas
microscopicas de farinha de trigo e massas alimenticias, citadas na
resolugédo 12/78, foram posteriormente modificadas, podendo ser
consultadas na Portaria n® 74- SVS/MS de 4 de agosto de 1994.

3. PRODUGAO DE MASSAS FRESCAS

Antes de descrever as matérias primas e 0s processos necessarios para
a _obtengéo de massas frescas, é preciso lembrar que, como qualquer
alimento, as massas devem ser produzidas em conformidade com as
“Boas Praticas de Fabricagdo”, descritas na Portaria n2 326 do MS (30 de
julho de 1997).

3.1. Matérias-primas

A qualidade das massas alimenticias depende, além do processamento,
da qualidade das matérias-primas utilizadas na sua fabricagdo. As
materias-primas fundamentais sio a farinha e a agua, podendo estar
presentes também o sal, ovos ou corantes, e agentes conservadores.
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A farinha é o constituinte que aparece em maior quantidade e costuma-
se dosar os demais ingredientes em relagdo ao seu peso, tomando-o
como 100% (por exemplo, 3% de um determinado ingrediente, numa
formulagao contendo 1 kg de farinha, correspondem a 30 g).

A quantidade de agua estd em torno de 25%, mas variard de acordo
com as caracteristicas da farinha e em fungdo dos demais ingredientes

presentes.

O sal ndo é um ingrediente imprescindivel, mas é geralmente utilizado (1
a 3%) para dar sabor ao produto, favorecendo também a formagéo do
gluten e dificultando o desenvolvimento de microrganismos na massa.

Quanto aos ovos, para que uma massa possa ser comercializada como
“massa com ovos” é necessario que, de acordo com a legislagédo
(Resolugéo n® 1/76), tenha um minimo de 3 ovos/ kg de farinha.

Os corantes, que podem ser utilizados apenas nas massas sem 0OvoOsS,
devem ser naturais, e sdo empregados em quantidades variadas,
conforme sua concentragdo e forma de apresentagéo.

Os conservadores sdo adicionados na massa em quantidade suficiente
(e dentro do limite permitido pela legislagdo) para garantir que néao
havera desenvolvimento de fungos no prazo de validade estipulado.

3.1.1. Farinha

Do ponto de vista tecnolégico, a matéria-prima mais indicada para a
fabricagdo de massas & aquela obtida pela moagem do trigo do tipo
Durum, produzido principalmente na Europa e América do Norte. Este
trigo, tendo os grdos mais duros, possibilita a obtengdo de uma farinha
mais grossa e de cor amarelada, que é denominada semolina.

O termo semolina possui diversas definigdes, variando conforme o pais.
Nos Estados Unidos, ela € uma fragdo proveniente do trigo Durum e
caracterizada por apresentar particulas com tamanho inferior a 840 um
(que passam pela peneira US 20) e por conter no maximo 3% das
particulas com tamanho menor que 150 uym (que passam pela peneira
US 100). No Canad4, a granulometria € um pouco mais restrita, ficando
a mesma entre as peneiras US 40 (420 ym) e US 100 (149 um). Outros
paises da Europa utilizam critérios diferentes.
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N'o Brafil, a semolina € definida na legislagdo como o produto obtido pela
tntufag:ao do trigo comum, limpo e degerminado, compreendendo
partngulas que passam pela peneira nimero 40 (420 um) e sio retidas na
peneira nimero 60 (250 um). A legislagdo também define o termo
“sqmola" como o produto que passa pela peneira nimero 20 (840um) e é
retido na peneira nimero 40 (420 pm).

Embora estejam sendo feitos estudos para adaptacéo do trigo Durum as
nossas condigdes de solo e clima, o Brasil ainda nio tem uma produgéo
con_1ercial desta matéria-prima, restando aos fabricantes de massas que
assim o desejem, a opgdo de importar o trigo Durum em grdo ou moido.
[\la aysencia da verdadeira semolina ou sémola, deve-se dar preferéncia
a farinha especial, por esta apresentar particulas maiores que a farinha
comum e por possuir uma cor mais branca e uniforme.

(? tamanho das particulas influencia a capacidade da farinha em absorver
agua. {\s particulas menores da farinha absorvem proporcionalmente
mais agua, e mais rapidamente, que as particulas maiores. A
umforrmc}ade na granulometria é mais importante que o préprio tamanho
Qas particulas, pois favorece a boa distribuigio de &gua pela massa. Por
isso, deve-se dar preferéncia as farinhas que tenham particulas de
tamanho uniforme, sobretudo aquelas que passem por peneira niumero 30
e fiquem retidas em peneira nimero 60.

A~umidade da farinha deve ser de aproximadamente 13%, para que esta
nao ve_nha a sofrer alteragdes durante o armazenamento. N&o é preciso
deter_mma[ o teor de umidade da farinha na fabrica (exceto em casos de
deter!orag:ao ou suspeita de umidade mais alta), desde que se mantenha
a farinha em ambiente adequado e se faga uma boa rotatividade no
estoque. Os sacos de farinha devem ser armazenados sobre estrados
(“pgllets") de madeira, em uma area separada da produgdo, mantida
arejada e seca, para se evitar o desenvolvimento de fungos e insetos
bem como o ataque de roedores. ,

Entre as matérias-primas utilizadas, a farinha é a mais dificil de ser
padr_omzada, pois os préprios moinhos trabalham com trigos de diferentes
quglldades. Quando possivel, deve-se selecionar um fornecedor de
fan_nha que seja capaz de dar informagdes sobre sua qualidade (muitos
moinhos dispdem de laboratérios bem equipados) e que garanta uma
certa padronizagéo entre uma remessa e outra.
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Quando houver necessidade, pode ser realizada uma avaliagéo
tecnologica completa da farinha, a qual exige eguipamentqs gspeciais e
pessoal treinado e poderé ser feita por laboratorios gspecnallzgdos. No
dia-a-dia porém, pouco se pode fazer para garantir a qualidade c}a
farinha adquirida, além dos cuidados na estocagem e da observagao
visual. A cor pode ser avaliada visualmente, procurando-se traba|h~ar
com farinhas de cor clara e com poucos pontos escuros, que darao

melhor aparéncia ao produto.

3.1.2. Agua

Para a fabricagdo de massas é necessario que se uti|'iz¢'a agua potavel e,
se possivel, com baixo teor de sais minerais, 0s quais mteraggm com o
glaten influenciando a textura da massa. Os componentes da agua para
processamento de massas alimenticias ndo devem ultrapassar os limites
apresentados na tabela abaixo:

Componente mg/l (méximo)
Carbonato 180 - 220
Sulfato 70 -90
Silicato 25-30
Nitrato ou nitrito 5-10
Cloreto 5-10
Matéria organica 10 - 40
Residuo sélido 400 - 500

A 4agua deve ser clara, sem gosto nem odor e livre de microrganismos,
visto que a qualidade microbiologica das massas depende, em grande
parte, da sanidade da agua empregada, principalmente no caso de

massas frescas.

Consideraremos que a &gua tratada da rede de abastecimento,
devidamente filtrada na fabrica, est4 em condigées de ser utilizada sem
apresentar riscos ao consumidor. O filtro, preferencialmente, dfavg copter
carvéo ativado, para retirar o odor de cloro que, se forte, prejudicaria a
massa. Em caso de divida sobre a sanidade da agua e, nao havengio
condigdes de realizar analises na propria fabrica, devem-se enviar
amostras para laboratorios especializados.

AAdAA XA X X R L X X XA XL XXX XXX
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3.1.3. Ovos

As farinhas encontradas no Brasil ndo possuem cor amarelada como a
semolina do trigo Durum e, para dar as massas essa tonalidade tdo
apreciada, costuma-se adicionar ovos. Eles contribuem para o aumento
do valor nutritivo das massas e também na sua textura, dando “liga”.

Dentre todos os ingredientes, o ovo € o que deve receber maior atengdo
no manuseio. Quando se utilizam ovos inteiros, estes devem ser
armazenados em ambiente fresco, de preferéncia com temperatura de
10°C e umidade relativa de 60 a 80%. Os ovos estdo protegidos do
ambiente e de contaminagdes externas pela presenga da casca. Antes da
quebra, devem ser inspecionados, selecionando-se apenas aqueles que
estiverem com a casca integra, sem trincas ou rachaduras (por onde
poderiam penetrar os contaminantes), e eliminando-se 0s o0vos
deteriorados. Apds a inspegdo, devem ser desinfetados em solugéo
clorada, de preferéncia com um residual de cloro livre de, no minimo, 100

mg/l e por um tempo de contato de, pelo menos, 30 segundos. Os ovos
devem ser entdo enxugados e quebrados manual ou mecanicamente.
Tanto na quebra manual como mecanica ha riscos de contaminagéo pelo
manuseio ou pelo contato com os equipamentos inadequadamente limpos
ou sanificados. Deve-se evitar o contato da clara e da gema com pedagos
da casca. Uma vez sem a casca, que os protegia da contaminagéo
externa, os ovos devem ser rapidamente utilizados, porque sdo uma
excelente fonte de nutrientes e podem ser facilmente contaminados por
microrganismos.

Para maior facilidade, principalmente em grande escala de produgéo, e
também por questdes de seguranga, recomenda-se a utilizagédo dos ovos
liquidos pasteurizados ou dos ovos desidratados existentes no mercado.
O ovo liquido pasteurizado é um produto que sofreu um tratamento
térmico para eliminar os microrganismos patogénicos (principalmente
Salmonelas) e deve ser armazenado sob refrigeragdo, em temperaturas
nédo superiores a 3°C. Ja os ovos desidratados oferecem a vantagem de
serem estocados a temperatura ambiente e incorporados diretamente a
farinha. Produtos industriais de boa procedéncia oferecem maior garantia,
pois os fornecedores ja realizaram as andlises microbiolégicas
necessarias ao controle dessa matéria-prima.

Além de ser dispendiosa, a utilizagdo de ovos obriga a uma série de
cuidados especiais na manipulagdo, como exposto acima. Para uma
empresa de pequeno porte, de instalagdo recente, a necessidade desse
controle cuidadoso, pode se constituir em uma séria dificuldade.
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Por isso, sugere-se que a utilizagéo de ovos na formulagdo passe a ser
feita apos terem sido resolvidas outras questdes importantes, como: a
definigdo completa de todas as operagdes do processo € 0 treinamento
para a conscientizagéo dos empregados em relagdo a necessidade de
ser observada a mais rigorosa higiene na produgéo de alimentos.
Enquanto este estagio n&o tiver sido alcangado, € melhor que, em lugar
dos ovos, sejam utilizados corantes, na quantidade indicada pelo

fornecedor deste insumo.

3.1.4. Aditivos

O uso de aditivos em alimentos visa melhorar a qualidade dos produtos
finais. Devem ser usados de acordo com a necessidade, obedecendo a
legislagéo vigente, e ao menor nivel possivel para alcangar o efeito
desejado.Mais informagdes poderéo ser encontradas na Portaria n® 540
do M.S. (1997), que diz respeito & definigéo, classificagéo e emprego de
aditivos alimentares A legislagéo brasileira esta sendo reformulada para
adequar-se aos padroes internacionais, informando melhor o consumidor
e facilitando a comercializagdo de produtos nos mercados externos,
especialmente no Mercosul. Deve ser publicada brevemente uma nova
regulamentagéo para 0 uso de aditivos alimenticios, & qual devemos

estar atentos.

Os aditivos empregados em todo e qualquer alimento devem fazer parte

da lista de ingredientes declarados no rétulo do produto, constando sua

fungdo principal no alimento em questdo, seu nome completo e/ou seu

numero (INS). Em massas frescas, 0S mais usados sdo os corantes €
conservadores.

3.1.4.1. Corantes

A legislagéo vigente permite o uso de corantes naturais ou idénticos aos
naturais em massas alimenticias sem ovos. Os mais comumente
empregados sdo o urucum € O beta-caroteno, que ddo cor amarela,
sendo adicionados em quantidade suficiente para obter o efeito
desejado. Para massas coloridas em outras tonalidades, sdo utilizados
corantes especificos ou vegetais desidratados em p6 (espinafre,
beterraba ou cenoura). Artesanalmente, é mais frequente empregar 0S
extratos desses vegetais, obtidos apos o cozimento e trituragao.
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Q [3-c_aroteno, além de fornecer cor, apresenta atividade vitaminica (pro
vitamina A). Quando ele é adicionado com o objetivo primordialpzio-
aumento do valor nutritivo da massa, € preciso cuidar para que a masse
apresente um conteddo minimo, estabelecido pela legislagédo ar:
alimentos ~adicionados de nutrientes essenciais. E, neste caso .

caroteno ndo sera mais considerado um aditivo, mas l,Jm nutriente 0

3.1.4.2. Conservadores

fEstes aditivos sao utilizados para proteger as massas frescas da agédo de

unggs (r[)qfo) dur:an.te a comercializagédo. A legislagdo em vigor permite o
uso dos acidos sorbico e propidnico, bem como seus sais, como agentes
conservadores em massas frescas.

O acido sprbtco e seus sais sdo agentes fungistaticos, que inibem o
qe§envoIV|mento Qe fungos e de leveduras; por agirem’melhor em pH
a_czldo (menor ou igual a 6,0), sdo preferidos nas massas recheadas e
pizzas cobertas com molho. Neste ultimo caso, o conservador deve ser
aehcado na superficie do produto pronto pois, se aplicado na massa, el

nao conseguiria fermentar e crescer. i

noézcndo 'proplonico e seus sais sdo fungicidas, eliminam os fungos, mas

fe"m:ar?tagveduras (por |sso_podem ser utilizados também em massas

Y as, como as de pizza e pao), sendo geralmente adicionados
urante a preparagdo da massa.

3.2. Processamento por laminagao

E o processo mai ici
mais tradicional, geralmente em
prepara primeiramente um - i ,bateladas, RNl s
05 ik a massa, que depois é transformada em uma
o : cortada no formato e.tamanho apropriados. E semelhante ao
artesanal, utilizando equipamentos compativeis com a produgao

da fabrica. As eta Asi :
. as basica i e e
i p s e 0s equipamentos utilizados serdo vistos a

3.2.1. Mistura

Est a jeti i

e ra; ;gi[agag tgm como objetivo colocar os ingredientes secos com 0s

et :'s I|qu1do_s, mlsturando-,os. Para essa homogeneizagéo, utiliza-
pastadeira, por um periodo aproximado de 15 minutos.
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A farinha deve ser previamente peneirada (para remogéao de qualquer
material estranho que possa estar presente) e colocada no misturador,
juntamente com outros ingredientes secos, como os ovos desidratados
ou o corante. Se o corante estiver na forma liquida, ele deve ser
previamente misturado com uma quantidade de farinha e ser bem
homogeneizado, antes de ser aplicado na forma de p6.

Os ingredientes secos devem ser misturados por alguns minutos antes
da adigdo dos ingredientes liquidos, como a agua ou ovos. Os ovos,
quando utilizados na forma liquida, devem ser homogeneizados e
filtrados antes da adigdo. O sal e o conservante devem ser adicionados
diluidos na agua, para melhor uniformidade.

A quantidade de agua necessaria para se obter uma massa com boa
consisténcia depende da variedade do trigo, do teor de proteina da
farinha, da umidade inicial e da granulometria da mesma, e também dos
ingredientes utilizados, devendo ser ajustada segundo as conveniéncias.
Geralmente, estda em torno de 25-30%, devendo ser adicionada aos
poucos. Quando sdo utilizados ovos liquidos, a quantidade de agua
requerida diminui; se eles estiverem na forma desidratada, ha
necessidade de maior quantidade de agua.

A temperatura da agua durante a mistura é outro fator que influencia a
qualidade da massa e a eficiéncia do processo. A farinha pode ser
misturada com agua morna ou fria, dependendo da granulometria da
farinha e do tipo de processamento. Se a temperatura for ligeiramente
mais alta que a ambiente, o tempo necessario para a mistura sera
diminuido e a massa fica mais plastica e mais facil de moldar. Outra
vantagem é que a massa pode sofrer certa descoloragdo durante a
mistura, que € minimizada pela rapidez na conclusdo desta etapa.

3.2.2. Amassamento

Durante a mistura, os ingredientes sdo apenas colocados em contato,
mas é durante o amassamento que é de fato desenvolvida a estrutura da
massa, que se torna homogénea e facil de ser trabalhada.

Nessa etapa, realizada na gramola (dura aproximadamente 15 min), as
proteinas da farinha absorvem agua e formam um entrelagamento ou
uma rede, que é conhecida pelo nome de gluten. O gliten da a massa
elasticidade e resisténcia, aspectos importantes na modelagem da

mesma.
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Existe ainda um outro equipamento, menos comum, chamado
esfolhadeira, que pode substituir a gramola. A esfolha'deira pode
aumentar a capacidade de produgdo e torna o processo mais continuo
pois ao final fornece j& uma Iamina de massa. Essa lamina porém F
quebragiga e deve ainda ser trabalhada nos cilindros para; tornar-,se
homogénea e elastica, a fim de ser modelada.

3.2.3. Laminagdo

A’Igminagéo ou cilindragem consiste em passar a massa através de uma
serie de cilindros lisos, que reduzem cada vez mais sua espessura
formando uma Iadmina. Para isso, comega-se com a abertura méxima;
entre os cilindros, reduzindo a distancia entre eles a cada passagem da
massa. Ao sair dos rolos, a massa é esticada sobre uma mesa e
Ievemente. polvilhada com farinha, sendo a seguir enrolada em um cilindro
de mgdelra € novamente passada pelos rolos. Repete-se este
procgdlmento até que a massa apresente a espessura desejada (2 mm) e
aparencia lisa, uniforme e ndo quebradica.

E convepiente observar rigorosos cuidados higiénicos, tanto em relacdo
aos equipamentos e utensilios como aos funcionarios, ja que a massa é
intensamente manuseada nesta operagao.

3.2.4. Corte

A lamina Qe massa €, a seguir, cortada manual ou mecanicamente, em
tu_’gs de diferentes larguras, conforme o produto desejado. Utilizarln-se
cilindros cortadores, cuja distancia entre as ranhuras podem variar desde
uns 2 mm, para o espaguete, até 7,5 mm, obtendo-se assim talharim de
diferentes larguras. As massas cortadas podem ser recolhidas e
transportadas em caixas de polietileno até a segdo de embalagem.

No caso especifico da lasanha ou canelone, o corte envolve o
emptlh_amento de fglhas de massa (cerca de 10) sobre uma mesa
comprida, de superficie lavavel, de preferéncia de inox. Separa-se cada
camada de massa com um filme plastico. O corte no tamanho desejado
pode ser efetuado manualmente, utilizando-se instrumentos simples como

uma régua de metal e uma faca. O t i
: - O tamanho mais comumente encont
No mercado é de 17,5 cm x 9/5'em. 2sam
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3.3. Processamento por extrusao

E um processo continuo, mais freqiientemente usado na produgdo de
massas secas, permitindo uma produgéo mais rapida e com menor
manuseio da massa. Nada mais é que a agdo de forgar a massa a
passar através de uma saida com pequenos orificios (matriz), dando-lhe

o formato desejado.

3.3.1. Trafilagdo

Neste processo, as etapas de mistura, amassamento e moldagem
ocorrem no mMesmo equipamento, chamado prensa ou extrusor. As
matérias-primas séo inicialmente misturadas por algum tempo e a seguir
entram no cilindro do extrusor, onde a massa seréa formada e moldada.

A massa é transportada através de um parafuso ou rosca-sem-fim, que
conduz o material ao longo de um cilindro. Na saida encontra-se a trafila
ou matriz, que pode ter orificios de configuragdes variadas, onde se da a
moldagem. A matriz € tradicionalmente confeccionada em bronze, mas
seus orificios podem ser revestidos com teflon, para assegurar um fluxo
uniforme da massa e uma superficie lisa ao produto.

Durante o processo de extrusdo, a massa sofre um aquecimento, devido
a0 atrito com o parafuso e com as paredes do cilindro. Para manter a
temperatura da massa em torno de 50°C, o canhdo do extrusor €
resfriado externamente pela circulagdo de agua fria. Recomenda-se
também que a agua utilizada na formulagéo esteja a temperatura
ambiente, evitando-se que a massa sofra um superaquecimento. As
farinhas mais finas devem ser misturadas a temperatura mais baixa que

aquelas mais grossas.

3.3.2. Corte

O corte é feito por facas rotativas acopladas a parte externa da matriz.
Estas facas percorrem a superficie da matriz e vio cortando o produto
que esta saindo. A velocidade de rotagéo das facas é controlada por um
motor independente e esta velocidade determina o comprimento da

massa a ser cortada.
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3.4. Massas Frescas Recheadas

gid%rg:ggsgse;aficos, c(i’es?ritos nos itens anteriores, podem sofrer
; ermos de formulagédo ou equipam : i

i n ter . )| entos, de maneira a
permitir uma maior diversificagdo de produtos. Entre estes produtos estdo
as massas recheadas, como o raviole e capelete.

Estes. sao produgldos a partir da massa ja cilindrada, exigindo um
maquinario especnal para recheio e corte automaticos. Mas,sas recheadas
podem também ser produzidas a partir de folhas laminadas

extrusores, seguindo-se 0 mesmo processo ja descrito. i

/;mm;ﬂx&nrzsedz;lirmggtgda fcom uma ou duas folhas de massa, enroladas

eira; faz a dosagem do recheio  co

d > : , que € colocado em

u;nrareocnpleqte a Pane, corta no fprmato adequado (quadrado ou meia-lua

rF:o P S rgwoles), sela as extremidades da massa, para reter o recheio; e

e so do capelpteL dobra na forma final caracteristica. Os retalhos'de:
sa, quando ha, sao recolhidos e reutilizados.

Orereacihzlo utilizado’ .pode‘ser dos mais variados tipos, devendo ser
ﬁigig y ea oecortr;rmatenas-'gng\as de boa qualidade, dentro das normas de
: a umidade mais baixa possi i

. . | ivel, para evitar o
ngael?r\]/:rll\t/;mento de microrganismos. Os ingredientes principais sao
Sanen ,A?errrlleafrango, qtueuo ou ricota, cozidos (quando é o caso) é

; isso, entram na composigdo d io di

_ : ¢ o recheio diversos
:zr;r;eros e gondlmentos_, sendo também comum adicionar-se farinha de
, qQue absorve a umidade do recheio, tornando-o mais seco.

3.5. Massa para Pastel

A pr g i

despc r(i)t((’;:}ﬁz ict!eemmaa;sa'_ipara pastel exige os mesmos equipamentos
usados corantes néni O\a/oés‘lgci,J n:je;edg:renqas b fae Rt
vegetal hidrogenada, cerca de 0,5% deaacrqscentar i de’ 2 s,
4 : / cucar e 0,5% de alcool ou
faQCiIziatrade(;)tesa;3 lf rﬁ;ensenc,:a da gor(_iura torna a massa menos aderente e
B i ouaselno, permitindo que e[a seja finamente laminada
B r-a y gucar fornece mais cor a massa na fritura e o alcool,
b pidamente no aqqecnmento, forma pequenas bolhas na

a massa, tornando-a mais crocante.
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Para o corte, a massa é empilhada de forma semelhante a lasanha (item
3.2.4), cortando-se manual ou automaticamente no formato redondo,
geralmente com 10 centimetros de didmetro. Pode-se também
comercializar a massa nao cortada, ou seja, uma folha de massa
recoberta por plastico e enrolada, em formato de cilindro. Além disso,
existem os pasteizinhos tipo aperitivo, que podem ser modelados e
recheados de modo semelhante ao descrito no item anterior.

4. PRINCiPIOS DE CONSERVAGAO DOS ALIMENTOS

4.1. Aspectos microbiolégicos gerais

Ha varios fatores que determinam a sobrevivéncia e o desenvolvimento
dos microrganismos nos alimentos. Alguns fatores estdo relacionados
com as caracteristicas do proprio alimento, ou seja, com as condigdes
que ele oferece para os microrganismos se desenvolverem, como a sua
umidade, acidez, nutrientes, etc. Outros fatores se relacionam com o
meio em que o alimento é preparado, ou seja, as condigbes do
ambiente, como a umidade relativa e a temperatura, as condigbes de
higiene do local, dos equipamentos e dos manipuladores.

Os cuidados adequados de higiene no processamento minimizam a
ocorréncia de contaminagéo nos produtos. As técnicas empregadas para
conservagao visam reduzir o nivel de contaminagdo ou evitar que os
eventuais contaminantes presentes possam se desenvolver durante a
vida util desses produtos.

A maioria dos microrganismos prefere condigbes de alta umidade, pH
(medida de acidez) em torno da neutralidade e temperaturas entre 30 e
40°C para se desenvolver. No entanto, existem microrganismos que
sobrevivem em condigdes muito menos favoraveis, resistindo as
temperaturas da geladeira ou do cozimento, baixa umidade, acidez, etc.
Quanto a presenga de oxigénio, alguns microrganismos necessitam
dele, outros crescem até mesmo em quantidades minimas de oxigénio e
outros ainda, em sua auséncia completa.

E importante diferenciar os microrganismos em duas classes
fundamentais: os deteriorantes, que destroem alguns nutrientes do
alimento ou alteram seu sabor, aroma, aparéncia, resultando na
depreciagdo ou na rejeigdo completa do produto; e os patogénicos, que
causam doengas (infecgdes ou intoxicagbes) a quem os consome
através do alimento.
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Os processos utilizados para conservagido de cada alimento levam em
conta as caracteristicas desse produto e quais os agentes contaminantes
que poderiam nele se desenvolver, para estabelecer as condigGes
adequadas de processamento e de posterior armazenagem desse

produto.

Os métodos de conservagdo empregados sdo bastante variados:
concentragdo, secagem, abaixamento da temperatura (resfriamento ou
congelamento), aquecimento (esterilizagdo, pasteurizagdo, cozimento),
acidificagéo, alteragcdo no teor de oxigénio do ambiente, adigdo de sal,
agucar e outros compostos quimicos (aditivos). Porém, os principios
basicos comuns a todos esses métodos sédo: destruir os microrganismos
ou ndo dar a eles as condigdes favoraveis para o seu desenvolvimento

naquele produto

4.2. Conservagao das massas frescas

As massas frescas, devido & sua composigéo, sdo um tipo de produto que
estd sujeito ao desenvolvimento de uma ampla variedade de
microrganismos, podendo se deteriorar e mesmo constituir risco a sadde
publica. Quanto mais rica nutricionalmente for a massa, maior a gama de
microrganismos que nela podem se desenvolver, aumentando também a
possibilidade de haver contaminagdo proveniente dos ovos ou dos
ingredientes do recheio (vegetais, queijos, carneos, condimentos). O fato
de serem cozidas antes do consumo néo garante a eliminagao total dos
microrganismos ou a destruigdo das toxinas produzidas por eles.

O padréo microbiolégico para massas frescas, com ou sem recheio, esta
definido na legislagdo brasileira (ver Anexo 1) da seguinte maneira:

« Bactérias do grupo coliforme de origem fecal: méx. 10/g.

« Clostridios sulfito redutores (a 44° C): max. 2 x 10/g.

« Staphylococcus aureus: max. 10°/g.

« Salmonelas: auséncia em 25 g.

« Bolores e leveduras: max. 10%g.
Todo o cuidado deve ser tomado na preparagdo de massas que vao ser
comercializadas na forma fresca. A contaminagdo pode ocorrer por
diversas causas: presenga de contaminantes na matérias-primas, contato
com um ambiente contaminado, contato com equipamentos e utensilios
madt_equadamente limpos/sanificados, falta de uma higiene rigorosa dos
manipuladores ou auséncia de requisitos basicos como uso de luvas,
mascaras, gorros e roupas adequadas durante o processamento.
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E indispensavel que as matérias-primas tenham qualidade
microbioldgica satisfatoria e sejam adequadamente armazenadas. Apos
a adicdo de agua e formagdo da massa, esta apresenta umidade
suficiente para permitir o crescimento e/ou a produgéo de toxinas pelos
microrganismos que estiverem presentes. No caso das massas frescas,
o principal meio de controle do crescimento microbiano é a temperatura.
Por isso, as massas devem ser processadas e resfriadas o mais
rapidamente possivel, sem sofrer oscilagdes na temperatura durante o
transporte e a estocagem.

Este procedimento ndo melhora as condigdes higiénicas do produto,
apenas impede a proliferagdo de coliformes e de microrganismos em
geral, que estejam eventualmente presentes. No entanto, ndo consegue
impedir a agdo de leveduras, fungos e algumas bactérias capazes de se
desenvolver a essa temperatura, o que limita bastante a vida atil do
produto. Assim, se quisermos aumentar a durabilidade do produto, é
preciso associar a refrigeracdo outros recursos para a conservagdo do
produto e utilizar embalagens adequadas para garantir a eficacia do
processamento.

O melhor recurso a ser utilizado é o tratamento térmico da massa. A
pasteurizagdo baixa a carga microbiana do produto e elimina os
microrganismos patogénicos, o que aumenta a garantia do consumidor.
Este processo é geralmente realizado em tuneis continuos, onde o
produto entra rapidamente em contato direto com vapor saturado e é€,
em seguida, ligeiramente seco e embalado. Ha processamentos,
inclusive, que tém duas etapas de pasteurizagéo: apds a embalagem, o
produto € novamente pasteurizado, de preferéncia por microondas.

O tratamento térmico dispensa a necessidade de se usar aditivos para
conservagdo do produto, o que é, atualmente, uma tendéncia mundial.
No entanto, esta tecnologia ainda néo tem sido largamente aplicada em
nosso pais, onde o setor de massas frescas é composto principalmente
de micro e pequenos produtores, cuja capacidade ndo comporta a
aquisi¢do de uma linha continua para pasteurizagdo. Embora ndo seja o
ideal, o recurso mais comumente utilizado no Brasil é a adigdo de
conservadores, também conhecidos como anti-mofos (conforme
comentado no item 3.1.4.2), que impedem o desenvolvimento de fungos.

Nem a pasteurizagdo nem os aditivos eliminam completamente os
microrganismos, por isso estes métodos sdo utilizados em associagéo
com a refrigeragdo. Uma embalagem adequada assegura que néo
havera recontaminagdo do produto, mas para a conservagao ser ainda
mais eficaz, pode-se utilizar também técnicas de redugdo no teor de
oxigénio da embalagem, criando-se a chamada atmosfera modificada
(veritem 5.2).
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Também com relagdo a sanidade das massas alimenticias, é preciso
garantir que as caracteristicas microscopicas da massa e da farinha
utilizada para o seu preparo estejam dentro do limite de tolerancia
definido pela legislagdo (ver Anexo 2), que é de até 75 fragmentos de
inseto/50g de farinha e de 225 fragmentos de insetos/225g do produto.

5. ACONDICIONAMENTO

As massas frescas sdo comercializadas praticamente com a mesma
umidade que apresentavam ao serem moldadas, ou seja, em torno de
25%. Para impedir a aderéncia entre os pedagos de massa, basta que ela
fique exposta ao ambiente por um curto periodo antes do
acondicionamento. Este ambiente deve ser seco, ventilado e adequado
higienicamente, para que essa secagem superficial seja a mais rapida
possivel e ndo acarrete contaminagéo ao produto.

5.1. Materiais para embalagem

A embalagem, além dos aspectos de apresentagdo do produto, marca e
informagdes ao consumidor, tem ainda como objetivos:

« manter a estabilidade do produto, protegendo-o contra os agentes
ambientais (como luz, oxigénio, vapor d'agua e odores estranhos),
evitando a recontaminagdo microbiana e inibindo ou retardando o
crescimento de microrganismos.

. evitar a perda de umidade que ocorre em ambientes refrigerados.

. oferecer protegdo mecanica ao produto, de forma que o mesmo
chegue integro ao consumidor.

Ha inimeros materiais disponiveis para o acondicionamento, devendo ser
escolhidos os mais adequados para cada caso. Na escolha da
embalagem deve-se levar em consideragéo alguns aspectos importantes,
tais como:

« 0 desempenho do material na maquina embaladora (quando a
operagao for realizada automaticamente) e na seladora.

« custo (valor agregado em relagédo ao valor do proprio produto) e
disponibilidade no mercado da embalagem desejada.

» compatibilidade do material de embalagem com o alimento e
possibilidade de migragdo de componentes do material da
embalagem para o produto.
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As massas frescas sdo normalmente comercializadas envoltas em
embalagens plasticas seladas, que permitem uma boa visualizagdo do
produto. Estes filmes devem evitar a passagem de agua do ambiente
para o produto e também a perda de agua do produto para o ambiente,
que causaria 0 seu ressecamento. Essa troca de adgua € minimizada
com a utilizagdo de materiais de embalagem com baixa permeabilidade
ao vapor d'agua, como os filmes de polipropileno mono e biorientados
(PP ou BOPP), polietileno de baixa densidade (PEBD) e polietileno de
alta densidade (PEAD). Podem ser também utilizadas as estruturas
laminadas como o BOPP/PEBD, celofane/PEBD e estruturas co-
extrusadas a base de PEBD e PEAD.

Talharim, espaguete, raviole e capelete sdo geralmente acondicionados
diretamente em uma embalagem plastica. J4 as massas para lasanha e
canelone contém, ainda, um fino filme intermediario de polietileno ou
polipropileno, separando as folhas uma a uma. O mesmo acontece com
as massas para pastel; neste caso, porgdes contendo 200 ou 500g sdo
acondicionadas em recipientes de poliestireno, para dar mais protegdo
contra danos mecanicos, e estes, em sacos plasticos selados. Os
pasteizinhos tipo aperitivo sdo normalmente envoltos em um filme
plastico e acondicionados em caixas de cartdo plastificado.

Seja qual for a embalagem utilizada, ndo se pode esquecer que ela
apenas estende a vida atil do produto, mas ndo pode alterar sua
qualidade inicial, pois esta é fungdo das condigdes de processamento e
da qualidade das matérias primas utilizadas.

Quanto ao rétulo, deve estar em conformidade com a Portaria n? 42 do
MS, que estabelece o Regulamento Técnico referente a rotulagem de
alimentos embalados.

5.2. Ambiente interno da embalagem

Para ampliar mais a vida util do produto, pode-se associar a escolha
adequada do material, o uso de técnicas de modificagdo do ambiente
interno da embalagem. Apesar de fechada, a embalagem ainda contém
ar. O oxigénio presente, além de necessario para o desenvolvimento de
grande numero de microrganismos, favorece reagdes de oxidagdo, como
0 escurecimento e a rancidez, deteriorando a qualidade dos alimentos.
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E possivel fazer a retirada total do ar da embalagem, criando vécuo, o
que pode ser conseguido usando um tipo especial de seladora. Quando
se faz o vacuo, o filme da embalagem adere ao produto, tomando sua
forma. No caso das massas de lasanha ou canelone, que tém formatos
bem definidos, a aparéncia ndo é comprometida e o vacuo confere rigidez
a embalagem. Outras massas como o talharim ou o ravioli, ndo tém boa
apresentagdo quando embalados a vacuo. Neste caso, poderia ser feito
um “vacuo compensado”, ou seja, a retirada do ar, seguida de entrada de
um gas inerte, o que traz vantagens em termos de apresentagdo do
produto e na sua conservagdo, pois a deterioragdo é retardada na
auséncia de oxigénio. Essa atmosfera modificada poderia ainda conter
gas carbonico (CO,), que é um gas com agdo antimicrobiana, para maior
ampliagdo da vida util do produto.

A aplicagdo desta técnica pode dispensar o uso de conservantes
quimicos na massa (antimofo), o que é bastante interessante, pois o
consumidor tende a preferir produtos sem aditivos. No entanto, é
necessario um maior investimento inicial, j& que implica na utilizagdo de
um sistema de acondicionamento mais sofisticado, que permita a injegao
da mistura gasosa e um selamento hermético perfeito. Podem ser
adquiridas seladoras adequadas para essa finalidade, ou mesmo a
seladora a vacuo comum, se ja houver alguma, podera ser facilmente
adaptada. Além disso, o material para embalagem deve apresentar uma
baixa taxa de permeabilidade a gases, para manter a atmosfera interna.
As proporgdes dos gases utilizados sdo definidas de acordo com o tipo de
produto e a mistura dos gases € normalmente fornecida em cilindros.

O custo da seladora, das misturas gasosas e dos materiais de
embalagem necessarios constitui-se num fator limitante para a utilizagao
dessa tecnologia de preservagdo de alimentos. De maneira geral, esta
técnica é dispendiosa, ndo sendo comumente empregada para pequenas
produgdes de massa.

6. ARMAZENAMENTO

Devido a sua umidade, a massa fresca € um produto perecivel, que exige
cuidados especiais de conservagdo (refrigeragdo) para ndo sofrer
fermentagdo nem ataque de microrganismos. E conveniente frisar,
entretanto, que o armazenamento sob refrigeragdo ndo melhora as
condigdes higiénicas do produto, apenas impede uma maior multiplicagéo
dos microrganismos e aumenta o tempo de conservagéio do produto.
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As camaras de resfriamento utilizadas para armazenamento do produto
acabado podem ser construidas em alvenaria ou modulos de
poliuretano. Os fabricantes costumam ter cAmaras em tamanho padréo,
mas normalmente fabricam qualquer tamanho por encomenda.

Boas praticas de fabricagdo (Anexo 3), associadas a uma embalagem e
temperatura adequadas, fazem com que a massa se conserve inalterada
por aproximadamente 45 dias. Este € o prazo de validade comumente
estipulado para massas preservadas por aditivos ou que passaram por
uma etapa de pasteurizagdo. No caso de massas que sofreram outro
processo de pasteurizagdo ap6s a embalagem, o prazo de validade
pode ser estendido para até 90 dias.

Logo apds ser embalada, a massa deve ser armazenada em camara de
resfriamento, em temperatura préoxima a 0°C (-2°C a +2°C). Dentro da
camara, 0s pacotes de massa sdo acondicionados em caixas
empilhaveis de polietileno perfuradas, para permitir um bom fluxo de ar
frio através delas. Por ter um prazo de validade limitado, a produgao
deve ser rapidamente escoada para os pontos de venda.

7. DISTRIBUIGAO

A distribuicdo deve ser feita em caminhdo refrigerado e, durante o
transporte, deve-se garantir que a temperatura seja mantida entre 0 e
6°C.

Nos locais de venda, as massas sdo colocadas em balcdes frigorificos,
que apresentam o produto de forma atrativa e o mantém a baixa
temperatura (1-10°C). E muito importante que, nos locais de venda, ndo
ocorram aumentos ocasionais de temperatura (por falta de energia
elétrica, por exemplo, ou uso indevido dos balcdes), para garantir o
prazo de validade estipulado pelo fabricante.

As massas frescas devem apresentar no rétulo a recomendagao "manter
sob refrigeragdo”, assim como a faixa de temperatura adequada para
sua conservagdo, que é de 1-10°C, para que o consumidor possa
manter o produto corretamente armazenado apos a compra.
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8. ORIENTACOES GERAIS

8.1. Construgao civil

O lay-out de uma fabrica de massa fresca deve levar em conta as
recomendagdes gerais vdlidas para qualquer instalagio de
processamento de alimentos. De maneira geral, é preferivel que as
edificagbes sejam térreas, pela facilidade de locomogéo e de transporte
de materiais. No entanto, se o terreno disponivel for pequeno, pode-se
construir em andares, cuidando para que as operagdes de
descarregamento de matéria-prima e de expedig&o de produto nao fiquem
dificultadas. O projeto também deve prever a possibilidade de uma
expansao futura.

Além do(s) prédio(s) destinado(s) ao processamento dos alimentos, a
fabrica pode ter ainda outros prédios com diferentes finalidades. Incluem-
se nesta classificagéo os prédios de administragéo, oficinas, almoxarifado,
vestiarios e sanitarios, casa de maquinas, refeitério, ambulatério, etc. A
separagdo entre eles faz-se necessaria tanto pelo aspecto econémico
como sanitario, pois os requisitos para construgio de 4reas de
processamento sdo mais rigorosos do que para as demais, implicando em
maiores gastos.

Estas areas devem estar localizadas em prédios distintos ao de
processamento ou, se estiverem no mesmo prédio, devidamente isoladas.
Neste ultimo caso enquadram-se os laboratérios, sala de técnicos e de
armazenamento de materiais, que necessitam estar proximas ao local do
processamento.

O projeto deve ainda levar em consideragdo questdes basicas de
seguranga. Uma industria instalada com todos os requisitos de seguranga
poperé ser mais econdmica, pois ha menor perda de produgdo por
acidentes. A construgdo adequada igualmente resulta na redugdo das
taxas de seguros contra incéndio. Para seguranga do pessoal, é
extremamente importante a colocagdo de corimdos, evitar areas
escorrtfgadias, sinalizar o trafego de empilhadeiras, ter saida de
emergencia € empregar as normas de seguranga da Associagdo
Brasileira de Normas Técnicas (ABNT).

No recinto de processamento propriamente dito, o projeto é
fpndamentado na garantia de manutengdo da higiene. Esta deve ser
figorosamente mantida para assegurar a qualidade dos produtos do ponto
de vista microbiolégico, quimico e organoléptico. Fatores como
temperatura e umidade relativa elevadas, bem como a presenca de
nutr!entes, séo tdo importantes para o controle higiénico que ditam
praticamente todas as regras do projeto.
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Ao planejar a disposi¢éo dos equipamentos no local, deve-se respeitar a
l6gica do préprio fluxo de produgdo, o que facilita a movimentagédo de
pessoal. Ao mesmo tempo, evita o cruzamento de matérias-primas com
o produto acabado, que favoreceria a ocorréncia de contaminagoes.

Os itens seguintes abordam os principais aspectos que dizem respeito a
uma instalagao onde serdo produzidos alimentos.

8.1.1. Pé-direito
O pé direito dos prédios devera ser, no minimo, de 3 metros.

8.1.2. Paredes

As paredes ndo sofrem abrasido e choques mecanicos como o piso e
sofrem pouco ataque quimico, pois geralmente estdo secas, devido ao
rapido escoamento dos liquidos. Por outro lado, a contaminagédo de
alimentos a partir de focos na parede é mais facil por causa da sua
altura.

Uma superficie lavavel, impermedvel e lisa é o principal requisito para
uma parede satisfatoria do ponto de vista sanitario. As pinturas a base
de resina epoxi séo bastante apropriadas para essa finalidade. Os
revestimentos com ladrilho ou azulejo até o teto também sao excelentes,
mas excessivamente caros; uma outra opgéo é a colocagédo de azulejos
até a altura de 2 metros nas areas de manipulagido e embalagem.

Outro ponto importante é a jungdo entre a parede e o piso. A parede
deve possuir curvatura com raio minimo de 2 centimetros na jungéo e
ser do mesmo material que o piso, para evitar deposigao de sujidades.

Em areas onde a umidade do ar ndo pode ser reduzida, é indicada a
adigdo de 0,5 a 1% de pentaclorofenol as tintas, como fungicida. Isso
reduz o escurecimento da pintura, em face do crescimento de fungos,
cujos esporos podem contaminar produtos alimenticios.

8.1.3. Piso

O emprego de pisos inadequados provavelmente é uma das deficiéncias
técnicas mais graves da industria de alimentos no Brasil e em outros
paises.
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Nas areas de embalagem e de estocagem de produtos acabados, o piso
deve ter uma certa aspereza e ser construido sem declividade, para
permitir a estocagem em pilhas altas sem riscos de tombamento. O
revestimento utilizado podera ser do tipo monolitico, com material
aglomerado para aumentar a resisténcia a abrasao.

Na area de processamento, a exigéncia € de que o piso seja
impermeavel, de facil limpeza e que permita o rapido escoamento de
liquidos. A construgdo deve levar em conta 2 aspectos: a configuragéo e o
material.

A configuragdo do piso & o fator mais importante por ocasido da
construgdo do prédio, uma vez que a sua modificagdo futura é
extremamente dificil. Para permitir o rapido escoamento da agua de
processamento ou de lavagem, & essencial que o piso apresente um
declive de 1% (1 cm/m) no sentido dos drenos coletores. Em algumas
areas, onde ha escoamento constante de agua e produtos, o declive
podera ser de 2%.

A construgdo das canaletas ou drenos coletores deve ser feita de forma a
evitar o acimulo de produtos e de agua (fundo arredondado e declividade
em diregdo a um coletor comum). As grades que cobrem as canaletas
devem ser de ferro e suficientemente fortes para suportar o trafego de
empilhadeiras, se estas forem utilizadas. Essas grades devem estar
apoiadas sobre cantoneiras de ago chumbadas no concreto e ser de facil
remogao, a fim de permitirem a limpeza periddica das canaletas.

De preferéncia, a saida do dreno deve ser Unica e possuir grades e sifdo
para impedir o acesso de ratos e insetos (baratas, principalmente) no
recinto de processamento.

Quanto ao material, o concreto é poroso e susceptivel ao ataque de
acidos organicos. O desgaste devido ao ataque quimico pode ser de
varios milimetros por ano e ocasionar a formagdo de pequenas ou
grandes depressdes, nas quais se acumulam a &gua e os residuos,
acelerando ainda mais a velocidade da corrosdo. Tal condigdo é
inadmissivel para uma boa higiene dentro da industria. Por isso, o
concreto deve ser revestido com material adequado as condigbes do
ambiente.

Exigtem numerosos materiais para revestimento de pisos, alguns dos
quais serao discutidos a seguir.
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o Cerdmica Industrial Antiacida: Os ladrilhos e lajotas industriais
antiacidas, com rejuntamento de material antiacido e impermeavel,
satisfazem as exigéncias de boa resisténcia mecanica e quimica e
proporcionam uma excelente apresentagdo. O seu maior
inconveniente é o elevado prego. Para obter os resultados
desejados com esse tipo de produto, & necessario seguir
rigorosamente as instrugdes de aplicagdo dos fabricantes. Os
materiais para rejuntamento sdo geralmente a base de resinas
epoxi, poliéster e furano. O assentamento dos ladrilhos também
pode ser feito & base dessas resinas. A espessura das lajotas n&o
deve ser inferior a 2 cm, dando-se preferéncia as de 3 cm.

« Revestimentos Monoliticos: Sao geralmente a base de resinas
epoxy e poliéster com enchimentos diversos, tais como pigmentos e
"carborundum", para darem maior resisténcia ao desgaste
mecanico. Sem esses aditivos, as resinas sofrem desgaste
relativamente rapido, principalmente na presenca de areia e com
trafego pesado. Um outro problema sério dessas resinas é a sua
deficiente resisténcia aos choques mecanicos. O principal cuidado
com os revestimentos monoliticos é a aplicagdo adequada. Para a
sua aplicagao é necessario limpar e neutralizar com acido o piso,
que deve apresentar uma superficie dspera para a boa aderéncia
do produto. A maior vantagem potencial dos revestimentos
monoliticos é a sua versatilidade de cor, aspereza e bom aspecto,
além do seu prego, que corresponde entre 50 a 70% daquele da
ceramica antiacida devidamente colocada.

« Aditivos ao Cimento: A adigdo de silicatos na camada superior (6
mm) de cimento aumenta a sua resisténcia quimica aos acidos.
Esse tipo de revestimento ndo é muito resistente a alcalis.

« Outros Materiais: Como dentro das canaletas ndo ha abrasdo, uma
pintura com tinta a base de epoxi, apés o preparo adequado da
superficie, é satisfatoria.

8.1.4. Telhados e forros

Os materiais preferidos para a construgado do telhados sdo o concreto e
o ferro. A madeira deve ser evitada, porque pode sofrer com 0 excesso
de umidade, além de resultar em taxas mais elevadas de seguro contra
incéndio.
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Em clima quente e de forte insolagdo, as coberturas metalicas ou de
cimento amianto, aquecem-se em demasia e irradiam consideravel
quantidade de calor para o ambiente abaixo. Por isso, é desejavel um
forro duplo, pelo menos parcial.

Outro pormenor importante é a escolha de tesouras e de outras estruturas
de suporte do telhado, que devem ser as mais simples, para evitar
acumulo de poeira e permitir limpeza facil. Elas deverdo ser, de
preferéncia, de perfis metdlicos tubulares.

8.1.5. Aberturas do prédio

Todas as aberturas fixas, como as de ventilagdo, devem ser providas de
telas contra insetos, conforme comentado no capitulo sobre Higiene e
Limpeza.

A saida do esgoto, também deve estar vedada, por meio de um sifao,
para evitar a entrada de roedores e insetos.

As portas de acesso de pessoal e passagem de materiais, bem como
outros orificios, devem ser planejadas com cuidado. As aberturas
desnecessariamente grandes devem ser evitadas. Um ponto
freqlientemente observado em construgdes é a falta de vedagéo do
espago entre a parede e o telhado, por onde passaros, insetos e roedores
podem penetrar.

Os prédios, quando ndo estiverem em operagdo, devem proporcionar
fechamento completo contra roedores, insetos e passaros. A exclusdo de
ratos e baratas é especialmente importante, porque esses animais podem
causar contaminagdo da fabrica.

8.1.6. Ventilagdo

A_ \{entilagéo adequada é de grande importancia para a manutengdo da
higiene na industria de alimentos. A umidade excessiva, resultante da
falta de ventilagdo, sempre conduz ao desenvolvimento mais rapido de
focos de contaminagdo microbiana. A ventilagdo também é importante
para se manter mais baixa a temperatura, desejavel tanto para o conforto
do ;_)ess:oal, como para a preservagdo da qualidade dos produtos. A
ventilagdo natural deve ser aproveitada da melhor maneira possivel e,
quando néo for suficiente, recomenda-se a instalagdo de exaustores.
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8.1.7. lluminagao

A iluminagdo é de grande importancia para o controle adequado do
processo e da qualidade dos produtos em uma industria de alimentos.
Deve satisfazer a dois requisitos principais: intensidade adequada para a
tarefa e boa distribuicdo, de forma a evitar a formagao de sombras.

Embora haja uma certa tendéncia a preferir a iluminagéo artificial, devido
a sua maior uniformidade, € interessante contar também com a
iluminagdo natural, por causa do elevado custo da energia e da falta de
preparo da industria para casos de emergéncia, mesmo quando se
dispde de gerador préprio. No entanto, a entrada direta de raios solares
deve ser evitada, uma vez que eles aquecem desnecessariamente o
ambiente e formam areas com iluminagao excessiva e reflexos dentro do
prédio. As janelas devem ser colocadas no alto, proximas ao telhado, e a
area total das janelas deve ser de aproximadamente 20% da area da
planta.

Evidentemente, a iluminagéo artificial ndo pode ser dispensada para
trabalho noturno ou quando a iluminagéo natural é deficiente. Em areas
de selegéo e controle, o uso continuo de luz artificial € necessario para
manter constantes as condigdes visuais. Para fazer os calculos da
quantidade de lampadas necessarias, deve-se conhecer a eficiéncia de
cada tipo de lampada e as necessidades do local. Na area de
processamento, segundo a ABNT, a intensidade requerida é de 500 lux
e, na area de armazenamento, de 150 lux. Todas as lampadas devem
ser protegidas para evitar que os estilhagos de vidro, em caso de quebra
acidental, caiam sobre os alimentos ou pessoas.

8.1.8. Instalagao elétrica

Uma instalagdo elétrica bem adequada as condigdes ambientais e
operacionais da industria de alimentos é fundamental para um trabalho
. seguro e ininterrupto. Duas condigdes principais devem ser levadas em
conta: que as instalagdes sejam as mais higi€nicas possiveis e seja
evitada a penetragdo de agua e vapor. Em relagédo a capacidade e aos
demais pormenores técnicos, devem ser observadas as respectivas
normas da Associagao Brasileira de Normas Técnicas (ABNT).

A distribuigdo da energia elétrica para os diferentes equipamentos pode
ser aérea ou subterrdnea. Cada tipo tem suas vantagens e
desvantagens. A subterrdnea € mais permanente, menos flexivel e
apresenta a desvantagem de implicar em descontinuidade no piso,
dificultando a limpeza. A distribuicdo aérea, por sua vez, pode resultar
em acumulo de p6 nos tetos, suportes e cabos.
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Em relagéo a distribuicdo da energia elétrica, convém fazé-la de forma a
permitir a instalagdo de outras maquinas, ndo previstas no projeto original.
Para efeito de limpeza com unidades moveis, aspiradores, etc, bem como
para a manutengdo, é altamente recomendavel deixar tomadas mono e
trifasicas em pontos equidistantes do prédio. Isto também permite a
rapida instalagdo de instrumentos e de pequenas maéaquinas que
porventura se tornem necessarias ao processo. Essas tomadas devem
situar-se de preferéncia a 1,5 metros de altura do piso.

8.1.9. Instalagoes frigorificas
% Camaras frigorificas convencionais

O projeto e o dimensionamento das camaras de frigorificas dependem de
cada caso em particular, o que ndo compete ser aqui considerado com
maior profundidade. No entanto, existem certos cuidados de caréater geral
que devem ser observados na construgdo de cdmaras convencionais com
paredes de alvenaria e que merecem ser citados.

Existem varios tipos de isolamento usados em refrigeragéo, entre os quais
0 poliestireno expandido e o poliuretano sdo os mais comumente
utilizados no Brasil. Os fatores que devem ser levados em conta na
escolha do isolamento séo os seguintes:

« Baixa condutividade térmica: para se conseguir manter as
temperaturas requeridas nas camaras, independentes das variagoes
de temperatura externa e para se conseguir um melhor rendimento
frigorifico.

« Durabilidade: importante na construgdo de cadmaras com paredes de
alvenaria, nas quais os isolantes devem ter uma vida util bastante
grande, uma vez que a dificuldade de sua remogéo torna dificil a
substituigo.

« Facilidade de aplicagdo: para obter uma boa montagem, mesmo sem
dispor de pessoal altamente especializado.

« Prego: é um fator que deve ser bem analisado, para que se possa
obter solugdes proprias para cada problema especifico, mas que
sejam economicamente vantajosas.

+ Resisténcia mecanica: é importante, principalmente, em relagéo ao
isolante a ser aplicado no piso, que apresente boa resisténcia
mecénica, uma vez que vai estar sujeito a esforgos mecanicos
provocados pelas cargas a serem armazenadas.
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Uma observagdo que merece ser feita em relagdo a aplicagdo do
isolante, caso este seja fornecido em placas, como &€ o caso do
poliestireno expandido, & que esta deve ser feita em duas camadas, de
modo que as juntas fiquem desencontradas, permitindo uma melhor
vedagao.

Certamente, havera incidéncia de 4gua e umidade na parte superior do
piso das camaras e deve ser evitada sua penetragdo no isolamento. E
necessaria uma impermeabilizagdo, que pode ser conseguida com a
aplicagdo de feltro asfaltico. Aqui também as juntas devem ser
sobrepostas de 5 cm, no minimo, para que haja uma boa vedagéo.
Deve-se tomar cuidado, também, para que a impermeabilizagéo se eleve
na parede até 30 cm, a fim de evitar penetragdo de umidade nas laterais
da parede.

& Camaras frigorificas pré-fabricadas

Tem-se difundido bastante o uso de camaras desmontaveis pré-
fabricadas, sendo interessante citar alguns pontos favoraveis a sua
instalagéo:

« O peso menor dos materiais usados na sua construgdo permite
uma economia bastante grande nas fundagdes e na estrutura do
telhado, em comparagéo a camaras de alvenaria e lajes.

« Como as estruturas do telhados sdo bastante leves, ndo ha
necessidade de colunas internas para o seu suporte, podendo-se
conseguir véos de até 30 m, o que facilita o movimentagéo interna.

« Maior rapidez na montagem.

. Simplificagdo do acabamento interno, que pode ser feito com
chapas de aluminio trapezoidal, ao contrario das camaras de
alvenaria, que sao revestidas com argamassa, o que implica em
maiores gastos com méao-de-obra.

. Sendo feitas com painéis modulados,
ampliagdo, de acordo com as necessidades.

permitem uma facil

8.1.10. Instalagdes sanitarias

A higiene na industria s6 podera ser mantida em alto nivel se o pessoal
dispuser de boas e suficientes instalagdes sanitarias. As instalagbes
sanitarias devem estar localizadas de preferéncia em prédio a parte, a
uma distancia maxima de 50 metros do local de trabalho do pessoal,
sem haver comunicagdo direta com a area de processamento. Nos
sanitarios, as pias devem ser distribuidas de forma a facilitar o seu uso
antes de deixar o recinto, isto €, proximo a porta. Pias do tipo exigido
pela DIPOA, com pedal para a torneira, sdo recomendadas, pois evitam
a recontaminagéo das maos.
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A instalagdo de tais pias também poderd ser indicada proxima as
entradas da area de processamento e nas proprias areas de
processamento, em locais onde hd manuseio de produtos. Da mesma
forma, os bebedouros devem ser acionados por meio de pedal.

As instalagdes sanitarias e os vestidrios deverdo ter piso de material
cerdmico, com ralo sifonado provido de grelha que se feche, paredes
revestidas (até 2 m, no minimo) com material ceramico vidrado ou outro
previamente aprovado por 6érgdo competente, portas com molas que se
fechem automaticamente e aberturas teladas. Os gabinetes sanitarios, a
critério da autoridade sanitaria, serdo separados por sexo e em nimero
proporcional & quantidade de empregados.

Nas instalagdes sanitarias, os vasos sanitarios deverdo ser do tipo auto-
sifonado, possuir tampas e descarga em perfeito estado de conservagéo
e funcionamento.

8.2. Higiene e limpeza

A higiene nas industrias pode ser definida como o controle sistematico
das condigbes ambientais durante o transporte, armazenamento e
processamento dos alimentos, de forma a prevenir a contaminagdo por
substancias estranhas, microrganismos, insetos e roedores ou outros
animais nocivos.

Portanto, as praticas de higiene nas industrias de alimentos séo voltadas
para o controle de insetos e roedores, limpeza do ambiente e para a
limpeza e assepsia de todas as superficies em contato com o alimento.

A contaminagdo microbiana pode ser adquirida através das matérias-
primas e durante o processamento, devido ao contato com equipamentos
e utensilios inadequadamente limpos ou insatisfatoriamente sanificados.
A falta de uma higiene rigorosa dos funcionarios encarregados das
operagdes de produgdo e acondicionamento, assim como a auséncia de
requisitos basicos como uso de luvas, méascaras, gorros € roupas
adequadas, pode constituir também veiculo de contaminagdo. A
contaminagdo pode ocorrer ainda pela exposigdo ao ambiente industrial,
pela falta de ventilagdo e luminosidade adequadas, ar com elevado
contetdo de umidade, presenga de poeira, etc.

A higiene, através de agdes preventivas, reduz os riscos de contaminagdo
e deve ser feita observando-se o0s seguintes aspectos:

+ Manter separagio entre matéria-prima e produto acabado.
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« Tomar cuidados com os alimentos apos o preparo. A embalagem, o
acondicionamento e o armazenamento adequados do produto
asseguram a prevengao contra a recontaminagéo e a multiplicagéo
de microrganismos.

« Nao tocar desnecessariamente os alimentos preparados e ainda
nao embalados.

« Fazer controle efetivo e sistematico da higiene pessoal e saude dos
funcionarios.

« Controlar infestagdo por ratos, aves, baratas e outros insetos,
efetuando a desratizagéo e dedetizagéo periodica da fabrica.

« Tomar todos os cuidados necessarios na limpeza do ambiente,
equipamentos e utensilios, utilizando detergentes e desinfetantes
adequados.

« Propiciar uma boa ventilagdo e luminosidade, de maneira a
controlar as contaminagdes por fungos, bolores, etc.

A seguir, serdo abordados diversos aspectos importantes envolvidos na
higiene das industrias de alimentos.

8.2.1. Higiene pessoal

A contaminagdo de alimentos através dos manuseadores € um dos
principais meios de disseminagéo de microrganismos. Existem bactérias
naturais da pele, que vivem nos pelos, poros, rugas, lesdes, nas
cavidades orais e nasais, outras possuem como habitat o trato intestinal
e sdo facilmente encontradas nas méos. A adogédo de algumas normas
de procedimento reduzirdo a niveis minimos a contaminagao do alimento
através dos manipuladores.

A lavagem das maos dos funcionarios que entram em contato direto com
o alimento, devera ser feita sempre que o funcionario iniciar o trabalho
ou quando retornar de eventuais saidas da area de fabricagdo. E
recomendado o uso de sabdo ou sabonete, sendo que a lavagem
devera ser iniciada na altura do cotovelo e finalizada nas unhas, com o
auxilio de escovinha para remover melhor as sujidades. Apds o uso do
sabonete, o funciondario devera passar nas maos uma solugéo germicida,
que podera ser comprada pronta ou preparada diariamente (5 litros de
alcool 96,5% GL, 7g de iodo e 4g de iodeto de potassio). Para enxugar
as maos, utilizar apenas toalhas descartaveis.
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Na area de elaboragédo dos alimentos, impedir os funcionarios de usarem
unhas compridas e esmaltadas, bem como anéis, aliangas e pulseiras; a
barba deve estar feita e as roupas, nariz, ouvidos e rostos limpos. Os
cabelos devem estar protegidos por redes, bonés ou toucas. O uso de
uniforme deve ser obrigatério (incluindo calgados adequados) e sempre
em bom estado de higiene.

Os funcionarios que apresentarem quaisquer lesdes ou moléstias
infecciosas devem ser afastados e soO retornarem apds estarem
totalmente curados.

8.2.2. Higiene do ambiente

Os equipamentos e utensilios e todo o ambiente da fabrica devem ser
mantidos limpos. O local de processamento deve ser limpo, retirando-se
constantemente todos os residuos gerados pela fabricagdo. As areas de
elaboragédo e embalagem do produto devem ser lavadas diariamente apos
o término das operagdes.

As areas de estocagem e manuseio de farinha devem ser submetidas a
limpeza a seco, usando-se aspiradores de pd, removendo-se 0s residuos
ao maximo. Pode-se utilizar alcool etilico 95°GL, para remogdo dos
residuos mais fortemente aderidos.

As mesas localizadas nas éareas de produgdo devem ser
preferencialmente de ago inox, pedra ou de alvenaria ladrilhada e as da
area de embalagem devem ser revestidas de material impermeavel (por
exemplo, formica) e mantidas limpas com éicool.

8.2.3. Lavagem e desinfeccdo de equipamentos
Ao finalizar cada lote de produgdo, os equipamentos e utensilios

utilizados devem ser limpos e sanificados. A limpeza manual consta das
seguintes etapas:

« Remover os residuos mais grosseiros, por enxagiie com agua morna
ou raspagem com espatulas.

« Se possivel, desmontar os equipamentos e imergir as partes em
solugdo de detergente alcalino, seguindo a concentragao,
temperatura e tempo de contato recomendados pelo fabricante.

« Utilizar escovas adequadas, alternando com enxagiie, para a
remogao total dos residuos;

« Enxaguar com sanitizante.
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Para as limpezas manuais, aconselha-se o uso de detergente fortemente
alcalino, contendo soda caustica em sua formulagdo. Geralmente, estes
detergentes possuem também: metassilicato, que tem poder inibidor de
corrosao; fosfato trissodico, com fungdo neutralizadora da dureza da
agua; polifosfatos, que tem agdo quelante; e um agente tensoativo
aniénico, para aumento da caracteristica umectante, dando mais
eficiéncia.

Os sanitizantes sdo agentes capazes de reduzir ou eliminar o
crescimento microbiano. Na industria de alimentos, sdo varios os
sanitizantes utilizados, cada um com a sua aplicagéo especifica. Porém,
0s sais quaternarios de aménia e o cloro, devido ao prego e eficiéncia de
agédo, sdo os mais comumente usados e facilmente encontrados nas
casas especializadas. Dependendo do fabricante e do propésito, as
recomendagdes quanto a diluigdo em agua e métodos de utilizagédo
podem variar.

O hipoclorito € um dos sanitizantes mais comumente encontrados, em
forma de solugdo com 2 a 15% de cloro disponivel. O ideal é que estas

solugdes, ap6s a sanitizagdo, contenham 100 mg/l de cloro residual. Os
maiores problemas destes sanitizantes sdo seu poder de corrosao,
perda de atividade gradual em presenga de matéria orgénica, além de
conferir um sabor estranho quando em concentragbes mais altas,
podendo também, provocar irritagdo na pele dos manipuladores.

Os compostos quaternarios de amonia sdo aplicados por aspersao e
nebulizagédo (0,4 mg/l) e imerséo ou circulagdo (0,2 mg/l), e apresentam
estabilidade a temperaturas elevadas. Apresentam a vantagem de
serem inodoros, ndo corrosivos e nao irritantes.

Outro sanitizante importante € o iodo, empregado nas concentragdes de
12,5 mg/l (imers&o e circulagdo) e de 25 mg/l (asperséo e nebulizagéo).
Suas caracteristicas sdo: é rapidamente solivel, ndo é afetado pela
agua dura, menos irritante e corrosivo que o cloro, mais ativo em pH
acido, apresenta menor perda de atividade em presenga de matéria
organica, tendo como desvantagem o alto custo.

8.2.4. Higienizagao das instalagoes sanitarias

O cuidado higiénico rigoroso deste local, com limpeza e desinfecgao
diarias (ou mais freqiiente, se necessario), € essencial para evitar a
disseminagao microbiana.
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Para assegurar as boas condigdes higiénicas dos funcionarios, o local
deve dispor de agua abundante, abastecimento com sabdo ou sabonetes,
solugéo germicida, papel higiénico e toalhas descartaveis.

8.2.5. Controle de infestacoes

Para evitar a infestagdo por insetos, ndo se deve permitir o acumulo de
lixo nas proximidades da fabrica. Pias, ralos e depdsitos devem ser
examinados freqiientemente para se detectar focos de infestagao.

A mosca doméstica é o inseto voador mais comumente encontrado nas
indastrias de alimentos; juntamente com as formigas e baratas,
disseminam microrganismos através das patas. Como prevengao contra
os insetos, deve-se utilizar nas janelas telas com malha de 1,0 a 1,2 mm,
montadas em quadro de facil remogéo para limpeza, sendo comum 0 uso
de um tecido fino, como organza, para a vedagdo das aberturas.

A presenga de roedores e passaros pode também constituir um sério
problema na fabrica. Os ratos e camundongos podem entrar juntamente
com a matéria prima e outros produtos (embalagem, caixas, etc) que
entram na fabrica e, assim, uma observagdo cuidadosa deve ser feita
nesta operagdo. Quando constatada a presenga destes roedores, 0
combate deve ser imediato, com uso de raticida ou aparelho de emissao
de ondas de alta freqiiéncia existentes no mercado.

Para o controle de passaros, como os pombos e pardais, uma construgao
civil adequada e a utilizagdo de algapdes previne contra a entrada e
formagao de ninhos.

8.3. Legalizagdao e comércio de produtos
8.3.1.

O registro de produtos de origem vegetal é requerido junto ao Ministério
da Saude, através das Secretarias de Saude do Municipio ou do Estado
(quando n&o ha no municipio). Cada local tem formulédrios e
procedimentos proprios, porém semelhantes. O solicitante deve ter sua
empresa previamente legalizada, com seu registro para funcionamento.
Para cada produto a ser registrado, devera ser recolhida uma taxa e
preenchido um formulario, informando sobre os ingredientes, aditivos e
embalagens utilizadas e uma descrigdo do processamento.

Registro de produtos
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A documentagéo é avaliada pela Vigilancia Sanitaria do Municipio (ou do
Estado), que expede um registro provisério, com o qual o produto ja
pode ser comercializado. Podem ser feitas vistorias nas empresas e
requisitados laudos de analise dos produtos, dependendo do caso. O
processo segue entdo para o Ministério da Saulde, de onde saira o
registro definitivo, valido por um prazo determinado.

8.3.2. Rotulagem

A Portaria n° 42 do MS (14 de janeiro de 1998), dispde sobre a
rotulagem dos alimentos embalados. Define os principais termos, orienta
sobre os desenhos e dizeres dos rotulos (cores, tipos de letra), bem
como a disposigdo das informagdes nos rétulos. As informagdes que
devem constar obrigatoriamente nos rétulos sdo: denominagdo de
venda, lista de ingredientes, conteddo liquido, identificagdo da origem,
identificagdo do lote, prazo de validade, instrugdo sobre preparo e uso
do alimento

8.3.3. Cadigo de barras

O codigo de barras € um simbolo que identifica um determinado produto,
facilitando as transagdes entre a industria e o comércio, as exportagoes,
e possibilitando informatizar os estabelecimentos para melhor controle
de estoques e de pregos e melhor atendimento ao cliente.

A EAN Brasil - Associagdo Brasileira de Automagdo Comercial € a tnica
entidade credenciada pelo Ministério da Indastria e Comércio para
implementar e administrar o Cédigo Nacional de Produtos no Brasil.

O codigo € composto, normalmente, por 13 digitos. Os 3 primeiros
algarismos designam o pais (789 para o Brasil), os 4 ou 5 seguintes, a
empresa, todos estes concedidos pela EAN Brasil. A seguir, vém 4 ou 5
algarismos designando o produto (elaborados pela empresa), mais um
digito final de controle.

Para obter o codigo, a empresa deve filiar & EAN Brasil, localizada em
Sédo Paulo (ligagdo gratuita pelo 0800-11-0789). Apés o preenchimento
de formularios, entrega dos documentos requisitados e pagamento de
uma taxa de inscrigdo, ha um prazo de aproximadamente 7 dias uteis
para o envio do codigo. O associado devera ainda recolher uma taxa
semestral, cujo valor é proporcional ao faturamento da empresa.
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