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Visao geral

O processo de fabricacao asséptica € um processo complexo; compreender tudo 0 que esta
envolvido no processo € essencial para fornecer o melhor produto finalizado possivel. Nao envolve
apenas decisdes de embalagem, selecéo de instalagcdes e equipamento, e layout e equipamento de
processamento, requer uma compreensao clara do tipo de processamento que € mais adequado
para o processo final. Opgdes como UHT vs ESL desempenham um papel importante, mas o
teste do produto final € de importancia critica para assegurar que o produto final € seguro para
consumo. A implementacao de testes rapidos para a liberacao final do produto pode ajudar neste
processo. Este guia discute opgdes de fabricagdo asséptica, desafios, e solucdes de teste para
superar estes desafios.

O que é a fabricacao asséptica?

O método de fabricagao asséptica € o método utilizado para esterilizar comercialmente um produto
e enché-lo e sela-lo num recipiente esterilizado em condi¢des assépticas. A embalagem final cheia é
hermeticamente selada para produzir um produto final que € impermeavel a contaminagao externa
ou a organismos de deteriorag&o. Por conseguinte, pode ser armazenado em condi¢cdes ambientais
durante longos periodos de tempo. Além disso, 0 processamento térmico do produto alimentar
tem lugar fora da embalagem, permitindo que este seja rapido e controlado. Isto € seguido de
arrefecimento, antes da embalagem. Este método reduz o produto para manter as suas qualidades
nutricionais e sensoriais (ou seja, olfato e o sabor).

Matéria-prima s
'a-pri Zona asséptica

Arrefecimento continuo

Tanque de retencao

________________________________

Produto terminado
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B3 Vantagens da Fabricagio Asséptica

Processos de Precisao

¢ O enchimento automatizado controlado proporciona consisténcia
de peso

¢ A esterilizacdo automatica a prova de adulteracao assegura a confianca
na qualidade

¢ Fluxos de trabalho integrados oferecem esterilidade de preenchimento
a selagem

’ Otimizacdo ambiental

e A esterilizacio a vapor elimina a exposicao quimica e melhora o perfil de
seguranga

e Menor peso de transporte e necessidades de armazenamento reduz as
emissdes com efeito de estufa e os custos logisticos

¢ A eliminagéo da refrigeragéo reduz a utilizacédo de energia e as despesas

Seguranca Alimentar e Nutricional
¢ O teor maximo de nutrientes proporciona alimentos mais saudaveis
¢ Palatabilidade melhorada cria maior apelo e maior consumo
¢ A estabilidade prolongada da prateleira permite uma datagcédo mais longa

e a maxima seguranga

** * Satisfacao do consumidor

* ® A sensacao bucal natural oferece uma melhor experiéncia ao consumidor

¢ A eliminagao de bactérias e contaminantes proporciona seguranca ao
consumidor

e Reducao dramatica dos residuos permite uma boa gestao ambiental

LU
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Desvantagens do processo de
producao asséptica

Complexidade

e Extensas validacdes de processos tém impacto no fluxo de trabalho
e acrescentam custos

e Os operadores qualificados requerem formacao técnica dispendiosa
e demorada

¢ Os requisitos de fluxo de trabalho asséptico podem ter impacto na
qualidade e caracteristicas do produto/marca existente

Limpeza
¢ As operagdes em salas limpas aumentam os custos totais
¢ Os procedimentos complexos de limpeza no local geram custos

adicionais e risco de contaminacéo

e A formacgao especializada aumenta os custos e tem impacto
na produtividade

Custo

¢ Materiais e solugdes limpas no local aumentam as despesas

e O processamento asséptico premium e a embalagem diminuem
0s lucros

¢ Uma mao-de-obra mais qualificada tém maior remuneracao
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Resumo das Consideracoes

—h

Operagdes complexas
¢ Dificil de validar, limpar e operar equipamento de processamento.

e As validagbes assépticas do sistema levam mais tempo entre as tecnologias de
esterilizacao estaveis na prateleira.

e A mudanga para um novo produto envolve processos muito demorados de limpeza no
local (CIP).

Requer uma formacéao operacional altamente técnica

e Os operadores e 0s trabalhadores de manutencao num ambiente de sala limpa devem
compreender 0s intrincados sistemas de controlo através de uma formacgao detalhada
dos operadores.

Desafios nos sistemas de processamento de limpeza

e (Os sistemas CIP colocam desafios com tubagens, selecao/concentracao de limpeza
adequada, e as forcas térmicas e mecanicas utilizadas no sistema de tubagens para
assegurar a maxima limpeza sem danos, juntamente com a otimizacdo da temperatura
e do tempo de contato.

e (Cada concepcgéo/aplicagado tera um procedimento CIP uUnico, acrescentando complexidade.

Custo de procedimentos de limpeza no local

¢ O desenho do circuito CIP pode ser de utilizacdo unica com a solugéo de limpeza
descartada apds a concluséo do ciclo CIP ou as solugdes de limpeza podem ser
reutilizadas/recuperadas para utilizacao adicional.

e (Os sistemas de utilizacao unica sao os mais faceis de conceber e controlar - todas as
solugdes de limpeza, higienizacdo e enxaguamento sao utilizadas apenas uma vez, mas
provam ser dispendiosas.

e Os processos CIP requerem verificagcao e validagéo da limpeza.

Equipamento asséptico dispendioso de processamento e embalagem

e O equipamento para processamento e embalagem asséptica € tipicamente mais caro
do que as tecnologias convencionais.

¢ Qs processadores devem construir uma "sala limpa" para abrigar a operacao de
embalagem.

e (s contentores utilizados para embalagem devem ser hermeticamente fechados sob
um ambiente estéril.

N
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Diagrama simplificado de um sistema de processamento e
embalagem asséptico

Produtos primarios N Aquecimento N Exploracédo
preparagao 4 a granel 4 a granel (T;t)
Material de

embalagem
| descontaminacao
Enchimento :
Produto final 4 asséptico Arr(:lfecr:;Jl r:::lnto
e embalagem 9
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Escolher a Melhor Técnica de Embalagem

Os maiores desafios para o processamento asséptico sao as limitacdes e as desvantagens que se
verificam durante a aplicagéo efetiva desta tecnologia.

Para minimizar os custos, o envase asséptico a frio tornou-se uma técnica comum com 0s
fabricantes de bebidas para produtos que incluem leite UHT, sumos de fruta e bebidas desportivas/
energéticas. A sua flexibilidade significa que é adequado para uma vasta gama de produtos, desde
dados de fruta fresca e purés a marinadas e produtos lacteos. Esta diversidade levou também ao
desenvolvimento de uma vasta gama de envases e tipos de embalagem.

No entanto, 0 processamento asséptico e o envase tem requisitos especificos, uma vez que combina
varios elementos numa unica linha de producéo integrada. Isto garante a seguranga microbiologica
ao longo de todo o processo, desde o tratamento inicial do produto até a selagem do produto final.
As consideragdes incluem:

1. Tratamento térmico

2. Arrefecimento (se necessario)

3. Esterilizagdo da embalagem

4. Enchimento e selagem em condicdes assépticas

Tipo de embalagem

Normalmente, com base no produto final, € necessario determinar primeiro o tipo de embalagem
asséptica que se pretende. As opgdes incluem sistemas de latas, sistemas de garrafas, sistemas
de saquetas e bolsas, sistermas de copos, sistemas de caixas de cartéo, e sistemas de embalagem
a granel. A embalagem deve nao so proteger o produto, mas também manter a qualidade dos
produtos. Os fatores a considerar ao selecionar o material de embalagem incluem resisténcia e
integridade do selo, forma da embalagem, rigidez e durabilidade, bem como propriedades de
barreira. Os recipientes dos produtos devem ser suficientemente duraveis para - suportar as tensdes
mecanicas, quimicas e térmicas encontradas durante a distribuicao normal. Por todas estas razoes,
€ comum utilizar embalagens assépticas que incorporam multiplos materiais que séo montados
quer por processos de laminag&o quer por processos de libertagdo para maximizar a integridade.
A embalagem comum inclui geralmente barreiras a luz, umidade e oxigénio. Além disso, o material
de selagem utilizado deve ser compativel com o produto e com os sistemas de fecho.

il
-
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Escolher a Melhor Técnica de Embalagem

A seguir, determine que tipo de linha de embalagem funciona melhor para o(s) seu(s) produto(s).

1. Filme e selagem
Os recipientes pré-formados s&o esterilizados, preenchidos num ambiente asséptico,
e depois selados.

2. Forma, pelicula e selagem
Rolos esterilizantes de material que sao depois formados na embalagem num ambiente
estéril, seguidos de enchimento e selagem.

3. Ereto, pelicula e selagem
Os cartuchos em branco sao entao levantados, esterilizados, cheios e selados.

4. Termoforma e selagem
O material em rolo é esterilizado, termoformado, cheio, e selado - tudo assepticamente.

5. Soprar, moldar, encher e selar
Uma vasta gama de materiais possiveis que sao esterilizados, cheios e selados.

A escolha da embalagem deve ter em conta as seguintes consideragoes:

Deve segurar o produto sem fugas, mantendo assim a esterilidade do produto.

Deve evitar danos fisicos no produto.

Deve funcionar sem esfor¢co nas linhas de enchimento.

Deve sobreviver ao processo de embalagem.

Deve ser biologicamente seguro, ndo toxico e compativel com o género alimenticio.

Deve ser resistente a ataques ambientais - roedores, insetos, sujidade, microrganismos, etc.
Deve ser a prova de adulteracdo - mostrando provas quando adulterado.

Deve oferecer uma barreira a troca de oxigénio e gas (ou seja, manter a atmosfera sob a qual
foi embalado).

9. Deve ser facil de abrir e manusear.
10. Deve comunicar informacdes sobre o produto e o fabricante.
11. Deve ser rentavel.

sl pp oo BV LY
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Planta e equipamento

A consideracao seguinte é a disposicao da fabrica e todo 0 equipamento necessario para o fabrico
e embalagem asséptica de um produto. A instalacao deve ser construida de modo a minimizar
superficies ocluidas, ser bem ventilada utilizando filtros HEPA (High Efficiency Particulate Air) e ser
facilmente limpa, mantida, e descontaminada. O equipamento utilizado nesta sala é também uma
consideracao. O equipamento adequado deve ser selecionado para garantir que os componentes
possam ser faciimente limpos e mantidos, mantendo-se ao mesmo tempo resistentes e nao
desprendidos de particulas.

Mesmo com a melhor selecéo de equipamento, outro fator € o desenvolvimento da manutencao
regular e do regime de qualificacao/requalificacéo, que assegurara questdes minimas, desde que
0 equipamento seja instalado e mantido corretamente. Uma vez que todos estes provém de um
ambiente n&o controlado, existe o risco de introduzir contaminagao na area de producao. Uma vez
que todos estes provém de um ambiente n&o controlado, existe o risco de introduzir contaminagéo
na area de produgao. Por conseguinte, deve ser utilizado um método de descontaminagao
estabelecido e verificado para limpar todas as ferramentas antes da sua utilizacao e devidamente
utilizado para testar o sistema asséptico apds a manutencao ou reparacdo. Os métodos devem
também ser rotineiramente reavaliados quanto a sua eficacia e robustez, comummente conhecida
como revalidagéo.

Deve ser utilizado um método de descontaminacéao estabelecido e
verlflcado para limpar todas as ferramentas antes da sua utilizagao.
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Opcoes de processamento

Processador térmico

Os elementos essenciais utilizados para selecionar um processador térmico sao as caracteristicas de
aguecimento do produto alimentar e a cinética de inativagao de microrganismos-alvo especificos que
poderiam estar presentes no produto alimentar. O produto € levado a temperatura de esterilizagao
e mantido a essa temperatura durante o tempo necessario para alcangar a esterilidade comercial.
Dependendo do tipo de processo, diferentes taxas de fluxo podem ditar o tempo e o calor adequados
necessarios para assegurar a ocorréncia de um processamento asseptico.

Por exemplo, em sistemas de fluxo continuo do produto, o tempo durante o qual o produto deve ser
mantido a temperatura de esterilizac&o € alcangado na secgéo ou tubo de poréo - portanto, o caudal
para a particula mais rapida ou o tempo mais curto de retencao de particula deve ser determinado
com precisao. Estao disponiveis muitos métodos para determinar o tempo minimo de permanéncia
para assegurar a esterilidade. Estes incluem injecdes de corante ou sal ou modelos matematicos.
Estes modelos incorporam o caudal, as dimensdes fisicas e a concepcao da secgéo de retencao
e as propriedades do fluxo do produto. Quando as caracteristicas de fluxo sdo desconhecidas
para o produto, entdo devem ser feitas medicdes reais para determinar os calculos apropriados
necessarios para determinar a esterilidade comercial. A entrega da energia ao produto alimentar
deve ser controlada, monitorizada e registada.

Imagem cortesia da Tetra Pak®

Se for utilizada injecao de vapor ou infusdo de vapor, a adicao de agua aumenta o volume do produto
em aproximadamente 1% por 10°F acima da temperatura inicial do produto a medida que este entra
no esterilizador. Também pode haver aumento de volume devido a expansao térmica dos alimentos.
Este aumento no volume do produto deve ser compensado no estabelecimento do processo.

Independentemente do método utilizado para o processamento térmico, todos devem ser equipados
com dispositivos precisos, calibrados, fiaveis de indicagéo da temperatura € devem ser mantidos
registos datados dos testes de calibragao. Além disso, todos os dispositivos devem ser inspecionados
diariamente para garantir o seu correto funcionamento. Os sensores para estes indicadores devem ser
localizados de forma a n&o alterarem o fluxo do produto e nos sistemas de lote, devem ser utilizados
multiplos indicadores para assegurar que todo o lote esté a ser aquecido igualmente.

10
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‘S, Opc¢oes de processamento

Tanque asséptico

O tanque asséptico é utilizado para o
armazenamento intermédio de produtos
alimentares assepticamente tratados.
Pode ser utilizado de diferentes maneiras,
dependendo da concepcao da planta e
das capacidades das varias unidades nas
linhas de processamento e embalagem. Por
exemplo, pode ser utilizado para armazenar
0 produto excedente durante qualquer
paragem, como por exemplo quando as
magqguinas de embalagem param. Também
pode ser utilizado para o acondicionamento
simulténeo de dois produtos. Também devem
ser tidas em consideracéo consideragdes
de volume. Normalmente, os tanques sao
concebidos para conter um volume suficiente Imagem cortesia da Tetra Pak®
para um turno completo de embalagem. No

entanto, o tamanho e disposi¢ao ideias dos tanques devem ser decididos para cada processo
individual e devem ser compativeis com o equipamento e processos de processamento asseptico,
e com as maquinas de embalagem.

Microprocessadores

A utilizagdo de microprocessadores e
microcomputadores em embalagens
assépticas tem crescido significativamente
ao longo dos anos. Os microprocessadores
permitem o controlo de multiplas variaveis de
processo em simultaneo. Tém a capacidade
de alimentar a maquina de embalagem com
pelicula, converter a pelicula na forma e
dimensodes necessarias, selar a quente todas
as costuras, e envolver um numero especifico
de embalagens numa unica embalagem.

11



Opcoes de processamento

Esterilizador para embalagem

Nao importa que material de embalagem seja utilizado, deve ser pré-esterilizado antes do
enchimento. Uma vez que os sistemas de embalagem asséptica s&o complexos, deve ter-se o
cuidado de escolher o melhor método de esterilizagado do material de embalagem. Os métodos
tipicos utilizados incluem vapor, ar quente, perdxido de hidrogénio, luz UV, ou irradiagdo. O
método escolhido ndo pode danificar 0 material e deve também esterilizar quaisquer superficies
Ou equipamento que entrem em contacto com a embalagem esterilizada.

|

i . i
Al ol 1

Linhas de enchimento asséptico

Apds processamento térmico, e esterilizacdo de embalagens, os produtos alimentares sao
acumulados num tanque asséptico antes de serem embalados. Os tanques de surto séo
esterilizados antes do arrangue do fluxo de produtos por vapor ou agua e devem ser ventilados para
remover todas as bolsas de ar. A sobrepressao do ar esterilizado deve ser mantida para assegurar
o funcionamento adequado (fluxo do produto para os enchimentos). Os gases estéreis tais como
azoto ou didxido de carbono séo utilizados para fornecer sobrepressao e criar uma barreira estéril.

12
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Produtos finalizados
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Armazenamento e transporte do produto finalizado

Deve também ser considerada a forma como o produto finalizado sera manuseado apds o
enchimento asséptico e selagem. As condigdes devem preservar a integridade do recipiente e
n&o afetar a seguranca e a qualidade do produto. Coisas a considerar incluem o manuseio durante
a paletizacao, o acondicionamento por retracao, a temperatura antes do empilhamento, os niveis
de umidade, a etiquetagem adicional e a secura das superficies. As condicdes de armazenamento
devem ser reguladas para evitar a deterioracao ou contaminagéo do produto ou da embalagem,
incluindo a manutencao de uma temperatura constante e a minimizagéo da umidade que pode
afetar as superficies da embalagem.

As condi¢cbes de armazenamento devem ser
reguladas para manter uma temperatura constante.
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Acima e além das embalagens de alimentos

Especificacbes microbioldgicas

Estreitamente ligadas ao armazenamento e transporte estao as especificagcdes microbioldgicas
estabelecidas para os testes dos produtos alimentares finalizados. Os principais objetivos no
processamento asséptico séo controlar o numero de microrganismos no produto alimentar e evitar
a recontaminagao do alimento apds o processamento. Por conseguinte, devem ser estabelecidas
e cumpridas especificacdes microbioldgicas rigorosas. As coisas a considerar sao procedimentos
de amostragem, metodologias para testes, e limites para aceitagao.

Sa0 duas as principais fontes de contaminacao microbiana:

1. Esporos resistentes ao calor presentes nos ingredientes antes do
processamento e que sobreviveram.

2. Contaminacgao pds-processamento introduzida através de embalagem
ou de uma falha na integridade do sistema de enchimento asséptico.

Estes séo tipicamente controlados pelo desenho do processo. No entanto, os testes de esterilidade
comercial verificam que o processo e 0s controlos sao eficazes. Os testes envolveriam a incubagao
de amostras finais de produtos alimentares na sua embalagem final a temperaturas elevadas (30 °C,
55 °C, esta ultima apenas se 0s organismos termdfilos forem uma preocupacao) durante um intervalo
de 7 - 15 dias. As amostras s&o entdao examinadas em busca de sinais de crescimento microbiano
por banho em meios de &gar nao seletivos, incubando durante 3 - 5 dias e depois examinadas em
busca de colénias visiveis. Um produto estavel deve normalmente conter menos de 10 coldnias
numa placa de agar. Este processo € bastante enfadonho e pode causar um estrangulamento na
fixacao e libertacéo do produto, levando quase 3 semanas a confirmar um resultado negativo.

Resultados rapidos
96 amostras em <30 minutos

Hyglena Produto

[3{e)'Z:1 @l Incubacio: ||Langamento de produtosp )
MétOdO 24 - 48 hrs*
oo™ OooO==0O

Tradicional
Microbioldgico Incubagio do produto: 7 - 15 dias* Prato & Observacdo:3-5dias | Lancamento de produtos b p
Métodos
00| '00™=0

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
\ DIAS :
*O tempo de incubagao do produto depende do SOP do cliente

14
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Acima e além das embalagens de alimentos

Uma alternativa para os testes: O sistema Innovate

Uma alternativa aos tradicionais testes de placas ¢ um método rapido que utiliza a
bioluminescéncia ATP. Usando esta tecnologia, o sistema Innovate da Hygiena reduz o teste e o
tempo de posse do produto de 10 - 18 dias a 48 horas ou menos, permitindo a liberacdo mais
rapida do produto e reduzindo custos do inventario. Esta tecnologia é projetada para detectar a luz
produzida do ATP microbiano ao minimizar niveis de fundo de ATP nao-microbiano e pode testar
um grande numero amostras imediatamente. O sistema Innovate fornece um formato de microplaca
para analisar até 96 amostras individuais em menos de 30 minutos.

O sistema foi validado numa grande variedade de matérias-primas, formulagbes em processo, e
produtos finalizados. Para além de testar 96 amostras diferentes numa unica microplaca a cada
30 minutos, podem ser preparados ensaios subsequentes enquanto o sistema esta a ser utilizado
para manter operagdes de grande volume a decorrer sem problemas.

O sistema Innovate pode ser adaptado para determinar o que é critério de "aprovagao" ou
"reprovagao”, tornando ainda mais facil para um trabalhador de fabrica monitorizar os testes - verde
€ aprovacgéao e vermelho é reprovacao. Os dados de amostras de multiplos instrumentos podem
ser guardados numa unica base de dados na rede segura da empresa, ajudando a simplificar
a conformidade regulamentar. Os dados podem ser visualizados com seguranga no local ou
remotamente, e relatérios podem ser gerados para analise.

o0 00000000 —> Osprodutos testam negativos:
0000000000 | .nymentorapido
0o000000000 ~ ) .
00000000600 Redugao doN inventario e dos custos
00000000060 de fabricag&o

0000000000

®©0 0000000 e — Osprodutos dao positivo no teste:
eeeeee000e  Rognostarapida
0o000000000 - .
00000000060 Reducéo dos custos de contaminagéo

Aprenda mais sobre o sistema Innovate 15
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Acima e além das embalagens de alimentos

O sistema Innovate

A utilizagdo do sistema Innovate ajuda os processadores de alimentos a minimizar os custos de
espaco de armazém ou de retengao do produto, ao mesmo tempo que se sentem seguros de que
quaisquer eventos de contaminacao serao identificados precocemente. Além disso, os Ultimos
avancgos, Innovate Autosampler lll, podem ser emparelhados com a plataforma Innovate para
preparar até 2.000 ensaios por hora para analise no sistema Innovate. Isto simplifica ainda mais o
fluxo de trabalho e liberta tempo valioso dos técnicos.

Comprovacao documentada do desempenho

Os clientes puseram a prova o sistema Innovate. Um grande fabricante de lacticinios associou-
se a nos para testar varios tipos de produtos lacteos de origem animal e vegetal para baixos
niveis de contaminacéao (introduzidos manualmente para o estudo). Foi testada uma vasta gama
de organismos, dependendo do tipo de produto lacteo. Os microrganismos utilizados incluiam
Salmonella, E. coli, Enterobacter, Pseudomonas, Bacillus, Staphylococcus, Saccharomyces,
Aspergillus e Clostridium.

Em todos os casos, para todos os microrganismos testados (exceto para Clostridium sporogenes
no leite de aveia ESL), o Sistema Innovate foi capaz de detectar niveis de pico baixos (~10 UFC
por embalagem) a uma marca de tempo de 24 horas. Os valores de RLU nos produtos com picos
excederam os limiares de RLU do produto ndo contaminado, definidos como trés vezes os valores
de base. Leia aqui os detalhes de cada estudo:

Leite de Aveia Leite de Soja Leite ESL Leite UHT

Outros clientes perguntaram-nos sobre os testes a bebidas mais altamente acidas, tais como
sumos de fruta, sumo de tomate e bebidas proteicas para a presenca de baixos niveis de
contaminag&o. Nestes casos, todos 0s organismos testados foram detectados dentro de
24 - 48 horas apds a incubacao. Leia o relatério completo aqui.
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Acima e além das embalagens de alimentos

Outras Consideracdes Microbianas

QOutros problemas que constituem um risco de contaminacao microbioldgica incluem praticas de
higiene dos funcionarios ineficientes, formagé&o ineficaz, desenvolvimento de biofilmes, utilizacdo
ineficaz de produtos de limpeza e desinfeccéo, falta de concepcao de equipamento sanitario,
aplicacéo ineficaz dos principios de saneamento, manutencao reativa em vez de rotineira,
contaminaca&o de matérias-primas ou a presenca de locais de nicho ambiental. Estes devem
ser abordados através da identificagdo das potenciais areas de preocupacéo e da recolha de
amostras ambientais das areas a testar para uma possivel contaminacao microbiana. Isto inclui a
monitorizacao de rolos em transportadores, espacamento entre pecas de metal ou plastico de ajuste
apertado, costuras em juntas de borracha a volta de tubagens ou portas e qualquer outro nicho
possivel. Além disso, as matérias-primas devem ser obtidas de fornecedores de boa reputacéo,
armazenadas adequadamente e seguir todos o0s procedimentos durante o processamento para
eliminar quaisquer agentes patogénicos.

A monitorizacao visual destes riscos pode ajudar a minimizar a presencga destas potenciais fontes
de contaminacg&o. No entanto, ndo é suficiente. Cada instalagao de processamento deve dispor
de um programa de testes de superficie ambiental e de contato com os alimentos. Deve ser
concebido para detectar tendéncias que indiquem uma potencial perda de controlo sanitario que
tenha ocorrido, para que possam ser tomadas antecipadamente medidas corretivas. O programa
deve incluir locais de amostragem para testes, frequéncia de amostragem, e uma forma répida de
analisar resultados assim que estes estejam disponiveis.

Recolher amostras para testar uma possivel contaminagcdo microbiana.
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Acima e além das embalagens de alimentos

Solucdes de monitorizagcao ambiental

Uma forma rapida de testar o ambiente € efetuar um simples controle ambiental de superficie do
equipamento, areas de trabalho, pavimentos e paredes. A forma mais rapida e simples de o fazer é
através de testes de superficies de alto risco com dispositivos swabs que possam ser rapidamente
lidos num dispositivo de monitorizagédo ambiental. O sistema de monitorizagéo por toque EnSURE®
da Hygiena® funciona na perfeicao para esta aplicagao.

O EnSURE Touch funciona muito como um smartphone. Selecione o dispositivo de teste adequado,
recolha uma amostra utilizando o swab pré-humedecido, ative o dispositivo e obtenha uma leitura
em 15 segundos.

Dispositivos de teste como UltraSnap® podem detectar niveis muito baixos de ATP (abaixo de 1
fmole) - o nivel de ATP esta correlacionado com o nivel de carga bioorganica, uma medicao direta
de contaminag&o potencial. A Hygiena também oferece SuperSnap® dispositivos para a detecgdo
de niveis extremamente baixos de ATP (abaixo de 0,1 fmole), permitindo a sua utilizagado como
instrumento de prevencao de contaminacao cruzada por alergénicos. Se alergénicos especificos
forem motivo de preocupacao, podem ser efetuados testes rapidos com os nossos testes AlerTox®
que fornecem resultados rapidos em 10 minutos, sem reatividade cruzada para varios alergénicos,
desde 0 ovo a caseina e ao amendoim.

Muitas instalagbes de processamento asséptico também tém preocupagdes sobre a
contaminacao de Listeria nos seus produtos alimentares. A Listeria tende a ser mais prevalecente em
condi¢cdes mais frias mas ainda pode tornar-se um problema numa instalacéo de processamento
asséptico. A rapida identificacéo deste organismo pode evitar descargas de produtos, atrasos na
producao, e tranquilizar o produto é seguro. Os ensaios do PCR do sistema BAX® Listeria permitem a
deteccao de varias espécies de Listeria, incluindo a L. mono.

Todos os testes s&o aprovados
pela AOAC-RIP™ ¢ fornecem
resultados dentro de horas apds
0 enriguecimento.

Independentemente do sistema K
de processamento asséptico
empregado, tenha em mente
que a monitorizagdo constante
dos processos assegurara ALLERGEN

GRATUITO

um produto alimentar final
que é seguro para 0 consumo
do consumidor. Ser proativo
€ essencial para racionalizar
0S Processos e maximizar a
producao e o lucro do produto. - ) sien

PCRASSAY

Genus Listeria
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Conclusao

O processo de fabricacao asséptica requer multiplas consideracoes

Para decidir a melhor opc¢ao para o seu produto finalizado, deve primeiro considerar as vantagens
e desvantagens do método de processamento - € o0 método adequado para o seu produto
finalizado? Em seguida, deve compreender as opgdes de embalagem com base na forma como o
produto sera utilizado pelos consumidores. Estdo também disponiveis opcdes de processamento
alternativas, que colocam os seus proprios desafios. Por ultimo, deve considerar como ira garantir
que o produto final passa todas as opg¢des de testes microbioldgicos e como garantir que o0 seu
ambiente de fabrico é limpo. Isto garantira que o seu produto é seguro para os consumidores assim
que deixar as suas instalagoes.

Facilidade

Equipamento
Validacao

Processamento Processo

Asséptico

Teste de
produto
finalizado

Pessoal
Controle &

Validacéo

Saiba mais sobre testes de qualidade de produtos e produtos
de monitorizacao ambiental em hygiena.com

www.hygiena.com INN-EB-4001-REVB-PT
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