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Resumo

Devido a crescente preocupagdo no que se refere a seguranca dos produtos
alimentares colocados no mercado, e para fazer face a falta de uma legislagéo especifica
sobre embalagens alimentares em cartolina e cartdo canelado, visto que o Regulamento
CE n° 1935/2004 ndo contempla objetivamente estas duas matérias-primas, torna-se
importante a existéncia de um Manual de Boas Préticas de Fabrico como ferramenta de
trabalho para todos os intervenientes na producdo de embalagens alimentares em
cartolina e cartdo canelado.

Este documento pretende dissipar todas as davidas quanto aos procedimentos que
devem ser tidos em conta, desde a concecdo e defini¢cdo de materiais até a producéo final

de embalagens alimentares, em conformidade com a legislacéo aplicavel.

Palavras-chave: Embalagem alimentar, cartolina, cartdo canelado, gestdo de higiene,

producdo de embalagens.
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Abstrat

Due to the growing concern regarding the safety of food products placed on the
market, and to face the lack of specific legislation on food packaging cardboard and
corrugated cardboard, since the CE Regulation No. 1935/2004 does not contemplate
objectively these two raw materials, it is important that there is a Good Practice
Manufacturing Manual as a working tool for all those involved in the production of food
packaging and corrugated cardboard.

This document aims to dispel all doubts about the procedures that should be taken
into account, since the conception and definition of materials to the final production of

food packaging, in accordance with applicable law.

Keywords: Food packaging, cardboard, corrugated board, hygiene management,

packaging production.
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Capitulo |
1.0. Introducéo

1.2. Motivacao, objetivos e metodologia

Devido a ter iniciado a minha atividade profissional na area de embalagem
alimentar em cartolina e cartdo canelado, apds vinte anos de trabalho desenvolvido na
area da embalagem farmacéutica, levou-me a pesquisar toda a documentacao e legislagdo
existentes para area alimentar, tendo verificado que o atual Regulamento CE 1935/2004
ndo considera especificamente estes materiais e toda a documentacdo a nivel europeu

existente € muito dispersa, dificultando uma consulta devidamente eficaz.

Por este motivo propus-me elaborar um documento que abrangesse todos o0s
aspetos fundamentais da producéo de embalagem alimentar, com o objetivo de fornecer a
todos os intervenientes uma ferramenta que possa contribuir para a producdo de

embalagens em conformidade com os requisitos exigidos.

O conhecimento de todos os procedimentos adequados para obter este resultado,
deve estar & disposicao de toda a cadeia de producéo de embalagem alimentar, quer pelos

designers de embalagem quer pela prépria industria gréfica.

Para obter toda esta informagdo, comecei por visitar a Escola Superior de
Biotecnologia do Porto, mais propriamente o0 departamento de investigacdo de

embalagem, onde foi debatida esta problematica com a responsavel desse departamento.

Foi-me permitido visitar a empresa de produtos alimentares Kilom, tendo assistido
a todo o processo de producdo e embalamento de alimentos e a proposta de elaboragdo de

um Manual foi acolhida com satisfacao.

Visitei igualmente a empresa grafica Seda Ibérica, onde estd implementado o
sistema de gestdo de higiene na producéo de embalagens e onde assisti a novos métodos

de trabalho na garantia da seguragéo alimentar.

Julgo ter conseguido reunir neste trabalho toda a informacdo necessaria para que
este manual possa divulgar todo o conhecimento que se deve ter na concecéo e produgao

de uma embalagem alimentar segura.
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1.3. Organizacéo
O Manual esta dividido em sete capitulos, de acordo com 0s objetivos propostos.
Primeiro Capitulo: descrigdo do motivo que originou a realizag&o deste trabalho.

Segundo capitulo: abordagem da embalagem no seu todo, a sua historia e evolucao,
0s tipos e as fungdes da embalagem, da cartolina e cartdo canelado adequados, para uma

melhor percecdo no momento da escolha dos materiais e modelos.

Terceiro capitulo: transcricdo de toda a legislagdo aplicavel a producdo das
embalagens alimentares, assim com o0s regulamentos e os documentos de orientagdo

existentes.

Quarto capitulo: abordagem de um modo geral do design da embalagem. Esta
dividido em duas partes, sendo a primeira referente ao design estrutural, onde é
desenvolvido a forma como é definido o modelo da embalagem e os respetivos materiais,
e a segunda referente ao design grafico, com maior enfase na rotulagem, na aplicacéo do

codigo de barras e da leitura braile.

Quinto capitulo: pequeno desenvolvimento sobre migracdo de componentes que

constituem a embalagem alimentar, assim como as tintas e vernizes de baixa migragéo.

Sexto capitulo: é o mais importante deste manual, demonstra a implementacdo na
indUstria grafica do sistema de gestdo de higiene na producéo de embalagens alimentares
(sistema HACCP e EN 15593:2008)

Sétimo capitulo: encerra o trabalho com uma conclusdo e apresenta uma sugestao

para futuros trabalhos.
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Capitulo 11
2.0. Conceitos gerais sobre embalagens alimentares
2.1. Histéria da embalagem alimentar

Se observarmos a natureza, facilmente podemos concluir
que esta foi a primeira produtora de embalagens alimentares, com
diferentes formas de estruturas de protecdo, ou seja, com uma
estrutura rigida como a noz, semirrigida como o ovo e flexivel

R como a vagem das ervilhas.

* Segundo o0s historiadores, as primeiras embalagens

alimentares fabricadas pelo homem surgiram na pré-historia, ha

mais de dez mil anos, com a necessidade de preservar e

transportar os alimentos, comegando por envolver carne crua em

folhas de arvore.

* Ao tornar-se némada, o homem teve a necessidade de
acondicionar e transportar os alimentos, acabando por utilizar o
que a natureza lhe proporcionava, tais como troncos e folhas de

arvores, conchas, crénios e peles de animais que serviam de

embalagens.

Com o passar dos tempos, essas embalagens evoluiram depois para cestos
fabricados com raizes, pequenos galhos e caules ou até vasos ceramicos.

Mais tarde, na era dos descobrimentos por via maritima, a necessidade de aumentar
0 tempo de conservagdo de alimentos, levou o homem a desenvolver embalagens mais
resistentes.

Essa evolucao foi progressiva, passando pelas embalagens de vidro, de papel, de
metal, e mais tarde surgiram as embalagens de plastico.

Nos quatro quadros seguintes, esta descrita a evolucéo cronoldgica destes materiais

utilizados na producgédo de embalagens alimentares.

O quadro 2.1 representa a historia da evolucdo do vidro e a sua importancia nos
dias de hoje.
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Quadro 2.1 — Enquadramento Historico do Vidro

Ano 7.000 AC — Ano 1.500 A.C.
Apesar do vidro ter comecado a ser utilizado no ano 7000 A.C. derivado da
ceramica, s6 no ano 1.500 A.C. é que passou a ser industrializado no Egito.
Obtinha-se o vidro a partir de materiais misturados e moldados a quente, que na
altura eram abundantes, tais como a pedra calcéria, areia, soda e silica.

Ano 1.200 A.C. — Ano 300 A.C.
Por volta de 1200 AC, o vidro passou a ser moldado, dando origem a copos e
tacas. Quando os Fenicios inventaram o macarico, no ano 300 A.C, ndo sé
acelerou a produgdo, como também permitiu a origem de formas redondas.
Durante os 1.000 anos seguintes, o processo avangou de forma constante, mas
lento, em toda a Europa.

Ano 1889 — Ano 1960
Durante os séculos XVIII e XIX as técnicas do fabrico foram aperfeicoadas,
originando a queda gradual do preco dos recipientes em vidro.
Em 1889, Owens' inventou e patenteou a primeira maquina automatica de
producdo de garrafas. Rapidamente as novas formas e tamanhos de recipientes de
vidro tornavam-se economicamente mais atraentes para os produtos de consumo.
Até 1960 o vidro dominou o mercado dos produtos liquidos.

Ano 1970
As embalagens fabricadas de metal e plastico, foram ganhando popularidade na
década de 1970, em detrimento das embalagens em vidro que eram destinadas a
produtos mais caros, tais como garrafas de bebida, sendo embalagens mais
pesadas, frageis e de custo mais elevado. Ainda assim, para uma maior protecéo e
conservacdo do sabor, além da qualidade de imagem, o vidro é um material de
embalagem eficaz.

Fonte: Berger (2005)

No quadro 2.2 podemos observar a evolugdo da historia do papel, bem como as

inovacdes a ele associadas, tais como a invengdo do corte e vinco em 1870.

! Owens, Michael Joseph (1859-1923): Inventor americano de maquinas para o fabrico de garrafas, posteriormente

industrial neste sector
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Quadro 2.2 — Enquadramento Historico do Papel

Ano 100 AC —1690 D.C.

Os chineses estdo considerados na historia como os primeiros a utilizarem
embalagens de papel, pois no Século | A.C. utilizavam folhas de casca da amoreira
para acondicionar os alimentos, dando origem, séculos mais tarde ao
desenvolvimento e aperfeicoamento das técnicas de fabricacdo de papel, que se
estendeu progressivamente a toda a Asia e & Europa, mais precisamente em 1310
com a primeira fabricacdo do papel na Inglaterra. Esta técnica apenas chegou a
América em 1690.

Ano 1844

A utilizacdo das fibras de celulose originou o desenvolvimento dos sacos de papel.
Os primeiros sacos foram fabricados em 1844, em Bristol, Inglaterra. Mais tarde,
em 1852, nos Estados Unidos, Francis Wolle inventou a primeira maquina de
fabrico de sacos. Pouco a pouco, com as sucessivas melhorias, o saco de papel
passou a substituir o saco de algoddo no acondicionamento de farinha.

Apenas em 1925, com a aplicacdo de multicamadas e de costuras nas
extremidades, o saco de papel passou também a substituir o saco de tecido no
acondicionamento de maiores quantidades de produto, tais como, ragdes.

Ano 1867
Inicialmente o papel era feito a partir de fibras derivadas de linho. Com o aumento
da procura, os trapos de linho velhos serviram de fonte de fibras.
A mudanca deu-se em 1867, quando as fibras de celulose extraidas da polpa da
madeira, que era abundante e barata, substituiram as fibras de tecido, passando a
ser as principais fontes no fabrico de papel, como acontece ainda nos dias de hoje.

Ano 1870

Em 1870, um erro na impressdo de sacos de papel kraft originou o processo
automatico de corte e vinco. Este acontecimento atribui-se ao tipégrafo escocés
Robert Gair que durante uma impressao de sacos de papel kraft, se apercebeu que
um dos sacos tinha sido cortado em maquina devido ao mau posicionamento de
uma régua. Gair concluiu que todo o processo de corte até entdo manual, passaria
a automatico agilizando toda a producdo. Dois anos mais parte, corta
automaticamente a primeira caixa de cartéo.

Ano 1894
O desenvolvimento do corte automatico de caixas de cartdo, permitiu aos irmaos,
#x’.‘;{?& Dr. William K. Kellogg e Dr. John H. Kellogg, em 1894, lancarem no mercado as
FLAKES % primeiras caixas de cartdo de cereais em flocos, desenvolvidos como alimento
! saudavel e nutritivo para os seus pacientes do sanatério em Battle Creek, em
2% Michigan, onde trabalhavam.

Fonte: Berger (2005)
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No quadro 2.3 observamos a evolugdo da historia do metal e a mudanca que este

material provocou na industria alimentar.

Quadro 2.3 — Enquadramento histérico do metal

Ano 1200 - 1600
Foi na Baviera, em 1200 que foi descoberto o processo de revestimento de estanho
em latas de ferro, mas era um processo guardado no maior dos segredos até 1600,
ano em que o duque da Saxdnia conseguiu apoderar-se dessa técnica e divulga-la
por toda a Europa e América.

Ano 1764
Apesar do tabaco ser vendido em caixas metélicas nas tabacarias de Londres em
1764, os alimentos ndo eram acondicionados neste tipo de material por ser
considerado venenoso.

Ano 1809 - 1810

O grande desafio que mudou o mundo das embalagens, foi proposto em 1809 pelo
general Napoledo Bonaparte, que dava um prémio de 12.000 francos a quem
conseguisse apresentar uma embalagem que preservasse 0s alimentos para o seu
exército napolednico. Foi entdo que, em 1810, o confeiteiro francés Nicolas
Appert descobriu o processo de conservacdo do alimento, selando-o
hermeticamente numa embalagem de estanho, esterilizada através de fervura,
conseguindo assim que o alimento se conservasse por longos periodos de tempo.
Esta nova técnica desenvolveu definitivamente a industria de conservagdo de
alimentos.

Ano 1841 - 1960
As tintas para a pintura artistica das embalagens metalicas foram utilizadas pela
primeira vez em 1841. O creme dentifrico inventado em 1890 comegou entéo a ser
comercializado em tubos metélicos. Apenas em 1960 é que os produtos
alimentares passaram a ser apresentados no mercado em embalagens metélicas,
que posteriormente foram substituidas pelas embalagens de plastico, como se
apresentam hoje em dia a maioria dos alimentos.

Fonte: Berger (2005)

Segundo Berger (2005), apesar de descoberto no século XIX, o plastico é de todos
0s materiais 0 mais recente na producdo de embalagens alimentares, pois até entdo era
apenas reservado ao uso militar. Neste contexto, uma grande variedade de plastico foi
desenvolvida nos ultimos 170 anos, tornando-se um material de elevada importancia.

Apenas no século XX, o plastico comegou a ser utilizado na producgdo de

embalagens alimentares.
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No Quadro 2.4 podemos observar a evolucdo do plastico como material de

embalagem alimentar.

Quadro 2.4 — Enquadramento historico do plastico

Ano 1831 - 1850

Apesar de ter sido descoberto em 1831, o processo de destilacdo do Estireno, a
partir da arvore de balsamo, teve que ser refinado em 1933 na Alemanha, pois 0s
produtos produzidos com este material eram frageis e quebravam com extrema
facilidade. Na década de 50 este tipo de plastico estava disponivel em todo o
mundo, tendo sido utilizado em varios tipos de isolamento e amortecimento de
materiais, bem como caixas de espuma, copos e bandejas de carne para a industria
alimentar.

Ano 1809
A celuléide foi inventada durante a Guerra Civil Americana. Devido a escassez de
marfim, um fabricante nos Estados Unidos de bolas de bilhar ofereceu uma
recompensa 10.000 dolares para um substituto do marfim. Um engenheiro de
Nova York, John Wesley Hyatt, em parceria com o seu irmdo Isafas Smith Hyatt,
criou este novo tipo de material. Patenteado em 1870, "celuléide" poderia entdo
ser esculpida e moldada, assim como o marfim.

Ano 1954 - 1963
Em 1954, os quimicos Karl Ziegler e Giulio Natta preparam o polipropileno (PP) a
partir de mondmeros de propileno, mais tarde, em 1963, este trabalho é
reconhecido ao serem galardoados com o Prémio Nobel da Quimica. Este pléstico
passou entdo a ser utilizado em acabamentos de automaéveis, tubos, garrafas, etc.

Ano 1977 - 1980
O polietileno tereftalato (PET) é um dos plasticos mais utilizados no fabrico de
garrafas de bebidas desde 1977, ano em que foram colocados no mercado. Desde
1980 que este tipo de pléstico também é utilizado em embalagem de alimentos
quentes e congelados.

Fonte: Berger (2005)

2.2. Embalagem Alimentar

Devido as suas multiplas fungdes, a embalagem alimentar desempenha um
importante papel na inddstria alimentar dada a sua grande importancia na conservacgao,
manutencdo da qualidade e seguranca dos alimentos, protegendo-os de fatores

responsaveis pela deterioragdo quimica, fisica e microbiol6gica (Pocas e Moreira, 2004).
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Castro e Pouzada (2004) afirmam que a evolucdo dos produtos através de novas
tecnologias e materiais influenciaram a evolugdo qualitativa das embalagens alimentares.
Estas embalagens representam metade do consumo nos paises industrializados, devido ao
crescente aumento de alimentos pré-preparados e conservados, favorecendo assim a

distribuicdo a distancias maiores.
As embalagens alimentares podem ser definidas da seguinte forma:

« Invdlucro preparado com materiais adequados, de modo a garantir que o produto
mantenha as suas caracteristicas até ao uso final em todas a diversas etapas
(acondicionamento, transporte e armazenamento).

« Forma de enviar o produto ao consumidor final a um custo baixo, como objetivo

de proporcionar o aumento das vendas.

2.3. Funcgbes da embalagem
Pocas e Moreira (2004) afirmam que a embalagem tem como principais fungdes a
protecdo, a conservacao, a informacdo e a funcdo associada ao servigo ou conveniéncia

na utilizacdo.

« Funcéo de proteger

Esta funcdo tem como objetivo, para além de acondicionar o produto, também de
0 proteger contra todo o tipo de choques, vibragdes e compressGes durante o seu
transporte, distribuicdo e manuseamento, garantindo também protecdo contra perda
de integridade ou adulteracdo acidentais ou provocadas, utilizando sistemas de

seguranca de abertura, como selos, bandas, tampas com anel de rutura, etc.

» Funcéo de conservar

Para manter a durabilidade do produto e minimizar as suas perdas por
deterioracdo, a embalagem deve ser concebida e produzida com materiais que
possam funcionar como barreira, controlando a humidade, o oxigénio e a luz,
evitando que microrganismos presentes na atmosfera possam desenvolver-se no
alimento. Estes materiais utilizados na producdo da embalagem devem garantir uma
baixa migracdo de componente, de modo a que ndo ponham em risco a seguranca do

consumidor e que mantenham as caracteristicas organoléticas do produto.

28



Figura 2.1 — Protecédo e conservacao

o

(Fonte — Conceitos gerais sobre embalagem)

Permeabilidade a
vapor de dgua
gases e aromas

» Funcéo da Informacéo

Se considerarmos que diariamente sdo desenvolvidos e colocados no mercado
novos produtos, é fundamental que a embalagem seja portadora de um conjunto de
informacdo ao cumprir os requisitos legais da rotulagem (Regulamento CE n°
1169/2011), melhorando assim a capacidade de escolha do consumidor para que esta
seja mais consciente, saudavel e segura.

A rotulagem, através do codigo de barras, também permite informagdes relevantes
aos varios elementos da cadeia de distribuicdo e venda do produto (vide Capitulo
V).

v" Ao Consumidor: nome e tipo do produto, responsavel pela colocacdo no
mercado, data limite de consumo, informacgdo nutricional, instrugdes de
armazenamento domestico, preparacao e 0 Seu uso.

Figura 2.2 — Exemplo de informag&o
nutricional
1 porgéio de 96g contém:

WALOE GORMURES || GOIDURES
ESRGEICD || CARBOIDRATOS || TOTAIS TRANS sdee0

271keal 1,49 12,49 539 1,769
HEE X

% valores diarios de referéncia para adultos

v A Cadeia de distribuicdo e venda: informagio para a gestdo de stocks,
instrucbes de armazenamento e de manuseamento, preco e possibilidade de

identificacéo e rastreabilidade do produto.

Figura 2.3 — Exemplo de codificacdo (EAN 13)

—, 9 Cortes Resiriades
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» Funcéo de Servico
A embalagem tem um papel importante no que respeita a sua utilizacdo e ao
consumo final do produto. Desta forma, a embalagem deve ser concebida de modo a que
ndo seja um risco para o consumidor. Neste contexto, podemos observar varios exemplos:
= Asembalagens de abertura facil (Fig. 2.1);
= Tampas doseadoras c/ possibilidade de fecho entre utilizagoes;
= A possibilidade de aquecer/cozinhar e servir na propria embalagem;
= A utilizagdo em fornos micro-ondas;
= Possibilitar a combinagéo de produtos diferentes como iogurte e cereais, ser
adequada a diferentes ocasiGes de consumo (por exemplo em situagdes de
desporto);

= Diferentes quantidades (doses individuais, etc.).

Outras embalagens incluidas nesta funcdo poderdo ter aspetos de menor técnica,
mais direcionados a comunicacdo e ao marketing, de modo a que consigam reter a

atencdo do consumidor e influencia-lo no momento da compra. (Pocas e Moreira, 2004).

Figura 2.4 - Abertura facil — Embalagem de cartdo

e

— A

2.4. Classificagdes das embalagens

2.4.1. Quanto a sua finalidade
O Artigo 3° da Diretiva 94/62/CE considera as embalagens alimentares em trés

niveis: embalagens primarias, embalagens secundarias e embalagens terciarias.

2.4.1.1. Embalagem primaria
Embalagem primaria ou embalagem de venda, é concebida com o objetivo de
constituir uma unidade de venda ao utilizador ou consumidor final no ponto de compra,

podendo estar em contato direto ou indireto com o alimento.
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2.4.1.2. Embalagem secundaria

Embalagem secundéaria ou embalagem de grupagem tem o objetivo de constituir no
ponto de compra, uma grupagem de um determinado nimero de unidades de venda, quer
estas sejam vendidas como tal ao utilizador ou consumidor final, quer sejam apenas

utilizadas como meio de reaprovisionamento.

2.4.1.3. Embalagem terciaria

Embalagem de terciaria ou embalagem transporte, é toda a embalagem concebida
com o objetivo de facilitar a movimentacdo e o transporte de uma série de unidades de
venda ou embalagens grupadas, de modo evitar danos fisicos durante a movimentacéao e o
transporte. Ndo se deve considerar como embalagem de transporte os contentores para

transporte rodoviario, ferroviario, maritimo e aéreo.

Figura 2.5 - Os trés niveis das embalagens alimentares

EMBALAGEM

EMBALAGEM
SECUNDARIA OU

PRIMARIA OU Al
DE VENDA DE GRUPAGEM ﬁ\ | >
1 i } J e :
wlf _
_— PRODUTO Li " : @@m Ei@
= (=) =

EMBALAGEM N
TERCIARIAQU — &

DE TRANSPORTE -
Fonte: Pira International

2.4.2. Quanto a estrutura dos materiais
No mercado podem ser encontradas embalagens alimentares produzidas em
diversos tipos de materiais, tais como vidro, metal, plastico, cartolina ou cartdo e

esporadicamente em madeira, téxteis ou cortica, dependendo da sua finalidade.

Quanto a sua classificacdo, as embalagens alimentares podem ser classificadas
como rigidas, flexiveis ou semirrigidas. Em alguns casos € a espessura do material que
classifica a embalagem. No Quadro 2.5 observamos exemplos destes trés tipos de

embalagem.
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Quadro 2.5 - Exemplos de embalagens rigidas, semirrigidas e flexiveis

. o Cartolina e
Embalagens Metal Vidro Plastico Cartio
Latas em Garrafas e Bandejas, Caixas de cartdo
Rigidas folha-de-flandres frascos garrafas, potes, canelado e cartéo
e aluminio grades e caixas compacto

a

Lot
Bandejas de Bandejas Caixas e
Semi-Rigidas aluminio em poliestireno cartuchos
expandido. em cartolina,
Frascos, copos e bandejas e
potes alvéolos em

termo-formados

[

Ve

polpa moldada

Folha de Filmes e Folha de papel e

Flexiveis aluminio e estruturas estruturas
estruturas laminadas laminadas
laminadas

Montagem: Autor

Quando se fala sobre as embalagens, devemos ter sempre em conta as matérias-
primas utilizadas no fabrico das mesmas, para que se possa definir a tecnologia aplicada,
0s custos associados, a finalidade de uso, etc. De seguida é apresentada a descrigdo de
algumas caracteristicas fisicas das matérias-primas utilizadas no fabrico de embalagens
alimentares. (ABRE, 2004).

a) O Vidro: é um dos mais antigos materiais usados para a fabricagdo de
embalagens. Armazena medicamentos, alimentos e bebidas, preservando-lhes o sabor e

protegendo-os contra a transmissdo de gases. As embalagens de vidro séo utilizadas
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também para conter produtos quimicos, impedindo a liberacao de gases toxicos. Podem ser
lavadas e reutilizadas. O vidro € 100% reciclavel e ndo sofre perda de qualidade ou pureza
(ABRE, 2004).

0 Aspetos positivos:
4 Inerte

4 Muito boa barreira

V" Reutilizavel e reciclavel

4 Possibilidades de fecho entre utilizacGes
4 Elevada resisténcia a compressao vertical

4 Transparente com possibilidade de se tornar colorido

0 Aspetos Negativos:

v Quebravel
4 Elevado peso

b) O Metal: além das tradicionais latas de folha-de-flandres, sdo exemplos de
embalagens metélicas os tambores de aco e os laminados de aluminio. Inicialmente o uso
principal das latas para embalagem era a preservagdo de alimentos. As embalagens de
metal aumentam o tempo de venda do conteido e podem resistir & pressdo mecéanica. As

embalagens metalicas sdo infinitamente reciclaveis (ABRE, 2004).

0 Metal (base de a¢o)

0 Aspetos positivos:

4 Boa resisténcia mecanica

4 Possibilidade de decoragao

4 Resistente a baixas e altas temperaturas

4 Reciclavel e facilidade de separacdo dos residuos

0 Aspetos Negativos:

v Reutilizacéo limitada

4 Interacdo quimica com o produto: corrosao, sulfuracdo
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0 Metal (base de aluminio)

0 Aspetos positivos:

Reciclavel

Leve e resistente (adiciona pouco peso ao produto)
Muito boa barreira

Boa capacidade de formagé&o

Flexivel ou rigido (depende da espessura)

Elevada resisténcia a sulfuracdo e moderada a corrosao

DN N NN NN

Possibilidade de combinagdo com papel ou plastico (laminados)

0 Aspetos Negativos:

v Custos de producéo elevados

c) O Pléstico: foi introduzido na fabricacdo de embalagens no pos-guerra e
engloba, entre outros, filmes, sacos, tubos e frascos. As embalagens de plastico sdo leves

e podem ser moldadas em diversos formatos (ABRE, 2004).

0 Aspetos positivos:
4 Leve

4 Inquebravel
v Reciclavel

4 Possibilidade de combinar com papel, aluminio, ou outros plésticos

0 Aspetos Negativos:

4 Resistente a mecanica relativa
v Barreira relativa

v Inércia relativa

v Resisténcia térmica relativa

v" Néo reutilizavel
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d) A Cartolina e o cartéo

Estas embalagens podem ser moldadas em varios formatos, sdo relativamente leves
e ocupam pouco espaco de armazenamento. Como ndo sdo resistentes a agua, varias
técnicas foram desenvolvidas para modificar o material. Papéis encerados sdo comumente
usados para embalar alimentos. Caixas de cartdo tornam-se resistentes a agua atraves de
camadas de polietileno. O sucesso destas embalagens tem atraido cada vez mais
segmentos dentro do setor alimenticio, como por exemplo, o de leites, sumos e iogurtes
bebiveis. A cartolina e o cartdo sdo matérias-primas 100% biodegradaveis e reciclaveis,
(ABRE, 2004).

0 Aspetos Positivos:

Reciclavel

Baixo peso

Boa impressao

Vérias espessuras e formatos

Resistentes as baixas temperaturas

A SRNRANRN

CombinagBes com varios materiais para formarem produtos laminados
ou resistentes

0 Aspetos Negativos:

v Baixa barreira
v Falta de inércia

v Baixa resisténcia mecanica

2.5. Tipos de cartolina

Os tipos de cartolina séo diferenciados pela sua composi¢édo, podendo ser composta
por multiplas camadas, geralmente com trés ou mais camadas de fibra de celulose (pasta)
derivados da madeira, constituidas por trés formas diferentes: pasta mecénica, pasta
quimica e a pasta reciclada.

A camada superior € geralmente branca pigmentada de modo a oferecer uma boa
superficie de impressdo, enquanto o verso pode ser revestido, apresentando cor branca,
castanho, creme ou cinzento, dependendo do tipo de revestimento e sua finalidade.

Segundo Kirwan (2003) as cartolinas sdo fabricadas com a finalidade de proteger os

alimentos contra danos fisicos e mecanicos, sendo as suas principais caracteristicas a
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espessura; a rigidez; o grau de brancura; a capacidade de vincar sem quebras e as
propriedades de superficie para a impressao.
Todos os tipos de cartolina passiveis de entrar em contato com produtos alimentares
devem ser fabricados segundo as Boas Praticas de Fabrico de Papel e Cartdo, documento
de orientacdo da CEPI - Confederacdo Europeia da Industria Papeleira e a Declaracéo
Politica do Conselho Europeu, sobre o papel e cartdo destinados a entrar em contato com
géneros alimenticios. Neste ultimo documento com a Versdo n° 4 de 2009, encontram-se
definidos:
¢ A lista de substancias autorizadas na fabricacdo de papel e cartolina (Documento
Técnico n° 1 — Versdo 3 de 12.02.2009).

¢ As orientacOes sobre as condi¢Bes de teste e métodos de analise para papel e
cartolina (Documento Técnico n° 2 — Verséao 3 de 14.11.2007).

o As orientacdes sobre o papel e cartolina fabricados a partir de fibras recicladas
(Documento Técnico n® 3 — Versao 2 de 10.06.2004).

2.5.1. Cartolina SBS/SBB - Pasta quimica branqueada

Este tipo de cartolina é produzido exclusivamente a partir de celulose quimica
branqueada, como mostra a figura 2.6., possui excelentes caracteristicas de impresséo,
oferecendo também bons resultados nos projetos inovadores de embalagem sem contato
com alimentos, pelo 6timo comportamento nas fases de estampagem, corte e vinco e
colagem. Por ser uma cartolina de celulose pura, torna-se numa das melhores opgdes para
o0 acondicionamento de produtos sensiveis de aroma e sabor. Apesar de ser mais usada no
fabrico de sem contato com alimentos, pode também entrar em contato direto com o

alimento, desde que seja aplicada uma barreira funcional no seu verso (vide 2.7).

v' Exemplos de utilizagéo:
- Embalagem de chocolate, alimentos congelados, queijo, cha, café e utilizada

também como base para embalagem de liquidos.

v Fornecedores e referéncias:
- Fébrica: Stora-Enso (Finlandia) — Ref?: Ensocoat (vide Anexo II)
- Fabrica: MWV (EUA) — Ref?.: Printkote (vide Anexo I11)
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Figura 2.6 — Composicdo da Cartolina SBS/SBB

- N

Duplo / Triplo Revestimento

Pasta Quimica Branqueada

Pasta Mecénica Branqueada \“"—‘._\____,..——”—_J

Pasta Quimica Branqueada \
Revestimento N\‘

k J

Fonte: Stora Enso

2.5.2. Cartolina SUB
Esta cartolina é produzida exclusivamente a partir de pasta quimica crua, ndo

branqueada, conforme Figura 2.7, revestido com pasta kraft, proporcionando excelentes
propriedades de resisténcia ao rasgo e a humidade, usada apenas na producdo de

embalagens alimentares secundéarias ou de agrupagem.

v' Exemplos de utilizag&o:
- Pelas suas caracteristicas, esta cartolina é utilizada em multipacks de garrafas

ou latas de bebida, embalagens de alimentos congelados ou refrigerados, cereais,

etc.

v Fornecedores e Referéncias:
- Fabrica: Stora-Enso (Finlandia) - Ref2.: CKB Carrier (vide Anexo 1V)

- Fébrica: MWV (EUA) — Ref2.: KlaFold (vide Anexo V)

Figura 2.7 — Composicédo da Cartolina SUB

Duplo / Triplo revestimento
Pasta quimica branqueada ou cruaw
Pasta quimica ndo branqueada ~ ———— |

Pasta quimica ndo branqueada

Simples / Duplo FGVM

Fonte: Stora Enso
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2.5.3. Cartolina FBB (Folding Boxboard) - Pasta mecanica
branqueada

Este tipo de cartolina € composto por camadas de pasta mecénica entre camadas de
pasta quimica branqueada, como mostra a Figura 2.8. A camada superior € normalmente
revestida com pigmento branco por duas ou por trés camadas, em rela¢do ao verso, pode
ter revestimento de pasta quimica, apresentando uma cor creme ou revestida com
pigmento branco, apresentado assim uma cor branca.

Para esta cartolina poder ser usada na producdo de embalagens alimentares que
entrem em contacto com o alimento, devera ser aplicada no verso uma barreira funcional
(vide 2.7).

v' Exemplos de utilizagéo:
- Embalagens farmacéuticas; embalagens alimentares; tabuleiros; expositores.

v’ Fornecedores e Referéncias:
- Fébrica: Cascades (Franca) - Ref2.: Rochblanc (vide Anexo VI)
- Fébrica: MetsaBoard (Finlandia) — Ref?.: Avanta Prima (vide Anexo VII)

/ Figura 2.8 — Composicédo da Cartolina FBB \
/ N

Duplo / Triplo revestimento

Pasta quimica branquead
Pasta mecanica branqueaja\v_.
Pasta quimica branqueadg\\\\\\‘

Rev%ﬁw@\
- J

Fonte: Stora Enso

2.5.4. Cartolina WLD (cartolina reciclada multicamadas)

Cartolina composta por camadas medias de pasta reciclada a partir de papéis mistos
recuperados ou residuos de cartdo. As camadas intermédias apresentam uma cor cinza. A
camada superior é derivada de pasta quimica branqueada, geralmente revestida com
pigmento mineral branco, enquanto a camada do verso da cartolina pode ser em pasta

reciclada de cor cinza, revestimento de pigmento mineral branco ou creme.
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Pela sua composicéo, esta cartolina é apenas utilizada em embalagens alimentares

secundarias ou de grupagem.

v' Exemplos de utilizacéo:

- Embalagens alimentares; bag-in-box, revestimento de cartdo canelado

v’ Fornecedores e Referéncias:
- Fabrica: RenoDeMedici (Franga) - Refd.: Numancia Gris 714 (vide Anexo VIII)

- Fébrica: Stora-Enso (Finlandia) — Ref?: Triplex Blanco (vide Anexo IX)

K Figura 2.9 — Composicéao da Cartolina WCL \
a I

Duplo / Triplo revestimento

Pasta quimica branqueada

Pasta branca recuperada W

Cartdo recuperado

Castanho /Cinza

Pasta Quimica branqueada

Pasta branca recuperada

Revestimento

- J

Fonte: Stora Enso

2.5.5. Nomenclatura da Cartolina
A norma padrdo DIN 19303®@ foi criada com a finalidade de uniformizar as
definicdes de alguns termos gerais e especificos aplicados na industria de transformacéo

de cartolina.

Este documento considera que os tipos de cartdo devem ser diferenciados por tipos
de fibras utilizadas durante o fabrico, tais como "fibras primérias” e "fibras secundarias".

Desta forma, os tipos de cartolina sdo identificados por um cédigo combinado por
duas letras e um algarismo, sendo que a primeira letra descreve o tipo de tratamento da
superficie de impressdo, a segunda letra representa a principal composi¢do da massa e 0

algarismo descreve a cor do verso da cartolina, exceto as cartolinas da categoria D.

@ DIN 19303:2011-03 — Norma padréo desenvolvida pelo Instituto Alemao de Normalizacéo (DIN).
Este instituto é filiado da 1SO — Organizacdo Internacional de Padrbes e do CEN — Comité Europeu de

Normalizacéo.
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O Quadro 2.6 mostra a atribuicdo do codigo de identificacdo em cada tipo de

cartolina, conforme a sua constituicao.

Quadro 2.6 — Cddigos de identificacdo da cartolina

Primeira Letra Segunda Letra NGmero
(tratamento da superficie) (composicdo da massa) (definicao da cor do verso)
A = Revestido Z = Pasta quimica branqueada de fibras 1 = Branco
G = Revestimento PUEN S 2 = Creme
Pigmentado N = Pasta quimica crua de fibras 3 = Castanho

U = N&o revestido LIS y
NUmero

C = Pasta mecanica de fibras primarias (apenas para a categoria D)

T = Pasta de fibra secundaria com

- 3
diferentes versos 1=1,45cm’g

— 3 3
D = Pasta de fibra secundaria com verso 2=145cm" 1,3 cm’g
cinza 3=13 Cm3/g

Fonte: Stora Enso

Para melhor compreensdo do quadro apresentado anteriormente, pode-se ter como
exemplo a cartolina Rochblanc da fabrica Cascades, composta por uma camada superior
revestida com pigmento branco (G), a sua massa € constituida por pasta mecanica de
fibras primarias (C) e o seu verso é de cor branca (1). Significa assim que se trata de uma
cartolina GC1 (vide Anexo V).

2.6. Tipos de cartdo canelado

Segundo Pogas (2003), o cartdo canelado é definido como uma combinacdo de uma
ou mais folhas de papel ondulado (caneluras ou “fluting”), coladas pelas suas
extremidades a uma ou mais folhas de papel plano (coberturas ou “liners”).

Os papéis utilizados nas coberturas podem ser em “kraftliner” com elevada
resisténcia ao rebentamento, por ter uma grande percentagem de fibras virgens ou em
“testliner” com propriedades mecanicas inferiores, por serem utilizadas fibras recicladas
na sua composi¢do, enquanto as caneluras podem ser constituidas por papel reciclado ou
semi-quimico. A cobertura do verso do cartdo ou forro, € normalmente em testliner
reciclado de cor castanho, mas pode ser utilizado testliner branco sempre que a
embalagem requer uma qualidade superior de apresentacao.

Conclui-se portanto, que o cartdo canelado pode variar quanto aos tipos de papéis
utilizados (Quadro 2.7), ao numero de coberturas e caneluras que constituem o cartéo e
aos tipos de canelura.
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Quadro 2.7 — Tipos de papéis utilizados

Efeito Material

Confere rigidez
Resisténcia ao rebentamento Kraftliner (fibra virgem)
Resisténcia ao rasgamento Testliner (reciclado)
Suporte de impressao

Cobertura (“liner”)

Resisténcia ao esmagamento
Canelura (“fluting”) Resisténcia ao choque
Resisténcia a compressao

Semi-quimico (fibra virgem)
Reciclado

Assegura a estabilidade

Base de amido
da estrutura

Cola

Fonte: FEFCO

Na industria de embalagens alimentares sdo utilizados varios tipos de cartdo
canelado, tendo cada um diferentes caracteristicas e finalidade, como se pode observar no
Quadro 2.8.

Quadro 2.8 — Numero de coberturas e caneluras

Tipo de Canelura Configuragao Finalidade

Simples
(Single Face)

Material de envolvimento,
divis&o e protecao

Embalagens unitérias,
packs e embalagens de
transporte

Dupla Face
(Double Face)

Tripla Face
(Triple Face)

Embalagens de transporte

Triplo

(Triple Wall) Embalagens de transporte

Fonte: FEFCO
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A escolha do tipo de canelura deve ser adequada quanto as suas caracteristicas de
resisténcia, rigidez e qualidade de impresséo que se pretende (Pocas).
No Quadro 2.9 pode-se observar os tipos de canelura existentes, a altura das

mesmas e sua aplicacao.

Quadro 2.9 — Tipos de canelura

Altura Média
(mm)

Fator

Take-Up® Aplicacéo

Canal Nomenclatura

Muito bom acolchoamento,
A Largo 4.60 1.54 resisténcia a compressao.
Embalagens secundarias

Melhor qualidade para
B Fino 2.75 1.32 impresséo direta.
Embalagens secundarias

Entre os canais tipo A e B.

Cc Médio 3.75 1.43 Embalagens secundarias

Caixas tipo “display”, com
B Microcanelado 1.35 1.27 pouco peso.
Embalagens secundarias

Caixas com pouco peso.

F Minicanelado 0.75 : Embalagens secundarias

Fonte: FEFCO

2.6.1. Resisténcia fisica e mecanica

Os indicadores de ensaios de resisténcia fisica e mecénica sdo fatores decisores na
escolha do cartdo pelos fabricantes de embalagens. Neste sentido, as fabricas de cartdo
normalmente dispdem de laboratorios proprios para a execugdo destes testes, devendo
disponibilizar a informacdo detalhada aos clientes atraves de uma ficha de especificaces
técnicas de cada produto (vide Anexo 1X).

O Quadro 2.10 demonstra os tipos de ensaios que devem ser efetuados de forma a

demonstrar a qualidade do cartdo canelado.

© Fator Take Up - Fator de encolhimento do cartédo (FEFCO).
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Quadro 2.10 — Tipos de ensaios

Especificacbes Ensaios
) Gramagem g/m? NP 1601
Estruturais
Espessura mm NP 1599
Relativo 4 Absorcao de 4gua (E. Cobb) g/m? NP EN 20535
humidade % de humidade % i
Rebentamento kPa ISO 2759
Resisténcia a compressdo em coluna (ECT) kN/m NP EN 3037
Mecanicas Resisténcia & compressio plana (FCT) i -
Perfuracdo Dindmica - -
Compressdo de caixas (BCT) - -

Fonte: FEFCO

2.6.2. Classificacdo FEFCO

Com o objetivo em uniformizar o conceito de qualidade, a FEFCO (Federacéo
Europeia de Fabricantes de Caixas de Cartdo Ondulado) criou um sistema de
classificagéo de cartdo canelado tendo em conta os pardmetros avaliados em laboratorio,
de modo a facilitar as transa¢Ges comerciais entre todos 0s intervenientes na producao de

caixas de cartdo canelado, conforme mostra 0 Quadro 2.11.

Quadro 2.11 — Tabela de classificagdo FEFCO

Grau | Reb. | ped | EcT QUALITY STAMP FOR CONVERTED
kPa J kN/m CORRUGATED BOARD
11 | s00]| 25
Classel 12 700 | 3.0
parede [ 13 | 900 | 3.5 ; Manufae
simples | 44 | 1200 40 contencao we e,
15 |1500| 5.0 ,
16 [2000] 6.5 ity 2
21 | 400 2.5
C‘Tlsse 22 | 600 3.0 GUARANTEED QUALITY
23 800 4.0 empilhamento
parede [ 54 19000 5.0
simples 25 11300 6.0 Class Il
26 | 1800 7.0 p
31 | 800 6.0 E Go
Classe | 32 | 1100 6.5 F
il 33 | 1400 7.5
* como classe |,
parede 34 | 1800 9.0 | com proteccao
dupla {35 | 2400 120 | adicional (Month/Year)
36 |2600 15.0
37 | 2800 18.0

Fonte: FEFCO
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Para uma melhor compreensdo da tabela de classificacdo FEFCO, tomemos como
exemplo a Ref® E1022 da Fabrica de Cartdo da Zarrinha. Como se pode observar pelos

valores apresentados nesta ficha técnica, o cartdo pertence a Classe Il com uma

Qualidade 23.

Quadro 2.12 — Ficha Técnica Ref2 E1022 - Zarrinha

ESPECIFICAGAO TECNICA

CARTAO CANELADO

CARTAO CANELADO DUPLA - FACE

TIPO DE CARTAO : 1022

COMPOSIGAO:

COBERTURA EXT.  ONDULADO E INTERMEDIO ONDULADO COBERTURA INT.
lne e : : e

CARACTERISTICAS:

ENSAIO UNIDADE NORMA TOLERANCIA VALOR

Gramagem * g/m’ NP 1601 - 369

Rebentamento kPa 150 2759 -7 % 950

fl:s"c“}']’m”" L KN/m NP EN 150 3037 -5% 49

Cobby, - face exterior g/m’ NP EN 20535 Méx. 50

Espessura mm NP 1599 12-18 1,6

MNota: * valor orientativo

Especificagbes para as condigbes de estabilizagao e ensaio das placas de cartao canelado: 23° Cx1°C;(50+2)% HR.

Classificagdo FEFCO: Classe: |l Qualidade: 23

Fonte: Fabrica de Papel e Cartdo da Zarrinha
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2.7. Propriedades de barreira funcional

Kirwan (2003) afirma que a barreira adicional com desempenho funcional aplicada
na cartolina ou no cartdo canelado possibilita o contacto direto seguro com o alimento,
minimizando a migracdo dos componentes da embalagem para o alimento. A aplicacdo

da barreira funcional pode ser obtida durante ou ap6s o fabrico da cartolina.

2.7.1. Aplicacéo da Barreira durante o fabrico

2.7.1.1. Hard Size

Aplicacdo da barreira durante a fabricacdo da cartolina através do tratamento anti
gordura no verso da mesma, conforme se pode observar no Quadro 2.13. Desta forma, o
tratamento aplicado impede que a gordura do alimento manche o verso e penetre no

interior da cartolina, conforme se pode observar na Figura 2.10.

Quadro 2.13 - Cartolina Rochperle - Tratamento Anti-Gordura

Couche [ ]

Pasta Quimica Branqueada |

Pasta Mecanica Branqueada
j Colagem

Pasta Mecénica Crua Reforgadaa

Pasta Quimica Branqueada | |

Tratamento Anti-Gordura f—2t— & 1

Fonte: Cascades

Figura 2.10 — Comparacdo do Efeito Anti Gordura

Cartolina ¢/ Tratamento Anti-Gordura Cartolina s/ Tratamento

Fonte: Foodpak
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Através do teste Kit, o grau de repeléncia a gordura é quantificado numa escala de 1
a 12 para o desempenho de uma cartolina usada no contato direto com os alimentos. Estes
testes sdo baseados na norma Tappi T-559 cm-12 “Teste de resisténcia a gordura para
papel e cartolina”, onde quanto maior for o grau obtido, maior é a dificuldade de

penetracdo da gordura na superficie da cartolina. (e.g. Rochperle Premium — Figura 2.11)

Figura 2.11 — Ficha Técnica — Rochperle Premium

Cascades ROCHPERLE PREMIUM

CASCADES S.A.S La Rochette mill Folding boxboard, manilla back / GC2
Grease resistance and hard-sized treatment Kit 10

TECHNICAL STANDARD VALUES
IMPORTANT: please check which the standard grammages on the MANUFACTURING SPECIFICATIONS chart are.

Bending stiffness by static methods

E g x 15°Angle (Taber)

£ = 2 Non guaranteed indicative values

8 O 5°Angle(L&W) (calculated from L&W at 59

o Guaranteed Values

mNm mNm

g/m? pm cmilg SM ST SM ST
300 485 1.61 451 16.9 241 8.8
325 525 1.62 56.9 21.3 30.4 111
350 565 1.61 7.1 26.2 38.0 136
(375) 605 1.61 824 32.7 44 1 17.0
400 655 1.64 93.7 39.1 50.1 20.4

{...) Non standard grammage

METHODS OF CONTROL / TOLERANCES
Conditioning: for reference 23 T/ 50 % HR

Properties Testing methods Tolerances
Grammage g/m? +- 3%
Caliper pm +- 5%
Bending stiffness miNm DIN 53 121 5°(Lorentzen & W ettre) - 15%
OTHER CHARACTERISTICS
Brighteness Top % Elrepho D65/10 87 +/-2
Cobb 3 mm Top a/m? 50 +/- 20

Back a/m? 50 +/- 20
Grease resistance Back Kit test 10 mini
Suitability for laser coding (Data Matrix) % 100
Robinson test (taint) <1 on a scale from O to 4
Kit test by p ion, please see expl: y sheet

Suitable for vinyl and hot-melt gluing with appropriate glue.
Please note that our board is not guaranteed for lamination
Blister aptitude not guaranteed

Référence - 12 - CLR IS0 2001 : 2008
N"qual/1996/6032d
Revision 4- 12110 AFAQ

Fonte: Cascades
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2.7.2. Aplicacéo da Barreira apos fabrico

2.7.2.1. Polietileno (PE)

Este revestimento é aplicado apds o fabrico da cartolina e do cartdo, tornando-se
numa barreira funcional a humidade, sendo o polietileno de baixa densidade (LDPE)
entre 0s 12 g e 0s 20 g, 0 mais utilizado em materiais multicamadas (MMML), conforme
mostra a Figura 2.11. O polietileno (PE) quando modificado com EVA (etileno vinil
acetato) tem um limite superior a temperatura com uma propriedade barreira superior ao
LDPE.

Este revestimento pode ser aplicado no verso ou também nos dois lados da cartolina
ou cartdo (Kirwan, 2003), e segundo a CEPI, por se tratar de uma camada de plastico,

deve atender as exigéncias impostas pelo Regulamento 10/2011.

Figura 2.12 — Sistema TetraPack

SEIS CAPAS DE PROTECAQ

12 Capa - Polietileno
22 Capa - Cartolina
32 Capa - Polietileno
42 Capa - Aluminio
52 Capa - Polietileno
62 Capa - Polietileno

Fonte: TetraPak

Segundo a TetraPak, este sistema de embalagem evita o contato com o ambiente
externo, garantindo aos alimentos todas as suas propriedades desde o embalamento até ao

seu consumo, sendo 100% reciclavel.

Compostas por seis capas de protecdo, feitas de cartolina, aluminio e polietileno,
cada uma delas desempenha um papel importante na construcdo deste sistema de

embalagem, descritas da seguinte forma (do exterior para o interior):

12 Capa - Polietileno: Protege a embalagem da humidade.

22 Capa - Cartolina: Oferece resisténcia e estabilidade.

3% Capa - Polietileno: Oferece aderéncia fixando as capas de cartolina e aluminio.
42 Capa - Aluminio: Evita a entrada de oxigénio, luz e perda de aromas.

52 Capa - Polietileno: Evita que o aluminio entre em contato com o alimento.

62 Capa - Polietileno: Garante completamente a protecéo do alimento.
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2.7.2.2. Verniz Barreira

Este verniz aquoso é aplicado no verso da cartolina ou cartdo, através de impressdo
offset, funcionando como barreira & gordura, permitindo que a embalagem possa entrar
em contacto com o alimento (e.g. Verniz SunCoat 5368, vide Anexo X). Como principal
vantagem, este revestimento permite ao fabricante ndo ter a necessidade de um stock de
cartolina especifica para contato com alimentos, pois qualquer cartolina de fibras virgens

pode se tornar numa embalagem priméaria com a aplicacdo do verniz barreira.

2.7.2.3. Plastificacdo Aluminio

Este revestimento é aplicado no verso da cartolina, através de uma pelicula de
poliéster de 12 a 75 microns de espessura, com resisténcia a humidade, adequado apenas
para embalagens secundarias que também possam ser direcionadas para altas
temperaturas. (e.g. Hostaphan RNK 2CSR).
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Capitulo 111
3.0. Legislacéo, regulamentos e documentos de orientacao

3.1. Introducéo

A atual legislacdo da Unido Europeia ndo abrange especificamente a cartolina, o
cartdo e as tintas de impresséo, no fabrico de embalagens alimentares destinadas a entrar
em contato com alimentos. Neste sentido varios documentos de orientagdo foram
desenvolvidos de modo a que no fabrico destes materiais ndo sejam utilizadas substancias

ou preparagdes que possam representar um perigo para a satde dos consumidores.

3.2. Legislacéo horizontal na Unido Europeia
Esta legislagdo e aplicavel em todos os estados membros da Unido Europeia,
devendo 0s seus requisitos serem respeitados a partir da data da sua aplicacéo,

substituindo qualquer medida legislativa nacional existente.

3.2.1. Requisitos Gerais

3.2.1.1. Regulamento (CE) n° 1935/2004
Regulamento comunitario que estabelece regras relativas ao fabrico e a

comercializacdo dos materiais e objetos destinados a entrar em contato com géneros
alimenticios.

Conforme descrito no Artigo 1°, o presente regulamento visa garantir o
funcionamento eficaz do mercado interno relativo a colocagdo no mercado comunitério
de materiais e objetos que se destinam a entrar em contacto com os alimentos, direta ou
indiretamente, constituindo simultaneamente uma base de garantia elevada a nivel da
protecdo da saude humana e dos interesses dos consumidores.

Deste modo, todo o seu fabrico ndo deve transferir aos alimentos substancias numa
quantidade suscetivel de apresentar um perigo para a saude humana, provocando uma
modificacdo inaceitdvel da sua composi¢do, ou mesmo alterar-lhes as caracteristicas

organoléticas.

3.2.1.2. Regulamento (CE) n° 2023/2006

Regulamento que define as boas praticas de fabrico de materiais e objetos
destinados a entrar em contacto com os alimentos e aplica-se a todos os sectores e em
todas as fases de fabrico, processamento e distribuicdo de materiais e objetos, excluindo

as substancias iniciadoras.
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O cumprimento deste regulamento confirma que todos os materiais e objetos
encontram-se produzidos e controlados de forma segura, ndo colocando em risco a saude

do consumidor.

3.2.1.3. Regulamento (CE) n°® 10/2011

Este regulamento de 14 Janeiro de 2011 é relativo aos materiais e objetos de
matéria plastica destinados a entrar em contacto com os alimentos, estabelecendo normas
especificas a aplicar na utilizacdo em seguranca deste tipo de material, revogando a
Diretiva 2002/72/CE de Agosto de 2002.

3.2.1.4. Diretiva 94/62/CE
Esta diretiva pretende harmonizar as medidas nacionais em matéria de gestdo de
embalagens e residuos de embalagens a fim de assegurar um alto nivel de protecdo do

ambiente e de garantir o funcionamento do mercado interno.
3.2.2. Rotulagem
3.2.2.1. Regulamento (CE) n° 1169/2011

Regulariza a prestacdo de toda a informagéo relevante aos consumidores sobre 0s
géneros alimenticios, estabelecendo principios, requisitos e responsabilidades gerais que
administram quer a informagdo geral, quer a nutricional. Deste modo, a rotulagem
disponibiliza ao consumidor uma informagdo completa sobre o conteido e a composicado

dos produtos, por forma a proteger a salide e 0s seus interesses.
3.3. Documentos de Orientacéo
3.3.1. Cartolina e Cartéo

3.3.1.1. Guia de Orientacéo da industria para o cumprimento do
papel e cartdo Materiais e Artigos para contato com alimentos

Este documento, elaborado pela CEPI em Marco de 2010, aplica-se aos materiais e
objetos de papel e cartolina o que pode incluir uma ou mais camadas de fibras, e que, no

seu estado acabado destina-se a entrar em contacto com os alimentos.

3.3.2. Gestédo de higiene

3.3.2.1 Norma EN 15593:2008
Estabelece os requisitos na gestdo de higiene na producdo, armazenamento e

transporte de embalagens para alimentos, controlando os riscos de higiene através de um
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sistema de avaliacdo adequada, garantindo a producdo de embalagens alimentares

seguras.

3.3.3. Tintas e Vernizes de Impressao

3.3.3.1. Lista de Excluséo para Tintas — 11/2012

Elaborada pela CEPE/EUPIA desde 1996, esta lista de exclusdo de certas matérias-
primas (substancias e preparagdes/misturas) no fabrico de tintas de impressdo e produtos
relacionados é apenas uma recomendacao, ndo sendo portanto uma obrigacao legal e deve

ser adotada pelos fabricantes de tintas e vernizes da Unido Europeia.

Este documento tem uma revisdo frequente pelo Comité Técnico da CEPE/EUPIA
tendo em conta os novos dados de seguranca, salde e questdes ambientais. A Ultima

revisdo corresponde a 82 edi¢do, encontra-se disponivel desde Novembro/2012.
3.4. Legislacéo nacional

3.4.1. Decreto-Lei 33/2008
Este decreto-lei estabelece medidas de promocdo de acessibilidade a informacéo
sobre determinados bens de venda ao publico para pessoas com deficiéncias e

incapacidades visuais.
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Capitulo IV

4.0. Design de Embalagem

4.1. Design Estrutural

Segundo Coles (2003), o produto e a sua embalagem devem ser considerados um
todo ou seja, um conceito de produto total. Uma completa compreensdo das
caracteristicas do produto, a sua estrutura, o acondicionamento, a distribuigdo e possiveis
interacfes com materiais de embalagem, sdo essenciais para uma concegdo e
desenvolvimento de embalagens adequadas.

O desenvolvimento de novas técnicas e materiais de embalagem, processamento e
preservacao de alimentos, sdo aplicados de modo a garantir a seguranga do consumidor e
a integridade do produto. O sucesso da tecnologia de embalagem reflete-se no facto de
ser consumido diariamente em todo 0 mundo o contetdo de bilhdes de embalagens.

Neste sentido, o design estrutural torna-se responsavel pela escolha de materiais
adequados, definicdo da forma, tamanho e sistema de fecho, utilizando uma ergonomia
que adapte a embalagem as limitacdes humanas, devendo estudar a relacdo da embalagem

com o produto.
v" Necessidades associadas ao design estrutural:

e Protecdo mecanica — os produtos alimentares colocados na embalagem
podem exigir protecdo de, entre outras coisas, choque, vibracdo, compressdo,
temperatura, etc.

e Protecdo microbiologica — Por vezes é necessario uma barreira funcional ao
vapor de agua, gordura, luz, etc., mesmo sendo embalagens secundérias. A sua
funcdo € de manter o alimento seguro para a vida na prateleira desejada,

garantindo a seguranca alimentar.

Através de uma Check List de Carateristicas do Produto (e. g. vide Quadros 4.1 e
4.2), o cliente faculta ao fabricante de embalagens alimentares todos os requisitos
técnicos do produto alimentar, de modo a que a embalagem a ser produzida garanta uma
protecdo/preservacdo ao longo da vida de prateleira, durante o armazenamento e
distribuicdo até o seu consumo, em conformidade com o Regulamento (CE) n°
1935/2004.
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Quadro 4.1 — Exemplo de Check List - Frente

Check List de Caracterizacao do Produto
para escolha dos Materiais de Embalagem

Estrutura fisica do alimento:

Seco I:l Humido I:l Gorduroso [:l

. Tratamentos utilizados no alimento:

Congelagao I:l Pasteurizagdo I:l Desidratagéao El Cozedura I:l
Refrigeragéo | | saiga [ | Esteriizacéo | |

Caracterizacao do alimento a embalar:

Arroz I:’ Massas D Frutos secos D Caldos |:|

Outro Seco, qual:

‘Seco:

Hamido: |

- Refrigerado, seleccione uma das seguintes opgoes:
Manteiga l:l Pizza e |:| ) D D
Margarina Comidas prontas Sandwiches Frutas Frescas
Massas e : 11
Pizzas frescas \:’ Carnes |:| Vegetais frescos \:’ Queijos |:|

Bandejas para Bolos I:I

carnes e aves Sobremesas

Outro Refrigerado, qual:

- Congelado, seleccione uma das seguintes opgoes:
Bolos : >
Sobremesas I:I Pizza I:I Frutos [:I Fritos I:I
Peixe i
Aves I:l Produtos do Mar I:I Gama [:I Vegetais I:I
Gelados I:l

Outro Congelado, qual:

Gorduroso:

Qual é o alimento:

'Doces ou Salgados:

Doce| | salgado| |
Bolos D Bolachas I:l Biscoitos D Cereais I:l

Barras
energeticas

Outro Doce ou Salgado, qual:

Fast Food:

Hamburgers I:l Nuggets [:] Pipocas I:l Cachorros quentes [:]
Sandwiches [ | Fritos || Pizzas | |

QOutro Fast-food, qual:

E uma embalagem de protecgao para 0 momento do consumo:  Sim I:l Nao I:l
E uma embalagem para comidas de criangas: Sim I:l Nao I:l

Fonte: Autor
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Quadro 4.2 — Exemplo de Check List - Verso

4. Embalagem:

A nossa embalagem é para proteccao:

Desde a produgéo até ao consumo: Sim I:I Néo I:I

Apos a abertura do produto, podera a embalagem secundaria substituir a primeira,

ficando em contacto com o alimento: Sim Nao

O alimento é pré-embalado: SimD Nao |:|

Se sim, indique o acondicionamento da pré-embalagem:

Hermética D Raétulo D Sob vacuo Atmosfera modificada D

Qutro Acondicionamento, qual:

Se sim, indique qual o material da pré-embalagem:

Matal |:| Cartao I:I Compostas | Ceramica I:I
Papel l:l Plastico l:l Inox [:] Vidro l:l
Esferovite

Qutro M ial da pré-embalagem, qual:

5. Acondicionamento:

As condi¢coes de armazenagem e distribuicao do alimento, sao:

Humidade Aw Temperatura *C

A nossa embalagem,
ira estar em contacto directo com a dgua em algum momento: sim |:| Nao |:|

Se sim, descreva o momento:

As condigoes de acondicionamento na recepcao do cliente, sao:

Tipo de Palete:

Europalete I:I Americana I:]
Madeira I:I Plastica I:I

Qutra / di o, qual:

Data: / / Empresa:

Preenchido por:
Cargo:

Fonte: Autor
Apbds o conhecimento das carateristicas do alimento a embalar, o tipo de

embalagem adequada e as condigdes de armazenamento, o Quadro 4.3 define os tipos de

materiais recomendados para uma produgdo de embalagem alimentar segura.
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4.1.1. Concecéo e desenvolvimento da embalagem

Definidos os materiais adequados, 0 passo seguinte € a conce¢do e o
desenvolvimento estrutural da embalagem, que através do software de design assistido
por computador (CAD), e. g. ArtiosCad (Figura 4.1) e os atuais equipamentos de
prototipagem de modelagdo fisica (Figura 4.2), possibilitam o desenvolvimento do

processo de concecdo inicial da embalagem.

Figura 4.1 — Software ArtiosCad
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Fonte: Fernandes & Terceiro, SA

Figura 4.2 — Plotter de corte

Fonte: Esko Graphics

Torna-se aconselhavel que a concecdo e desenvolvimento de uma embalagem
sejam sempre suportados por uma ficha técnica, exemplo apresentado nos Quadros 4.4,
45 e 4.5., onde estdo descriminados todos os passos adequados desde o planeamento,

passando pelo analise e ensaio, até a sua aprovacao e implementagdo do projeto.
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Quadro 4.4 — Exemplo de Ficha de Concecéo e Desenvolvimento — Pagina 1

CONCEPCAOQ E DESENVOLVIMENTO

Pag.1/3
FICHA N©

Nome do cliente:

Designacao do Produto a desenvolver:

Finalidade do Produto:

Assinatura: Data:

1. PLANEAMENTO

1.1. Existe Amostra/Protétipo do cliente? [ |Sim [ | Nao

1.2. Matérias primas constituintes:

1.3. Caracteristicas funcionais e de desempenho:

1.4. Caracteristicas Particulares a desenvolver:

1.5. Etapas a desenvolver: [_| Desenho do protétipo Verif: Aprov:
[] Corte de moldes Verif: Aprov:
[] Colagem de elementos Verif: Aprov:
[] outros Verif: Aprov:

1.6. Requisitos legais ou outros requisitos aplicaveis? [_]Sim Quais:

1.7. Dados de concepgdes semelhantes efectuadas:

1.8. Consulta a fornecedores? []sim [] Nao E Novo Fornecedor? [C] Abrir Ficha

Quais:

Finalidade:

Acompanhamento :

Verificagdo: Data: Aprovacao: Data:

Fonte: Autor
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Quadro 4.5 — Exemplo de Ficha de Concecdo e Desenvolvimento — Pagina 2

FICHA N©°

CONCEPCAOQ E DESENVOLVIMENTO

Pag. 2/ 3

2. ANALISE E ENSAIO DO PRODUTO

2.1. Resultado da andlise das caracteristicas funcionais e de desempenho:

2.2. Resultado da analise das caracteristicas:

2.3. Ensaios efectuados:

Novas alteragfes :

2.4. Resultado dos ensaios: [] Aprovado Rub: Data:

MNovas alteragbes:

Acompanhamento :

3. REVISAO, VERIFICAGAO E VALIDAGAO

3.1. Caracteristicas Funcionais e de Desempenho: || Aprovado  Rub: Data:
Novas alteragdes :

3.2. Caracteristicas das matérias primas constituintes: [ _| Aprovado  Rub: Data:
Novas alteragbes :

3.3. Caracteristicas face a documentagio associada: [ |Aprovado  Rub: Data:
MNovas alteragdes :

3.4. Outros Requisitos: DAprovado Rub: Data:

Fonte: Autor
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Quadro 4.6 — Exemplo de Ficha de Concegdo e Desenvolvimento — Pagina 3

CONCEPCAO E DESENVOLVIMENTO
FICHA No

Pag.3/3

Acompanhamento :

4. IMPLEMENTAGAO

4.1. Aprovacgao do cliente (ou seu representante): Rub: Data:

4.2. Abir Obra para Produgao?

["IN&o - Elaborar Orgamento Ne:

["]Sim - Elaborar Orgamento NP: N° obra: Data:

Requisitos especiais:

Observagdes :

Fonte: Autor
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4.1.2. Modelos Standards ECMA

A ECMA é uma organizacgdo oficial para as empresas de cartdo e fornecedores
europeus da inddstria de embalagem. Neste sentido desenvolveu uma codificagdo de
modelos standards de embalagens que séo reconhecidos pelos fabricantes de software de

design assistido por computador (CAD), direcionados para a embalagem.

Esta codificacdo estd dividida em Grupos, dependendo do tipo e da finalidade da
embalagem, podendo ser observados nos Anexos XI e XII os modelos mais utilizados na

industria de embalagens alimentar.

4.1.3. Modelos Standards FECFO
A Federacdo Europeia dos Fabricantes de Papeldo Ondulado (FEFCO), criou
também uma codificacdo para modelos de embalagens em cartdo canelado, sendo

normalmente aplicados em embalagens secundarias ou terciarias.

Nos Anexos XlIl e XIV podem ser observados os modelos mais utilizados na

industria de embalagem de cartdo canelado.

4.2 — Design Gréfico

Segundo Mestriner (2012), o design gréfico € parte integrante no desenvolvimento
da embalagem. As imagens das embalagens tornam-se decisivas na escolha do
consumidor, pois sdo formas de comunicagdo continua.

As funcdes bésicas do design grafico na embalagem s&o:

a) ldentificacdo imediata do produto.

b) Diferenciar um produto dos seus concorrentes, criar identidade.

c) Informar o consumidor de forma clara sobre o contetdo da embalagem e 0s
beneficios em usa-lo.

d) Aumentar a capacidade de venda do produto.

e) Atrair o consumidor

Neste contexto, o design grafico da embalagem torna-se ainda mais importante pelo
facto de 80% dos produtos existentes possuirem embalagens, mais de 90% dos produtos
vendidos em supermercados ndo tem apoio de comunicacdo, dependendo Unica e
exclusivamente da embalagem para competir no mercado e em 90% dos casos a

embalagem representa a vida ou a morte do produto (Mestriner, 2012)
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4.2.1 — Rotulagem

4.2.1.1. Introducéo

No design gréafico a rotulagem é obrigatoria pois a escolha de alimentos saudaveis
torna-se por vezes dificil pelo facto de diariamente serem desenvolvidos e colocados a
disposi¢do do consumidor novos produtos alimentares, tornando-se fundamental que seja
disponibilizada por parte do fabricante toda a informacdo essencial para que a escolha
seja feita de forma consciente, saudavel e segura.

Neste sentido, a Comissdo Europeia através do Regulamento n°® 1169/2011 de 25 de
Outubro, apresenta um conjunto de mengbes e indicagdes, incluindo imagens e
simbologia, que devem figurar de forma clara no rétulo, embalagem e cinta referente ao
género alimenticio embalado, de modo a que o consumidor tenha melhor conhecimento
do produto.

Este novo Regulamento abrange, num Unico texto, duas das areas mais relevantes
da rotulagem (rotulagem geral dos géneros alimenticios e rotulagem nutricional),
existindo, assim, apenas um unico regulamento, tornando-se mais facil o entendimento e
aplicacdo das normas da rotulagem em toda a Unido Europeia de forma mais consistente
pelas entidades governativas, empresas e entidades fiscalizadoras.

Como demonstra o Quadro 4.7, o Regulamento n°® 1169/2011 define dois tipos de
informacdo que devem constar na rotulagem: informacdo de caracter obrigatério e

informacdo de caracter facultativo.

Quadro 4.7 — Tipos de Informagao

INFORMACAO OBRIGATORIA |

Denominacéo de Venda » Ingredientes Alergénicos
Lote de Fabrico »  Declaragéo Nutricional
Quantidade Liquida » Prazo de Validade

Pais de origem »  Lista de Ingredientes
Condigdes especiais de conservacao e/ou Utilizagéo

MY V VY

Nome e morada da Entidade Responsavel pela Colocagdo no Mercado

INFORMAGAO FACULTATIVA

> Letra€ » Codigo de Barras » Marca Ponto Verde
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4.2.1.2. Informacéo obrigatoria
Todas as embalagens alimentares vendidas nos paises da Unido Europeia devem
conter obrigatoriamente na sua rotulagem, de forma visivel e legivel, as seguintes

informac0es:

a) Denominagéo de Venda

A denominacgdo de venda ndo é mais que o nome comum do produto (flocos de
cereais, biscoito, ovos, leite, etc.), conforme ilustrado na Figura 4.3. Esta denominacao
ndo deve ser confundida com a denominagdo comercial pela qual é colocado no mercado.
Esta informacdo deve sempre incluir o estado fisico em que se encontra o produto
(liquido, sélido, etc.).

Sempre que o alimento tenha sido sujeito a um determinado processamento, é
essencial que nele conste a sua designacdo (ex. fumado, pasteurizado, concentrado,
congelado, etc.). - Artigo 17° do Regulamento n°® 1169/2011

Figura 4.3 — Denominacéo de Venda

Fonte: Autor

b) Lista de Ingredientes

Todos os ingredientes que compdem o produto alimentar devem estar descritos por
ordem decrescente de peso, ou seja, 0 ingrediente de maior quantidade aparece em
primeiro lugar, conforme mostra a Figura 4.4.

Sempre que aditivos e substancias consideradas como alergénicas sejam
adicionados ao alimento, estes deverdo também constar na lista de ingredientes. - Artigo
22° do Regulamento n°® 1169/2011
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Figura 4.4 — Lista de Ingredientes

Fonte: Autor

c) Quantidade Liquida

A quantidade liquida ou quantidade de produto de um género alimenticio, deve ser
expressa em unidades de volume para produtos liquidos (litro, centilitro e mililitro) e
expressa em unidades de massa para outros produtos (quilograma e grama), como pode
ser observado na Figura 4.5.

Sempre que o alimento estiver envolvido num liquido, exemplo da fruta em calda,
ndo sO deverad constar o peso total (quantidade liquida), mas também a quantidade do
alimento escorrido, ou seja, a “massa solida” do produto alimentar, a qual € designada de

peso escorrido. - Artigo 23° do Regulamento n® 1169/2011

Figura 4.5 — Quantidade Liquida

Fonte: Autor
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d) Prazo de Validade

Considera-se prazo de validade ao tempo de duragdo atribuido ao alimento antes de
este ser considerado impréprio para a venda ou consumo.

Esta informacdo pode ser apresentada de duas formas diferentes: a data limite de
consumo ou a data de durabilidade minima.

v' A data limite de consumo apenas é utilizada nos alimentos com pouco tempo

de durabilidade (ex.: queijo fresco, iogurte, etc.) através da expressdo

“Consumir até...” logo seguida pelo dia e pelo més.

v' A data de durabilidade minima é utilizada nos restantes géneros alimenticios,

designada pelas expressdes “Consumir de preferéncia antes de ....(dia e més)”,
sempre que a data de duragdo seja inferior a trés meses (ex.: pdo de forma,
donuts, etc.) ou “Consumir de preferéncia antes de ...” quando o alimento
tenha uma duracdo entre os trés e os dezoito meses, com a indicagcdo do més e
ano a que esta se refere (ex.: congelados, arroz, etc.). Nos alimentos com prazo
de duragdo superior a 18 meses, a data que devera ser inscrita serd apenas do
ano em que a validade expira (ex.: conservas, mel, doce, etc.). - Artigo 24° do
Regulamento n°® 1169/2011

Figura 4.6 — Prazo de Validade

Fonte: Autor
e) Lote de Fabrico

E um conjunto de unidades de um produto alimentar colocado no mercado, tendo
sido produzido, fabricado ou acondicionado em circunstancias semelhantes. Apesar da
obrigatoriedade desta referéncia, ela torna-se opcional se no prazo de validade do produto
alimentar constar a indicacdo do dia e do més.

Habitualmente o lote é designado pela letra “L”, seguido de um codigo

alfanumérico.
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Figura 4.7 — Lote de Fabrico

Fonte: Autor

f) Nome e morada da Entidade Responsavel pela Coloca¢do no Mercado

Todas as informacdes inscritas no rétulo deverdo ser da inteira responsabilidade da
entidade que coloca o produto no mercado, que podera ser o fabricante, o0 embalador ou
mesmo o préprio vendedor.

Estas informacdes devem estar escritas em portugués, mesmo que 0s produtos
alimentares sejam importados, exceto a denominagdo de venda, que poderd manter a
lingua mée, caso ndo seja viavel a sua tradugdo ou se esta € mundialmente reconhecida
(ex. Pizza, Hambdarguer, etc.). - Artigo 8° do Regulamento n® 1169/2011

Figura 4.8 — Nome e Morada da Entidade Responsavel pela Colocagdo no Mercado

Fonte: Autor
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g) Pais de origem ou local de proveniéncia / Marca salubridade

Torna-se apenas obrigat6rio a apresentacdo desta marca em produtos de origem
animal (ex. refei¢des pré-cozinhadas, produtos lacteos, etc.) e significa que a empresa
estd devidamente licenciada pelas autoridades competentes quanto as suas matérias-
primas e que cumpre as boas praticas de fabrico e as normas de higiene sanitéarias
aplicaveis.

Esta marca é composta por 3 siglas: 0 nome do pais ou o seu cédigo internacional,
0 codigo da unidade industrial que fabrica/produz o produto e a sigla da Unido Europeia
(UE ou CEE); devem ser apresentadas numa forma oval, conforme mostra a Figura 4.9. -
Artigo 26° do Regulamento n® 1169/2011

Figura 4.9 — Marca de Salubridade

Fonte: Autor

h) Condicoes especiais de conservacéo e de utilizacao

Estas informacGes sdo obrigatérias sempre que 0s géneros alimenticios em causa
necessitem de cuidados especiais de utilizacdo e/ou conservagdo, por exemplo, 0 caso das
embalagens de natas que devem estar acondicionadas em temperaturas entre 0°C e 6°C,
pois caso sejam conservadas em temperatura ambiente deterioram-se.

De modo a permitir a conservacdo ou utilizacdo apropriadas dos géneros
alimenticios, apos a abertura da embalagem, as condicGes especiais de conservagdo e/ou
0 prazo de consumo devem ser indicados, quando tal for adequado. - Artigo 25° do
Regulamento n® 1169/2011
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Figura 4.10 — CondicOes Especiais de Conservagdo
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Fonte: Autor
i) Alergénios

Tendo em conta que qualquer alimento pode potenciar uma reacdo alérgica
alimentar, é de extrema importancia que a salde dos consumidores seja salvaguardada.
Para tal, a ASAE estabeleceu uma lista de ingredientes que podem provocar reagdes

adversas e que devem constar na rotulagem do produto, conforme descritos no Quadro
4.8. - Artigo 21° do Regulamento n° 1169/2011

Quadro 4.8 — Lista de Potenciais Alergénicos

Lista de Ingredientes Considerados Potenciais Alergénios

* Frutos de casca rija, por exemplo nozes, avelds, améndoas...

* Cereais que contém gluten * Aipos

« Crustaceos » Mostarda

» Ovos  Sementes de sésamo

« Peixes « Didxido de enxofre e sulfitos
« Amendoins e Tremogo

« Soja e alguns produtos a base de soja

« Leite (incluindo a lactose)

» Moluscos

Fonte: Regulamento n® 1169/2011
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j) Declaracéo Nutricional

Com a entrada em vigor do Regulamento n® 1169/2011, a informacéo nutricional
passou a ser obrigatéria na rotulagem, pois até entdo apenas era obrigatorio caso o
alimento fosse “rico em fibras”, “baixo em colesterol” ou um alimento “light”.

Esta informagdo permite ao consumidor conhecer a composi¢do nutricional dos
produtos alimentares, bem como o seu valor energético, quantidades de lipidos, acidos
gordos saturados, hidratos de carbono, agucares, proteinas e sal, sempre expressos por
100 g/ml, como mostra a Figura 4.11. - Artigo 29° do Regulamento n°® 1169/2011

Figura 4.11 — Declaracdo Nutricional

INFORMACAD el )
Nl.l'[ill[l'll{_'ll\ﬂl mm + 160m] de leite

CTIEC TR

Valor
energético Wikal | 191 kel
Proteinas 8g | 115 | 1%

de | msg 1245 nx

dosquaisacicares | 278 | 160g | 18%
Lipidas 13g | 29g | &
Fibra

0dg [ n6p| 1%
65g | 10g| 8%

Sodio 0.006g j0076g | 3%

Fonte: Autor

4.2.1.3. Informacao facultativa
Outro conjunto de mengbes de caracter opcional permite complementar a

informagdo inscrita no rétulo, ndo apenas para o consumidor, mas também para todos o0s
intervenientes na cadeia de producdo, distribuicdo e venda das embalagens alimentares

(ex. Codigo de Barras).

a) Letra €

A inclusdo desta marca no rétulo colocado a seguir a quantidade liquida, como
ilustra a Figura 4.12, demonstra que a empresa que controla o embalamento do produto
garante que o conteldo de cada embalagem se encontra dentro das tolerancias legalmente

permitidas.
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Figura 4.12 — Exemplo da aplicagdo da Letra €

e e mrmon 1 e
oy

Fonte: Autor

b) Simbolo Ponto Verde

Esta marca teve origem na Alemanha em 1991 e é utilizada atualmente em todo o
mundo, encontrando-se presente em 31 paises e aplicada em mais de 460 mil milhdes de
embalagens.

Em Portugal, esta marca é exclusiva da Sociedade Ponto Verde, licenciada pela
PRO EUROPE (Packaging Recovery Organisation Europe), entidade detentora de todos
os direitos da marca “Ponto Verde”.

A aplicagdo da marca Ponto Verde no rotulo, indica que o responsavel pela
colocagdo do produto no mercado aderiu ao sistema de recolha seletiva das suas
embalagens, para que estas sejam separadas, recicladas e incineradas, contribuindo para
um melhor ambiente, cumprindo assim a Diretiva 94/62/CE da Uni&o Europeia.

Esta Diretiva determina que toda a gestdo e o destino final das proprias embalagens
sejam da responsabilidade da entidade que as coloca no mercado, podendo ser assumida
por uma entidade licenciada, como a Sociedade Ponto Verde, através de um contrato que
cumpra todos esses requisitos.

A aplicacdo deste simbolo na embalagem ou no rétulo do produto deve ser
respeitada na integra nas dimensdes e na aplicagdo de cores, de modo a evitar qualquer
tipo de informacdo errada sobre o significado da marca, conforme regras de utilizacdo

definidas e fielmente descritas de seguida. — Fonte: Sociedade Ponto Verde
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[ Regras Basicas de Utilizagdo do Simbolo Ponto Verde }

1) Legibilidade
O simbolo deve ser imediatamente identificAvel pelo consumidor. Deve ser
claramente visivel e de facil leitura e ter uma duragdo compativel com o tempo de vida da

embalagem, mesmo depois de aberta.

2) Onde deve ser colocado o simbolo

O simbolo deve ser colocado na propria embalagem ou no rétulo. A colocagdo nas
embalagens primérias é obrigatéria — ndo obstante os casos especificos e devidamente
fundamentados em que a obrigacdo de marcacdo destas embalagens pode ser
flexibilizada, conforme previsto legalmente. A colocacdo nas embalagens secundarias e

terciarias é facultativa.

c) Apresentacédo grafica do simbolo
O simbolo apresenta-se sob a forma de um circulo incluindo duas setas entrelacadas

a volta de um eixo vertical.

Parte Alta O eixo central do simbolo
deve ficar na vertical
Parte Baixa em relag@o as linhas
d) Cores

Sobre um fundo branco, a seta que aponta para a esquerda deve ser em verde-claro:
Pantone 366C e a seta que aponta para a direita deve ser em verde-escuro: Pantone
343C.

. Pantone 343C Pantone 366C

Sempre que a embalagem seja impressa em quadricromia (CMYK), as cores
pantone sdo convertidas em cores selecdo, nas respetivas percentagens de cor, conforme

alinea c).
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e) Equivaléncia em Quadricromia

Sempre que a impressdo da embalagem seja apenas em cores selecdo (CMYK) o
simbolo Ponto Verde pode ser convertido em cores selecdo, nas percentagens de cor
atribuidas a cada Pantone, conforme Figura 4.13.

Figura 4.13 — Conversdo das cores Pantone em CMYK

. Pantone 343C

Cyan: 100%, Magenta: 0%
Amarelo: 69% e Preto: 60%
Seta apontada para a DIREITA
| (corescura obrigatoria)

Pantone 366C
Cyan: 18%, Magenta: 0%
Amarelo: 47% e Preto: 0%
Seta apontada para a ESQUERDA
(cor escura obrigatoria)

f) Aplicacdo do simbolo
N&o é obrigatéria a utilizacdo dos Pantones 366C e 343C, ou quadricromia
equivalente. O simbolo também pode ser utilizado noutra cor, sobre fundo branco, sobre

fundo de cor ou em reserva numa cor. Veja-se 0s seguintes exemplos de aplicacao.

[ Exemplos de Utilizac&o Correta de Cores no Simbolo ]
Uma cor preta sobre Uma cor vermelha sobre
fundo branco fundo branco
Em reserva branca sobre Fundo de cor escura
uma cor uniforme com a seta apontada

para a esquerda em
reserva de cor clara

Fundo de cor clara com
a seta apontada para a
direita em sobreimpressdo
com cor escura

Fundo de qualquer cor ou
em seleccdo. Simbolo
impresso nos Pantones

366C e 343C.
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Exemplos de Utilizacao Incorreta de Cores no Simbolo

Trés cores diferentes
sem que o simbolo seja
com pantones corretos

Cores pantone incorretas

Cores pantone invertidas

f) Dimensoes
Para garantir a identificacdo e a visibilidade perfeita do simbolo, é aconselhavel
uma altura minima de 10 mm, no entanto é tolerado um minimo admissivel de 6 mm de

altura do simbolo para as pequenas embalagens.

I 10 mm @ 6 mm
@ Dimensdo minima Dimensao minima

recomendavel admissivel

g) Técnicas de Marcacao
A aplicagdo do Simbolo Ponto Verde sobre as embalagens ou em etiquetas sobre as

mesmas pode ser através de impressao Offset, Serigrafia, Flexografia, etc.

h) Adesé&o ao Sistema Ponto Verde

A adesdo ao Sistema Ponto Verde realiza-se atraves da celebracdo de um contrato
de transferéncia de responsabilidades. Mediante a celebracdo deste contrato, a empresa
transfere para a SPV a responsabilidade de gestdo dos residuos de embalagem que
colocou no mercado nacional. Conforme as normas de adesdo da SPV, existem trés

modalidades possiveis:

~ Declaracdo Detalhada: Para a empresa que coloca no mercado nacional mais de

20.000 kg de embalagens por ano.

v

~ Declaracdo Simplificada: Para a empresa que coloca anualmente menos de

20.000 kg de embalagens no mercado nacional.
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~ Declaracdo Minima: Se a empresa tem um volume de faturacdo anual inferior
ou igual a 100.000€.

4.2.2. Codigo de Barras

Segundo a GS1®“, o sistema de codigos de barras esta atualmente presente em 150
paises, tendo sido utilizado pela primeira vez no dia 26 Junho de 1976 num ponto de
venda da cadeia Mash Supermarkets, no Ohio, Estados Unidos da América.

Com o objetivo em harmonizar o processo de aplicagdo do Cddigo de Barras no
sistema de rotulagem, a GS1 criou um conjunto de regras globais de orientacdo para
serem seguidas pelo responsavel pela coloca¢do no mercado, de modo a que a leitura do
codigo de barras seja possivel e de forma correta em qualquer ponto de venda, entreposto
ou nos centros de distribuicdo, a nivel mundial.

De todas as informagOes constantes na rotulagem esta € apenas a Unica que se torna
uatil ao fabricante, distribuidor ou vendedor do produto alimentar, pois facilita todo o
controlo de stock e do volume de vendas, para 0 consumidor apenas torna mais rapido o

processo de pagamento, evitando perdas de tempo.

a) Responsabilidade pela codificacio

A GS1 define que a responsabilidade pela codificacdo do produto recaia sobre o
proprietario da marca ou a organizacdo que sejam proprietarias das especificagdes do

produto, mesmo que ndo o tenha fabricado ou produzido.

Através da adesdo a GS1 Portugal-Codipor o proprietario da marca fica detentor de
um CEP - Cddigo de Empresa Portuguesa que apenas pode ser usado engquanto associado
da GS1 Portugal.

b) Caracteristicas e modo de aplicagéo

Conforme definido no Manual do Utilizador da GS1/Codipor Portugal, a aplicagdo
do Codigo de Barras num item, pode ser integrada no design grafico da embalagem ou
rotulo; por impressao direta na linha de producéo; por aplicagdo de uma etiqueta impressa
através do processo convencional ou através de uma impressora automatica de Cédigo de

Barras suportada por um software especifico.

“ GS1 - Global Standard 1, Organizagéo Internacional ndo-governamental que gera a definicéo de
padrdes de codificacdo de produtos em todo o mundo, resultante do acordo entre a EAN (European
Avrticle Numbering Association) e 0 UCC (United Code Council).
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A produtividade e precisdo na leitura otica melhoram quando o posicionamento do
codigo se torna previsivel.

Sempre que o codigo de Barras estd impresso em superficies lisas, devera estar
localizado de modo a evitar dobras, vincos, zonas de colagem e outras areas desniveladas
da embalagem. A Figura 4.14 mostra uma das formas corretas e incorretas de localizagéo

numa embalagem.

Figura 4.14 — Localizagdo do Cadigo de Barras numa Embalagem

v Localizacéo Correta v Localizagao Incorreta

= Dimensdes

As dimensdes do Codigo de Barras podem variar entre o minimo fator de reducéo e
o maximo fator de ampliacdo, tendo como condi¢cBes o suporte de impressdo, as
condicOes de impressdo e 0 ambiente da leitura Gtica onde este € lido.

O Cddigo de Barras pode ser de pequena dimenséo desde que o espaco destinado
seja reduzido e o suporte de impressao seja também de boa qualidade de modo a garantir
uma leitura perfeita. Normalmente esta dimensdo é aplicada para os Cédigos lidos nos
pontos de venda, enquanto os Codigos de dimensGes maiores sdo aconselhados para a
leitura efetuada nos entrepostos ou centros de distribuicdo, pois devem facilitar a sua

localizacdo e também uma leitura a distancias consideraveis.

= Margens Claras
Designa-se por margens claras os espacos em branco sem qualquer tipo de grafismo
existentes antes da primeira e depois da Ultima barra do Cédigo de Barras.
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Apesar das dimens@es ndo estarem devidamente definidas, aconselha-se a aplicacao
de Indicadores de Margens Claras, sempre que necessario, através dos caractere < e > no
inicio e no final do cddigo respetivamente, de modo a garantir que nenhum elemento
gréafico possa ser colocado dentro das margens de seguranca.

Com o objetivo de evitar estas situacOes, aconselha-se, sempre que possivel, a
colocagdo do Cddigo de Barras no interior de uma moldura, conforme mostra a Figura
4.15.

Figura 4.15 — Exemplo de Margens Claras

Margem Clara Margem Clara
Esquerda Direita

S|60]2 799

941006
Os Cadigos de Barras sdo lidos através de leitores 6ticos colocados nos pontos de

= Cores e Contraste

venda, entreposto ou nos centros de distribuicdo, que funcionam atraves da reflexdo de
luz, usando um feixe de luz vermelha omnidirecional. Deste modo, 0 contraste entre as
barras mais escuras (codigo de barras) e as barras mais claras (suporte de impressao) deve
ser expressivo, para que os leitores possam captar o contraste entre 0s bits representados.
O Quadro 4.9 demonstra alguns exemplos da aplicagdo das cores na impressao de

Caodigos de Barras, tendo em conta 0s seguintes principios:

1) A impressdo do Codigo deve ser sempre em cores escuras sobre fundo claro, de
preferéncia branco

2) Nunca a impressdo do Codigo deve ser a vermelho

3) Impressdo do Codigo sobre fundo metalizado devera ser apés efetuados testes de

leitura, de modo a garantir a qualidade final de impressao.
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Quadro 4.9 — Aplicagéo das Cores na Impresséo de Cadigos de Barras

v Impressdo Correta de Codigos de Barras

2941006799

Fundo Branco, Codigo a Preto

6012941006799

Fundo Branco, Codigo a Azul

6012941006799

Fundo Branco, Cédigo a Verde

601294“006799

129410067

2941006799

Fundo Amarelo, Cédigo a Preto

Fundo Amarelo, Cédigo a Azul

Fundo Amarelo, Cédigo a Verde

Fundo Laranja, Codigo a Preto

Fundo Laranja, Codigo a Azul

Fundo Laranja, Codigo a Verde

X Impressdo Incorreta de Codigos de Barras

-Fundo Branco, Codigo aAmareI6

601294000679

Fundo Branco, Codigo a sza

601294

Fundo Salméo, Cddigo a Vermelho

1294 0679

6012949006799

Fundo Branco, Codigo a Laranja

Fundo Azul, Cédigo a Vermelho

Fundo Ouro, Cédigo a Cinza

Fundo Branco, Cadigo a Vermelho

Fundo Verde, Cddigo a Vermelho

Fundo Ouro, Cddigo a Vermelho

Fonte: GS1 / Codipor Portugal
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b) Cddigos de Barras do Sistema EAN-UCC

Existem trés tipos de simbologias muito utilizadas no Sistema EAN-UCC:

e EAN-UPC

o ITF-14

e UCC/EAN-128

Contudo, somente o Cédigo de Barras EAN/UPC deve ser usado para leitura no
ponto de venda. As recomendacdes sobre qual o tipo de Cddigo de Barras a utilizar pela
empresa estdo indicadas no Fluxograma do Processo de Selegdo, como mostra o Quadro
4.10.

e Cddigo EAN-8

Este cddigo é derivado do EAN/UCC-13, utilizando-se apenas em embalagens de
pequenas dimensdes, onde a aplicacdo do Cédigo EAN-13 ndo seja viavel.

O Manual do Utilizador da GS1 Portugal define que a aplicacdo do EAN/UCC-8
deve ser apenas em ultimo recurso, quando todas a possibilidades de aplicagdo do Codigo
EAN/UCC-13 estiveram esgotadas, nomeadamente:

“- Se 0 Codigo de barras EAN/UCC-13 no tamanho requerido apés estudo de qualidade
de impressao, exceder 25% do maior lado da area da etiqueta impressa, ou 12,5% da area total
passivel de ser impressa;

- Se a area de impressdo do rétulo for menor que 40 cm2 ou se a area total do rotulo
passivel de impressao for inferior a 80 cm2.

- Em produtos cilindricos com um diametro inferior a 3 cm.”

A estrutura bésica de numeracdo do Codigo EAN/UCC-8 compde-se da seguinte

forma;

Prefixo do Pais Referéncia do Produto Digito de Controlo

560 N4 N5 Ne& N7 No

Definicdo de dimensGes maximas e minimas do Cédigo EAN/UCC-8:

Magnitude Minima - 0,80
- 21,38 mm x 17,05 mm

Magnitude Méaxima - 2,00
- 53,46 mm x 42,62 mm

<'560172347°> Dimensbes Nominais: 26,73 mm x 21,31 mm
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¢ Codigo EAN-13

Este cddigo é o mais usado na codificacdo das embalagens alimentares, destinados
a serem lidos nos pontos de venda.

A estrutura basica de numeracdo do Cédigo EAN/UCC-13 compde-se da seguinte

forma:

CEP Referéncia do Produto Digito de Controlo

N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 Ns No N1o N11 N12 N13

Definicdo de dimensGes maximas e minimas do Cédigo EAN/UCC-13:

Magnitude Minima - 0,80
- 29,83 mm x 20,73 mm
Magnitude Méaxima - 2,00
- 74,58 mm x 51,82 mm
S601

5012941006799l > Dimens6es Nominais: 37,29 mm x 25,10 mm

e Caodigo UPC-E
Conforme acontece com o Codigo EAN-8, o codigo UPC-E apenas se aplica

quando n&o se torna viavel a utilizacdo do Codigo UPC-A, dentro dos mesmos moldes.

Definicéo de dimensdes méaximas e minimas do Cédigo UPC-A:

Magnitude Minima - 0,80
-17,69 mm x 21,01 mm
Magnitude Maxima — 2,00
0 "M23456

-44,22 mm x 52,52 mm

Dimensdes Nominais: 22,11 mm x 26,00 mm

e Cddigo UPC-A
Embora pertencente ao Sistema EAN/UCC, este codigo, composto por 12 digitos
numéricos, € mais usado nos paises da América do Norte, também no Reino Unido,

Australia e Nova Zelandia.
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Definicdo de dimensbes maximas e minimas do Coédigo UPC-A:

Magnitude Minima - 0,80
-29,83 mm x 20,01 mm
Magnitude Méaxima - 2,00
- 74,58 mm x 51,52 mm
1 5355617890111 ; Dimens6es Nominais: 37,29 mm x 26,00 mm

Aplica-se esta codificacdo em embalagens de distribuicdo, ndo sendo, portanto, a

e |[TF-14

sua leitura efetuada nos pontos de venda, assim, a sua aplicacdo € feita diretamente no
cartdo canelado através de impressdo de flexografia, jacto de tinta ou transferéncia

térmica.

Definicdo de dimensGes maximas e minimas do Cédigo TIF-14:

1234567890123 1

Magnitude Minima — 50%
- 71,40 mm x 12,70 mm

Magnitude Méaxima — 100%
- 142,75 mm x 32,00 mm

Dimensdes Nominais: 129,828 mm x 41,4 mm (incluindo a cercadura de 4,8 mm).

e UCC/EAN 128
Este codigo por ter uma dimensdo variavel, podendo conter, caso seja necessario,
informacGes complementares, tais como, a data de producdo; data de validade, nimero de

lote, peso, nimero de série, etc.
(01)05012345678900¢(15)011106
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Quadro 4.10 — Fluxograma do Processo de Sele¢do de Codigos de Barras

Embalagem é de Si
Ponto de Venda? 'm ] >

Néo

\ 4

Distribuicéo
Geral

Nao

Sim

\ 4

Impressao é direta

no Cartdo canelado Sim

Néo

v
E necessario
informacéo Sim
adicional?

>

Séo

embalagens de
pequenas

dimens6es?

E necessario
informacéo
adicional? J

>

EAN-13
UPC-A
ITF/14 e/ou
UCC/EAN 128

>

»

EAN-13
UPC-A
ITF/14 e/ou
UCC/EAN 128

Sim

EAN-13
UPC-A
ITF/14 e/ou
UCC/EAN 128

*Atencdo a qualidade de impresséo sobre o cartdo canelado

Fonte: GS1 / Codipor Portugal
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4.2.3. Leitura Braille ou Anagliptografia ©

4.2.3.1. Introducéo

“Os consumidores tém direitos a qualidade dos bens e servicos
consumidos, a formagdo e a informagao, a protegdo da sadde, da seguranga e
dos seus interesses econdmicos, bem com & reparacdo de danos.”

Constituicdo da Republica Portuguesa, Artigo 60°.

Neste sentido, considerando que as pessoas com deficiéncia visual tém o direito a
plena participagcdo na sociedade e a uma vida independente com inteira liberdade de
escolhas, é de extrema importancia abordar neste capitulo a aplicacdo da leitura braille
nas embalagens alimentares, de forma voluntaria, uma vez que a atual Lei n° 33/2008
assim o ndo obriga, ao contrario da Diretiva 2004/27/EC que torna obrigatério o nome do

medicamento figurar em leitura braille nas embalagens de medicamentos de uso humano.
Kiernan (2007) prop6e um exercicio aos consumidores nao deficientes visuais:

“Da proxima vez que vocé abrir um armario, feche os olhos por
uns momentos e pense o quanto seria dificil encontrar a embalagem
que procura apenas pela sua forma sem poder ver ou mesmo ler o seu

nome”

Atualmente no mercado nacional, observamos que esta problemaética estd a ser
levada em conta pelas grandes marcas de produtos alimentares que recentemente
disponibilizaram embalagens com leitura braille, como por exemplo as embalagens da
gama Nestum da Nestlé (Fig. 4.16) e da linha de embalagens de cafés e chas Delta Q da
Delta Cafes.

®) Processo de sinais graficos em relevo, desenvolvido por Louis Braille, para leitura dos cegos.
(Do gr. anagluptos, relévo, e graphein, tracar) - Novo Dicionario da Lingua Portuguesa Candido de
Figueiredo - 1913

81



Figura 4.16 — Aplicagdo de braile na Caixa Nestum Flocos de Cereais pela Nestlé
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4.2.3.2. Breve Historia da Leitura Braille

Louis Braille nasceu em 1809, numa vila proxima de Paris, associando-se a ele o
desenvolvimento da leitura Braille.

Devido a ter ficado cego aos trés anos de idade, levou Braille a aperfeigoar uma
forma dos cegos serem integrados na sociedade, ja que nessa altura sofriam de
preli%]rtl%e?tlgog eram mesmo isolados do meio social e nem sequer podiam frequentar a
escola.

Ao ingressar na "Institution Nationale des Jeunes Aveugles”, Louis Braille tomou
conhecimento da forma de ensino em uso, que consistia utilizando letras em relevo e de
grande tamanho. Como os livros eram bastante pesados, ele tentou mudar esse sistema
para letras recortadas em couro.

Em 1929, Louis Braille iniciou uma nossa fase de pesquisa inspirada na invengédo
do Capitdo Barbier, que havia criado um sistema em que se podia ler pelo tato.

Ap0s inimeras tentativas teve a ideia de usar pontos salientes, chegando a famosa
"célula braille". Depois de melhorar este sistema, descobriu que podia utiliza-lo em
diversas atividades, nomeadamente na aritmética, na algebra e até na musica.

Pouco tempo depois o sistema braille comecou a ser utilizado na escrita para cegos,
gracas aos educadores e missionarios que queriam possibilitar a0s mesmos o0 acesso a
escrita. Assim, em 1951, a escrita braille foi uniformizada pela UNESCO, que criou 0

codigo internacional oficial da escrita braille e fundou o Conselho Mundial Braille.

82



Louis Braille morreu de tuberculose, no dia 28 de Marco de 1852 e somente dois

anos depois é que seu talentoso trabalho foi oficialmente reconhecido.

4.2.3.3. Caracteristicas técnicas
a) Formacéo da Célula Braille
A celula braille é formada por seis pontos em relevo distribuidos por duas
colunas na vertical, numeradas de cima para baixo e na esquerda para a direita, conforme

mostra a Fig. 4.17.

Figura 4.17 — Célula Braille

1 4
2 5
3 6

As 63 combinages de pontos possiveis de células braille permitem ndo sé a
representacdo de letras, nimeros, sinais de pontuagdo, mas também notas musicais,
simbolos quimicos, matematicos, ou seja, todo um conjunto de caracteres que permitem

aumentar os conhecimentos dos deficientes visuais.

No Quadro 4.11 sdo representados os carateres utilizados no alfabeto padréo

internacional e os carateres exclusivos ao alfabeto portugués.
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Quadro 4.11 — Caracteres Braille

ALFABETO PADRAO INTERNACIONAL

a b ¢ d e f 9 h i jJ k I m

NUMERACAO PADRAO INTERNACIONAL

Sinal de
NUmero 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0
'Y ) X X o0 00 o - o0 o0 O - e ® e ®
T ) e @ ) N J e® O©° o0 00 O [ X}
[ X ] o o o o o o ° o ° o ° o o o o o o o o o
VOGAIS ACENTUADAS
a é i 6 u a a é o6 a @©o
[ X [ X J c® °0 -0 00 o [ o0 0 LN J
o0 oo oo e 00 O0° o+ o @ o o @® o0 O -
o0 00 o 00 00 0 .90 0 °0 O Y )
SINAIS DE PONTUACAO E ACESSORIOS
S / ( ) €
o o o o ° o o o e o o o @e ¢ O oo 0 @ @ @ o
@ o o o0 [ e o @ O 0O oo 0 @ oo o @
o o [0 ) [ 3 e @ oo *e® 0 *e® O oo oo

Virgula Ponto Doi Pont Barra Abre Fecha Euro
01 onto & Parénteses Parénteses
Pontos  Virgula

CARATERES EXCLUSIVOS DO ALFABETO PORTUGUES

C maiuscula
([ X J LN
(Y ) oo
[ N J LN J

84




b) Normalizacéo na elaboracéo do relevo Braille

De modo a estabelecer um padrdo comum entre paises na Unido Europeia, o Conselho
Europeu através da Diretiva 2004/27/EC recomenda a utilizacdo da fonte Marburg Medium para a
gravacdo dos caracteres Brailles nas embalagens.

Esta fonte estabelece que as dimensdes deverdo ser as seguintes:

- O diametro de cada ponto é igual a 1,6 mm. Esta também devera ser a dimensao da matriz
fémea no processo produtivo.

- O espaco entre cada ponto deve ser de 2,5 mm (esta distancia sera medida de centro a
centro de cada ponto).

- O espaco entre letras da mesma palavra é de 6 mm (medida de centro a centro de cada
ponto).

- O espaco de linha é de 10 mm.

- O espaco de hifenizagdo é de 12 mm.

- A altura do relevo da gravacdo é influenciada pela gramagem da cartolina pois quanto
mais baixa for mais o relevo é acentuado, pois o limite de tolerancia € estabelecido pela quebra do

couche da cartolina.

Quadro 4.12 — Diagrama Braille

- d
al
h.. L 3 o9 20 29 09 o9 09 20
o8 80 o0 20 99 09 o0 20 09
e o8 80 o0 20 &9 08 o0 86 80
o8 20 80 o9 o0 89
o8 20 08 29 20 89
o8 20 80 e® o0 88
Dimensdes:
a=25mm b=25mm c¢=60mm d=12mm e= 10 mm

Fonte: Norma BS EN 15823:2010

c) Requisitos Técnicos

O relevo das celulas braille deve ser nitidamente percetivel pelo tato humano mas
de modo a que ndo interfira na aparéncia visual da embalagem. O posicionamento das
células braille devera ser na zona de cor mais clara da embalagem, mas sempre dentro das
margens das especificacdes de layout padréo de acordo com as normas estabelecidas pela
norma BS EN 15823:2010.
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4.2.3.4. Posicionamento do Braille

A norma BS EC 15823:2010 refere que a margem de seguranca entre a aplicacdo
do relevo braille e as 1aminas de vinco do molde de corte (cortante) devera ser entre 0s 5
mm e os 10 mm, mas de modo a padronizar este espaco, é aconselhado que este seja
sempre de 8 mm, conforme exemplifica a Fig. 4.18.

Cabe ao cliente decidir qual a face da embalagem onde serd aplicada a leitura
braille, mas a localiza¢éo da leitura braille ndo devera ser sobre o Cdodigo de Barras ou

outro grafismo que possa prejudicar a sua leitura ou visualizacao.

Figura 4.18 — Margens de seguranca do Braille
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Fonte: Norma BS EN 15823:2010

4.2.3.5. Tecnologia de aplicacéo do Braille

Conforme mencionado no Anexo C, na Norma BS EC 15823:2010, sdo varias as
tecnologias que podem ser usadas na aplicacdo do texto braille nos diversos tipos de
embalagens e materiais, dependendo da sua finalidade. Entre elas, estdo a gravacdo em

relevo seco e a impressdo em serigrafia, como processos mais frequentes.

De seguida, serd descrita a forma como estas duas tecnologias séo aplicadas, bem

com a analise dos seus aspetos positivos e negativos.
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a) Gravacao do Braille em Revelo Seco

Para se obter o relevo seco de leitura braille e para além do substrato, deverdo
existir sempre duas matrizes, que sdo fundamentais neste processo: a matriz macho ou
positivo (Fig. 4.19) e a matriz fémea ou negativo (Fig. 4.20).

Figura 4.19 — Matriz macho ou positivo Figura 4.20 — Matriz fémea ou negativo

Fonte: Fernandes & Terceiro, SA

A gravagdo deste relevo obtém-se através da pressdo exercida, num processo
automatico, pela matriz macho sobre a cartolina, tendo sempre como base a matriz fémea,
conforme se pode observar na Fig. 4.21.

Figura 4.21 — Esquema do relevo Braille

dw_'a_sde_phawt_n‘-ym_

Matriz Macho

Cartolina

Placa de Corte & Vinco / Cortante

Fonte: Autor

Existem atualmente dois processos de aplicagdo do relevo braille: o tradicional, ou
seja, em maquina automatica de corte e vinco, e a aplica¢do do relevo braille diretamente
na maquina de colar.

a.1) Gravacao de relevo braille no corte e vinco

Neste processo o relevo braille € gravado na cartolina num processo automatico
(Fig. 4.22), sendo a matriz fémea/negativo colocada no molde de corte (cortante),
respeitando as margens de seguranga, (Fig. 4.23) e a matriz macho/positivo na chapa das
calhas ou channel (Fig. 4.24), de modo a que o processo de gravagdo do relevo seja em

simultaneo com a operacéo de corte e vinco.
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Figura 4.22
Autoplatina — Bobst SP 102-E I1 - Maquina de Corte e Vinco Automatica

=

Figura 4.23 — Colocagéo da matriz fémea no Figura 4.24 — Colocacio da matriz macho na
molde de corte e vinco (cortante) chapa de calhas ou chanell

Fonte: Fernandes & Terceiro, SA

= Aspetos Positivos:

v A aplicagdo do revelo seco ao ser em simultaneo com a operacéo de corte e
vinco, reduz o nimero de entradas de maquina, tornando o processo mais

econdmico e competitivo.

v O relevo braille pode ser aplicado em qualquer uma das faces da embalagem

Oou mesmo nas quatro faces, em simultaneo.

= Aspetos negativos:

v Risco de perfuracdo da cartolina, deformando os elementos graficos

impressos.
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a.2) Gravacao direta na coladora

Através de um dispositivo instalado na maquina colagem (kit de matrizes macho e
fémea), a gravacao do revelo braille é aplicada na face da embalagem em simultaneo com
0 processo de colagem (Fig. 4.25).

Este sistema permite a gravagdo no maximo de 5 linhas de carateres, de acordo com

0 padrdo Marburg Medium.

Figura 4.25
Sistema AccuBraille — Mag. Alpina 110 A2 — Bobst - Maquina de Colar Cartonagens

Fonte: Bobst

= Aspetos Positivos:

v A aplicacéo do revelo seco em simultdneo com a operacgéo de colagem.

v Reduz os custos da aquisicdo das matrizes, pois apenas é necessario um

jogo de matrizes.

v Montagem do kit de gravacdo em tempo muito reduzido.

=  Aspetos negativos:

v Risco de perfuracdo da cartolina, deformando os elementos gréaficos

impressos.

v Apenas pode ser aplicado na face Al, com um méaximo de 5 linhas de

carateres.
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b) Impressdo do Revelo Braille em Serigrafia

A aplicacdo do texto Braille no processo serigrafico efetua-se através da
impresséo de verniz de alto-relevo ou verniz espessurado com secagem UV, oferecendo

uma espessura constante e muito boa definicao de contorno.

Figura 4.26
Simulagdo de leitura braille com aplicagéo de verniz UV espessurado — Serigrafia

Fonte: UV Artes Gréficas

= Aspetos Positivos:

v N&o existe o risco de perfuracdo do substrato,

\/O verniz pode ser aplicado sobre imagens e cores sem correr riscos de

alterac@es gréaficos por ser transparente.

v Pode ser impressa sobre qualquer tipo de material.

= Desvantagens:

v Por ser impressa como uma cor, obriga a mais uma entrada de maquina.
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Capitulo V
5.0. Migracéo

5.1. Introducéo

Considera-se como migragdo, a transferéncia indesejada de um ou mais
componentes para os alimentos através dos materiais que constituem a embalagem. Esta
transferéncia nem sempre pode ser detetada em testes organoléticos (EN 1230-2 — Teste
Robinson - Testes de odor e sabor) ou quando o alimento é ingerido, mas apenas por
meio de ensaios de migracao.

Os ensaios de migracdo sdo realizados de acordo com as normas EN 1186 (testes de
migracdo para materiais em contacto com alimentos) e EN 13130, pelo Laboratorio
Nacional de Referéncia de cada pais comunitario, sendo no caso portugués, o

Departamento de Embalagem da Escola Superior de Biotecnologia, no Porto.

5.1.2. Tipos de migracao
A migracdo pode ocorrer de quatro maneiras diferentes, conforme representacdo
gréafico do Quadro 5.1, (Club M.C.A.S., 2010).

Quadro 5.1 — Tipos de migracéo

Penetragao Tinta
1 . através do suporte para o verso da impressao l l l l Suporte
(pelicula final)
Contacto Tinta
transferéncia de impressao para o verso Suporte
2 . | dasfolhas empilhadas durande o processo T T T T Tinta
de secagem Suporte
Evaporagao o L o
transferéncia de substancias volateis no l ¢ S
3 » | espago entre o alimento e a embalagem ou Tinta
entre as diferentes camadas da embalagem T Suporte
0g O
Extragao por condensagao
4. ext:racéo dos comps;pent—es durante o 0% o | — Tinta
cozimento ou esterilizagao T Suporte

Fonte: Club M.C.A.S.
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5.1.3. Fontes de contaminagéo
As possiveis fontes de contaminagdo durante o fabrico de embalagens, resultam de
quatro fatores principais (substrato, tintas e vernizes, impressdo e 0 ambiente), como

estdo identificados na Quadro 5.2.

Quadro5.2 — Fontes de contaminagdo

impressao éleos tintas e vernizes
P detergentes. RiG
' 4 foto-
dleos -iniciadores

w 4

secagem
' Possiveis
fontes de
contaminacao
fibras ARSANRIIA ¢ )
recicladas armazem ;
cartolina
nio transporte
revestida_ / ),
- stock de ~ "
duca clima ”
substrato ") ambiente

Fonte: Club M.C.A.S.

5.1.4. Parametros que influenciam a migracéao
A transferéncia de substancias originarias da camada impressa, para a face do
substrato que entre em contato com o alimento da embalagem, e, posteriormente, para o

alimento, dependente de muitos parametros distintos.

O design da embalagem e os seus materiais constituintes (substratos, tintas,
vernizes e colas), o tipo de alimento, tempo de armazenamento e temperatura, outras
condigbes de armazenamento das embalagens prontas para venda, sdo alguns dos
parametros mais importantes que influenciam a possivel migracédo de substancias para 0s

alimentos, alguns destes fatores estdo desenvolvidos no ponto 4.1 do Capitulo IV.
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5.1.5. Limite aceitavel de migracéo global

Conforme o Regulamento (CE) 10/2011, a determinacdo de um nivel maximo
“aceitavel” de migracdo é baseada no perfil toxicolégico do material migrante e, em
alguns casos, na disponibilidade e avaliacdo dos dados toxicologicos. Em todos os casos
de migrag&o, os migrantes devem ser identificados a fim de se efetuar uma avaliacdo de
risco (Quadro 5.3).

Quadro 5.3 — Niveis de limite de migracéo global

I ]

<10 ppb Sem nivel de efeito 1
10-50 ppb Avaliar os resultados dos testes 2
> 50 ppb Necessaria avaliacdo completa 3

Obs. 1 — Mesmo que o nivel de migracao seja inferior a 10 ppb (nivel fora dos limites de
preocupacao) podera ndo ser detetado material com potencial atividade cancerigena.

Obs. 2 — Existem trés testes de mutacédo (Ames e dois testes in-vitro) e todos devem ser
negativos (ex. auséncia de genotoxicidade).

Obs. 3 — O perfil toxicoldgico total deve ser avaliado por um profissional competente e
aprovado neste nivel de migracdo. Por exemplo, um dos migrantes pode ser um aditivo
alimentar aprovado.

Fonte: Sunchemical

Neste sentido, o fabricante deve certificar que os Limites de Migracdo Global, bem

como os Limites de Migracdo Especificos sejam respeitados, tendo em conta:

- O controlo da composi¢do da matéria-prima e sua caracteristica de migrag&o;
- O tipo de barreia funcional adequada;

- O controlo das boas praticas de higiene de fabrico.

5.2. Tintas e Vernizes
A impressdo de tintas e vernizes nas embalagens alimentares tem sido uma fonte de
preocupacédo de toda a cadeia de producéo e distribuicdo de embalagens alimentares, por

ser uma potencial fonte de migracéo indesejavel.

Para além de cumprir todos os requisitos do Regulamento (CE) n° 1169/2011,
fornecendo ao consumidor toda a informagdo referente a rotulagem, as embalagens
alimentares também sdo impressas por motivos decorativos, publicitarios e de protecédo

(EUPIA), assim € aconselhavel que estas sejam de baixa migracao.

93



5.2.1. Tintas e Vernizes de Baixa Migracéao

As tintas e vernizes de baixa migracdo sdo formuladas, utilizando componentes
selecionados, garantindo que a migracéo a partir do filme da tinta impresso esta dentro de
todos os limites de migracdo legal e que o seu fabrico estd em conformidade com o
documento orientativo da UePIA (European Printing Ink Association), relativo a tintas de
impressdo aplicadas em superficies de contato ndo alimentar (Novembro de 2011),
respeitando a Lista de Exclusdo no fabrico de tintas pela mesma entidade europeia,
devendo ser tintas e vernizes de base vegetal e isenta de 6leos minerais (e.g. SunPak®
FSP, Sunchemical).

A impressdo com tintas e vernizes de baixa-migracdo deve garantir uma producéo
de embalagens alimentares com baixo niveis de migracdo, mantendo as propriedades
organoléticas do alimento, em conformidade com os requisitos legais em vigor, coo 0
Regulamento (CE) N° 1935/2004 e o regulamento de Boas Préticas de Fabrico N°
2023/2006.

5.2.2. Especificagdes de Impressao

As tintas e vernizes devem ser impressos em conformidade as boas préaticas de
fabrico. Esta impressdo deve ser em superficies das embalagens que ndo entrem em

contato direto com os alimentos.

Os valores das migracdes globais e especificas da embalagem no seu estado

acabado ndo podem exceder os limites relevantes. (vide Quadro 5.3). (EUPIA)

5.2.2.1. Mudanca de Tipo de Tintas
Segundo a Sunchemical, sempre seja necessario proceder a alteracdo de tintas
convencionais para tintas de baixa migracdo na méaquina impressora, aconselha-se o

cumprimento dos seguintes pontos, de modo a evitar uma contaminag&o:

1 - Usar apenas tintas de recipientes originais e seguir as instrucdes existentes na

ficha técnica de cada produto (tinta ou verniz).
2 - Esvaziar completamente a tinta dos tinteiros, rolos e cilindros da maquina.

3 - Limpar todos os rolos, eliminando qualquer substancia suscetivel de migrar,

utilizando produtos de limpeza adequados.

4 - Iniciar a fase de impressdo, utilizando uma quantidade de folhas suficientes de

modo a remover 0s Ultimos vestigios contaminantes.
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5 - A avaliacdo de risco dos pontos anteriormente indicados deve ser sempre
efetuada de modo a minimizar a contaminagéo de vestigios indesejados. Os passos 3, 4 e
5 deverdo ser repetidos sempre que a avaliacdo de risco indique a existéncia de vestigios

que potenciem uma contaminacao.

5.2.2.2. Mistura de Tintas e Combinacdes de Cores

Frequentemente torna-se necessério na impressdo de embalagens as combinacdes
de cores, cores especiais originadas de misturas de tintas. Nestes casos deve-se ter o
cuidado de serem apenas utilizadas tintas da mesma qualidade (baixa migragdo) pois
mesmo que Seja apenas uma pequena quantidade de tinta de outra qualidade pode

provocar efeitos indesejaveis.

5.2.2.3. Limpeza

Com o intuito de evitar contaminacgdes, as ferramentas, utensilios e equipamentos
devem ser utilizados devidamente limpos.

Sempre que uma avaliagdo de risco indica a necessidade de uma lavagem dos
componentes da maquina de impressdo com tintas de baixa migracdo o fornecedor da
tinta pode recomendar uma lavagem adequada e fornecer orientacdo para a sua utilizacéo

que deve ser seguida.

Uma lavagem de tintas de baixo migracdo € seguramente mais dispendioso do que
uma lavagem normal, neste caso deve-se ter cuidado para ndo alterar os procedimentos a

serem cumpridos.

5.3. Declaracéo de conformidade

A declaragédo de conformidade € exigida em toda a cadeia, desde o fabricante das
matérias-primas, intermediarios, até ao fabricante final, pretende-se assim reforcar a
coordenacdo e a responsabilidade dos diversos fornecedores. Deste modo, cada
interveniente € obrigado a documentar a execucdo de regras relevantes em cada fase do
fabrico (incluindo o das substancias iniciadoras), registando essa informagdo na
declaragdo de conformidade a fornecer aos seus clientes, sempre que solicitada. (e.g.

Certificado de Conformidade da cartolina Simcote — Vide Anexo XIV).

As embalagens de contacto com alimentos sdo, pois, um vetor importante para
garantir a seguranca alimentar dos generos alimenticios, devendo merecer a preocupacao
e empenho quer das indlstrias alimentares e de embalagens, quer das proprias
autoridades competentes, e.g.ASAE. (Costa, 2007).
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5.3.1. Responsabilidade
O primeiro responsavel, perante as autoridades competentes, pela conformidade do

produto alimentar colocado no mercado serd sempre da entidade que as comercializa,

incluindo a prépria embalagem.

O regulamento CE n° 1935/2004 prevé a existéncia da declaragdo de conformidade
que deve acompanhar sempre os produtos na sua comercializagdo, demonstrando que as
mesmas cumprem todas os requisitos que lhes sdo aplicaveis, de modo que seja facultada

as autoridades competentes quando solicitada (Costa, 2007).
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Capitulo VI

6.0. Gestdo de higiene na producéo de embalagens para alimentos

(EN 15593:2008 / HACCP) _ -

packaging safety

management system
cerlified

UNI EN 15593:2008

-

6.1. Introducéo
Os fabricantes devem assegurar em todas as fases de produgdo, armazenagem e

distribuicdo, que cumprem os requisitos no controlo de riscos de contamina¢do no
fornecimento seguro de embalagens alimentares.

A norma EN 15593 foi publicada em Maio de 2008, para fazer face a necessidade
de ser desenvolvido um documento especifico na &rea da gestdo da higiene na produgao
de embalagens alimentares. Esta norma estabelece uma base certificavel, pois a seguranga
alimentar torna-se cada vez mais importante e essencial para a satde do consumidor.

"Esta norma europeia permite a uma organizagao:

- planear, projetar, implementar, operar, manter e atualizar um sistema de analise de perigos e
avaliacdo de risco que assegura a producdo de materiais de embalagem de alimentos em
conformidade com os requisitos de higiene;

- demonstrar a eficacia do sistema;

- ajudar os fabricantes de alimentos de modo a fornecer provas adequadas para o cumprimento das
normas de seguranca alimentar e de embalagens;

- assegurar a sua conformidade com a sua politica de higiene estabelecida;

- demonstrar tal conformidade a outras partes interessadas;

- providenciar o registo ou certificacéo do seu sistema de gestéo de higiene por uma organizacio

externa.” ©

De um modo geral, é aconselhdvel que todas as organizacGes fabricantes de
embalagens alimentares, fornecedores de matérias e servigos para a industria de
embalagem, tenham como referéncia esta Norma Europeia em conjunto com um sistema

de gestdo de qualidade, como por exemplo, a EN 1SO 9001.

©) EN 15593:2008 - Norma que estabelece a gestéo de higiene na producéo de embalagens para alimentos.
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Esta norma 15593:2008 (E) é suportada pelo Sistema HACCP (abreviatura para
“Hazard Analysis Critical Control Points — Analise dos Perigos e Pontos Criticos de
Controlo), que se baseia no principio de que os perigos que afetam a seguranca alimentar
podem ser eliminados ou minimizados através de medidas de prevencéo, desde a rececéo
de matérias-primas até a expedicdo do produto acabado e ndo apenas na inspe¢do do
mesmao.

Vaz, Moreira e Tim (2000) referem que através da aplicacdo de principios técnicos
e cientificos, o HACCP é um sistema preventivo com base numa reflexdo sobre algumas
questdes, tais como:

- O que é 0 meu produto?

- Que perigos estdo associados ao processo?

- Em que etapas do processo pode ocorrer?

- Qual o risco destes perigos para 0s consumidores?

- Qual a severidade desse perigo?

- Como devo prevenir ou controlar esses perigos de forma a garantir a seguranca do

consumidor?

A definicdo dos limites criticos para cada um dos perigos identificados e a sua
monitorizacdo, garantem o controlo de cada um dos pontos identificados como criticos e
completa um conjunto de dados que se encontram documentados num Plano de HACCP,
desenvolvido nos anos 60 pela empresa Pillsbury acorporation (USA), em colaboragéo
com os Laboratérios do Exercito dos Estados Unidos da América, pela necessidade de
fornecer refei¢es 100% seguras aos astronautas pela Nasa, durante as missdes espaciais.

Somente duas décadas mais tarde é que esta metodologia é recomendada para as
empresas do sector alimentar por Organiza¢fes Mundiais como a Organiza¢do Mundial
de Salde (OMS), a Comissdo Internacional de Especificagdes Microbioldgicas dos
Alimentos (ICMSF) e a Organizacao das NagOes Unidas para a Agricultura (FAO).

Em 1993 o Comité da Higiene dos Alimentos da Comissdo do Codex Alimentarius
publicou o Guia para a aplicacdo do Sistema HACCP de modo a reforgar a seguranca

alimentar, desde a producéo primaria até ao consumidor final.
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6.2. Objetivos

Este capitulo visa demonstrar a forma sistematica e estruturada de implementacéo e
manutencdo do Sistema de Gestdo de Higiene, através da criagdo de uma base de
documentacdo que lhe permita garantir e demonstrar que as embalagens alimentares
produzidas cumprem as boas praticas de Higiene exigida pelos conceitos definidos no
Codex Alimentarius - Codigo Internacional de Boas Praticas, bem como toda a legislacéo
aplicavel a atividade, abrangendo as atividades de rececdo e armazenagem de matérias-
primas, producdo e expedi¢do de embalagens.

O Sistema de Gestdo de Higiene deve ser concebido com base na identificagdo e
avaliacdo de potenciais perigos para a satude do consumidor de géneros alimenticios,

nomeadamente perigos microbiologicos, quimicos e fisicos.

6.3. Beneficios e Vantagens do HACCP

O sistema HACCP néo deve ser considerado apenas uma ferramenta que facilita o
cumprimento dos requisitos legais, mas sim de um sistema de gestdo de seguranga
alimentar que tem vantagens e beneficios, tais como:

- Aumentar a credibilidade no mercado dentro e fora da Unido Europeia, pois €

reconhecido internacionalmente.

- Assegurar o nivel de seguranca do seu produto.

- Sistema baseado na prevencéo e ndo na reagéo.

- Reducdo dos custos operacionais, evitando a destrui¢do por razdes de qualidade e

seguranca do produto final que esteja fora dos parametros exigidos.

- Aplicavel em toda a cadeia alimentar.

- Proporciona a evidéncia documental do controlo dos seus processos e demonstra o

cumprimento das boas préticas e da legislacdo aplicavel.

6.4. Definicoes e Siglas
Termos utilizados no sistema HACCP:
Colocagéo de um produto num invélucro inicial ou recipiente

Acondicionamento inicial em contacto direto com o produto em questdo, bem como o
préprio invdlucro ou recipiente inicial.

O processo de recolha e avaliagdo de informacao sobre perigos
. . potenciais e condigdes que levam a sua presenga, para identificar
Analise dos Perigos quais os perigos significativos para a seguranca alimentar e por
conseguinte considera-los no sistema HACCP.
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Termos utilizados no sistema HACCP (cont.):

Avaliacéo dos riscos

Contaminagao

Contaminacao
Cruzada

Controlo

Processo com base cientifica que consiste em quatro etapas:
identificacdo do perigo, caracterizagdo do perigo, avaliagdo da
exposicéo e caracterizacdo do risco.

Presenca indesejavel de materiais estranhos de natureza
quimica, fisica ou microbiolégica numa matéria-prima ou num
produto acabado.

Introducdo indesejavel de materiais estranhos de natureza
quimica, fisica ou microbiol6gica numa matéria-prima ou num
produto acabado durante a produgdo, amostragem, embalamento,
reembalamento, armazenagem ou transporte.

Adocdo de todas as medidas necessarias para assegurar e
manter o cumprimento dos critérios estabelecidos no plano de
HACCP.

Diagrama de fluxo

Embalagem

Fornecedor

Género alimenticio

Representacdo sistematica da sequéncia de passos ou operagdes
usadas na producgdo de um alimento em particular.

Colocacdo de um ou mais géneros alimenticios acondicionados
num segundo recipiente, bem como o préprio recipiente.

Organizagdo ou pessoa que fornece um produto ou servigo.

Qualquer substancia ou produto transformado, parcialmente
transformado ou ndo transformado, destinado a ser ingerido pelo
ser humano ou com razoaveis probabilidades de o ser.

HACCP- (Analise de
Perigos e Pontos
Criticos de Controlo)

Analise dos Perigos e Pontos Criticos de Controlo. Sistema que
identifica os perigos especificos, define as medidas preventivas e
estabelece o seu controlo.

Higiene dos Géneros
Alimenticios

Medidas e condicdes necessarias para controlar os riscos e
assegurar que 0s géneros alimenticios sejam proprios para
consumo humano, tendo em conta a sua utilizag&o.

Identificagdo dos
Perigos

Processo de reconhecimento de agentes bioldgicos, quimicos
elou fisicos, inclusive durante o processo de producdo, com
potencialidades de causar efeitos adversos a salde e que podem
estar presentes num determinado alimento para animais.

Limite Critico

Lote

Critério que separa a aceitabilidade da n&o aceitabilidade.

Quantidade definida de produto produzida num momento e sob
condiges supostas uniformes.
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Termos utilizados no sistema HACCP (cont.):

Manual de HACCP

Documento preparado de acordo com os principios do HACCP
para assegurar o controlo dos perigos que séo significativos para a
seguranca, no segmento da cadeia alimentar considerado.

Medida Preventiva

Medida Corretiva

Monitorizar

Qualquer medida ou atividade que pode ser usada para
prevenir, eliminar ou reduzir a um nivel aceitdvel um perigo para a
seguranca alimentar.

Qualquer acdo tomada quando os resultados da vigilancia
indicarem que os limites criticos sdo excedidos.

Conduzir uma sequéncia planeada de observacoes ou medigoes
para avaliar se as medidas de controlo estdo a funcionar como o
previsto.

Perigo

Agente biol6gico, quimico ou fisico presente no processo de
fabrico de embalagens com potencialidades para causar efeitos
nocivos na sadde.

Ponto Critico de
Controlo (PCC)

Etapa na qual pode ser aplicada uma medida de controlo e €
essencial para prevenir ou eliminar um perigo para a seguranca
alimentar ou reduzi-lo para um nivel aceitavel.

Rastreabilidade

Capacidade de detetar a origem e de seguir 0 rasto de um
género alimenticio, de um alimento para animais, de um animal
produtor de géneros alimenticios ou de uma substancia, destinados
a ser incorporados em géneros alimenticios ou com probabilidades
de o ser, ao longo de todas as fases da producéo, transformagéo e
distribuicao.

Documento que expressa resultados obtidos ou fornece

Registo evidéncia das atividades realizadas.

Requisit Necessidade ou expectativa expressa, geralmente implicita ou
EFpE obrigatdria.
Risco Func&o da probabilidade de um efeito nocivo para a satde e da

Seguranca alimentar

Severidade

gravidade desse efeito, como consequéncia de um perigo.

Garantia que o alimento ndo causa danos ao consumidor
quando é preparado ou consumido de acordo com 0 USO
pretendido.

Seriedade ou impacto de um perigo na satde do consumidor.

101



Termos utilizados no sistema HACCP (cont.):

Validagso i Ob_tengao da evidéncia de que as medidas de controlo geridas
sdo eficazes.

Verificagao quflrmagao através dg evidéncia objetiva, que os requisitos
especificados foram satisfeitos.

6.5. Responsabilidades

o Direcéo

A Direcdo de topo desempenha um papel crucial na implementacdo do sistema
HACCP, pois cabe a direcdo motivar todos os colaboradores da empresa no sentido de 0s
coresponsabilizar no processo da implementagdo do sistema, promovendo todos o0s
meios, nomeadamente econdmicos, técnicos e humanos para que o sistema funcione

corretamente.

e Equipa HACCP

A responsabilidade desta equipa passa por:

- Efetuar/Apoiar o estudo do Sistema HACCP, através da identificacdo dos perigos
e respetivas medidas preventivas, determinando os PCC’s e estabelecendo os limites
criticos associados;

- Criar/Manter o Sistema HACCP atualizado;

- Realizar reunides periddicas de acompanhamento ao Sistema;

- Apoiar a elaboracdo da documentacéo necessaria;

- Efetuar a verificacdo do Sistema de modo a detetar o cumprimento e eficacia do

mesmao.

¢ Colaboradores responsaveis pelo controlo
Estes funcionarios, para além de estarem envolvidos no sistema, devem ter também
autoridade e capacidade de decisdo, um completo conhecimento dos equipamentos

envolvidos, a fim de terem um maior poder de controlo.

¢ Colaboradores sem responsabilidades de controlo
Apesar de ndo estarem diretamente ligados ao controlo do sistema, devem ter um

amplo conhecimento do Manual de Boas Praticas de Higiene, agindo com
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responsabilidade de modo a manter a limpeza e desinfecdo do seu local de trabalho e

equipamento.

6.6. Pré-requisitos do Sistema HACCP
N&o é possivel uma implementacgdo eficaz do sistema HACCP numa empresa, sem

que sejam assegurados alguns pré-requisitos importantes.

Instalacdes e

Equipamentos

" Higiene
Formacao J

Pessoal

Pre-Requisitos
HACCP )

\\\_/

Matérias-

N 4

Controle de \

Pragas
A4

Plano de

Higienizacéo

6.6.1. InstalacGes e equipamentos

A construcdo e o layout da empresa devem permitir a limpeza e manutencao
adequadas, bem como o posicionamento dos equipamentos de produgdo, das matérias-
primas ou das mercadorias na area de armazenamento, que devem estar colocados de
modo a facilitar a limpeza e inspegao.

Todas as areas externas circundantes as instalacdes e sob responsabilidade da
empresa, devem encontrar-se arrumadas, limpas e em boas condi¢cGes para evitar
potenciais fontes de contaminagéo.

Todas as fontes de luz artificial nas &reas de armazenamento e producéo, devem ser

protegidas com uma protecédo anti-estilhago ou outro que ofereca a mesma eficacia.

103



A organizagéo deve tomar medidas para prevenir 0 acesso ndo autorizado a sectores

previamente definidos.

6.6.2. Controlo de pragas

Ter um controlo de pragas eficaz numa empresa, é reduzir significativamente as
potenciais fontes de contaminacgdo. Para isso devem ser tomadas medidas eficazes de
controlo em todas as areas das instalacdes de modo a evitar contaminagdo de roedores,
insetos voadores, aves e quaisquer outras pragas, através de métodos especificos, tais
como:

e Todas as portas de acesso ao exterior das instalagbes serdo mantidas em boas
condigdes de conservacéo e fechadas quando ndo utilizadas.

e Instalacdo de eletrocutores de insetos voadores em todos esses acessos.

Figura 6.1 - Eletrocutor de
Insetos voadores

¢ O controlo de pragas devera ser gerido por uma empresa contratada ou por um
especialista dentro da organizacao.

¢ Os locais onde se encontram as estacGes de isco para o controlo de pragas,
deverdo estar identificados, bem como a existéncia de uma planta com a sua localizag&o.

e Sempre que haja qualquer tipo de contaminagdo, deverdo ser tomadas todas as

medidas eficazes para a sua resolucéo.

6.6.3. Formacéao

Para que a implementacdo do sistema seja um sucesso, é
fundamental que todas as pessoas envolvidas tenham uma
formacdo continua adequada as funcbes desempenhadas no

sistema, através de especialistas com conhecimentos técnicos e

cientificos, de modo a que sejam identificados corretamente os

perigos e estabelecidas medidas de controlo e prevencéo.
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6.6.4. Plano de Higienizacédo

O plano de higienizagdo é fundamental para a implementagdo do HACCP, pois
quando cumprido, as fontes de contaminacéo sdo substancialmente reduzidas. Deve-se ter
em conta as seguintes acGes que deverdo ser registadas no mapa de Registo de
Higienizacéo:

o A limpeza devera ser efetuada de acordo com os planos estabelecidos para cada
area.

e As operacdes de limpeza e desinfecdo deverdo ser efetuadas conforme os
requisitos de higiene estabelecidos e aplicados com os métodos e produtos adequados.

¢ Todo o equipamento de limpeza, apos utilizacdo, devera ser retirado e guardado
em local proprio.

e Todas as areas e equipamentos de trabalho devem ser mantidos limpos,
arrumados e verificados regularmente.

e Toda a atividade de limpeza efetuada, deve estar de acordo com os planos

estabelecidos e sempre devidamente documentada.

Quadro 6.1 - Exemplo de Plano de Higienizacdo
Producéo de Embalagens Alimentares

PLANO DE HIGIENIZACAO

Zona de Produgao

SUPERFICIES E = METODO DE
PRODUTO UTILIZACAOQ PERIODICIDADE

MATERIAIS LAVAGEM/DESINFECCAO
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6.6.5 - Higiene Pessoal

Mesmo antes da sua admissdo, todos os colaboradores estardo sujeitos a realizagdo
de exames médicos regularmente e deverdo respeitar as normas de higiene pessoal
estabelecidas pela direcdo e afixadas em locais proprios, tais como:

¢ Manter uma boa higienizacéo.

e Usar vestuario e calcado adequado e limpo.

e Usar o cabelo apanhado e protegido com toucas.

o Lavar as mdos sempre que entrem nas zonas de producéo ou estejam em contacto
com qualquer material que seja contaminante quimico ou microbioldgico.

o Protecéo das feridas ou cortes existentes.

¢ Manter o cacifo limpo e arrumado.

e Cumprir a proibicdo do uso de objetos pessoais, tais como telemdvel, chaves
pessoais, reldgio, anéis (exceto alian¢a), pulseiras, brincos, piercings, fios, etc.

e Fumar, comer ou beber no local de trabalho também néo é permitido.

e O uso de unhas posticas, compridas ou pintadas, também nédo séo autorizados nas

areas de armazenamento, producao e expedi¢éo.

Quadro 6.2 - Exemplo do Informacéo Visual
Producéo de Embalagens Alimentares

BOAS PRATICAS DE HIGIENE

SINALETICA DE LAVAGEM DE MAos T @  PRoiBIDO @ rromioo
ISEMPRE QUE NECESSARIO| OBJECTOS PESSOAIS
» Fumar nas instalacoes
» Telamdwel S -:J_c:'lru S Z'.ICDGIIi.aE
E é ut » s£0als » Comer & beber junte s mdguinas
Bt 15 I s > |squelre

Articulagao

Darae das m Unhas, sxiremidades adequado e impo

dos dedos » Manter uma boa higlenizacio

il : @ rrosioaporNos | @ DevEL ]
‘ o
ﬁ % ® ) > Usar vestisiric e calcado
o {

» Usar o cabelo apanhada

t Bisteings L\ _._:_T-.r » Lavar as mios sempra que necessario
G o . A » Proteger as feridas & cortes
» Contribulr para o bom amblents
v
de trabalho
@ PROIBIDO USAR...

> Evitar 1ossir, espirrar ou soprar
para préxima das embolagens
Unhas pos » Manter o seu cacifo limpo ¢ arrumado

% » s
J u » Unhas compridas .
» Unhas pin 3 7 #‘ 4
Pologar :

Espase entre ox dodos Punhas
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6.6.6 - Matérias-Primas

A rececdo e 0 armazenamento das matérias-primas tém um papel fundamental no
sistema HACCP, pois podem condicionar todo o processo produtivo caso ndo sejam
respeitadas as normas estabelecidas de seguranca e de higiene.

A selecdo e avaliagdo dos fornecedores garantem que as matérias-primas
rececionadas estejam de acordo com os requisitos pré-estabelecidos, permitindo reduzir
significativamente a probabilidade de ocorrerem problemas com origem nas matérias-
primas. Os fornecedores devem facultar fichas de especificacBes e seguranca, assim como

as declaragdes de conformidade dos produtos.

6.7 - Principios Fundamentais do Sistema HACCP

O HACCP permite identificar os perigos especificos e estabelecer medidas
preventivas necessarias para o seu controlo. Deste modo, o sistema assenta nos seguintes
sete principios desenvolvidos, com o intuito de fornecer orientagdes para a elaboracdo do
Plano de HACCP.

Principio 1

Identificar os possiveis perigos associados a producao alimentar em todas as fases,
desde a origem até ao consumidor final, passando pelo tratamento, transformacao e
distribuicdo. Avaliar a probabilidade de ocorréncia destes perigos e identificar as
medidas preventivas necessarias ao seu controlo.

Principio 2

Determinar os pontos criticos de controlo (PCC’s), procedimentos e fases
operacionais, que devem ser controlados para eliminar os perigos ou minimizar a sua
probabilidade de ocorréncia, com a ajuda do diagrama de decisao.

Principio 3

Estabelecer os limites criticos e a tolerancia que devem ser respeitados para
garantir que cada PCC se encontra sob controlo

Principio 4

Estabelecer um sistema de monitorizagdo permanente que assegure o controlo dos
PCC por meio de observagdes e testes periodicos programados.
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Principio 5

Estabelecer as acgdes corretivas a serem tomadas quando o sistema de
monitorizacao indica que um PCC ndo se encontra sob controlo.

Principio 6

Estabelecer um sistema documental referente a todos os procedimentos e registos
apropriados.

Principio 7

Estabelecer uma metodologia de verificacdo global do sistema, destinada a
confirmar que o sistema HACCP funciona eficazmente.

6.8 - Implementacéo do sistema HACCP

Cada organizacdo deve conceber, implementar, controlar e manter valido e
funcional o sistema HACCP, de modo a garantir e evidenciar a Seguranga Alimentar dos
seus produtos até ao consumidor final, seguindo os seus sete principios. O Codex

Alimentarium aconselha que estes principios sejam aplicados por uma forma logica.

QUADRO 6.3

SEQUENCIA LOGICA PARA A IMPLEMENTACAO DO HACCP
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QUADRO 6.3 - Cont.

SEQUENCIA LOGICA PARA A IMPLEMENTAGAO DO HACCP

9. Estabelecer limites criticos para cada PCC - (Principio 3) |
10, Estabelecer um sistema de monitorizagao para cada PCC - (Principio 4) |
11 Estabelecer de agdes corretivas (Principio5) |
12, Estabelecer procedimentos de verificagéo - (Principio 6) |
13, Estabelecimento de documentagéo e manutenco de registos - (Principio 7) |
~ 14-RevisiodoPlnoHACCP |

Fonte: Pogas e Moreira (2003)

6.8.1 - Definir o &mbito do Plano

Pocas e Moreira (2003) referem que os pontos referéncia e os limites considerados
para o Plano devem ser claramente definidos, tais como:

¢ A linha do processo de fabrico;

¢ O produto ou familia de produtos;

¢ O tipo de perigos a considerar (fisicos, quimicos e bioldgicos);

¢ Definir a fase em se inicia e a fase em que termina.

6.8.2 - Constituicdo da Equipa HACCP
A Equipa HACCP deverd ser constituida por elementos multidisciplinares e

dindmicos, com o objetivo de assegurar a implementacdo, cumprimento e melhoria do
Sistema de Seguranca Alimentar.

A Equipa HACCP ter4 formagdo relativa aos principios, a sua implementacéo e
aplicacdo do Sistema, permitindo deste modo que a equipa trabalhe em grupo, com
objetivos partilhados, utilizando a mesma linguagem e cumprindo com 0s requisitos
legais. Esta equipa deve ser funcional e ndo hierarquica, sendo formada por elementos
selecionados com base no conhecimento do produto e perigos relevantes no ambito do
Plano HACCP.
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6.8.3 - Descricéo do Produto

Deve ser elaborado uma descrigdo completa do produto, incluido matérias-primas
constituintes, tipo de embalagem, sua durabilidade, condi¢cbes de armazenamento e
sistema de distribuicdo. Esta informacdo pode ser considerada como ficha técnica do

produto.

Quadro 6.4 - Exemplo da Formacéo da Equipa HACCP

Nome Fungao

Coordenador
Responsavel pela Recepgdo e Aprovagio

Responsavel pela Armazenagem

Responsavel pela Produgio

Responsével da Distribuigio

Responsavel pela Higienizagdo

A _

6.8.4 - Determinacéo do uso pretendido
O uso pretendido do produto deve ser baseado no esperado pelos compradores e/ou
consumidores, de modo a obter-se uma avaliagdo rigorosa dos riscos associados ao

produto.

6.8.5 - Elaboracéao do Fluxograma

A FDA (1997) refere que o objetivo de um diagrama de fluxo é fornecer uma
informacdo clara e simples das etapas envolvidas no processo. O diagrama de fluxo deve
abranger todas as etapas que estdo diretamente ligadas ao processo produtivo. Pretende-se
que o diagrama de fluxo ndo seja complexo, mas sim o0 mais simples possivel, para que

seja compreendido e avaliado o fluxo de processo e produto.
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Quadro 6.5 - Exemplo de Fluxograma

FLUXOGRAMA DE PROCESSO

R[CEPCAO E
INSPECCAO DE MP

Armuen1mento
de MP

IMPRESSAO

SUBCONTRATO
VERNIZ LV
PLASTIFICACAC
ESTAMPAGEM

CORTE E
VINCO
| COLAGEM |

| PALETIZACAO |
l DISTRIBUICAO I

EMPRESA DE FROTA
APOIO CLIENTE PROPRIA
LOGISTICO

6.8.6 - Confirmacao do Fluxograma no local

Esta confirmacéo deverd ser efetuada pela Equipa HACCP, comparando as etapas
descritas no Fluxograma com as operacOes que este representa no terreno. Esta
visualizacdo devera ocorrer em todos 0s turnos operacionais de modo a que esta

confirmag&o seja valida.

6.8.7 - Identificar os perigos associados a cada passo (Principio 1)

Segundo Pocas e Moreira (2003), este passo € frequentemente a primeira
dificuldade na elaboragdo do Plano HACCP. E muito importante assegurar que a equipa
restrinja o estudo aos termos de referéncia definidos, caso contrario corre o risco de se
dispersar e tornar a analise dos perigos demasiado complexa. Para identificar os possiveis
perigos bioldgicos, quimicos e fisicos, & necessario conhecer as caracteristicas do produto

e das etapas do processo que as influenciam.

Deve avaliar-se cada etapa do fluxograma para determinar os perigos que podem
ser ai introduzidos ou se existem medidas preventivas disponiveis. Mesmo 0s perigos de

baixo risco ou que tém probabilidade reduzida de ocorrer, devem ser registados.
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A equipa devera levar a cabo uma analise de perigos para identifica-los (Quadro
6.7), tendo como base o Plano de HACCP, cuja eliminag&o ou reducgdo a niveis aceitaveis
é indispensavel, para produzir um produto seguro, seguindo a matriz de avaliacao de risco
do Quadro 6.6.

Quadro 6.6 — Matriz de avaliagdo do risco
Probabilidadex Baixa (1) Meédia (2) Alta (3)

xSeveridade

Baixa (1)
Média (2) Moderado (4)

_ Nao requer medidas especificas

Nao é necessario melhorar a medida preventiva.
E necessario vigilancia de modo a assegurar que se mantém a
eficacia das medidas de controlo.

Moderado (3/4) Devem ser feitos esforgos para reduzir o risco.

O trabalho nao deve ser iniciado até que se reduza o risco
Se o trabalho for continuo, devem ser tomadas medidas urgentes
para controlar o perigo.

O trabalho nao pode iniciar ou continuar sem a reducao do risco.
Se nao for possivel reduzir o risco é proibido realizar o trabalho.

Quadro 6.7 — Quadro de andlise e avaliacdo de perigos

- ~
ETAPA PERIGO CAUSAS FREQUENCIA | GRAVIDADE | AVALIAGAO DO MEDInas
CAT. DESCRICAO RISCO PREVENTIV.
Seleccdo e Avaliagio de
s . ::n:’:gl?:t:: & Fomecedores:
percciode | o | deseives MEmcien | pa wa Modarago | FomicsdereeConfeto
Primas {'““:;} Produto e Certificado de
REapcioe. Desenvolvimentode |  Mas praticasdo
nspecgao s 3 fornecedor -
Matérias B togénicos (Ex. R Medio Alta Consideravel
Primas Rimonelis: 9163) nte o transporte
f‘"’"";i_" e Presenga de m,:":r “HIE o Selecgdo e Avaliagio de
""’F"h"':" F pragas (passaros, ratos, Mas pralicas Baixo Meadia Moderado Fornecedares;
PI“.rimnm % insectos) dirnia o iransport Fornecedores Certificados
Desenvolvimento de Mas praticas de Plano de Higienizago;
Armazenagem e i 3
iz microorganismos higienizagao; % o Formago;
gtim‘:"“ E patogénicos Excesso de Mbeio LA Moderadc Menitorizagio da
(Salmonella, ete.) Humidade Humidade
Plano de Controlo de
Armazenagem Presenga de
de Matérias F animais (passaros, caa:zl:::nilm Baixo Meédia Maoderada P"':u'h::"m""' _
Primas ratos, insectos) i (passaros); F!orrnal;ao
Mas praticas de Plano de Higienizagao;
Contaminagao fisica >
Sragem | 6 poromonade | chomEmte | wo [ wods Modorado | - Flanode ol e
' deficiente Formagio
Armazenagem Contaminagao fisica Mas praticas de Protecgio de lampadas;
de Produto £ jpor vidros (L ! ¢ Baixo At Modorado Formagio

F — Perigo Fisico B — Perigo Biol6gico  Q — Perigo Quimico
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Quadro 6.7 — Quadro de andlise e avaliacdo de perigos — Cont.

ANALISE E AVALIAGAO DE PERIGOS

PERIGO AVALIAGCAO DO MEDIDAS
ETAPA i SESCRIGAD CAUSAS FREQUENCIA | GRAVIDADE RISCO PREVENTIVAS
L Contaminagao fisica Mas praticas de ; Protecglio de lampadas;
Impressao F por vidros (L deaTie ¢ Baixo Alta Moderado Formagsio
Selecgio e Avaliaglo de
Presenca de Fornecedares;
substincias Mas praticas do Fornecedores Certificados;
o indesejaveis fornecedor + Fichas Técnicas do
Impressdo Q (metais Mas praticas de Baixo Alta Moderado Produto e Certificado de
Pesados ou fabrico conformidade
lubrificantes) Formagdio acs
colaboradores
Cumprimento das Boas
Desenvolvimento de Praticas de Higiene
3 nismos Mas préticas de F
Impressio B oastilics Higiene Pessoal Alta Média Consideravel Certif T:m' idad
(Salmaonella, ete.) Formagao aos
colaboradores
Desenvelvimento de B
Corte & Vi gl |Microoruaniemos s e Alla Média Consideravel © Eratoas de Hig
e e Vinco patogénicos Higiene cas giene
(Salmonella, etc.) Formagdo;
Contaminagao fisica Mas praticas de - - P ¢do de |
Cotigenm & por vidros (Lampadas) manutengio Baixo Alta Formagio
Selecgdo e Avaliagho de
Presenca de Fornecedores;
substancias Mas praticas do Fomecedores Certificados;
indesejaveis fornecedor " Fichas Técnicas do
Cotsgam Q {metais Mas praticas de i) Adim hiecsmio Produto e Certificade de
Pesados ou fabrico conformidade
lubrificantes) Formagdo aos
o 5= colaboradores
Desenvolvimento
Cumprimento das Boas
Colagem g | micoorganiemos ikt Alta Média Consideravel Préticas de Higiene
(Salmonelia, etc.) Formagao;
et Contaminagio fisica Mas praticas de o Protecgio de [dmpadas;
Paletizagao i por vidros (Lampadas) manutengio Baixo Alta Moderado Formagao
Presenca de Mas praticas do Selecgdo e Avaliagio de
Paletizagio F pragas ratos, d Baixo Media F |
insectos) Mas praticas Fomecedores Certificados
durante o transporte
Desenvelvimento de s Gripee s Cumprimanto das Boas
G B toasltee Higiane P 1 Alta Média Consideravel Praticas de Higiene
{Salmonella, etc.) Formagao;

F — Perigo Fisico

B — Perigo Bioldgico

Q — Perigo Quimico

6.8.8. Determinacdo dos Pontos Criticos de Controlo (PCC)

(Principio 2)

A FDA (1997) afirma que o ponto de controlo critico (PCC) é definido como uma

etapa em que o controlo pode ser aplicado e é essencial para prevenir ou eliminar um

risco ou reduzi-lo a um nivel aceitavel.

Mas para que esta identificacdo seja efetuada de forma correta, a equipa HACCP

devera ter determinado previamente 0s perigos, as suas possiveis fontes de contaminagao

e quais as medidas preventivas em cada passo do processo produtivo.

A Arvore de Decisdo recomendada pelo Cédex Alimentarius é a ferramenta que

deve ser utilizada pela equipa HACCP na identificacdo de cada PCC.
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Quadro 6.8 - Arvore de decisdo
Fonte - Codex Alimentarius

Q1 - Existem medidas preventivas Modlificar etapa,
para o perigo em gquestdo? processo ou produto

u.,l -

Sim Nesta etapa é necessirlo
um contrelo para garantir a

seguranca?

¥

N30 é PCC —@

Y

Q2 - Esta etapa elimina ou reduz
a probabilidade de ocorréncia do
perigo para niveis aceitaveis?

Nie
Y

Q3 - Pode ocorrer contaminagao
pelo perigo ou aumento deste, a
valores nao aceitaveis?

Néo
h J

Blm N3o é PCC —@

4

8Im

Q4 [ZExiste uma etapa seguinte que

elimina ou reduz a probabilidade de PCC
o s . i _.
ocorréncia do perigo para um nivel N&o

aceitavel?

6.8.9 - Estabelecer limites criticos para cada PCC (Principio 3)

Pocas e Moreira (2003) referem que o limite critico € um critério que separa a
aceitabilidade da inaceitabilidade em termos de seguranca do produto e deve ser
estabelecido e validado para cada PCC. Em alguns casos podem ser determinados mais

do que um limite critico para a etapa particular, caso existam varios perigos associados.

6.8.10 - Estabelecer um sistema de monitorizagéo para cada PCC
(Principio 4)
O sistema de HACCP é monitorizado de modo a demonstrar que os controlos

estabelecidos séo efetivos e eficientes para garantir a seguranca do produto. As
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metodologias para a realizacdo das medic¢des seguem planos predefinidos, procedimentos
e metodos adequados de medicdo, sendo utilizados equipamentos apropriados para 0s
ensaios realizados e calibrados de acordo com planos estabelecidos. Relatdrios e registos
com os resultados da monitorizagdo dos PCC, sdo avaliados criticamente pelo
coordenador da equipa HACCP. Desvios ocorridos nos limites criticos estabelecidos sao

mencionados, sendo tomadas agdes corretivas apropriadas.

6.8.11 - Estabelecer acdes corretivas (Principio 5)

Um plano de agbes corretivas descreve os procedimentos a adotar, caso ocorra
algum desvio, isto é, se o valor a medir ultrapassar os limites criticos. O Plano de acéo
deve conter 0s seguintes pontos:

e Acdo a tomar de imediato;

Quem deve ser informado e o tipo de relatorio a fazer;

Destino do produto ndo conforme;

Investigacao sobre a possivel causa do problema e sua prevencao;

Responsavel pela decisdo tomada.
Apos a acdo corretiva, pode ser necessario efetuar uma revisdo ao sistema, de modo
a evitar a repeticdo do problema. Os procedimentos relativos aos desvios e a eliminacéo

dos produtos devem ser documentados em registos de HACCP.

6.8.12 - Estabelecer procedimentos de verificagdo do HACCP
(Principio 6)
A verificagdo do cumprimento do Plano de HACCP, deve ser efetuada através de
uma Auditoria de Verificagdo, bem como, posteriormente, por meio de Auditorias de

Acompanhamento ao Sistema.

6.8.13. Estabelecimento de documentacédo e manutencéo de registos
(Principio 7)
A documentacdo do HACCP devera ser arquivada no Dossier do HACCP, onde
podera encontrar-se, entre outros:
1. Manual HACCP;
. Requisitos do Sistema HACCP;
. Registos associados;

2

3

4. Diagnostico, relatorios de auditorias;

5. Resultados de ensaios microbiol6gicos;
6

. Fichas técnicas e de seguranca de produtos;
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7. Registos de formacéo.

6.8.14 - Revisdo do Plano HACCP
A revisdo do HACCP é realizada pela equipa auditora aquando das Auditorias de

Acompanhamento.
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Capitulo VII

7.0. Concluséo

Este trabalho consistiu numa compilacdo de toda a documentacdo atual aliada a
experiéncia profissional do autor, de modo a que se traduzisse num documento valido de
consulta por todos os intervenientes na producdo de embalagens alimentares, pois cabe a

cada um agir de forma consciente na producdo de embalagens alimentares seguras.

Conclui-se, portanto, que uma série de fatores devem ser tidos em conta no
desenvolvimento de uma embalagem alimentar. O conhecimento do tipo de alimento a
embalar, a sua estrutura fisica e o seu acondicionamento influenciam a escolha dos
materiais de embalagem e o tipo de barreira funcional adequada. O grafismo
desenvolvido pelo designer deve considerar a mancha de impressdo apenas no lado da
cartolina contraria ao contacto com o alimento, conforme Anexo do Regulamento (CE)
N° 2023/2006, para além da decoragdo (imagens, logotipos, ...) e deve respeitar o
Regulamento n°® 1169/2011 referente a rotulagem e, de forma voluntaria, introduzir a

escrita braille.

A implementacdo das Boas Praticas de Higiene na producdo de embalagens
alimentar torna-se fundamental para controlar o risco de contaminagdo na produgdo das
mesmas, utilizando cartolinas certificadas de fibras virgens, de preferéncia em
embalagens primarias com barreira funcional adequada a cada caso, e a utilizacdo de
cartdo canelado somente para embalagens secundarias e terciarias. O uso de tintas devera

ser apenas de baixa migracgéo, isentas de 6leo mineral.

O cumprimento dos Regulamento (CE) N° 1935/2004 e do Regulamento (CE) N°
2023/2006 garante a producdo de embalagens seguras, aumentando a credibilidade no

mercado, reduzindo custos referentes a ndo qualidade.

7.1. Sugestéo para trabalhos futuros

Numa medida inclusiva, seria interessante que, no futuro, a problematica da leitura
Braille fosse mais desenvolvida, de modo que se torne obrigatorio a sua aplicagdo em
todas as embalagens alimentares com a informagéo mais relevante, incluindo a validade

do produto.
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Anexos

Anexo | — Glossario de Termos

Barreira funcional - Barreira constituida por uma ou mais camadas de qualquer tipo de
material que garanta que o material ou objeto final cumpre o disposto no artigo 3 do
Regulamento (CE) n.1935/2004 e no Regulamento (CE) N° 10/2011. (Artigo 3° (15) do
Regulamento (CE) N° 10/2011)

Caracteristicas organoléticas - Caracteristicas percebidas por sentidos diferentes, tendo
em conta aspetos de olfato (cheiro), gustativo (gosto), e precisa de visual (cor, aparéncia),

auditiva (estalo, crepitacéo), tato (textura, rugosidade ). (LNE)

Codex Alimentarius - Cadigo internacional de boas préaticas na preparagdo de alimentos,
estabelecida desde 1963, pela FAO / OMS. (LNE)

Declaracdo de Conformidade - Na cadeia de responsabilidade pelo cumprimento das
normas de embalagem, o fornecedor deve certificar de que o cliente que o produto
(substancia, preparacdo de material, objeto, ...) que o livro para uma aplicagéo de comida
é acordo com os regulamentos sobre materiais e objetos colocados ou destinados a entrar

em contacto com géneros alimenticios. (LNE)

Limite de detecéo - Limite, expressa como massa ou volume (%, ppm, ppb, ...) a partir
do qual a substancia comega a ser detestavel analiticamente e / ou percebido pelos

sentidos (normalmente o sabor e cheiro), um material, um bebida ou alimento. (LNE)

Lista positiva - Lista de substancias cuja utilizacdo é autorizada e mencionado pelo nome

nos regulamentos. (LNE)

LME (Limite de migracdo especifica) — Quantidade maxima permitida de uma
determinada substancia libertada de um material ou objeto para os alimentos ou 0s
simuladores alimentares. (Artigo 3° (13) do Regulamento (CE) N° 10/2011)

(LME(T)) Limite de migracéo especifica total — E o valor maximo permitido para a

soma de determinadas substancias libertadas para os alimentos ou os simuladores
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alimentares, expresso como total do grupo de substancias indicadas. (Artigo 3° (14) do
Regulamento (CE) N° 10/2011)

LMG (Limite de migracdo global ou total) — Quantidade méxima permitida de
substancias ndo volateis libertadas de um material ou objeto para os simuladores
alimentares. (Artigo 3° (11) do Regulamento (CE) N° 10/2011)

Multimaterial multicamadas - Material ou objeto composto por duas ou mais camadas
de diferentes tipos de materiais, sendo pelo menos um deles uma camada de plastico.
(Artigo 3° (11) do Regulamento (CE) N° 10/2011)

Principio da inércia — Os materiais e objetos devem ser fabricados de acordo com boas
praticas de fabrico, de modo que, em condi¢des normais e previsiveis de uso, eles ndo

transfiram para os alimentos em quantidades de componentes que possam:
- Apresentar um perigo para a saide humana,

- Provocar uma alteragdo inaceitavel da composicdo dos generos alimenticios ou uma

deterioracdo das suas caracteristicas organoléticas. (LNE)

Simulador alimentar — E um meio de ensaio que representa os alimentos, no seu
comportamento, o simulador alimentar reproduz a migracdo a partir dos materiais em
contacto com os alimentos. (Artigo 3° (12) do Regulamento (CE) N° 10/2011)
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Anexo Il - Ficha de Especificagdes Técnicas
Cartolina Ensocoat (Stora Enso)

storaenso El’lSOCOElt

h light coating on r

Double coaling
Chernical pulp
Chamical pulgs
Chemical pulpy

Light costng

et 08,2012
150 8001 Cancsis: 09,2010
Specifications for Ensocoat :

Property / Link Tebararce Stuncderds
Cramemags, gt [ s |71%0| 210|230 | 250 | 275 | 300 | 230 | 350 | 380 | wome
s e[z |20 2| o0 320 s 1 | 4o s
Banding sness DN 5° MO, miNm 5% | 64 | B9 |136|178| 230|318 |425| 03| 6ze

Bancling sifiness DN 5° CD, rlm | -ew |30 |43 |84 | 85 111153 |204 | 230|208

Banding moment Taber 15° MO mim | - |38 |51 |77 104130181 242|280 367|
Bending morment Tabar 157 G0, mim | s [17 |24 |38 |48 |63 |87 [118]130]180)|

Banding resistances LW 157 MO, i s | 75 | 105 | 160 | 210 | 270 | a7s | soo | san | 7a

Bandling resistancs LAW 157 CO, M | osx |38 [0 |75 100|130 180 | 260 | 270 | 30|

Misture, % |65 | 65 |65 | 65 |65 | 65 65|65 | 65 [mom

150 Bightnass G2, %, Top ﬁ (% |95 o5 |95 |95 |95 w5 95 w5 |

IS0 Brightrans G/2°, %, Fleverss 60 | B3 |53 |60 |63 |68 | 63 | B3 | B3

CIE Wihilaness DESA, Tas ' |125 | 125 [ 125 | 125 | 125 | 135 [ 125 | 135 | 128 |

GIE Whitaness DES/10°, Feverss | (921 921 et |z 1z 1z gz az e

L", Top | |o77 |o7.7 |or.7 |o7.7 |677 | 67.7 |97.7| 67.7 | 7.7 |

o, Top | |25 | 25 |25 |25 |25 |25 | 25 | 25 | 25 | soweem

b, Tep | |Fal7a [Fa |71 |72 |7 |72 |78 |71

Eufiace Smosthness PFS 10, e, Top | ==+ |05 |05 |09 0o |08 |00 0808 |08 'mw_‘
Surfscs Smoethress FPS 10, i, Reverss <40 | <A | 80| <40 | <40 | <50 | <50| <60 | <50

Burfiacs Smoothiess Bencisen, mimin, op EAEAENEE zna}zammw
Surfises Srroethress Senchsar, miimin, Raverss <100 | <100 | <200 | <200 | 200/ <200 | <300/ <300 | <400

Scott Band, i [ |'220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | 220 | veerises oo |
Closs 757, %, Top | |48 | @8 |48 | 48 | 48 | 48 | 48 | 4B | 48 |momsen |

Al propanie aoocding o imabm M meursrsns,

Tt climats J35CS0% AH Bocarding 1o 150 1671 In onder 10 vec g sl paliet ossinge aball
¥ o b L Pt Thskiss it g
il s it beacs! 10 of D0 sl ek Wt e apeiioation Himils.

imata Wis have caniied FEC and PEFC Chadsal-Cusiesly 0ol synters o will oo owifed
g A gaml ok,

P RS e e DDA, ensocoat
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Anexo Il - Ficha de Especificagdes Técnicas
Cartolina Printkote (MWN)

Printkote

paperboard

Packaging uses Printkote is a high quality, coated bleached paperboard featuring a market leading
. Beauty & stiffness-to-weight ratio. Reliable performance and versatility have made Printkote
Personal Care an industry favorite for all types of packaging and printing applications. It meets the

needs of today's discriminating brand owners with a bright white, glossy coated side

+ Food Packaging for exceptional printability, and a uniform, smooth uncoated back side. Printkote runs

» Food Service tions and ling lines.

+ Healthcare

+ Media &
Electronics

formity Smooth surface and anding ink holdout for excellent printability
consistent brand image

- white styling achie:
(OBA), resulting in high

commonly associated with some OBA grades.

Broad caliper offerings for use across a wide array of packaging and

printing applications.

Provides advar for retailer packaging sc

programs.

corporate sust.

IS0 9001:2

5FI Standa
End

— Contact with Aqueous & Fatty F

nponents of Paper Paperboard in

cont vith Dry vithout restriction)

Acceptable for use with Kosher

1tal Chlorin
RoHS Compliant

Solid Bleached Sulfate, SBS Paperboard, GZ

f orands

shape
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Anexo |11 - Ficha de Especifica¢bes Téecnicas — Continuacao
Cartolina Printkote (MWN)

Printkote

Grade Avallabllity by Caliper

Caliper 0012 0014 0015 0016 0017 0018 0020 0022 0024 0026 0028 Inches T411

Nominal Basis Weight 145 163 172 182 187 199 2112 233 250 267 284 Ib/3000sq.fr T410
Mois ture 53 53 5.5 5.6 55 5.6 5.6 5.6 5.6 5.6 5.6 percent T-412
Internal Bond 65 70 70 70 70 70 75 75 75 75 75 1/1000 ft-lb T-833

- MD 85 120 150 170 190 220 280 355 440 500 550 gcm T-489
bl (] 45 60 85 95 105 120 155 190 230 265 290 gcm T-489
GE Brightness 86 86 86 86 86 86 86 86 86 86 86 percent T452
Gloss 50 50 48 48 46 48 45 45 45 45 45 percent T-480
Parker Print 1.0 1.0 1.1 i 12 1.1 12 12 32 1.2 1.2 'S T555
01T 52 47 45 45 40 40 40 40 40 40 40 psi T-541
L 93 93 93 93 93 93 93 93 93 93 93 Lab T524
Hunter a 08 08 08 08 08 08 08 -08 -08 -08 -08 Lab T524
b 18 1.8 1.8 1.8 18 18 1.8 18 18 18 18 Lab T524

Grade Avallability by Weight mm

Gra

Thickness 305 356 381 406 432 457 509 559 610 660 711 microns 4N
Nominal Basis Weight 236 265 280 296 304 324 345 379 407 435 462 gsm T410
Moisture 53 5.3 5.5 5.6 5.5 5.6 5.6 5.6 5.6 5.6 5.6 percent T-412
Internal Bond 137 147 147 147 147 147 158 158 158 158 158 Jm ! T-833
. MD B3 1B 147 167 186 216 275 348 431 490 539 mNm T489
il D 44 59 83 93 103 118 152 186 226 260 284 mNm T-489
GE Brightness 86 86 86 86 Bb 86 86 86 86 86 86 percent T452
Gloss 50 50 48 48 46 48 45 45 45 45 45 percent T480
Parker Print 1.0 10 11 11 12 11 12 12 12 12 12 PPS T555
ZDT 358 324 310 310 276 276 276 276 276 276 276 kPa T-541
L& 93 923 93 93 93 93 93 93 93 93 93 Lab T-524
Hunter a 8 08 08 08 -08 08 -08 08 08 08 08 Lab T-524
b 18 18 1.8 1.8 1.8 18 1.8 18 18 18 18 L-a-b T524

Stifiness values shown represent measurements at the time of manufacture; field measurements are typically 3%-5% higher.

For more information, please contact your MWV representative or visit our website at ~ mwv.com.
SUSTAINABLE

The information contained in this Product Guide is accurate to the best of MWV knowledge and belief. It is intended, however,  only as an introduction FORESTRY

to the typical properties of the product. MWV disclaims any  quarantee or warranty with respect tothe accuracy of this information or, based on this INITIATIVE

document, with respect to the suitability of the product for any particular use, including, but not limited to, the compliance

of the product with laws, regulations, or standards.

© 2012 MeadWestvaco Corporation. MWV and Printkote are registered trademarks of MeadWestvaco Corporation.

All rights reserved worldwide. Update: July 2012

va How brands
take shape”
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Anexo 1V - Ficha de Especificacdes Técnicas
Cartolina CKB (Stora Enso)

storaenso CKB® Carrier

Multilayer kraft back board

Double coating

Elascred ehamveal pup

Un i pulo

Unbicachod chomioal pulp

aued: 11.2012

180 2001 Cance's: 102011
Specification for CKB® Carrier:
Preperty / Unit Teloranoo Standards
Grammage. g/ wan | 900 | 300 | 980 | Bome
Thickneas, pm | wan | 240 | 510 | 500 mosm
Tersla strangth MO, kM % 2|25 28 [eowns
Tersho strergih CO, MWm | aem [180/1858 ] 160| somas
Teering recistance MD, mN [ K1Y .m.?'lm. mo. TP Td W ameCd
Teering resistance CO, mN . K .5030 a!m.mo' TP TaM ameld
Tearing resstance GM, m a8x | 6745 0681 | 7648] 1en tavamea
Bonding resztans LEW 16° MO, mN | aex | 800 | 660 | 850 | woum
Bending resistanca LAW 16° CO, mN e | 220 | 280 | 380 | somm
Eending moment Teber 15° MD, mhm | aom | 24 | 33 | 41 | mpiamonm
Bencing moment Taber 15 CO, miNm 4% | 106|135 | 184 | mmiamons
Bending s2iness DIN 8 VD, mim ao% | 43 | 88 | 72 | oweoan
Bending e5finess DIN 5° CD, mm asn | 187 |238)323] owenn
Mokstuo, % 41 | 85 |85 | 85 |sow
180 Brightress C/2°, % w7 | B0 | 80 | 80 | mOMM
Gloss 8", % mp | 27 | 27 | 27 | sOmMA
Surface Smocthness, FFS 10, pm me 1t | 13 | 1.3 | 13 | sostn4
Surface Smoothnoss, Bandtsan, mi‘min, Pant side me. w0 | 40 | 40 | 40 | OWY2
Surface Smocthness, Bandtsen, mifmin, Roverse [ emee. 1300 | 1000|1000 | 1000/ wowmr2
Soott Bond, Jim? et | 280 | 260 | 250 | BN mREmD
Cobb 60, gim?, Top w0 | 3 | 30 | 90 |soms
Cobb 80, g/m?, Rovarse w0 | 30 | 30 | 90 | some

Al progerss acoorng B Inatu M s
CrE® Corrr i procuced with sddhes gaang mproesd sel ssegh.

Tt chemade 373 %0 7 50 % P (moocecing %o 50 187, Tolrwnces temmd spon 06 % confchece imis, gy B
el mearage. 1 oacier 10wy, resl sverege shal be based on £ meghe mesrusermenis sundormly asrgied mite
T real Thems sverages wil be b ut et 10 of 20 s wlihn e spsclealon brite

rwrire Wil hrse cartied FSC wrd PEFC Chanecl-Custody (CoC) synbers s wel s corthed bypane
rranegeTe | yrien,

FEC: Corticats sagmivalion code DN-OOCAOW-000000
FEFC: Carthoads regaialon no. S4721-201 1-AE-FIN-FINAS
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Anexo V - Ficha de Especificacbes Técnicas
Cartolina KlaFold (MWN)

KlaFold

PACKAGING USES
Food

Food Service
Healthcare

Home & Garden
Personal & Beauty Care

KlaFold is a high-quality, coated unbleached kraft paperboard with low-density, high-yield characteristics that provide

i gth and durability. KlaFold offers superior printing and ¢ ing perft e due to its excepti
smoothness and consistency. USFDA and ISEGA compliance make this product ideal for most direct and indirect food
contact applications, as well as for cartons and packages of all types.

FEATURES BENEFITS

Low-Density, High-Yield KlaFold's unique three-ply structure utilizes less fiber for a given caliper, generating
mone cartons per ton. Yield advantage and source reduction make it an efficient
and cost-effective packaging option.

Surface Uniformity Clay coating provides a consistent, smooth surface with outstanding ink holdout
resulting in excellent printability.

Strength and Durability The unbleached, long fiber base layer supplies supreme package integrity.
As a result, KlaFold is versatile enough to take on virtually any design feature
and application,

Environmentally Conscious The use of renewable and recyclable natural fibers combined with Klabin's FSC
chain of custody certification make KlaFold align with sustainability goals. In ad-
dition, lower weight per package can provide transportation and energy savings
resulting in lower total cost and lessened environmental impact.

CERTIFICATIONS

Manufacturing NBR SO 9001:2000
Forestry and Procurement FSC chain of custody certified
Food Contact USFDA 21 CFR §176.170 - Contact with Aqueous & Fatty Foods without restriction

USFDA 21 CFR §176.180 - Contact with Dry Food without restriction
ISEGA certificate of conformity / BgWV Compliant
150 22000:2006 Food Safety Management

Environmental and Safety MER 150 14001:2004

MWV

127




Anexo V - Ficha de Especifica¢bes Técnicas — Continuacao
Cartolina KlaFold (MWN)

KlaFold .

(Grade Availability & Typical Properties (LS

Grade Availability by Callper Units  Method
Caliper [pts] 10 13 [ 16 E 18 19 A2 [mils— Cpleulated
Nominal Basis Weight 379 |45 [496 |57 74 05 @6 6477 bt TRIO
Woisture 75 75 75 75 75 75 75 75 pefeent  Qnline
Cobb [ [ [ [ 40 ) 40 @ of  Omi| Tl
Stiffess
Therls [ mD H [IE 149 192 ] 1 406 493 jom  Cllculated
[ 20 43 65 8 108 135 i 208 b Cllculated
Coated Side
GE Brightness 83 8 83 8 ] 8 8 8 paeent 1452
Parker Print 5 15 5 15 15 5 15 is [
Shefeld 74 74 74 74 74 4 74 74| mUmin | 15087912
Color
L 982 | %2 |92 B2 [#2 P2 THET T2
Hunter Value [l 00 00 00 00 00 00 00 po 524
b 1 22 22 22 1 2 3] 22 s
Grade Availability & Typical Progerties (METRIC)
Grade Availability by Weight Units  Method
Nominal Basis Weight 185 07 241 % [ 280 25 320 g F410
Thickness W | 3% 385 40 | 450 485 530 mirons 190 534
Stiffness
[ ™MD % 30 303 3%0 495 612 855 !Fno N 7556
e e 0 % 132 3 20 5 360 |42 N 7556

fers WaFold d e
i oeporation. KlaFokd i & regi 4 Klabin 5.4. In s reg E
A rights sesarved worddwide. KLAFOL 0203
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Anexo VI - Ficha de Especificacdes Técnicas

Cartolina Rochblanc (Cascades)

QN
Cascades

Cascades S.A.S La Rochette mill

TECHNICAL STANDARD VALUES
IMPORTANT: please check which the standard grammages on the MANUFACTURING SPECIFICATIONS chart are.

ROCHBLANC ®

Folding boxboard, coated white back / GC1

Bending stiffness by static methods
Q
= k5 15°Angle (Taber)
£ a § 5°Angle(L&W) Non guaranteed indicative values
g g i3] Guaranteed Values (calculated from L&W at 59
o
mNm mNm
g/m? um cm?g SM ST SM ST
300 440 1,47 41,4 14,6 221 7.6
325 485 1,49 52,3 18,6 28,0 97
350 530 1,51 63,4 237 33,9 12,3
(375) 570 1,52 75,3 29,3 40,3 15,2
400 610 1,53 854 36,1 457 18,8
440 690 1,57 101,0 48,5 54,0 253
(...) : Non standard grammage
METHODS OF CONTROL / TOLERANCES
Conditioning: for reference 23 T/ 50 % HR
Properties Testing methods Tolerances
Grammage g/m? +- 3%
Caliper pm +- 5%
Bending stiffness mNm DIN 53 121 5°(Lorentzen & W etire) -15%
OTHER CHARACTERISTICS
Brighteness Top % Elrepho D65/10 87 +/-2
Back % 84 +/-2
Cobb 1 mm Top g/m? 50 +/- 20
Back g/m? 50 +/- 20
Suitability for laser coding (Data Matrix) % 100
Robinson test (taint) <1 on a scale from 0 to 4

Blister aptitude not guaranteed
Please note that our board is not guaranteed for lamination

Revision 4 — 12/10

Référence - 4 - CLR

1SO 9001 : 2008
N°qual/1996/6032d

AFAQ
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Anexo VIII - Ficha de Especificacdes Técnicas
Cartolina Numancia Gris 714 (RenoDeMedici)

RenoDeMedici

v

Espemflca{:lones Tecnlcas

*

Calidad / Tipo / Grade / Qualité / Typ
.  CARTONGILLO ESTUCADO REVERSO GRIS
7 1 4 N UMANCI QA carroncino PaTNATO FINE CON RETRO GRIGIO
FULLY COATED WHITE LINED CHIPBOARD WITH GREY BACK
G ri S CARTON BLANC COUCHE SUR VERSO GRIS, INTERIEUR GRIS
VOLLGESTRIGHENER CHROMOTRIPLEXKARTON MIT GRAUER RUECKSEITE — GD

Rigidez Taber (159 Rigidez DIN [ﬁ}
Gramaje Espesor Ind. de Mano Stiffness Taber Stiffness DIN
Substance Caliper Bulk Sm. St. Sm. St.
Md Cd Md Cd
ISO 536 1SO 534 1SO 534 1SO 2493 DIN 53121
g/m2 mm cm3/g mN.m mN.m N.mm N.mm
220 0,280 1,27 42 1.9 7.9 386
250 0,335 1,34 6.7 29 12,6 55
275 0,385 1,40 10,4 4.1 20,0 7.5
300 0,420 1,40 13.9 54 26,9 10,1
325 0,455 1,40 16,4 6,6 s 124
350 0,490 1,40 20,5 83 399 15,8
375 0,525 1,40 254 10,8 496 20,7
400 0,560 1,40 297 12,2 58,2 235
425 0,595 1,40 349 14,7 68,2 28,5
450 0,630 1,40 40,7 16,6 79,9 322
475 0,665 1,40 459 19,1 90,2 arz2
500 0,700 1,40 57 20,9 101,7 40,7

Blancura Xenon ISO 2470
Xenon Brightness ISO 2470
Cara/ Top 82 % +/-2
Tolerancias — Muestreo ISO 186
Tolerances — Sampling 1ISO 186

Gramaje / Substance +/- 3 % Sobre la media del pedido

On the average of the order
Espesor / Caliper +/- 6 % Sobre muestras individuales (95% de los valores)

For single determinations (95% of values)
Ind. de mano / Bulk +1- 5 % Sobre muestras individuales (95% de los valores)

For single determinations (95% of values)
Rigidez / Stiffness - -15 % Sobre muestras individuales (95% de los valores)

For single determinations (95% of values)
Cond. ambientales / Test conditions T:23 +-1°C RH: 50 +/- 2%

01 - 2011

Head Office: Spain:
RenoDeMedici S.p.A. Reno De Medici Iberica S.L.Unipersonal
Via Tucidide, 56 — Torre 6 — 20134 Milano (M1) - ltaly CiSelva 2, Edificio planta 3° 1° Poligono Mas Blau — 08820 EI
Tel. +39 02752881 r.a. — Fax +39 0275288642 Prat de Llobregat
www.renodemedici.it Barcelona
Azienda certificata 1ISO 9001 Tel. +34 93 4759100 - Fax +34 93 4780673

Empresa certificada 1S0 9001
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Anexo IX — Ficha de Especificacdes Técnicas
Cartolina Triplex Blanco (Stora Enso)

storaenso Thplex Blanco

board white back: GT1

Diouble coating

Sauctioned whibs wasle paper

Salecticred wisbe paper

Salectioned whits waste paper

Pigment coafing

Isued: 00,2011

180 8001 Cancels: 11.2010
Specifications for Triplex Blanco:
Propeny / Linit Tolrance Standards
Srmmage, g/m i | 290 | 270 | 300 | 326 | 00 | &6 | M0 | 429 | 400 |e0me
mwwmﬂm mikm -15% 81 | M6 | 143 | 181 | 21 | 266 | 320 | 30 | 434 Y
uﬂ-qwmmﬂm n'ﬂ'\'l | -1_5'h | | 42 | 8.2 | [T | B | ﬂ.ﬂ_ | 11.‘_ | 143 1!.!-_ 1.!.0_
B0 Birighbness C/2°, Top TB-81 | TA-81 Ta-E1  TA-41 | Te-81 Ta-En | TA-E1 | TE-81 | TE-E e
20 Brightness C/2°, Reverse T3-76 | 7376 | T3-T6 73-T6| 7578 | 73-TG T3-T& 73-T6 T73-TH
Closs T5°, % i 50 50 80 50 50 50 50 50 50
Al it cling 112 Baisdenea bl
Tiea, chvaite F1 500 RH (eveiding 10 130 V7). Toksrancas =
e upon 95 % conlidenos imity, aoply 0 espelal sverage.
s i I vy, Fagaai i g Shal b st o 5 Sngke gl
ol S TRy i wiihin T rasbpadel, Thase
iresinggies will e bor il kaasl 19 o8 10 meedagalats within i .
T '.
Biarabor. Wil Pacs coa it FEST Chirn o Cuieaty Sypnan.
Carilicuits mpaismtion e DAN-COCTW. LO0ET, Triplex Blanco

S —
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Anexo X — Ficha de Especificacbes Técnicas
Cartdo Canelado E1022 (Zarrinha)

A ESPECIFICACAO TECNICA Edigao n23
]’E‘\ Data: 25-06-2004
PAS N CARTAO CANELADO i, 114

CARTAO CANELADO DUPLA - FACE

TIPO DE CARTAO : 1022

COMPOSIGAO:

COBERTURA EXT. ONDULADO E INTERMEDIO ONDULADO COBERTURA INT.
Kraft liner . Kraft liner
castanho Reciciado - —~ castanho

CARACTERISTICAS:

ENSAIO UNIDADE NORMA TOLERANCIA VALOR

Gramagem * g/m? NP 1601 - 369

Rebentamento kPa IS0 2759 -7% 950

Compressao Vertical

(ECT) kN/m NP EN ISO 3037 -5% 49

Cobbg, - face exterior \gjfm2 NP EN 20535 Max. 50

Espessura mm NP 1599 12-18 1,6

Nota: * valor orientativo

Especificagbes para as condigBes de estabilizagdo e ensaio das placas de cartdo canelado: 23°C +1°C ; (50 £ 2) % H.R.

Classificagao FEFCO: Classe: |l Qualidade: 23

DOA Mod. 0091

FABRICA DE PAPEL E CARTAD DA ZARRINHA, 5A - APARTADO 19 - 4536-008 PACOS DE BRANDAD - PORTUGAL - TEL: 227472070 - FAX: 227444847 - E-MAIL: infezaminha pt
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Anexo XI - Ficha de Especificacdes Técnicas

Suncoat Grease Barrier Coating 5368 (SunChemical)

-

Ll

SunChemical

SUNCOAT GREASE BARRIER COATING 5368

Waterbased overprint varnish, Reversed side application

Characteristics
SUNCOAT 5368 ENHANCES GREASE BARRIER OF PRINT SUBSTRATES
Standard product

SUNCOAT 5368 35 sec.

Properties of SUNCOAT 5368

GREASE BARRIER PROPERTIES, 3M KIT TEST 10-12 (DEPENDING ON SUBSTRATE)

SUITABLE FOR DIRECT FOOD CONTACT (CLEARANCE OF PACKAGING BY RESPONSIBLE FOOD INSTITUTE
NECESSARY)

FAST DRYING

SUPERIOR WET BLOCKING RESISTANCE

no yellowing (depending on substrate)

suitable for paper and carton

low odour during application, odour free dried film, well suitable for food packaging

Good glueability by dispersion glues (product oriented test recommended), fairly glueable by hot melt (product
oriented test necessary)

Marking
No hazardous substance or preparation according to EEC-Directives 67/548/EEC or 1999/45/EEC. The safety data
sheet is available on request.

Packaging size
SUNCOAT is available in 25 kg and 200 kg one-way containers or in 600 kg and 1000 kg multi-use containers. On
request we can offer a drain cock for the multi-use containers.

General Information
Products should be stirred before using.

Protect product against frost. Frozen products should be warmed up slowly and carefully (no heating) and stirred well
prior to application.

Care should be taken when coated inks containing sensitive pigments with poor resistance to ammonia and alcohol
(solvents). Please ensure appropriate ink fastness.

Guaranteed shelf-life 6 months after dispatch

The information printed on these sheets is supplied in good faith and is based on experience in the use of the products.
Such information is thus intended only as a guide and can not be taken as legally binding.
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Anexo X1l — Exemplos de modelos ECMA - Grupo A

ECMA Folding Carton\Group A
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FC0505 - Folding Carton Skillet

FCOS502 - Folding Carton Skillet

FC0501 - Folding Carton Skillet
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FC0205 - Same Panel Webbed Tuck

FC0219 - Tuck to Front Webbed Tuck

M
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Open Top Webbed Tuck Base

FC0218 - Tuck to Back Webbed Tuck

FC0224 - Webbed Tuck Double Tuck
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Anexo X111 — Exemplos de modelos ECMA - Grupo B

ECMA Folding Carton'Group B (cont.)
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FLO200 - Rufter il Tray with Webed Comen

FOTO0E - Mt Wal Tray

FoDOOT - Gt Daw St

136




Anexo XIV - Exemplos de modelos FEFCO

FEFCO - 0200
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Anexo XV - Certificado de Conformidade - Simcote

Supporting document for declaration of compliance 1{2)

R324964

Certificate of compliance with regulations for board in contact with food

Customer: M-real Simpels

Product: Simcote

We hava cbtained from the producer detailed information concerning raw materials and additives.
We have alsc analysed the board sample using methods which are listed in appendix 1.

Based on our investigations, we consider the above beard to comply with following regulations in
terms of its chemical composition:

- Eurcpean Parliament and Council Regulation (EC) 1935/2004/EC

- BfR recommendation no. XX}XVI, 1 April 2006, Germany
With limitations: In terms of its chemical composition, the board grade representad
by the samples tested is suitable as packaging material both dry and non-fatty foods
as wall as moist and falty foods, providad that in the latter case only the back
surface is in direct contact with food.

- FDA regulations 21 CFR, parts 170-189, 1 April 2007, USA
With limitations: In terms of its chemical composition, the board grade represented

by the samples tested is suitable as packaging material for dry foods.

- Law concerning the ravisicn of the focdstuffs and animal feed legislation of 1 September
2005, Article 1, §§ 30 and 31, Germany

Espoo, September 5, 2007

Oy Keskuslaboratorio - Centrallaboratorium aAb
KCL Science and Consulting
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[ i A TUD i e
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¥
Sanna Larkala

Research Scientist
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4 Oy Keskuslaboratarie - Centrallaboratorium Ab it

B KC L PO Bax 70, FI-0X151 Ezpac, Finland - Teknilkankie 2 ;‘.Im
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