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NECESSITATS DEL SECTOR

« SEGURETAT ALIMENTARIA
« CONTROL DE PROCES
CONTROL DE QUALITAT
CONTROL ANALITIC



SEGURETAT ALIMENTARIA

Deteccio de particules en producte acabat PA

v" FDA Compliance Policy Guide: Particules > 7mm : perill pel consumidor
v Sistema APPCC: Reduccié d’aquest perill.

v Inconvenient: Cadéncia i color botella (negre).




SEGURETAT ALIMENTARIA
Control de I'anhidrid sulfurés (SO,)

v’ La dosificacié de licor d’expedicio és un PCC : Risc per I'excés SO2.
v’ Sistema APPCC: Disminuci6 considerable del risc. NO del 100%




CONTROL DE PROCES

Recompte de llevats viables en tancs de tiratge.

Recompte pel microscopi Sonda de biomassa

v' Els sensors existents al mercat (sondes en linia o equips de
laboratori) tenen un llindar de sensibilitat fiable a partir de 4-5 M
cel-lules viables.

Recompte de llevats en continu en tancs de tiratge



CONTROL DE PROCES

Concentracio de sucres (tancs fermentacio, tancs de tiratge, cultius de
llevats, ampolles de producte acabat)

v" El control de sucre en procés és una mesura indirecta i es
determina per massa volumica (Anton Paar).

v" Precisio insuficient

Quantificacio dels nivells de sucre en continu




CONTROL DE PROCES

Control de Pressio del PA (cava)

Sistema convencional destructiu

Raigs laser

v Fins ara: metode manometric

v' Actualment i com a control laboratori: equips mesures no destructives
(raigs laser)




CONTROL DE PROCES

Temperatura, humitat i llum en 'ampolla de PA.
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v Manca informacio individualitzada de les condicions de conservacio
del producte des de I'expedicio fins als punts de venda.

Sensor integrat a I'etiqueta de I’ ampolla
(Tracabilitat)




CONTROL PROCES

Caracteristiques mecaniques de I'envas previ a 'embotellat
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v' Tendéncia a reduir el pes de I'ampolla.
v’ La fatiga de la botella durant el procés.

v' Augmenta el risc de ruptura en fases critiques.

Sensors de resistencia de I'envas abans de

I'embotellat




CONTROL DE QUALITAT

Estat evolutiu del vi | cava (potencial redox...)

v' Actualment es fa per mostreigs periodics
v" Nombre de controls insuficients

v' Parametres analitics parcs

Sensor a la base dels taps




CONTROL DE QUALITAT (ANALISI) *

Indicador de |'estat sanitari del raim

Podridura acida (Acetobacter sp) i Podridura gris (Botrytis cinerea)
llevats (Kloeckera apiculata)

v’ L’acid gluconic: bon indicador de I'estat sanitari del raim.
v Pero la seva sintesi esta condicionada al tipus de podridura

v No hi ha relaci6 directe entre nivell d'acid gluconic i I'aspecte
visual del raim.




Control de TCA (2,4,6 - Tricloroanisol) en taps

v' Es un producte heterogeni.
v" Els controls actuals son laboriosos
v' Els metodes son destructius

v' Es inviable el control del 100% dels taps




Tecnigues d’identificacio i classificacio (nassos i llengies electroniques)
encara insuficients per:

v Control de fraus (varietats, zones, anyades)
v Assegurar la tracabilitat del procés (compra de vins)

- v ldentificacié del producte una vegada expedit







PRESENT I FUTUR

“La nostra empresa tendeix al control
del 100% de les unitats, en els aspectes
de qualitat, control de proceés i sobretot,
en seguretat alimentaria”.
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