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Resumo

O estagio profissionalizante desenvolvido na Fabrica de Pastelaria e Confeitaria
S. Silvestre, Lda. encontra-se integrado no plano curricular do Mestrado em Engenharia
Alimentar leccionado pela ESAC, tendo decorrido entre 1 de Marco e 1 de Setembro de
2017.

A Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. dedica-se a producao e
distribuicdo de produtos de pastelaria e padaria, bem como a exploracdo de um
restaurante, o Foodstore. Para além destas duas unidades apresenta ainda uma rede
de 4 postos de venda, localizados na Lousa.

A empresa possui implementado o sistema HACCP, sendo também certificada
pela NP EN ISO 9001:2008, encontrando-se a desenvolver a transicdo para a NP EN
ISO 9001:2015.

O principal objetivo do estagio foi a revisdo/atualizacdo do HACCP das diversas
unidades e a abordagem de algumas a¢cfes no ambito do SGQ.

Assim, no @mbito do estagio foram revistos e atualizados os planos HACCP gerais
do Foodstore e dos postos de venda, sendo que na unidade de producdo foi elaborado
plano HACCP dos bolos de aniversério e festivos. Outros trabalhos realizados foram:
monitorizacdo e medicdo dos equipamentos, atualizacéo das fichas técnicas com adicao
das tabelas nutricionais, realizacdo de auditorias internas, realizacdo de inquéritos

internos, registo de ndo conformidades, etc.

Palavras-chave: Seguranga alimentar; Perigos alimentares; HACCP; Pontos

criticos de controlo; Sistema de gestao da qualidade
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Abstract

The internship at the Pastry and Confectionery Factory S. Silvestre, Ltd., that took
place between the 1st of March and the 1st of September 2017 is part of the Master’s in
Food Engineering lectured by ESAC.

The Pastry and Confectionery Factory S. Silvestre, Ltd. is dedicated to the
production and distribution of pastry and bakery products, as well as to the exploration
of a restaurant, called Foodstore. In addition to these two units there is also a network of
4 pastry shops located in Lousa.

The company has implemented the HACCP system, and it’s also certified by NP
EN ISO 9001: 2008, being in the process of transition to NP EN ISO 9001:2015.

The main objective of the internship was to review/update the HACCP of the
various units and to approach some actions regarding the QMS.

During the internship, the HACCP plans of the Foodstore and of the pastry shops
were reviewed and updated. In the production unit, it was elaborated the HACCP plan
for birthday and festive cakes. Other works that were carried throughtout the internship
were: equipment monitoring and measurement, updating of technical sheets with
addition of nutritional tables, conducting internal audits, conducting internal surveys,

recording nonconformities, etc.

Key-words: Food Security; Food hazards; HACCP; Critical Control Points; Quality

management system
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Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

Acrénimos

aw — Atividade de Agua

B — Perigo Bioldgico

BPF — Boas Préticas de Fabrico

BPH — Boas Préticas de Higiene

BPM — Boas Praticas de Manipulacéo

E - Erro

EMA — Erro Maximo Admissivel

EMM — Equipamentos de Monitorizag&o e de Medi¢ao

F — Perigo Fisico

FEFO — First Expire, First Out (Primeiro que vence, primeiro que sai)
FIFO — First in, First Out (Primeiro a entrar, primeiro a sair)

HACCP — Hazard Analysis and Critical Control Point (Analise de Perigos e Controlo

de Pontos Criticos)

IPAC — Instituto Portugués de Acreditacdo

ISO — International Organization for Standardization
NASA - National Aeronautics and Space Administration
NP — Norma Portuguesa

P — Probabilidade

PCC - Ponto Critico de Controlo

Q — Perigo Quimico

R — Risco

S — Severidade

SGQ - Sistema de Gestao da Qualidade

T — Temperatura
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Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

Capitulo 1

Introducao

O aumento progressivo do consumo de bens alimentares e as constantes
exigéncias dos mercados e consumidores foram cruciais para o desenvolvimento e
atualizacdo das industrias, quer a nivel do desenvolvimento de novas técnicas de
producdo e preparacdo, quer ao nivel do cumprimento de toda a legislacdo e
regulamentacao exigida.

Atualmente, a seguranca alimentar apresenta uma relevancia significativa para os
consumidores, uma vez que estes se encontram cada vez mais sensibilizados para o
tépico, associando-o como um elo fundamental para assegurar a sua saude (Fernandes,
et al., 2012).

Os perigos associados aos géneros alimenticios podem ocorrer em qualquer
etapa da cadeia alimentar, tendo por esse motivo, o controlo da higiene e seguranca
destes, assumido um papel imprescindivel por forma a evitar o surgimento de doencas
e danos causados pelos mesmos (CERTIF, 2017).

Assim, de modo a prevenir e controlar o surgimento destes perigos foi necesséria
a implementacdo de uma metodologia que permitisse uma analise de risco, garantindo
a segurancga alimentar do produto — o HACCP (Analise de Perigos e Pontos Criticos de
Controlo).

De igual modo, a aplicagdo de um sistema de gestdo da qualidade permitiu
reforcar a confianga por parte do consumidor, aumentando a fiabilidade dos processos
da organizacgéo.

Este compromisso com a qualidade permitiu promover a melhoria continua,
melhorar o desempenho da organizag&o, tendo um impacto positivo na satisfagdo dos
clientes, sendo traduzida na Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. pela
atribuicdo da certificacdo de qualidade baseada na NP EN ISO 9001:2008 (SGS
Portugal, 2013). Importa referir que a empresa encontra-se em processo de transicao
para atribuicdo da certificacdo enquadrada na NP EN 1SO 9001:2015.

O presente relatério foi redigido tendo por base os tépicos acima referidos e outras
tarefas levadas a cabo durante um periodo de 6 meses (01/03/2017 a 01/09/2017) na
Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda., a qual se dedica a producéo e
distribuicdo de uma gama diversificada de produtos de padaria, pastelaria, bem como a
exploragdo de uma unidade de restauragéo, o Foodstore.

O principal objetivo deste estagio foi a aplicagdo dos conhecimentos

desenvolvidos no Mestrado em Engenharia Alimentar para a revisdo/atualizacdo dos
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HACCP das diversas unidades e para a abordagem e acompanhamento de algumas

acOes desenvolvidas no ambito do SGQ.

Este relatério encontra-se assim organizado da seguinte forma:

Capitulo 1 — Introducdo onde se apresenta a empresa (Fabrica de
Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.) tendo em consideracéo a sua
histéria e a sua politica de qualidade;

Capitulo 2 — Descricdo dos principais conceitos inerentes a seguranca
alimentar, nomeadamente, 0s perigos associados a producao de géneros
alimenticios, ou seja, os perigos bioldgicos, fisicos e quimicos;

Capitulo 3 — Abordagem do sistema HACCP, tendo em consideracao os
principios e a metodologia, que foi seguida para a elaboragao dos planos
HACCP realizados durante o estagio, bem como descritos os pré-
requisitos deste sistema, estabelecidos pela Fabrica de Pastelaria e
Confeitaria S. Silvestre, Lda. Neste capitulo é ainda feita uma descrigdo
da equipa HACCP, da descricdo e fim a que se destinam os produtos,
dos critérios necessarios para a avaliacao dos perigos e dos pontos
criticos de controlo;

Capitulo 4 — Descrigdo do sistema de gestdo da qualidade enquadrado
na NP EN ISO 9001:2015 da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.
Silvestre, Lda. e breve explicacéo da interligacdo entre esta e 0 HACCP;
Capitulo 5, 6 e 7 — Apresentacéo das diversas unidades, de producéo, de
restauracdo e postos de venda, respetivamente, tendo em consideragéo
os produtos confeccionados/preparados em cada uma, a sua estrutura
organizacional, o lay-out e uma descricdo detalhada dos trabalhos
realizados no ambito do estagio, nomeadamente a revisao e atualizacdo
de fichas técnicas, monitorizacao e medicdo de equipamentos, o HACCP
dos bolos de aniversario e festivos, no caso da unidade de producéo e

gerais, nas outras unidades, entre outras tarefas.
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1.1.Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.
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Figura 1 — Sequéncia cronoldgica da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

A Fébrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. situada no concelho da
Lous4, distrito de Coimbra iniciou a sua atividade em 1990 através do investimento de
um casal de ex-emigrantes em Coldnia, Alemanha. Inicialmente, em 1983, o Sr. Amilcar
e a Sra. Madalena Duarte, tendo em consideracdo os conhecimentos adquiridos na area
de pastelaria e padaria, investiram na compra e dedicaram-se a exploracdo do
estabelecimento comercial construido em 1976, designado por “Pastelaria Royal”
(Costa, 2016).

Em 1990, conscientes das potencialidades do seu investimento, decidiram abrir
com marca proépria, a Pastelaria S. Silvestre que fez uma aposta na docaria tradicional
existente nesta zona. Gragas ao apoio por parte de fundos comunitarios, em 1991/92
efetuaram um forte investimento na area produtiva e na especializacdo da méo-de-obra,
tendo nesta época sido aplicada a tecnologia mais recente, remodelado por completo o
estabelecimento existente e adquirido um novo posto de venda. A area de producéo da
Pastelaria S. Silvestre passou assim de 50 m? para 400 m?, sendo este investimento
essencial para potenciar a sua estratégia ao nivel dos critérios preco, qualidade e
servico (Costa, 2016).

Com o passar do tempo, a empresa foi ganhando cada vez mais reconhecimento
e notoriedade por parte dos seus clientes que comegaram a aumentar e a exigir “mais
e melhor”, pelo que, em 2002, foi construida a unidade de producdo — Fabrica de
Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda., localizada na zona industrial do Alto do
Padrao, com um capital social de 50.000,00 € e uma area de 1600 m? (Costa, 2016).

De forma a acompanhar os restantes concorrentes e tendo em consideracéo a

melhoria continua dos seus servicos, obtiveram, em 2005, o reconhecimento atribuido
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pela SGS do seu sistema de qualidade, sendo certificados pela NP EN 1SO 9001:2008
(Costa, 2016).

Em 2016, a area total da fabrica foi aumentada devido ao elevado volume de
negdcios que a empresa apresentava visto que além da venda direta ao balcéo, existiu
uma elevada aposta na distribuicdo, sendo fornecedora de diversos estabelecimentos
comerciais, entre eles, pequenas, médias e grandes superficies, (SONAE, ALDI,
INTERMARCHE, MINIPRECO), bem como escolas e algumas empresas da regi&o de
Coimbra. Leiria, Torres Novas, Castelo Branco , Tomar, Abrantes, e arredores.

Atualmente, a Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. é constituida
pela fabrica mae, onde séo produzidos todos os produtos de pastelaria e padaria, bem
como por uma rede de 4 balcbes/postos de venda e por um restaurante de cozinha

rapida designado por “Foodstore”, todos situados no concelho da Lousa (Costa, 2016).

1.2.Politica e objetivos da Qualidade

A atividade da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. assenta numa
politica de qualidade que consiste na satisfacdo de todos os intervenientes na vida da
empresa, ou seja, colaboradores, fornecedores e clientes.

A estratégia delineada pela empresa é baseada na modernizag&o da sua unidade
de producéo, por forma a elevar o grau de qualidade dos produtos e servigos fornecidos.

Para isso, a empresa propfe-se a criar uma equipa de trabalho direcionada para
0 cumprimento da seguranca alimentar dos géneros alimenticios que produz,
considerando para isso fundamental a implementagdo e manutengéo de um sistema de
autocontrolo e do sistema HACCP.

Por forma a garantir a qualidade dos seus produtos/servicos e a seguranca
alimentar dos mesmos, a empresa encontra-se empenhada numa melhoria continua,
tendo implementado para isso a NP EN ISO 9001:2008.
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Capitulo 2

Seguranca Alimentar

A segurancga alimentar pode ser definida como “uma situacdo que existe quando
todas as pessoas, em qualquer momento, tém acesso fisico, social e econémico a
alimentos suficientes, seguros e nutricionalmente adequados, que permitam satisfazer
as suas necessidades nutricionais e as preferéncias alimentares para uma vida ativa e
saudavel” (FAO, 2006). De seguida, e tendo em consideracdo esta definicdo, irdo ser
abordados os tipos de perigos existentes que estdo associados aos géneros
alimenticios.

2.1.Perigos bioldgicos

Os perigos biolégicos associados a é&rea alimentar conhecidos incluem
microrganismos como bactérias patogénicas, parasitas, virus, prides e fungos, sendo
possivel dividi-los em dois grupos (Carrelhas, 2008):

e 0s que provocam infe¢Bes de origem alimentar, sendo o microrganismo o
responsavel pela mesma (ex.: Salmonella, Listeria monocytogenes)

e 0s que provocam intoxicagfes de origem alimentar, devido a presenca de
toxinas formadas pelo microrganismo (ex.: Clostridium perfringens,
Clostridium botulinum, Staphylococcus aureus, Bacillus cereus, etc.)

As bactérias patogénicas causam surtos e doencgas transmitidas por alimentos,
sendo microrganismos com uma estrutura muito simples, o que lhes permite replicarem-
se muito rapidamente desde que encontrem condi¢fes favoraveis para que tal ocorra,
como por exemplo, nutrientes, temperatura, pH, entre outras (ASAE, 2017(a)).

Os parasitas (vermes e protozoarios) sdo organismos que vivem sobre ou no
interior de outro organismo, do qual obtém o0s nutrientes necessarios para crescerem
(ASAE, 2017(a)). Estes podem ser dizimados através do congelamento, no caso de
alimentos consumidos crus, marinados ou parcialmente cozidos (Quali.pt, 2016(d)).

Os virus apresentam dimensdes menores do que as bactérias e requerem células
vivas para se multiplicarem, sendo incapazes de se reproduzirem fora delas. Quando
presentes nos alimentos a sua destruicéo implica que estes sejam bem cozinhados por
forma a destrui-los/inativa-los.

Os prides sao constituidos por uma proteina modificada que converte uma com
estrutura normal em patogénica desencadeando, posteriormente, uma reacao em
cadeia (ASAE, 2017(a)).
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Os fungos (bolores e leveduras) sdo microrganismos heterotréficos que podem
ser benéficos uma vez que séo utilizados na producdo de varios alimentos (Quali.pt,
2016(b)). No entanto, alguns produzem substéncias toxicas designadas por micotoxinas
que sdo extremamente prejudiciais a saude (Quali.pt, 2016(d)).

Todos estes perigos encontram-se normalmente associados aos manipuladores
e a contaminacdo dos géneros alimenticios, sendo que as suas consequéncias podem
ser minimizadas através do controlo de fatores extrinsecos (temperatura, humidade,
etc.) e através de boas praticas de manipula¢céo e armazenamento.

Tendo em consideracdo a severidade e difusdo dos perigos biolégicos

identificados, estes podem ser classificados tal como mostra a Tabela 1.

Tabela 1 - Classificagdo dos microrganismos consoante a severidade e a difuséo.

Classificag@o dos microrganismos (Critérios: Severidade e Difuséo)

Clostridium botulinum tipo A, B, E, F; Shigella
disenteriae; Clostridium perfringes tipo C; Salmonella
typhi; Salmonella paratyphi A, B; Virus das hepatites A
Severidade Alta e E; Escherichia coli O157:H7; Brucella abortus;
Brucella suis; Vibrio cholarae O1; Vibrio vulnificus;
Taenia solium (em alguns casos); Trichinella spiralis;
Listeria monocytogenes (em alguns pacientes)
Listeria monocytogenes; Salmonella spp.; Shigella
spp.; Escherichia coli enteropatogénica (EEC);
Severidade Moderada / Streptococcus pyogenes; Vibrio parahaemolyticus;
Alta Difusao Rotavirus; Virus Norwalk; Entamoebea histolytica;
Diphyllobothrium latum; Ascaris lumbricoides;
Cryptosporidium parvum

Bacillus cereus; Campylobacter jejuni; Clostridium
perfringens tipo A; Staphylococcus aureus; Vibrio
Cholera non-01; Yersinia enterocolitica; Giardia
lamblia; Taenia saginata; Trichinella spiralis;
Diphyllobothrium latum

(Adaptado de: ASAE, 2017(a); Quali.pt, 2016(a))

Severidade Moderada /
Difusao Limitada

2.1.1. Fatores que influenciam a atividade microbiana

A atividade microbiana encontra-se estritamente relacionada com as condicbes
existentes no meio, que permitem ou ndo, o crescimento e desenvolvimento dos
microrganismos. Estas condi¢cdes sdo fatores muito importantes do ponto de vista da
seguranca alimentar, uma vez que permitem determinar e até prever com alguma
antecipacéo, quais os fatores que favorecem ou inibem a multiplicacdo microbiana.

Os fatores intrinsecos (aW, pH, a disponibilidade de nutrientes, o potencial de
oxidacdo-reducdo e as estruturas e constituintes antimicrobianos) e extrinsecos

(temperatura, a humidade relativa e a composicdo da atmosfera) encontram-se
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diretamente associados as caracteristicas dos produtos, tal como com o seu ambiente
envolvente, sendo que o conhecimento prévio da relacdo microrganismo/alimento
apresenta uma elevada importédncia na determinagdo das causas que geram

contaminacdes alimentares (Baptista, et al., 2005).

2.1.2. Microrganismos causadores de toxinfec¢fes alimentares

Uma toxinfecgdo alimentar é definida como uma “doenga microbiana de origem
alimentar”, ou seja, uma infecdo adquirida através do consumo de alimentos
contaminados por bactérias ou pelas suas toxinas (Gombossy de Melo Franco, et al.,
1996).

Os principais microrganismos causadores deste tipo de distlrbios ao nivel da
saude séo as bactérias, sendo possivel classifica-las em 3 tipos:

e Bactérias patogénicas (Clostridium botulinum e Staphylococcus aureus):
multiplicam-se no alimento contaminado e no aparelho digestivo humano,
sendo que apenas as células que estejam viaveis causam doenca;

o Bactérias toxigénicas (Salmonella, Clostridium perfringens, Bacillus
cereus e Vibrio parahaemolyticus): a toxina produzida durante a
multiplicacdo da bactéria no alimento é a causadora da patologia e ndo as
células bacterianas;

e Multiplicacdo anormal de bactérias habitualmente sapréfitas®
(enterococcus). (Baptista, et al., 2005; FIB, 2008)

2.2.Perigos fisicos

Os perigos fisicos sao objetos estranhos existentes no alimento que podem
causar dano quando ingeridos, sendo extremamente prejudiciais para a saude do
consumidor podendo causar engasgamento, cortes na cavidade bucal, danos nos
dentes, perfuracdes, entre outros. Este tipo de perigo resulta de erros ao longo da cadeia
produtiva, podendo ter origem bastante diversificada, nomeadamente devido a
existéncia de praticas de manipulacdo e higienizacao deficientes, controlo de pragas
ineficaz e falta de manutencéo dos equipamentos e infraestruturas (Amaral, et al., 2013).
Alguns dos objetos estranhos considerados como perigo fisico sao fragmentos sélidos
como pedacos de metal, pedras, areia, vidro, madeira, 0ssos, espinhas, residuos de

terra, paus, adornos (anéis, brincos, etc.), cabelos, entre muitos outros.

! Organismo que vive sobre matéria morta ou em decomposicéo, absorvendo substancias
organicas.
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2.3.Perigos quimicos

Os perigos quimicos resultam da presenca de substancias quimicas em niveis
gue sao considerados inaceitaveis para consumo constituindo um risco elevado para o
surgimento de doencas que nao se manifestam de forma aguda e imediata como ocorre
com os perigos biol6gicos (Quali.pt, 2016(e); Baptista, et al., 2005). Estes perigos
podem ser originarios de diversas fontes, nomeadamente desde substancias que nao
foram adicionadas intencionalmente aos alimentos mas que estdo presentes nos
mesmos ou surgem durante o processo de confecao até aquelas que sao adicionadas
intencionalmente durante o processo produtivo.

Assim é possivel dividir os perigos quimicos em (ASAE, 2017(b)):

¢ Contaminantes de origem industrial e ambiental,

e Contaminantes de origem biolégica;

¢ Contaminantes resultantes do processamento dos alimentos;

e Residuos de pesticidas, medicamentos veterinarios ou outros usados na
producao primaria;

o Aditivos alimentares e outros tecnolégicos dos processos de
transformac&o, transporte e comercializagdo dos alimentos;

e Outros (resinas, lubrificantes, solventes, etc.).

O surgimento dos perigos quimicos pode ser controlado através da solicitacédo de
certificados de conformidade aos fornecedores das matérias-primas, produtos de
embalagem e detergentes por forma a garantir que os produtos quimicos utilizados na
producao destes sao recomendados para o contacto com géneros alimenticios, tal como
seguem os limites regulamentados e estabelecidos por lei.

A contaminacdo causada pelos produtos de limpeza/desinfetantes utilizados
durante a higienizacdo dos materiais/utensilios/equipamentos, areas de laboracéo e dos
proprios alimentos pode ser prevenida através do armazenamento dos mesmos Nnos
locais devidos e através do seguimento correto dos planos de higienizagéo previamente

estabelecidos pela organizacéo.
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Capitulo 3
HACCP

A seguranca alimentar dos produtos €, cada vez mais, um fator relevante para os
consumidores, sendo que por forma a evitar potenciais riscos para os mesmos foi criada
uma metodologia preventiva baseada na identificacdo e avaliagdo dos perigos, e
implementacdo de medidas para o seu controlo focadas na sua eliminacéo ou reducao
(Carrelhas, 2008). Esta metodologia € internacionalmente reconhecida por HACCP
(“Hazard Analysis and Critical Control Point”), cuja sigla significa Analise de Perigos e
Controlo de Pontos Criticos .

O HACCP foi desenvolvido no final da década de 60 pela companhia americana
Pillsburry em conjunto com a NASA e o U.S. Army Laboratories em Natick, por forma a
desenvolver técnicas seguras no fornecimento de alimentos para os astronautas da
NASA. Inicialmente, o HACCP foi desenvolvido pelo setor privado, tendo apenas
93/43/CEE. Em 2006, esta diretiva foi revogada pelo Regulamento (CE) n®852/2004, do
Parlamento Europeu e do Conselho, de 29 de Abril de 2004, relativo a higiene dos
géneros alimenticios, mantendo-se até hoje em vigor (Mil-Homens, 2017).

A aplicagdo deste sistema permite obter vantagens consideraveis em todas as
organizacdes alimentares, permitindo a garantia da segurancga dos alimentos e saude
dos consumidores, a otimizacao de fluxos de produg&o, uma maior competitividade dos
produtos, um controlo das causas de perda da qualidade, a reducdo de custos e de

perdas de matérias-primas e de produtos (Quali.pt, 2016(f)).

3.1.Principios do sistema HACCP

A implementacdo do sistema HACCP baseia-se na aplicacdo de 7 principios,
sendo eles os seguintes (Pinto, et al., 2010):

e Principio 1: Analise de perigos e identificacdo das medidas preventivas;

e Principio 2: Identificacdo dos pontos criticos de controlo (PCCs);

e Principio 3: Estabelecimento dos limites criticos para as medidas
preventivas associadas a cada PCC;

e Principio 4: Estabelecimento dos requisitos de controlo (monitorizacao)
dos PCCs e os procedimentos para a utilizacdo dos resultados da
monitorizacao para ajustar o processo e manter o controlo;

e Principio 5: Determinacdo das agfes corretivas para o cado do desvio

dos limites criticos;
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Principio 6: Constituir um sistema de registo e arquivo de dados que
documentem estes principios e a sua avaliacao;
Principio 7: Estabelecimento de procedimentos de verificacdo para aferir

se o sistema esta a funcionar adequadamente.

3.2.Metodologia do sistema HACCP

A aplicacdo dos principios do sistema HACCP requer a execugdo da sequéncia

l6gica dos seguintes 14 passos (Hester, et al., 2001):

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7

8)
9)

Definicdo do ambito do estudo;

Constituicdo da equipa HACCP;

Descricao do produto;

Identificagdo do modo de utilizagdo do produto;

Construcéo do diagrama de fluxo (fluxograma);

Verificagcdo do fluxograma na prética;

Elaborag&o da lista dos perigos e medidas preventivas, associados a
cada etapa;

Determinacao dos PPC’s;

Estabelecimento dos limites criticos de controlo dos perigos;

10) Estabelecimento de um sistema de monitorizacao para os PCC'’s;

11) Estabelecimento de agdes corretivas, no caso da ocorréncia de desvios

dos limites criticos de controlo;

12) Verificacdo do sistema HACCP
13) Estabelecimento de um sistema de documentacao e registos;
14) Revisado do plano HACCP.

3.3.Pre-

requisitos do plano HACCP

Para se efetuar a aplicagdo de um plano HACCP é necessério que existam alguns

requisitos associados ao meio envolvente ao processo de produgdo que permitam

assim, uma aplicagdo efetiva deste sistema, sendo designados por pré-requisitos do
plano HACCP (Novais, 2006).

Assim,

para isso, a empresa possui um manual de boas praticas de fabrico que

contem um conjunto de medidas que visam evitar ou reduzir a probabilidade de

contaminacéo dos produtos.

Por forma a garantir que os produtos confeccionados sao seguros do ponto de

vista alimentar deverdo ser seguidos escrupulosamente os procedimentos descritos
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neste manual, sendo que nele estdo contemplados todos 0s passos desde a rececgdo

das matérias-primas até a distribuicéo.

3.3.1. Instalacdes

Na Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda., as diversas unidades
(producéo, balcdes e restauragédo) encontram-se implementadas em locais onde néo
existem nas imediac6es indUstrias ou outros agentes passiveis de causar problemas ao
nivel de contaminagfes, sendo que estas foram concebidas por forma a favorecer a
existéncia de fluxos continuos de operagfes e garantindo igualmente um nivel de
higienizagcdo adequado a producdo, de acordo com o capitulo | do anexo Il do
Regulamento (CE) n.° 852/2004 de 29 de Abril.

As areas de laboragdo encontram-se devidamente identificadas existindo zonas
especificas para a rececdo e armazenamento de matérias-primas, de material de
embalagem e de produtos de limpeza, bem como areas para a lavagem de utensilios e
equipamentos, para a producdo e confecdo, instalacdes sanitarias/balneéarios, areas
sociais (refeitorio), e zonas de saida de produto (expedicdo, esplanadas, sala de
refeicbes). Estas areas possuem sistemas elétricos, nomeadamente ao nivel de
iluminag&o, de drenagem, para escoamento de residuos e aguas, de regulagdo de

temperatura (refrigeracédo, congelagao, area de tratamentos térmicos — fornos).

3.3.2. Equipamentos, utensilios e superficies em contacto com os
géneros alimenticios

Os equipamentos/utensilios/superficies existentes foram escolhidos tendo em
conta as seguintes caracteristicas (Quali.pt, 2016(c)):

e Possibilidade de manutencgéo e verificagdo/calibragéo — existindo planos
de manutencdo e de verificagdo/calibracdo (EMMs), 0s quais séo
elaborados todos os anos, bem como folhas de registo das manutencgdes
efetuadas e comprovativos das verificagfes e calibragdes;

o Facilidade de higienizacdo — por forma a evitar a acumulacéo de sujidade,
estando implementados planos de higienizag&o referentes a cada uma das
diversas &reas/equipamentos/utensilios, bem como registos diarios
comprovativos da aplicacdo do mesmo;

e Materiais resistentes e adequados para 0 contacto com 0S géneros

alimenticios.
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3.3.3. Higienizagéo

Uma higienizacdo (limpeza/desinfecdo) eficaz é aquela onde ocorre o
desprendimento da sujidade, seja ela organica (proteinas, gordura, hidratos de carbono,
etc.), mineral (calcéario, residuos de ferro, etc.) ou microbioldgica (bactérias, fungos,
etc.), dos materiais que sdo objeto de higienizacdo, sendo para isso extremamente
importante a utilizacdo de produtos quimicos — detergentes, especificos para a acdo que
se pretende (Quali.pt, 2016(c)).

Para a escolha de detergentes deve ter-se especial atencdo a sua rapidez de
acao, ao tipo de sujidade que se pretende eliminar e a facilidade de aplicacdo e de
enxaguamento (Quali.pt, 2016(c)).

A Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. possui um plano de
higienizacéo para cada uma das suas unidades (Anexo Il), sendo que este contempla a
limpeza e desinfecéo de todos os equipamentos, utensilios, superficies, tal como das
proprias instalagdes. Neste plano encontram-se especificados 0s
equipamentos/utensilios/superficies/areas, o detergente, a concentracdo e o tempo de
atuacao deste, tal como a descricdo do procedimento de higienizacao e o responsavel
de limpeza e de monitorizacdo da mesma .

E ainda efetuada a verificacdo diaria do cumprimento do plano de higienizagéo
para cada uma das &reas, sendo esta registada nos modelos de registo de

procedimentos de higienizagéo (Anexo ).

3.3.4. Controlo de pragas

O controlo de pragas é feito pela empresa através da aplicacdo de medidas de
prevencdo, seguindo-se para isso os procedimentos de manutencdo e higienizacéo
implementados para as instalacbes e equipamentos. Na rececdo do material de
embalagem e das matérias-primas é também necessério efetuar uma inspecao por
forma a evitar assim uma possivel proliferacéo de diversas espécies parasitarias.

Nas diversas unidades existem varios tipos de iscos, entre eles toxicos e nao
téxicos, bem como uma planta com a localizacdo dos mesmos. Existem também redes
mosquiteiras, as quais se encontram aplicadas em janelas e portas.

No entanto, quando surgem problemas deste nivel, tais como formigas, baratas,
moscas e/ou ratos € necessério agdes corretivas para a eliminacdo dos perigos, sendo
contratada uma empresa externa especializada para a resolucéo.

O controlo de pragas é feito quatro vezes por ano, sendo efetuado em Janeiro,
Abril, Julho e Outubro, no entanto, quando € verificada uma ocorréncia, a empresa

externa é contactada para efetuar a sua corre¢do. Apds a prestacdo deste servigo é
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entregue um certificado que contempla, o tipo de servico, a espécie em causa, as acdes
desenvolvidas e as recomendacdes genéricas, o produto aplicado e a substancia ativa
do mesmo, e uma avaliacdo das instalacdes (grau de prevencdo de entrada de pragas,

condi¢cdes de higiene, sanidade e armazenamento), (Anexo V).
Os produtos utilizados para estes tratamentos devem assegurar a seguranca dos

géneros alimenticios, sendo para isso requeridas as fichas técnicas dos mesmos.

3.3.5. Controlo do abastecimento de agua

A &gua que entre em contacto com o0s géneros alimenticios deve respeitar os
requisitos minimos dispostos no Decreto-lei n.° 306/2007 de 27 de Agosto, destinado a
agua para o consumo humano, sendo que para tal, a empresa requer analises quimicas,
fisicas e microbiologicas a entidade gestora de abastecimento de agua (Céamara
Municipal da Lousd) e efetua mensalmente o controlo analitico (microbioldgico) nos
pontos de saida de agua potavel, recorrendo para isso a um laboratério acreditado pelo

IPAC.

3.3.6. Gestao de residuos

Os residuos provenientes da atividade das unidades da Fabrica de Pastelaria e
Confeitaria S. Silvestre, Lda. sdo maioritariamente cascas de ovos, 6leos alimentares
usados, residuos reciclaveis (papel, plastico, vidro, etc.) e residuos sélidos organicos
(restos de produtos alimentares). Estes residuos sdo armazenados temporariamente
em contentores providos de sacos e fechados com recurso a tampas ativadas por pedais
ou em contentores plasticos fechados, como ocorre no caso do 6leo alimentar usado
(Costa, 2010(a)).

O encaminhamento e/ou tratamento é feito com recurso a entidades externas
competentes, nomeadamente para a recolha das cascas de ovos, do 6leo e do material
de reciclagem, possuindo a empresa certificados de recolha por parte das diversas
entidades.

De referir ainda que, existem circuitos de recolha dos residuos, por forma a
minimizar a ocorréncia de contaminacdes e o0 surgimento de pragas, sendo 0s
contentores colocados em locais estratégicos, encontrando-se assim de acordo com o
disposto no capitulo VI do anexo Il do Regulamento (CE) n.°852/2004 de 29 de Abril.
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3.3.7. Selecéo e avaliagao de fornecedores

A selecao de fornecedores deve ter em consideracdo essencialmente a qualidade
dos produtos e servicos fornecidos, as condi¢cdes de transporte, o cumprimento dos
requisitos legalmente impostos e a competitividade de precos.

A Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. efetua a selecdo de
fornecedores, tendo em consideracdo os critérios acima indicados, isto por forma a
garantir um produto com a melhor qualidade.

A avaliacao dos fornecedores é feita através da avaliacdo de critérios definidos
internamente, sendo que nesta sdo compiladas um conjunto de informacdes, tais como,
a existéncia ou ndo de certificacdo, de um sistema de autocontrolo do HACCP, a
capacidade de resposta na entrega e a relacdo qualidade/preco. Apés a andlise dos
parametros estabelecidos, o fornecedor é classificado, sendo ainda incluidos nesta
avaliacdo continua, as ndo conformidades detetadas ao longo das entregas e
considerado o cumprimento dos critérios de aceitacao definidos pela empresa.

Estes critérios sdo analisados anualmente, sendo que ocasionalmente ao longo
do ano sdo igualmente exigidas andlises dos produtos fornecidos, bem como uma

atualizagéo das fichas técnicas dos mesmos (Costa, 2016).

3.3.8. Rececao e armazenamento

Nas diversas unidades da Fébrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.,
as matérias-primas, 0 material de embalagem e os detergentes séo rececionados pelos
colaboradores, sendo efetuado no ato da rececao desses itens um controlo da qualidade
e seguranca dos mesmos, bem como das condi¢cfes de transporte.

Este controlo tem por base um conjunto de critérios de aceitacdo a rececao
(Anexo V) e pressupde o preenchimento de um registo de rececdo (Anexo VI) que tem
em consideracdo as seguintes situacoes:

e Data de rececéo;

e Lote, validade e quantidade rececionada de produto;

e Higiene, temperatura, rotulagem, acondicionamento e verificacdo das
condi¢Bes macroscoépicas do produto.

Na unidade de producéo, este registo é efetuado através do programa SIM!pan?,

0 que permite efetuar a rastreabilidade de forma mais eficiente.

2 Programa informatico utilizado pela Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre para cobrir
todas as necessidades, informacdes e registos ao nivel dos processos, dos clientes,
fornecedores, colaboradores, produtos, tabelas de precos, receitas, rétulos, etc.
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ApOGs serem rececionadas, as matérias-primas, o material de embalagem e o0s
detergentes sdo encaminhados para os respetivos locais de armazenamento.

No armazenamento dos produtos tém-se em conta as boas préticas de fabrico e
higiene, sendo que existem zonas de armazenagem distintas para produtos nao
alimentares (ex.: detergentes e material de limpeza), para o acondicionamento das
embalagens e material de rotulagem, para produtos alimentares ndo pereciveis (ex.:
acucar, farinha, etc.) e para produtos pereciveis (ex.: ovos, margarina, leite, etc.) que
sdo armazenados em camaras de refrigeracdo ou congelacdo, conforme as
necessidades do produto (ACIP, 2004).

Todas as matérias-primas sao acondicionadas em prateleiras, estrados ou
paletes de PVC, encontrando-se devidamente identificadas e sendo a sua organizacao
feita por forma a promover a rotagéo de stocks, ou seja, respeitando preferencialmente

o FIFO por forma a garantir que sao respeitadas as validades dos produtos.

3.3.9. Transporte

A distribuicdo dos produtos confecionados pela unidade de producg&o da Fabrica
de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. é realizada com recurso a uma frota de
carrinhas de caixa fechada e portadoras de sistemas de refrigeracéo, de acordo com o
capitulo IV do anexo Il do Regulamento (CE) n.°852/2004 de 29 de Abril.

As caixas de carga dos veiculos de transporte possuem um material facilmente
lavavel por forma a permitir uma limpeza e desinfecdo adequadas (ACIP, 2004).

Os produtos de padaria e pastelaria sdo colocados em caixas de cartdo alimentar
e em cabazes de modo a evitar que o produto esteja em contacto direto com o pavimento
das carrinhas e evitando assim possiveis contaminagfes cruzadas.

A empresa tem planos de higienizacdo e manutencdo para as carrinhas de
transporte, sendo que séo igualmente efetuados registos das temperaturas pelos

colaboradores.

3.3.10. Saude e higiene pessoal

Os manipuladores de alimentos sdo muitas vezes 0s responsaveis pela
contaminacg&o microbiana dos mesmos, sendo que por forma a prevenir que tal ocorra,
a empresa implementou um conjunto de regras basicas de higiene que devem ser
cumpridas durante o processo de laboracao e de acordo com o disposto no capitulo VIII
do anexo Il do Regulamento (CE) n.°852/2004 de 29 de Abril.

Nessas regras estao incluidos as seguintes situaces (Costa, 2010(a)):
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e Vestuario de trabalho — composto por uma farda de cor branca que inclui
avental, t-shirt, calca, as quais ndo contém bolsos e botdes, touca de
tecido, socas com biqueira de aco, luvas e mascara, a qual é utilizada
especialmente na zona de acabamentos;

¢ Conduta de higiene pessoal — encontra-se documentada no manual de
boas préticas da empresa, sendo algumas das normas internas as
seguintes:

o A entrada dos trabalhadores é feita pela porta com acesso mais
préximo dos vestiarios, local definido para se equiparem;

o Cada trabalhador dispbe de cacifos individuais devidamente
identificados para acondicionar roupa e outros objetos de uso
pessoal;

o Apo6s a mudanca de roupa e antes de entrarem na area de
producdo devem lavar as mdaos, colocar as luvas e mascara
quando necessario;

o Todos os trabalhadores afetos a area de producdo devem estar
devidamente fardados, sendo 0s mesmos responsaveis pela
higienizag&o e conservagéo destas;

e Estado de saude dos manipuladores — € realizada uma consulta médica
aguando da admissado de colaboradores, bem como exames periddicos,
0s quais sao realizados anualmente para colaboradores com menos de 18
anos e mais de 50 anos, sendo que para os restantes esta consulta é
efetuada de 2 em 2 anos (ACIP, 2004). Ap6s cada consulta é emitida uma
ficha de aptidao profissional que determina se o colaborador esta apto ou
ndo para a realizagédo da atividade laboral.

Encontram-se também afixados cartazes, nas varias unidades da empresa, em
locais estratégicos, por forma a sensibilizar os colaboradores para o cumprimento

destas condutas.

3.3.11. Formagao

Segundo o capitulo XII do anexo Il do Regulamento (CE) n.° 852/2004 de 29 de
Abril, “os operadores das empresas do sector alimentar devem assegurar que o pessoal
gue manuseia os alimentos seja supervisado e disponha, em matéria de higiene dos
géneros alimenticios, de instru¢do e/ou formacéo adequadas para o desempenho das

sua funcdes”.
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Assim sendo, para a elaboracdo de um plano de formacdo que permita aos
colaboradores possuirem conhecimentos na area de higiene e seguranga alimentar e
nas demais &reas, € necessario efetuar previamente o levantamento das necessidades
de formacéo.

A Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. efetua o levantamento das
necessidades anualmente, tendo em consideracdo as diversas equipas e alguns
indicadores como a verificacdo de mas préticas de fabrico e higiene, a existéncia de
reclamacgfes relacionadas com comportamentos indevidos dos colaboradores,
surgimento de novos produtos, processos e equipamentos, ndo conformidades, entre
outros.

Para além do plano de formacgéo, a documentagdo necessaria referente a este
pré-requisito inclui a descri¢cdo e o contetdo programatico das formagoes, o registo de
presencas em formacdo, a avaliacdo da eficacia da formacdo e os certificados

decorrentes da frequéncia da mesma (Costa, 2016).

3.3.12. Embalagem e rotulagem

Os materiais de embalagem utilizados na Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.
Silvestre, Lda., nomeadamente, o cartdo, os filmes PP retrateis, o papel de aluminio, as
caixas de plastico, entre outros, sdo adequados para 0 contacto com 0S géneros
alimenticios, ndo constituindo assim uma fonte de contaminacao.

Por forma a comprovar o disposto acima, séo solicitados aos fornecedores de
material de embalagem, os certificados de conformidade (Costa, 2010(a)).

Importa referir também que nesta etapa do processo sao tomadas todas as
precaucdes ao nivel das boas préticas de fabrico e higiene, uma vez que a ocorréncia
de uma contaminacgdo nesta fase leva ao total desperdicio do produto.

Ap6s o0 embalamento do produto, procede-se a sua rotulagem, sendo este passo
cada vez mais importante para o consumidor. Através do seguimento do capitulo IV do
Regulamento (CE) n.° 1169/2011 foi possivel uniformizar os rotulos da Fabrica de
Pastelaria e Confeitaria, Lda. com os existentes no mercado.

Assim, segundo este regulamento, nos rétulos sdo obrigatérias as seguintes
mencdes:

e Denominacao do género alimenticio;

e Lista de ingredientes;

¢ Indicacdo de todos os ingredientes ou auxiliares tecnoldgicos ou derivados
de uma substancia ou produto que provoquem alergias ou intolerancias,

utilizados no fabrico ou na preparacao de um género alimenticio e que
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continuem presentes no produto acabado, mesmo sob uma forma
alterada;
¢ Quantidade de determinados ingredientes ou categorias de ingredientes;
¢ Quantidade liquida do género alimenticio;
e Data de durabilidade minima ou a data-limite de consumo;
e Condicbes especiais de conservacao e/ou as condi¢cbes de utilizacao;
e Nome ou a firma e o endereco do operador da empresa do sector
alimentar;
e Pais de origem ou o local de proveniéncia quando previsto;
e Modo de emprego, quando a sua omissao dificultar uma utilizagéo
adequada do género alimenticio;
e Declaracao nutricional.
A obrigatoriedade da declaracdo nutricional prevé que nos roétulos sejam
colocados os seguintes elementos: valor energético (kJ/kcal), quantidade de lipidos,

acidos gordos saturados, hidratos de carbono, acgulcares, proteinas e sal.

3.3.13. Rastreabilidade e procedimentos de recolha

Segundo o regulamento (CE) n.° 178/2002 de 28 de Janeiro, a rastreabilidade é
definida como “a capacidade de detetar a origem e de seguir o 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 em alimentos para animais, ou com probabilidades de o ser, ao longo
de todas as fases da producgao, transformacao e distribuicao”.

Na Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda., a rastreabilidade é
efetuada através do sistema SlIM!pan, sendo que a cada produto/matéria-
prima/embalagem € atribuido um lote interno, o qual vai ser associado as ordens de
producdo, quer de pastelaria, quer de padaria, e aos produtos finais confeccionados
(Costa, 2016).

A rastreabilidade deve ser efetuada a montante (matérias-primas) e a jusante
(produtos finais), sendo que para isso tém de ser cumpridos 0s seguintes passos:

1. Na recegdo de uma matéria-prima deve ser dada “entrada” da mesma no
sistema SIM!pan, a qual vai ser atribuido um lote interno e gerado um cédigo
de barras que devera ser colocado no produto através de uma etiqueta;

2. Na secc¢édo de producgédo e através do sistema informatico implementado,
devera ser aberta uma ordem de producdo do produto pretendido. O

programa possui as receitas automatizadas, ou seja, no momento da
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abertura da ordem de producgdo, as quantidades necessérias de cada
matéria-prima encontram-se descritas;

3. Para ser possivel continuar a ordem de produc¢éo do produto é necessario
dar “saida/baixa” das matérias-primas dos diversos armazéns através das
etiquetas internas e do sistema informatico;

4. Apos finalizacao do produto (cru ou cozido), este devera ser identificado com
recurso a um identificador (kanban®), que inclui toda a informac&o
anteriormente referida;

5. O mapa da rastreabilidade é efetuado através dos registos de producéo,
tendo em consideracao para isso a data de producdo e a fatura do cliente
por forma a saber qual o produto que Ihe foi atribuido.

Assim, quando é necessario efetuar a rastreabilidade de um produto é possivel
verificar a sua origem e todo o0 seu percurso até chegar ao consumidor final.

Importa referir que, frequentemente séo efetuadas algumas simulac¢des por forma
a testar o funcionamento do programa e para verificar se todos 0s registos se encontram
conformes.

Quando sdo comunicadas ndo conformidades de produtos efetua-se a
rastreabilidade destes para detetar a origem do problema, sendo que, quando é
detetado um perigo num dado produto, os outros produzidos em condi¢des idénticas ou
com as mesmas matérias-primas poderdo conter esse mesmo perigo. Nesta situacao,
e tendo em consideracdo uma avaliacdo devidamente ponderada, pode ser efetuado
um procedimento de recolha designado por “Recall’, em que sdo providenciados os
meios necessarios para efetuar a retirada desse produto do mercado.

Quando estas situacdes ocorrem séo identificadas as causas, e de seguida, sao

implementadas medidas adequadas para reduzir a probabilidade de nova ocorréncia.

3.4.Equipa HACCP

A constituicdo da equipa HACCP da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.
Silvestre, Lda. foi feita tendo em consideracdo 0s conhecimentos e experiéncias
adquiridas por parte dos colaboradores dentro das areas de operacao da empresa, isto
por forma a criar uma equipa multidisciplinar que possa dar resolucdo aos variados

problemas que possam ocorrer.

3 Termo japonés utilizado em administracdo da producio, sendo um cartio de sinalizacio que

controla o andamento dos fluxos de producao em empresas.
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A criacdo desta equipa tem por objetivo a elaboracdo, implementacdo e
manutencédo do sistema HACCP, sendo que a sua existéncia permite que o volume de
trabalho possa ser partilhado e que possam ser questionadas as préaticas existentes
devido a criagdo de um ambiente propicio para que tal ocorra (FQA - DCTA/ESAC,
2002).

3.5.Descricéo e fim a que se destina o produto

A descricao de produtos foi elaborada através da realizagdo de fichas técnicas
para cada um dos produtos, tendo em consideracdo para isso a existéncia de um
conhecimento bastante detalhado relativamente as caracteristicas destes.

Os produtos confeccionados e comercializados na Fabrica de Pastelaria e
Confeitaria S. Silvestre encontram-se dentro da area da panificacdo, pastelaria e
restauracao (Foodstore).

As fichas técnicas dos produtos reunem informagédo relativamente a sua
composicdo, especificacbes microbiolégicas (Anexo 1), caracteristicas fisicas e
guimicas, apresentacdo, embalagem, processamento, condi¢cdes de armazenamento e
de distribui¢éo, validade, mercado e consumidor alvo.

Importa referir que para a elaboracdo destes documentos foram requeridas
igualmente aos fornecedores das matérias-primas utilizadas, as fichas técnicas das
mesmas por forma a garantir que todos os ingredientes utilizados para o processo de
fabrico/confe¢cdo apresentavam-se corretamente descritos ao nivel da sua composi¢ao.
A requisi¢do das fichas técnicas das matérias-primas permitem também comprovar que
as mesmas respeitam todas normas e legislacdes aplicaveis do ponto de vista alimentar
para 0 consumo, tais como, origem, materiais de embalagem, método de
distribuicao/transporte, caracteristicas fisico-quimicas, caracteristicas microbioldgicas,
condicdes de conservacgao, preparacao e processamento antes de utilizacdo, bem como
a respetiva percentagem a incorporar para a obtencéo do produto final.

Quanto ao fim a que se destinam, os produtos comercializados pelas diversas
unidades da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. destinam-se a ser
consumidos pelo publico em geral podendo também ser consumidos por grupos de
riscos, tais como idosos, criancas, gravidas e imunodeprimidos. Deve, no entanto, ter-
se especial atencdo ao grupo de consumidores que possuam algum tipo de alergia
alimentar visto que sdo elaborados produtos que contem alergénicos (leite, ovo, frutos

de cascarija, etc.) sendo por isso aconselhavel a sua eviccao.
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3.6.Avaliacao dos perigos

A avaliacdo dos perigos é efetuada considerando a probabilidade de ocorréncia

de cada um dos perigos e a severidade das consequéncias do mesmo, podendo assim

ser determinada através da seguinte formula:

Por forma a facilitar o processo de avaliacdo de perigos, a probabilidade e a
severidade foram categorizadas através de niveis, podendo estas variaveis ser

classificadas como altas, médias ou baixas consoante o perigo analisado, tal como

Risco = Probabilidade de ocorréncia X Severidade das consequéncias.

3.6.1. Critérios para a avaliagdo de perigos

demonstrado na Tabela 2.

Tabela 2 - Critérios para a avaliagdo de perigos.

P

Probabilidade baixa (1): Pouco frequente (0 a 2 ocorréncias)
Probabilidade média (2): Pode acontecer (3 a 5 ocorréncias)
Probabilidade alta (3): Frequente (Mais de 5 ocorréncias)

Severidade baixa (1): Nao resulta num produto ndo seguro, sendo a
sintomatologia leve, sem implicacdes graves na saude do consumidor,
podendo ser necessario apenas atendimento médico

Severidade média (2): Pode resultar num produto ndo seguro, uma vez
gue a patogenicidade é menor tal como o grau de contaminacao. Os
efeitos podem ser revertidos recorrendo ao médico, no entanto, pode
ainda ser necessario hospitalizagéo

Severidade alta (3): Conduz a um produto ndo seguro e que provoca
efeitos graves no consumidor, exigindo que o individuo recorra a
atendimento médico e/ou internamento, podendo inclusivamente
provocar a morte ao consumidor

Negligenciavel (1): Nao é considerado para a avaliagdo de PCC visto
que nédo requer medidas especificas

Toleravel (2): Nao é considerado para a avaliacdo de PCC uma vez que
apenas € necessario manter a vigilancia por forma a assegurar que se
mantém a eficicia das medidas de controlo

Moderado (3/4): Devem ser feitos esforcos no sentido de reduzir o
risco, sendo por isso considerado para a avaliagdo de PCC
Consideravel (6): Deve ser considerado para a avaliagdo de PCC uma
vez que o risco deve ser reduzido o risco antes de iniciar o
trabalho/processo ou durante o decorre do mesmo devendo para iSso
serem tomadas medidas para controlar o perigo

Intoleravel (9): Considerado para avaliacdo de PCC visto que nao se
pode realizar o trabalho/processo sem serem tomadas medidas para a
reducdo do perigo, caso contrario esta expressamente proibida a sua
execucao

(Adaptado de: Afonso, 2006)
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3.6.2. Matriz de avaliagéo de perigos

A aplicacéo dos critérios de avaliagcao de perigos a cada etapa, processo ou perigo
individual traduz-se numa matriz de avaliacdo de perigos, onde se verificam quais as

combinac@es que reproduzem os riscos mais significativos, tal como mostra a Tabela 3.

Tabela 3 — Matriz de avaliacéo de perigos

Probabilidade

Baixa (1) Média (2) Alta (3)

Baixa (1) | Negligenciavel (1) Toleréavel (2)

Moderado (3)

Média (2) Toleravel (2)

Moderado (4)

Severidade

Alta (3) Moderado (3)

(Adaptado de: Afonso, 2006)

Os riscos considerados como significativos sédo o moderado (3, 4), o consideravel
(6) e o intoleravel (9), ao passo que, o negligenciavel (1) e o toleravel (2) ndo sao
significativos.

A avaliacdo dos perigos passiveis de ocorrerem ao longo do processo produtivo,
nomeadamente ao nivel da confecao, manipulacéo e higienizacao, permite que sejam
obtidos produtos mais seguros, uma vez que € possivel determinar os fatores
suscetiveis de causarem desvios. Assim, através desta metodologia € possivel
implementar controlos preventivos que vdo minimizar os efeitos negativos, bem como

aproveitar ao maximo as oportunidades que vao surgindo.

3.7.Pontos criticos de controlo

Segundo o Codex Alimentarius, um ponto critico de controlo (PCC) é definido
como "uma etapa onde se pode aplicar um controlo e que é essencial para prevenir ou
eliminar um perigo relacionado com a inocuidade dos alimentos ou para o reduzir a um
nivel aceitavel" (FAO/WHO, 2009).
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A determinagdo de um PCC no sistema de HACCP pode ser facilitada pela
aplicacao de uma arvore de deciséo, tal como apresentada na Figura 2.

P1 Existem medidas preventivas nesta etapa ou etapas posteriores para o periga‘
K identificado?

Sim Nio odificar a etapa processo ou
produto

Y

(O controlo nesta etapa & necessanio para a seguranga?

Sim

Nao

P2 Esta etapa elimina o perigo ou reduz a sua probabilidade de ocorréncia para
um nivel aceitavel? Sim PCC

Nao

v

P3 Pode ocorrer contaminagéo ou o perigo pode aumentar para um nivel Néo . PCC
inaceitavel? N @
Y
Alguma etapa posterior podera eliminar o perigo ou reduzir a sua Sim
P4 o R p o5 Nao é PCC
probabilidade de ocorréncia para um nivel aceitavel ? @

Nao

A 4

®=

(Adaptado de: Costa, 2010(b))

Figura 2 — Arvore de decis&o.
Esta arvore de decisdo é composta por uma série de quatro perguntas permitindo
avaliar objetivamente se é necessario um PCC para controlar o perigo em causa ou se

as medidas preventivas, tais como as boas préticas de fabrico (BPF), de higiene (BPH)
e de manipulacdo (BPM), séo suficientes para o controlo do mesmo.
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Capitulo 4
Sistema de Gestao de Qualidade — ISO 9001

A 1SO 9001 é uma norma de padronizacdo para um determinado servico ou
produto que apresenta como objetivo a melhoria da gestdo de uma empresa e permite
a esta melhorar o seu servico ao cliente, o qual deve ser avaliado através do nivel de
satisfacdo dos mesmos.

Alguns dos beneficios provenientes da aplicagcdo desta norma provém do
prestigio e reconhecimento internacional atribuido a empresa, sendo que proporciona
uma melhoria geral da performance devido a melhoria continua dos processos e do
sistema de gestédo de qualidade, o que se traduz numa influéncia positiva ao nivel dos
resultados da empresa (SGS, ND).

No entanto, por forma a ser obtida a certificacdo deveréo ser implementados um
conjunto de principios de gestédo da qualidade, que sdo (EVOLUI.COM, 2017):

¢ Foco no cliente: aumento da satisfagéo do cliente, assegurando para isso
o cumprimento dos requisitos deste, bem como as exigéncias estatuarias
e regulamentares aplicaveis;

e Lideranca: a gestdo de topo deve comprometer-se e assumir a
responsabilidade pela eficacia do SGQ, disponibilizando para isso 0s
recursos necessarios, promovendo a abordagem por processos e o
pensamento baseado no risco, sendo que, a orientacdo e apoio prestado
aos colaboradores através da sua contribuicdo ao nivel do SGQ, vai
proporcionar uma melhoria continua dos processos;

e Comprometimento das pessoas: a empresa deve possuir pessoas
competentes, habilitadas e empenhadas, a desenvolver todas as fungdes
necessarias para a implementacao eficaz do SGQ através do controlo dos
processos;

e Abordagem por processos: permite & empresa planear 0s seus processos
e as suas interacfes, sendo que incorpora o ciclo PDCA (Plan-Do-Check-
Act) e o pensamento baseado no risco, ou seja, baseado nos fatores
susceptiveis de causar desvios nos processos;

e Melhoria: por forma a atingir os seus objetivos, a empresa deve considerar
diversas formas de melhoria para além da correcdo e melhoria continua,

tais como a mudanca disruptiva, inovacéo e reorganizagao;
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e Tomada de decisdo baseada em evidéncias: para serem atingidos os
resultados pretendidos, as decisGes devem ser tomadas com base na
analise e avaliacdo de dados e informacdes;

e Gestdo das relacdes: para um sucesso sustentado, a empresa gere as
suas relacbes com partes interessadas relevantes, tais como
fornecedores.

Assim sendo, através da ISO 9001, a empresa aplica nos seus processos,
padrbes para o seu sistema de gestéo e qualidade, sendo que todos os procedimentos,
normas e especificacdes devem ser documentados e todos os resultados dos processos
devem ser registados.

O SGQ da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. compreende trés
tipos de gestdo documental, que séo:

e Documentacdo estratégica, composta pelo manual de qualidade, pela
politica de qualidade e pelo organograma e objetivos;

e Documentacdo organizacional, composta pelos procedimentos de
qualidade, plano HACCP, manual de fun¢des, entre outros;

e Documentacao operacional, composta pelos planos de controlo, registos,

instrucdes de trabalho, desenhos, modelos, etc.

4.1.Interligagdo entre 1ISO 9001 e HACCP

O HACCP é uma metodologia preventiva obrigatéria por lei decretada pelos
regulamentos (CE) n.° 852/2004, n.° 853/2004 e n.° 854/2004, encontrando-se incluido
na documentacao organizacional da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre,
Lda. exigida pelo seu SGQ.

A ISO 9001 é um sistema de gestao da qualidade que devera estar implementado
de forma a prevenir e detectar o surgimento de ndo conformidades de um produto desde
a sua producdo, e consequente distribuicdo até ao consumidor. Através da detecdo da
ndo conformidade, seré aplicada uma acao corretiva que vai permitir que esta ndo volta
a verificar-se, ou seja, pela aplicagdo da ISO 9001 pretende-se que o produto
corresponda as especificagcdes requeridas sempre (Mortimore, et al., 1994).

No entanto, existe a possibilidade de que as especificacbes possam néo ser as
mais apropriadas e causar o surgimento de um produto inseguro do ponto de vista da
seguranca alimentar, sendo que caso esta situacdo ocorra, segundo a ISO 9001, o
produto ndo seguro ira continuar a ser produzido (Mortimore, et al., 1994).

Assim, a interligagdo entre a ISO 9001 e o HACCP resulta na obtengéo de um

produto conforme, que cumpre os requisitos de qualidade e de seguranca, uma vez que
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0 HACCP pressup®e a realizacdo de registos (temperaturas, manutencgao, higienizacao,
etc.) e o cumprimento de normas e das boas praticas de fabrico e higienizacdo
decretadas pela empresa.

Importa referir ainda que, em ambos os sistemas, devera existir um envolvimento
por parte de todos os colaboradores da empresa para que 0s seus principios sejam
cumpridos, sendo para isso necessaria a formacdo e sensibilizacdo das diversas
equipas.
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Capitulo 5
Unidade de Producéo (Fabrica)

A unidade de producdo da Fébrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre é
localizada na zona industrial do Alto do Padréo e composta por cerca de 1600 m?, sendo
nesta unidade confeccionados os produtos de pastelaria e padaria.

Os produtos de pastelaria confeccionados séo bolos individuais (bola de berlim, o
pastel de nata, a pata de veado, o mil folhas, etc.), salgados (croquetes, risséis, pastéis
de bacalhau, folhado misto, lancheiras, empadas, etc.), bolos de aniversario e festivos,
sobremesas (bolo de bolacha, tigelada, frescura da Lousa, etc.) e miniaturas. Destacam-
se ainda alguns doces regionais, tais como 0 serranito e a delicia serrana que sdo
produzidos com castanha e mel, ou seja, matérias-primas provenientes da regido da
Lousa.

Os produtos de padaria produzidos por esta unidade fabril apresentam uma
grande variedade dependendo do tipo de farinha utilizado (centeio, centeio escuro, trigo,
integral, beterraba, alfarroba, etc.), podendo destacar-se o pdo de bico, o pdao

alentejano, o pao integral, saloios, parolos, baguetes, entre muitos outros.

5.1.Estrutura Organizacional

A estrutura organizacional da unidade de producé&o, ou seja, da fabrica encontra-

se representada na Figura 3.

Geréncia/Administracdo
Madalena Duarte
Dr. Luis Campos
1

Departamento de Departamento Departamento Departamento da
Recursos Humanos de Produgao Financeiro Qualidade
Dr2. Helena Francisco Nuno Francisco Dr. Luis Campos Eng2.Elisabete Costa

T ~ Li
Chefe de Padaria :a:(::a?:a Distribui¢do Manutengio Ch:fe.deD'm""_eza
Paulo Espirito Santo NUNo Francisco Pedro Catarino Carlos Varela urica Danciu
Amassador/ Pastelei Equipa de Auxiliares de
Forneiro asteleiros distribuicdo Limpeza
Ajudante Ajudante
Aprendiz Aprendiz

Figura 3 — Estrutura organizacional da unidade de producéo da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.

Silvestre, Lda.

27 |Pagina



Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

5.2.Lay-out

A unidade de producédo da Pastelaria S. Silvestre é composta por diversas areas
distintas, por forma a permitir fluxos de entrada e saida sem que ocorram contaminagcdes
cruzadas dos produtos. Para tal, a fabrica € composta por escritorios/sala de reunifes,
refeitdrio, sanitarios/vestiarios, armazém de matérias-primas, embalagens e de produtos
de limpeza, camaras de refrigeracao e de congelac¢éo (incluindo taneis de congelacao),
camaras de levedacdo, &rea de padaria e de pastelaria, salas de acabamentos,
tratamentos térmicos, lavagem, sala de embalamento, expedicdo e gabinete de

faturacdo (Figura 4).
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Legenda: 16 — Manutencdo 29 - Cais de Expedicao 42 — Laboratorio
17 - Café/Bar 30 - Gabinete de Faturagdo 43 - Camara de Massas (Padaria)
1 &2 - Recepgdo 18 -Wc's 31— Armazém de Apoio a Embalagens 44 — Cais de Recepgao de Matérias-
3 —Entrada/Saida dos Escritorios 19 — Armazém de Utensilios 32 - Sala de Embalamento primas Refrigeradas 2
4 —Refeitorio 20 - Sala de Lavagem 33-Salade 45 — Camara de Congelagdo de
5 - Posto Médico 21 - Camara de Conservagdo de Acabamentos/Acondicionamento Embalados

6 — Armazém de Produtos de Limpeza
7 - Entrada/Saida da Fabrica

8 — Corredor de Acesso

9 - Cais de Recepgdo de Matérias-
primas

10 - Esplanada do Café/Bar

11 - Cais de Recepgdo de Matérias-
primas Refrigeradas

12 - Sala de Maquinas

13 — Armazém de Bebidas

14 — Armazém de Matérias-primas
15 -Wc's e Balnearios

Matérias-primas

22 - Camara de Conservagdo de
Congelados

23 - Armazém de Cartdo

24 — Encartonamento

25— Camara de Conservagao de
Pastelaria

26 - Tunel de Congelagdo 1

27 - Camara de Conservagdo de
Padaria

28 — Estacionamento de Veiculos de
Distribuicao

34 — Tratamento Térmico

35— Camara de Fermentagdo
Controlada Pastelaria

36— Camara de Fermentagdo
Controlada Padaria

37 - Produgdo: Pastelaria

38 - Produgdo: Padaria

39 - Camara de Refrigeragdo de
Produto Acabado

40 - Sala de Acabamentos Pastelaria
41 - Camara de Massas
Refrigeradas/Congeladas

46 — Armazém de Embalagem
47 - Sala de Acabamentos

48 — Tunel de Congelagdo 2

49 - Sala de Embalamento

50 - Camara de Refrigeracdo de
Matérias-primas

51-Wc's

52 - Sala de Reunides

53 - Escritorios

Figura 4 — Planta da unidade de producéo da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.

Silvestre, Lda.

5.3.Trabalho realizado no ambito da NP ISO 9001 e da reviséo e

atualizacdo do plano HACCP - Fabrica

Os trabalhos realizados durante o estagio na unidade de producao foram a revisao
e atualizacdo das fichas técnicas dos produtos, a requisicdo de fichas técnicas aos
fornecedores de matérias-primas, o planeamento e controlo dos equipamentos de
monitorizacdo e medigdo, a realizagdo de uma auditoria interna e 0 acompanhamento

de uma auditoria interna e externa, o registo de ndo conformidades, a verificacdo do
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peso dos produtos e a elaboracdo do plano HACCP para os bolos de aniversario e
festivos.
No entanto, tendo em consideracdo o elevado volume de um estudo HACCP e
por forma a ser possivel efetuar a explicacdo completa do mesmo optou-se por fazer o
seguimento completo do HACCP da unidade de restauracdo — Foodstore, pelo que
seguidamente encontra-se apenas um resumo contendo uma pequena parte do

contetudo do HACCP desenvolvido na unidade de producao, isto a titulo exemplificativo.

5.3.1. Revisédo e atualizacéo das fichas técnicas dos produtos e

matérias-primas

Durante o decorrer do estagio foi efetuada a revisédo e atualiza¢do de vérias fichas
técnicas dos produtos de pastelaria e padaria (Anexo VII) e requerido aos fornecedores
as fichas técnicas das matérias-primas fornecidas por estes (Anexo VIII).

Para a atualizacdo das fichas técnicas foi necessario rever quais os ingredientes
utilizados para a confecdo de cada produto, bem como a quantidade utilizada de cada
um. Importa referir que muitos dos ingredientes utilizados para a confe¢éo dos produtos
séo misturas previamente preparadas as quais apenas € necessaria a adigcdo de agua,
leite, acUcar e/ou ovos, pelo que as fichas técnicas contemplam a constituicdo destas
misturas. Ainda na descricdo dos ingredientes, foram colocados em evidéncia os
ingredientes considerados como alergénios, tendo por base a legislacéo aplicavel em
vigor (Anexo Il do Regulamento (UE) n.° 1169/2011 de 25 de Outubro).

Foram determinados os parametros nutricionais dos produtos, ou seja, o calculo
da energia, em calorias e quilojoules, e da quantidade de proteina, hidratos de carbono

totais, acucares, lipidos totais, lipidos saturados, fibra e sédio/sal.

5.3.2. Planeamento e controlo dos equipamentos de monitorizacéo

e medicao

O planeamento, controlo e verificagdo dos EMM’s na unidade de producéo,
relativo a 2016 e 2017, foi realizado no decorrer do estagio, sendo que os planos anuais
foram elaborados tendo em consideragdo 0s novos equipamentos existentes, uma vez
que as instalacbes desta unidade sofreram um aumento no final de 2016.

No plano anual de EMM’s (Anexo IX) encontram-se especificados varios fatores,
tais como:

e Codigo e designacao do EMM,;
e Tipo de verificagdo - interna ou por entidade externa (calibracéo);

e Especificacdo da entidade externa que efetua o controlo metrolégico;
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e Datas de requisicdo da calibracdo e envio dos equipamentos para
entidade externa;
o Periodicidade das verificacdes/calibracdes;
¢ Numero do certificado de calibracéo e data da execucédo da verificacdo.

Os EMM’s cuja calibracéo é obrigatdria por entidades externas independentes séo
todos aqueles com os quais séo elaboradas transacdes comerciais (balancas), tendo
sido igualmente feita a calibracdo das sondas (ar, penetracdo e altas temperaturas) e
do termdémetro, com o qual sdo feitas as verificacdes internas e as medi¢cdes da
temperatura no centro do produto.

Durante o decorrer do estagio, foram instaladas novas sondas que permitiram a
monitorizacdo e o0 registo das temperaturas das camaras de refrigeracdo e de
congelacédo através de um programa informatico.

A verificagdo interna das restantes balancas utilizadas a nivel interno foi
elaborada através de pesagens efetuadas com recurso a pesos (EMM26: 1kg e EMM27:
2kQg), permitindo assim a determinac¢éo da média e do desvio-padrao dos valores obtidos
(Anexo X). De seguida, por forma a verificar a conformidade das balangas,

consideraram-se as seguintes condi¢des (equacao 1, 2 e 3):
Erro maximo admissivel (EMA)do EMM de referéncia (EMM26 e EMM27) =2g (1)

EMA dos EMM's(balangas) = 5¢g @)

Erro do equipamento = |[EMA do EMM de referéncia| + |desvio| & 3)
& Erro do equipamento = 2g + |desvio|

Considerou-se que o EMM encontra-se conforme, caso o erro do equipamento

seja inferior ao EMA, ou seja, caso se verifique a inequacao 4. O contrario, demonstrado

pela inequacgéo 5, significa que o equipamento estava ndo conforme.

Erro do equipamento(C) = 2g + |desvio| < 59 4)
Erro do equipamento(NC) = 2g + |desvio| > 5g (5)

A verificagdo interna dos fornos (rotativo, elétrico e anelar) é feita através de um
estudo do comportamento das temperaturas recorrendo para isso ao termometro
(EMM32) e sonda de alta temperatura (EMM18) calibrados previamente por entidade
externa, sendo elaboradas vérias leituras por localizacdo (X, Y, Z) e patamar (1, 2, 3),

tal como ilustra a Figura 5.
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Y v Y

As B3 GCs

Figura 5 — Esquema para controlo e monitorizagdo do forno anelar.

.Para a verificacdo do comportamento das temperaturas dos fornos foi
determinada a diferenca maxima registada entre os valores observados nos termostatos
digitais dos equipamentos e 0s registados pelo termopar. Determinaram-se também por
patamar, as diferencas maximas entre as localizacdes X e Y, por forma a verificar as
diferencas na cozedura do produto a entrada e ao fundo do forno (Anexo XI).

Apesar de as sondas das camaras de refrigeracdo e congelacdo terem sido
calibradas por entidade externa, estas foram verificadas também internamente,
recorrendo-se para isso ao termémetro (EMM32) e sonda de ar (EMM16) ou sonda de
penetracdo (EMML17), no caso da verificagdo do tunel de congelagdo. A verificagdo dos
sistemas de refrigeracdo das carrinhas de distribuicdo foi efetuado igualmente com
recurso a estes equipamentos (EMM32 e EMM16).

Para a determinacdo da conformidade foram seguidos o0s seguintes
procedimentos (Anexo XII):

1. Registo dos valores dos mostradores dos equipamentos de medicéo
(terméstato digital do equipamento — T1 e termdmetro portatil com sensor
de ar—T2);

2. Determinacgédo do erro através da equacado 6, considerando que 0s erros
associados as sondas foram utilizados consoante os valores de
temperatura com que se estava a funcionar;

Erro=T1 -T2+ Espnaa (6)
Incerteza — valor associado a incerteza da sonda;
EMA — estabelecido pela empresa;
Determinacao da periodicidade de verificagdo metroldgica, considerando
gue caso se verifiqgue a inequacgdo 7, deve diminuir-se para metade a
periodicidade. Caso contrario, e segundo a inequacao 8, deve manter-se

a periodicidade.
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(|Erro| + |Incertezal|) = 80% EMA @)

20% EMA < (|Erro| + |Incertezal) < 80% EMA (8)

5.3.3. Auditoria Interna/Externa

Durante o estagio, foi possivel elaborar uma auditoria interna a unidade de
producdo, por forma a verificar se o sistema implementado estaria a funcionar
devidamente, sendo que estas auditorias sdo realizadas periodicamente tendo em
consideracdo uma checklist.

Foi ainda possivel efetuar o acompanhamento de uma auditoria interna realizada
por uma auditora especializada e subcontratada para o efeito, que permitiu verificar de
forma totalmente imparcial quais os problemas existentes na unidade de producéo por
forma a estes serem retificados.

Em Junho foi realizado o0 acompanhamento de uma auditoria externa da SGS para
a renovacéo do certificado de qualidade da ISO 9001:2008, sendo que a empresa ja se

encontra a realizar a transi¢cdo para a 1ISO 9001:2015.

5.3.4. Registo de ndo conformidades e aplicacéo de acdes

corretivas

As nao conformidades verificadas, no decorrer do estagio, foram registadas em
modelo elaborados pela empresa (Anexo XllI), nos quais se pretendia o preenchimento
de informagdes como a origem da ndo conformidade, a identificagdo do produto e a
descri¢do da ocorréncia. Posteriormente, era efetuada a analise de possiveis causas e
tomadas as devidas acdes (imediatas, preventivas e/ou corretivas), sendo necessario
avaliar igualmente a eficicia das mesmas através de evidéncias.

Por exemplo, uma das acdes realizadas durante o periodo de estagio, e tendo em
consideracdo uma néo conformidade ocorrida, foi a verificacdo das possiveis causas
através do envio para analise microbiolégica de um produto e realizacédo de testes de

validade.

5.3.5. HACCP - Fabrica

No estagio que decorreu na unidade de producao foi elaborado o plano de HACCP
para os bolos de aniversario e festivos, tendo por base a existéncia de um conhecimento
detalhado do processo de confecdo dos mesmos, entendendo-se por bolos de
aniversario e festivos, os seguintes produtos: bolo doce de ovo; bolo de chocolate; bolo
chantilly com morangos; bolo chantilly com ananas; bolo mesclado; bolo floresta negra;

bolo trés pastas (pao de I6-chocolate-noz); bolo duas pastas (péo de l6-chocolate); bolo
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ferrero; bolo red velvet; bolo integral; bolo capuccino; bolo prestigio; bolo trufado; bolo
de chocolate aleméo; bolo brigadeiro; entrancado; bolo de noz chantilly; bolo de

améndoa fios de ovos; bolo branco negro.

5.3.5.1. Constituicdo da equipa HACCP

A equipa HACCP é constituida por um elemento da geréncia (Dr. Luis Campos),
pela diretora do departamento de qualidade (Engenheira Elisabete Costa), pelo chefe
de producédo/pastelaria (Nuno Francisco), pelo chefe de padaria (Paulo Espirito Santo),

pelo chefe de distribuicdo (Pedro Catarino) e pela chefe de limpeza (Aurica Danciu).

5.3.5.2. Fluxograma

Na Figura 6 apresenta-se o fluxograma referente aos bolos de aniversario e
festivos produzidos, sendo que existem alguns produtos que ndo seguem estritamente
0 que esta representado, seguindo para outras etapas, nao sendo significativamente

diferente para a elaborag¢éo de um novo fluxograma.

| Recepgdo do material de embalagem | | Recepgdo de matérias-primas
1) (3)

¥ ¥ = ¥

Armazenagem
(2)

Armazenagem & temperatura de
Armazenagem 4 temperatura ambiente 2
@ refrigeragio )

[ |

Preparac3o, pesagem e mistura de
ingredientes ©
i ‘ .
Preparagso do recheio/xarope Amassadura/Homogeneizagio das
(15) massas )
:
Moldagem das massas Laminagem
©® @
Enformagem
(10)
Tratamento térmico
A (11)
Refrigeragdo
(16) Arrefe(lmenla/Deseﬂ[urmagem
13)
Cor 8
(a4) |
Enxaropamento/Recheio
a7)
:l
J obertura/Acab:
(18, 19, 20)
¥
Armazenamento em camara de
Congelagdo
refr u;m;sa de PA 21 (22)
Armazenamento em cdmara de
@) congeucso 23)

Expedicio Descongelagdo de PA

(26) (29)

Distribuicdo

t? . M

(27)|

Figura 6 — Fluxograma do processo produtivo dos bolos de aniversério e festivos da

unidade de producéo da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.
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5.3.5.3. Descricao das etapas do processo produtivo

De seguida, encontram-se descritas cada uma das etapas do processo produtivo
dos bolos de aniversario e festivos referentes ao fluxograma ilustrado pela Figura 6.

Ao longo da descricdo sao referenciadas areas e locais por onde circulam as
matérias-primas/produto, sendo que, para uma melhor compreensdo € aconselhado o
acompanhamento da descricdo pela Figura 4.

(1) Rececédo do material de embalagem — O material de embalagem é rececionado
através do cais de rececdo de matérias-primas refrigeradas 2, no que diz respeito
aos plasticos, sendo que as embalagens de cartdo sao rececionadas no cais de
rececdo de matérias-primas.

(2) Armazenagem do material de embalagem — A armazenagem do material de
embalagem é efetuada em dois armazéns distintos: materiais de cartdo, como
pratos e caixas sdo armazenados no armazem de matérias-primas e 0os materiais
de pléstico sdo armazenados no armazém de embalagens.

(3) Rececdo de matérias-primas — A rececdo de matérias-primas tem em
consideracdo a perecibilidade das mesmas, sendo efetuada consoante a sua
temperatura de preservacao no cais de rece¢do de matérias-primas ou no cais de
rececao de matérias-primas refrigeradas 2.

(4) Armazenagem a temperatura ambiente — As matérias-primas que nao
necessitam de controlo da temperatura, tais como as farinhas, agucar, frutos
secos, frutas cristalizadas, entre outras, sdo armazenadas no armazém de
matérias-primas a temperatura ambiente.

(5) Armazenagem a temperatura de refrigeracdo — As matérias-primas que
necessitam de controlo da temperatura devido as condi¢fes de preservacao que
requerem, tais como, ovos, recheios, leveduras, entre outras, sdo armazenadas
na camara de matérias-primas refrigeradas a temperaturas entre 2°C e 4°C.

(6) Preparacédo, pesagem e mistura de ingredientes — Nesta etapa é feita uma
selecdo dos ingredientes necessarios a confecao do produto pretendido, sendo
efetuada a sua pesagem e mistura de acordo com a receita estabelecida. No caso
das massas, a mistura é efetuada no recipiente onde sera elaborada a
amassadura, sendo esta etapa efetuada na area de pastelaria. No caso do
xarope/calda, a mistura é elaborada na area de pastelaria e na de tratamentos
térmicos.

(7) Amassadura/Homogeneizacdo das massas — Na area de pastelaria, os

diversos tipos de massas necessarios para a confecdo do produto séo
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batidos/emulsionados em amassadeiras/batedeiras, podendo nesta etapa serem
adicionados ingredientes a mistura (ex.: pepitas de chocolate no pdo-de-16).

(8) Laminagem — Na area de pastelaria/padaria, a massa folhada € colocada no
laminador que é regulado para a espessura pretendida.

(9) Moldagem das massas — O corte das massas é efetuado de acordo com o
produto final pretendido.

(10) Enformagem — As massas sédo enformadas de acordo com o produto final
pretendido.

(11) Tratamento térmico — Os produtos conservados em refrigeracdo sédo nesta fase
sujeitos a um processo de cozedura, sendo que para cada tipo de produto existe
um bindmio tempo/temperatura que deve ser respeitado por forma a assegurar
uma eficiente destruicdo da carga microbiologica, sendo este processo efetuado
na area de tratamentos térmicos.

(12) Arrefecimento e (13) Desenformagem — O processo de arrefecimento e
desenformagem ocorre a temperatura ambiente, na area de tratamentos térmicos.

(14) Corte/Pesagem — Para a aplicagdo em bolos de aniversario e festivos (pao-de-
I6, chocolate, améndoa, noz, red velvet, cenoura, integral, etc.) procede-se ao
corte e respetiva pesagem tendo em consideracéo o produto final requerido.

(15) Preparacéo de recheio/xarope — A preparacgao do recheio (creme de pasteleiro,
russo, chantilly) é efetuada na area de pastelaria e na area de tratamento térmico,
no entanto, a maioria dos recheios utilizados pela Pastelaria Sdo Silvestre sdo
preparacbes previamente adquiridas pelo que exigem processos de
transformacao simples, tais como batimento (ex.: chantilly). O xarope € elaborado
na area de tratamentos térmicos através do aquecimento da mistura de
ingredientes (Agua, agucar, canela e raspas de liméo) no fogéo.

(16) Refrigeragdo — Apdés a sua preparacao, os recheios e xaropes sao conservados
no frigorifico que se encontra na sala de acabamentos de pastelaria ou na cAmara
de refrigeragdo até a sua utilizagao.

(17) Enxaropamento/Recheio — Na sala de acabamentos de pastelaria, a qual se
encontra refrigerada, procede-se a incorporacdo do xarope e dos diversos tipos
de recheio, com vista a obtencdo do produto final, recorrendo-se para isso a
utilizacdo de utensilios apropriados para o efeito, como espatulas, sacos de
pasteleiro, etc.

(18) Moldagem — Depois da incorporacdo do recheio no batido, o processo de
moldagem torna-se necessario em casos como as tortas devido ao enrolamento

gue é necessario efetuar, sendo este efetuado na sala de acabamentos.
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(19) Cobertura e (20) Acabamento — O acabamento do produto é efetuado na sala
de acabamentos de pastelaria, sendo nesta etapa colocada a cobertura (doce de
ovo, creme de chocolate, caramelo, chantilly, pasta de acucar, etc.) e efetuada a
decoracéo pretendida (améndoa, amendoim, granulado de chocolate, rolos de
chocolate, chocolate derretido, etc.).

(21) Armazenamento em camara de refrigeracdo de produto acabado - O
produto acabado, ou seja, apds recheio, cobertura, acabamentos e decoracéo é
armazenado na cAmara de refrigeracdo a uma temperatura entre 2°C e 4°C.

(22) Congelagao — Apods o processo de arrefecimento/desenformagem, os batidos
confeccionados (pdo-de-l6, chocolate, améndoa, noz, red velvet, cenoura,
integral, etc.) que ndo sao utilizados imediatamente sofrem um processo de
congelagédo, iniciando-se este no tunel de congelacdo para que seja atingida
rapidamente uma temperatura de -18°C no centro do produto. Depois de
finalizado, o produto pode também ser congelado, como por exemplo, as tortas.

(23) Armazenamento em camara de congelagcdo — Os produtos depois de
congelados no tdnel de congelagdo seguem posteriormente para a camara de
congelagao de forma a permanecer a temperaturas <-18 °C.

(24) Descongelagcdo — O processo de descongelacdo € efetuado através do
encaminhamento dos produtos previamente confeccionados (ex.: batidos) que se
encontram na camara de congelacdo para a cAmara de produtos refrigerados, a
gual permanece a uma temperatura entre 2°C e 4°C. Os produtos acabados
sofrem igualmente um processo de descongelacdo por forma a seguirem para o
acondicionamento.

(25) Acondicionamento — O acondicionamento ocorre na sala de acabamentos,
sendo efetuado em caixas de cartdo.

(26) Expedicdo e (27) Distribuicdo — O processo de expedi¢do e distribuicdo
consiste no transporte desde a unidade fabril/produtora até ao local de venda do
cliente, sendo para isso utilizados veiculos com refrigeragéo integrada devido as

necessidades especiais de controlo da temperatura do produto.

5.3.5.4. Identificacdo dos perigos

Na Tabela 4 encontra-se, a titulo exemplificativo, os perigos identificados para
trés das etapas do processo, bem como as causas da ocorréncia do perigo e as agdes
gue deverdo ser tomadas para eliminar ou reduzir o seu impacto, ou a sua ocorréncia

para niveis aceitaveis (medidas preventivas).
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Tabela 4 - Identificacdo dos perigos relativos as etapas 22, 23 e 24 do processo produtivo

dos bolos de aniversario e festivos.

Etapa | Perigo Descricao Causa Medidas preventivas
Cumprimento e registo do
Acondicionamento plano de higienizacéo
o Contaminacdo, incorreto do produto Manutencao preventiva dos
' sobrevivéncia e | Préticas de equipamentos
a\% B desenvolvimento | higienizag&o Plano anual de calibracéo e
o = de incorretas no tunel de | ensaio
8 microrganismos | congelacéo Monitorizacéo da
patogénicos Avaria do sistema de | temperatura das camaras
refrigeracéo Cumprimento do binémio
tempo/temperatura no tunel
Armazenamento Formacéao/Sensibilizacdo dos
® incorreto dos PA operadores para as boas
© L Contaminagéo raticas de manipulacéo
© Contaminagao, ( ¢ P : putac
5 sobrevivéncia e cruzada) Cumprimento e registo do
S . Deficientes praticas plano de higienizagéo
« desenvolvimento C e ~ )
o o B de de higienizagao das Manutencao preventiva dos
GE) ' Mmicroraanismos camaras de equipamentos
® o 8 gani conservacgao dos Plano anual de calibracéo e
N =9 patogénicos ;
~c o produtos ensaio
GE) S Avaria do sistema de | Monitorizagdo da
© refrigeracéo temperatura das camaras
]
N
© Residuos de Inadequacéo da U
= . . Higienizacéo eficiente das
= Q produtos quimicos | limpeza das fici
< de lim e superficies
peza superficies
o Cumprimento e registo do
S N - » plano de higienizag&o
o Contaminagdo e | Deficientes praticas ~ .
IS ; C e Manutencao preventiva dos
O desenvolvimento | de higienizacédo das .
I o> B de CAmaras equipamentos
&5 . . ; . Plano anual de calibragéo e
8 microrganismos | Avaria do sistema de ensaio
Q > : ~
atogénicos refrigeragcéo .
] patog gerag Monitorizag¢édo da
temperatura das camaras

5.3.5.5. Avaliacao de perigos

Para os perigos identificados acima foi efetuada a sua avaliagdo tendo em

consideracdo os critérios e a matriz de avaliacdo abordados no ponto 3.6 deste

documento, sendo que a Tabela 5 ilustra os resultados obtidos.
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Tabela 5 — Avaliacdo de perigos relativa as etapas 22, 23 e 24 do processo produtivo dos bolos

de aniverséario e festivos.

Etapa Perigo Descrigao P|S|R Resultado

Contaminagéo, sobrevivéncia e
(22) Congelacéo B desenvolvimento de 2|131|6
microrganismos patogénicos

Armazenamento microrganismos patogénicos
em camarade

congelacao Q Residuos ?jiﬁ:ggg;c: quimicos | 4 | 5 | 5

Contaminacao, sobrevivéncia e
(23) B desenvolvimento de 213]|6

(24) Contaminacgéo e
~ B desenvolvimento de 213|6
Descongelagéo microrganismos patogénicos

5.3.5.6. Identificacdo dos pontos criticos de controlo (PCC)

Tendo em consideracédo a avaliacdo de perigos e através de recurso a arvore de
decisédo (Figura 2) foram obtidos os pontos criticos de controlo relativamente as etapas
22, 23 e 24 descritos na Tabela 6.

Tabela 6 - Identificagdo dos pontos criticos de controlo relativos as etapas 22, 23 e 24 do

processo produtivo dos bolos de aniversério e festivos.

Etapa Perigo Descricao Q1{0Q2|Q3|Q4| Plano HACCP
22) Contaminagéo, sobrevivéncia e
Congelagio B _desen_volwmentod,e_ S| S| -|- PCC5
microrganismos patogénicos
(23) L brevivenci
Armazenamento Conta(;mna(;aol, SO revnéenuae oecs
moimarade | © | desenvobmentode S |S)--
congelacao 9 patog
(24) ) B Contamlna(;ao.edesenvol\{lmento sls|-|- PCC1
Descongelacao de microrganismos patogénicos

5.3.5.7. Estabelecimento dos PCC’s

Apo6s a identificagdo dos PCC'’s, foi necessario estabelecer os limites criticos para
0 controlo dos mesmos, o sistema de monitorizacdo mais indicado, os métodos de
registo e as acdes corretivas a tomar no caso de ocorréncia de desvios dos limites

criticos, encontrando-se estes parametros resumidos na Tabela 7.

38| Pagina



Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica, Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e
Confeitaria S. Silvestre, Lda.

Tabela 7 — Estabelecimento dos PCC’s 1, 2 e 5 do processo produtivo de bolos de aniversario e festivos.

Etapa |Perigo/PCC PEIEMELD | HIIe ol — Monlto.rlzagao - Registo Acdes corretivas
de controlo| controlo |Frequéncia|Procedimento |[Responsavel
o ACAO IMEDIATA: Verificacdo
' do produto pelo responsavel (DQ
% _ e/ou DP)
So B | 1 29C — 4°C Registo de o Alertar o responsavel
=3 temperatura da pela manutenc&o;
@ Departamento Ccamara e Repor os valores de
a o . da Qualidade| Mod.058/003 temperatura;
Tempf:ratura Dlarla_ Controlo visual e/ou e Verificacdo das
g o da camara (3x por dia) |da temperatura Departamento Recisto de pedidos caracteristicas
g p 1§ de Producéo dge manuttra)n - macroscopicas dos
-G T3 . a0 produtos antes da
& S (% % B 2 <-18°C Mod. 051/00 utilizacao;
S © S e Detetar situagbes de
EEO deteriorac&o;
< e Rejeicdo do produto.
Registode  {ACGAO IMEDIATA: Verificagéo
temperatura do do produto pelo responsavel (DQ
tanel e/ou DP) )
Continua Mod. 058/03 e Alertar o respopsavel
2 Temperatura (por pela manutencao;
< no centro do produto) Departamento Registo de e Repor os valores de
g produto Controlo visual da Qualidade temberaturas tem_p_eratura;
c B 5 <-18°C da temperatura elou P e Verificacdo das
8 Temperatural Diaria b Departamento| (Céntro do produto) caracteristicas
~ do tanel de (3x por dia) de Producdo| Mod. 045/01 macroscopicas  dos
& congelagéo produtos antes da
Registo de pedidos sua utilizacgéo;
de manutencgéo e Detetar situacbes de
Mod. 051/00 deterioracao;
¢ Rejeicdo do produto.

39| Pagina



Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

5.4.0utros trabalhos realizados na unidade de producéo — Fabrica

Foi ainda realizado durante o estagio outro tipo de trabalhos, tais como a
atualizacdo dos roétulos dos produtos no programa SIM!pan, nomeadamente ao nivel da
descricdo dos ingredientes e da insercdo dos valores nutricionais, rececdo de
encomendas e o0 seu encaminhamento para a producdo, gestdo de conflitos entre
colaboradores, atendimento e gestao das reclamacfes, rececdo de matérias-primas e
verificacdo das condicBes de transporte, verificacdo do cumprimento do plano de
higienizacéo da fabrica e das carrinhas de distribuicdo, registo de temperaturas, registo

de kanban, inventarios e organizacdo dos armazéns de matérias-primas e embalagens.
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Capitulo 6

Unidade de Restauracéo (Foodstore)

O Foodstore encontra-se localizada no centro da Lousa, sendo designado
segundo o Instituto Nacional de Estatistica, no que diz respeito a classificacdo
portuguesa da atividade econdmica (CAE), como restaurante (Costa, 2010(b)).

O conjunto de produtos confeccionados e servidos no Foodstore é composto por
entradas (nuggets, sopa de legumes, crepe de frango, etc.), pratos de carne (frango
panado, naco na cacarola, espetada de frango, cordon bleu, francesinha, etc.) e peixe
(bacalhau com natas, bacalhau a bras, filete de pescada, etc.), sandes/baguetes
(submarino grill, submarino de atum, etc.), hamburgueres (hamburguer de vaca,
hamburguer de frango, hamburguer com ovo, cheesburger, etc.), saladas (frango, atum,
delicias de frutas, frutos do mar, hawai, etc.), massas (esparguete bolonhesa,
esparguete al tono, lasanha, etc.), pizzas (prosciutto, hawai, buon gustalio, etc.), tostas
(frankfurt, frango, atum, etc.), bebidas e sobremesas (doce da casa, mousse de manga,

mousse de chocolate, arroz doce, etc.) (S. Silvestre, ND).

6.1. Estrutura Organizacional

A estrutura organizacional da unidade de restauragdo, ou seja, da Foodstore

encontra-se representada na Figura 7.

Geréncia/Administracdo
Madalena Duarte

Dr. Luis Campos

Departamento de Departamento Departamento da
Recursos Humanos Financeiro Qualidade
Dr2. Helena Francisco Dr. Luis Campos Eng?. Elisabete Costa

Chefe de Cozinha Chefe de Sala
Bruno Paiva Paula Gomes
Cozinheiros/ Empregados de

Ajudantes Mesa

Figura 7 — Estrutura organizacional da unidade de restauracao da Fabrica de Pastelaria e

Confeitaria S. Silvestre, Lda.
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6.2.Lay-out

A unidade de restauracdo é composta por diversas areas distintas, tais como,

armazém de matérias-primas, de produtos de limpeza e de embalagens, cAmaras de

refrigeracéo e congelacao, area de confecao/cozinha, sanitarios/vestiarios, esplanada e

zona de refeicéo, sendo esta divisdo de espacos efetuada por forma a permitir fluxos de

entrada e saida dos produtos sem que ocorram contaminacgfes cruzadas (Figura 8).

I ) —'&

- —B=

o e K o

, LBUER B

Legenda:

1 — Sanitarios Masculinos

2 — Sanitarios Femininos

3 — Zona de Refeigoes

4 — Banca de Refrigeragao (Bebidas)
5 — Armazém de Produtos de Limpeza
6 — Banca de Refrigeragao (Saladas)
7 — Zona de Confegéo a Quente

8 — Banca de Congelagéo

9 — Copa Limpa

10 — Copa Suja

11 — Banca de Refrigeragéo (Pizzas)

12 — Zona de Servigo

13 — Armazém a Temperatura Ambiente (Despensa)
14 — Camara de Refrigerag&o 1

16 — Camara de Congelagéo

16 — Camara de Refrigeragao 2

17 — Balneérios Femininos

18 — Sanitarios Femininos

19 — Sanitarios Masculinos

20 — Balnearios Masculinos

21 — Armazém de embalagem

22 - Escadas de acesso ao Balcéo 2

Figura 8 — Planta da unidade de restauragdo — Foodstore.

6.3. Trabalho realizado no ambito da NP ISO 9001 e da revisao e

atualizacdo do plano HACCP - Foodstore

Os trabalhos realizados no decorrer do estagio na unidade de restauracdo foram

a realizacdo de inquéritos de satisfacdo internos, a revisdo e atualizagdo das fichas

técnicas dos produtos, a realizacdo de auditorias internas, o registo de nao

conformidades e a revisdo/atualizacdo do plano HACCP, o que originou a elaboracdo

de novos modelos de registos (Anexo XIV e Anexo XV).
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6.3.1. Realizacado de inquéritos de satisfacdo internos

Durante o estagio foram realizados inquéritos de satisfacdo aos colaboradores da
unidade de restauracdo e aos postos de venda baseados num questionario elaborado
pela empresa.

Nesse questionario algumas das questdes mais pertinentes foram:

o “Como avalia a sua satisfacao perante a empresa?”;

o “Sente-se motivado na execucgao das suas tarefas?”;

e “Como avalia a qualidade do trabalho da empresa?”;

e “Como avalia a sua contribuicao para os resultados da empresa?”;

e “Como avalia o seu salario, tendo em consideracdo os seus deveres,
responsabilidades e desempenho?”.

Os resultados dos questionarios das duas unidades foram tratados em conjunto
devido ao numero reduzido de colaboradores.

Foi igualmente elaborado um relatério de satisfagdo por forma a divulgar os
resultados obtidos, sendo que 12 dos 13 colaboradores consideraram estar satisfeitos

com a empresa, tendo apenas 1 revelado insatisfacao.

6.3.2. Revisédo e atualizacédo das fichas técnicas dos produtos

O estagio na unidade de restauracdo contemplou a revisdo e atualizacdo de
diversas fichas técnicas dos produtos confeccionados (Anexo XVI).

Neste ambito foi necessario verificar quais os ingredientes utilizados para a
confecdo de cada produto, tendo igualmente sido elaboradas algumas receitas para
identificar as quantidades utilizadas de cada um deles e o0 modo de preparacdo dos
mesmos.

Assim, as fichas técnicas elaboradas contém os seguintes parametros:

e Caracterizag¢éo do produto, onde foi feita uma breve descricdo do produto;

e Descrigdo dos ingredientes, efetuada por ordem quantitativa e colocados
em evidéncia os alergénios existentes em cada produto;

e Especificacdes microbiolégicas, ou seja, os parametros analisados
periodicamente conforme definido no controlo analitico interno;

¢ Modo de preparacao, onde foram indicados os diversos processos que 0s
ingredientes sofrem até a preparacao do produto final;

e Condicdes de utilizag&o prevista;

e Validade e cddigo interno do produto;

e Consumidor alvo e informacao referente aos alergénios.
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6.3.3. Auditoria Interna

Foram realizadas auditorias internas a unidade de restauragcéao — Foodstore, tendo
em consideracédo o plano de auditorias elaborado (Anexo XVII).

O objetivo da realizacdo das trés auditorias foi verificar a eficacia do sistema
implementando, sendo que para a sua realizacdo foram utilizadas as checklist
elaboradas pela empresa (Anexo XVIII).

Os resultados foram apresentados aos colaboradores e a chefe do departamento

de qualidade, por forma a serem tomadas as devidas acdes corretivas.

6.3.4. Registo de ndo conformidades e aplicagéo de acdes

corretivas

Tal como na unidade de produgdo, as ndo conformidades verificadas na
Foodstore, no decorrer do estagio, foram igualmente registadas em modelo elaborados
pela empresa (Anexo XIlII).

A titulo exemplificativo, surgiu uma situacéo proveniente de um alimento enviado
para analise, sendo que a ndo conformidade do mesmo obrigou a aplicacdo de agbes
corretivas imediatas ao nivel das boas praticas de manipulagao e higienizacéo, as quais
vieram a demonstrar-se eficazes gracas ao novo envio para andlise apresentar-se

conforme.

6.3.5. Analise ao 6leo alimentar

Quando os Oleo alimentares utilizados na fritura sdo submetidos a altas
temperaturas durante um periodo de tempo prolongado, sofrem alteragdes ao nivel das
suas caracteristicas, ou seja, vao-se degradando (Baptista, et al., 2005).

Segundo a portaria n.°1135/95 de 15 de Setembro: “Na fritura de géneros
alimenticios as gorduras e 6leo comestiveis utilizados ndo podem apresentar um teor
de compostos polares superior a 25%”.

Assim, durante o estagio, realizei varias vezes um teste rapido ao 6leo, que
consistia na mudanca de cor em funcdo da concentracdo de compostos polares totais,
sendo o resultado obtido por comparac¢do com uma escala de cores fixada nos tubos de

teste e registado no devido modelo (Anexo XIX).
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6.3.6. HACCP - Foodstore

6.3.6.1. Constituicao da equipa HACCP

A equipa HACCP é constituida por um elemento da geréncia (Dr. Luis Campos),
pela diretora do departamento de qualidade (Engenheira Elisabete Costa), pelo chefe
de cozinha (Bruno Paiva) e pela chefe de sala (Paula Gomes).

6.3.6.2. Fluxograma

Na Figura 9 apresenta-se o fluxograma referente aos produtos confeccionados e
servidos na unidade de restauracdo — Foodstore.

Recegdo do Material de Recegdo de Produtos
Embalagem ) Alimentares (2)
T
1 ! ' !
Ar do Material de Armazenagem a Temperatura Armazenagem a Temperatura de Armazenagem a Temperatura de
Embalagem 3) Ambiente (4) Congelagdo (s) Refrigeragdo (6)
Descongelagdo
(7)
T
v
Preparacdo
(8)
{ i l
Confecdo a Quente [&«—— Conservacdo em Refrigeragdo  |—pf Confegao
(9) (10) (11
Manutengao a Quente Arrefecimento
(13)
—
Conservagao em Refrigeracdo

(14)

‘ T
Reaquecimento
(15)
Empratamento Quente 4—, Empratamento Frio
(16) (17)
I

|
¥ 2 v v
Servir a Temperatura Ambiente Servir Quente Embalamento Servir Frio
(18) (19) (20) (21)

Figura 9 — Fluxograma do processo de confecdo da unidade de restauracdo da Fabrica de Pastelaria e
Confeitaria S. Silvestre, Lda.

6.3.6.3. Descricao das etapas do processo produtivo

De seguida, encontram-se descritas cada uma das etapas do processo produtivo
da unidade de restauragédo — Foodstore representadas na Figura 9.
Ao longo da descricao sdo referenciadas areas e locais por onde circulam as

matérias-primas/produto, sendo que, para uma melhor compreensdo é aconselhado o
acompanhamento da descri¢do pela Figura 8.
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(1) Rececédo do Material de Embalagem — O material de embalagem (plastico,
cartdo e papel) é rececionado pelos colaboradores da Foodstore, sendo fornecido
pela fabrica.

(2) Rececéo de Produtos Alimentares — A rececdo dos produtos é realizada pelos
colaboradores da Foodstore, devendo estes seguir os critérios de aceitacdo
implementados (condicbes de higiene e temperatura dos veiculos de transporte,
datas de validade, aspeto macroscopico, rétulos e verificacdo das quantidades e
caracteristicas). Na Foodstore sao rececionados produtos provenientes de varios
fornecedores (carne, peixe, café, produtos hortofruticolas, molhos, etc.), bem
como sobremesas que sdo elaboradas na fabrica. Alguns produtos que foram
rececionados na fabrica sdo posteriormente encaminhados para o restaurante,
sendo efetuado igualmente o controlo de qualidade destes. Os produtos séo
depois encaminhados para as respetivas sec¢des de armazenamento, tendo em
consideracdo os seus requerimentos ao nivel de temperatura.

(3) Armazenamento do Material de Embalagem — O armazenamento do material
de embalagem ¢é efetuado em estantes/armarios designados para este efeito,
devendo estes estar devidamente higienizados.

(4) Armazenamento a Temperatura Ambiente — Os produtos alimentares que nao
necessitam de controlo da temperatura, tais como as acucar, farinha, café, cha,
refrigerantes/sumos/néctares, produtos secos (ex.: ervas aromaticas), pés para
molhos, produtos enlatados (feijdo, azeitonas, etc.), gorduras vegetais, entre
outros, sdo armazenados em armarios, prateleiras e expositores a temperatura
ambiente.

(5) Armazenagem a Temperatura de Congelacao — Os produtos alimentares que
necessitam de controlo da temperatura devido as condigfes de preservacao que
requerem, tais como os carne, peixe, entre outros, sdo armazenados em camaras
de congelac&o a temperaturas < -18 °C.

(6) Armazenagem a Temperatura de Refrigeracdo — Os produtos alimentares que
necessitam de controlo da temperatura devido as condi¢cdes de conservacao que
requerem, tais como, sobremesas, ovos, manteiga/margarina, queijo, produtos de
charcutaria (ex.: fiambre, chouri¢o, etc.), molhos, produtos hortofruticolas,
manteiga/margarina, entre outros, sdo armazenadas em verticais, camaras e
bancas e arcas refrigeradas a temperaturas entre 0°C e 5°C.

(7) Descongelagéo — Os produtos congelados em camara de congelacao (< -18 °C)
seguem para a camara de refrigeracéo (0°C a 5°C) por forma a evitar o surgimento
de microrganismos potencialmente patogénicos e efetuar assim um processo de

descongelacdo em condi¢cdes adequadas.
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(8) Preparacao — No decorrer desta etapa os ingredientes sofrem todos 0s processos
antecedentes a sua confecao, tais como lavagem/desinfe¢éo, corte (fatiar, picar,
laminar) e tempero.

(9) Confecdo a quente — Durante esta etapa 0s processos que podem ocorrer sao
0s seguintes dependendo do produto final desejado: cozer, grelhar, gratinar,
tostar, saltear, assar e fritar. As temperaturas no interior do alimento devem ser
maiores ou iguais a 75°C. Nesta etapa é também feito 0 aquecimento de algumas
misturas necessarias a confecao dos doces/sobremesas.

(10) Conservacao em Refrigeracdo — ApOs a preparacdo e caso nao prossigam
diretamente para a confecao, os produtos alimentares que necessitam de controlo
da temperatura devido as condicdes de conservagdo que requerem Sao
armazenados em bancas e arcas refrigeradas a temperaturas entre 0°C e 5°C.

(11) Confecdo — Nesta etapa sdo elaboradas as saladas cujos ingredientes se
encontram previamente preparados e armazenados nas camaras de refrigeracéo
de onde sao retirados e elaborados os pratos requeridos. Sdo igualmente
confecionadas as sobremesas que passam posteriormente para a refrigeragéo.

(12) Manutencédo a quente — Os produtos que sdo confeccionados a quente e cujo
seguimento dentro do processo é para empratamento, tal como ocorre com as
sopas, devem ser mantidos a temperaturas superiores ou iguais a 65 °C nunca
por mais de 2h, numa panela elétrica.

(13) Arrefecimento — Os produtos que ndo seguem para empratamento e cujo
objetivo é o seu armazenamento em camara de refrigeracdo sado arrefecidos a
temperatura ambiente nunca por mais de 2h. Para poderem ser colocados nas
arcas/camaras/bancas de refrigeracdo (0°C a 5°C) estes ndo devem estar
guentes, assim, e por forma a facilitar o seu arrefecimento pode proceder-se a
colocacdo dos mesmos numa mistura de agua e cubos de gelo para promover
assim uma rapida transferéncia de calor, ou seja, o abatimento da temperatura.

(14) Conservacdo em Refrigeracdo — ApGs o arrefecimento e a confecao (ex.:
sobremesas), os produtos alimentares que necessitam de controlo da temperatura
devido as condi¢Bes de conservagdo que requerem e para evitar o crescimento e
a multiplicacdo de microrganismos patogénicos sdo armazenados em bancas e
arcas refrigeradas a temperaturas entre 0°C e 5°C.

(15) Reaquecimento — Os produtos conservados em refrigeracdo e cujo seguimento
dentro do processo passa pelo reaquecimento deve ser efetuado de modo a que
a temperatura no centro do produto atinja novamente os 75°C. Apés esta etapa,
0s produtos n&o podem ser novamente conservados em refrigeragéo devendo ser

servidos dentro de um periodo maximo de 30 minutos.
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(16) Empratamento Quente — Dependendo do produto final pretendido, os alimentos
séo colocados em pratos/tagas, tendo também em consideracdo nesta etapa, as
doses de cada ingrediente.

(17) Empratamento Frio — As sobremesas e as saladas sdo colocadas em
pratos/tacas, tendo também em consideracao as doses de cada ingrediente.

(18) Servir a Temperatura Ambiente — Alguns dos produtos como as bebidas
(sumos, agua, vinhos, etc.) e o pdo sao servidos aos clientes a temperatura
ambiente.

(19) Servir Quente — Produtos como carne, peixe, batatas, entre outros, que séo
confeccionados a quente sdo servidos quentes aos clientes.

(20) Embalamento — Os produtos finais que sao requeridos pelos clientes para “take
away” podem ser colocados em embalagens com materiais apropriados para o
transporte dos géneros alimenticios como aluminio, PVC e/ou cartao.

(21) Servir Frio — Alguns produtos como bebidas, sobremesas, saladas e sandes

devem ser servidas aos clientes a temperaturas de refrigeracdo (0°C a 5°C).

6.3.6.4. ldentificacdo dos perigos

Os perigos identificados nas diversas etapas do processo, bem como as causas
da ocorréncia do perigo e as agdes que deverdo ser tomadas para eliminar ou reduzir o
seu impacto, ou a sua ocorréncia para niveis aceitaveis (medidas preventivas)

encontram-se descritas na Tabela 8.
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Tabela 8 — Identificacdo dos perigos das diversas etapas do processo de confecdo da unidade

de restauracao.

Verificagao das condigbes

Etapa | Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
£ . - Lo
> Biolégico C(_)ntamlnggao Def|_c|entes_ _pra_ltlca~s de Inspecdo visual das embalagens
3 microbiolégica | fabrico e higienizacdo do aquando da sua rececéo, tendo em
© )
2 fornecgqlor consideracdo os critérios de
S Acondicionamento aceitacio
Lg Materiais e incorreto da carga Verific% %0 das condicdes de
ks Fisico corpos estranhos | Transporte em condigfes hi iene%os veiculos de trgns orte
5. (ex: insetos) higiénicas inadequadas 9 P
~ o
‘25 Deficientes praticas de
o fabrico e higienizagdo do e
S Presenca de fornecedor Soll_c!ta(;ao ao fornec_edor dos
o i . certificados de conformidade das
! Quimico compostos Transporte em condigBes embalagens destinadas 20
S toxicos higiénicas inadequadas contacto com géneros alimenticios
g Embalagens elaboradas
com material inadequado
Deficientes praticas de
fabrico e higienizagcéo do | Inspecdo visual dos produtos e
fornecedor matérias-primas aquando da sua
w . ~ ~ . g ~ -
o - Exposicdo  prolongada | rececéo (verificagao dos registos de
S C?nnl'jﬁimllirgzgaége das matérias-primas a | temperaturas, condicbes de
$ | Bioldgico microgiolég ica temperaturas higiene, prazos de Vvalidade,
£ or pato ér?icos inadequadas rotulagem, presenca de bolores,
< por patog Embalamento incorreto | etc.)
2 do produto Verificagdo das condigbes
S5 Transporte em condi¢gBes | higiénicas dos transportes
~3 higiénicas inadequadas
a Deficientes praticas de
e fabrico e higienizacdo do
o Residuos de fornecedor (ex.: sujidade, Inspecio visual dos produtos e do
S, insetos e fragmentos) be¢ oS P
b . . . material de acondicionamento
S Fisico roedores (ex.: Transporte em condigfes
04

pélos, matéria
fecal)

higiénicas inadequadas
Material de
acondicionamento
degradado

higiénicas dos transportes
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Etapa Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
Armazenamento Armazenamento em local seco e
g Contaminagéo | incorreto das | limpo
(o o microbioldgica | embalagens Cumprimento e registo do plano de
< Bioldgico e ” S
5 por Deficientes préaticas de | higienizac&o
g patogénicos | higienizacao do | Cumprimento do plano de controlo de
w armazem pragas por entidade externa
8]
©
T Residuos de | Ineficacia do controlo de | Sistemas de eletrocusséo e insetos
5 insetos e pragas Redes mosquiteiras
(O] Fisico roedores (ex.: | Deficientes praticas de | Desinsetizacdo e desratizacdo com
f pélos, matéria | higienizacao do | frequéncia minima de 6 meses por
© fecal) armazeém empresas especializadas
S
o> Eficiente higienizagéo das
z Residuos de | Inadequacdo da limpeza | superficies
% Quimico produtos das superficies em | Cumprimento e registo do plano de
= guimicos de | contacto com as | higienizagéo
b limpeza embalagens Solicitagdo das fichas técnicas dos
produtos de limpeza
Cumprimento das boas préticas de
armazenagem, tendo em
o Contaminagdo | Contaminagdo cruzada | consideracdo as condicbes de
% e multiplicacdo | devido a armazenamento | humidade, temperatura e luz
S Biolégico | microbioldgica | incorreto Registo do plano de higienizag&o
S por Deficientes praticas de | Utilizacdo da metodologia FIFO e
< patogénicos | higienizagdo FEFO
5 Armazenamento  adequado  dos
© produtos por familias
S Deficientes praticas de
FE Materiais e clclentes p Registo do plano de higienizacéo
higienizagéo dos
e corpos gienizag : Cumprimento das b jticas d
— p B’ primento das boas praticas de
armarios, prateleiras e | . .
© Fisico estranhos : higiene
e expositores
(O]
= Pragas Ineficacia do controlo de | Cumprimento e registo do controlo de
§ 9 pragas pragas
N — P ———
E Residuos de | Inadequacéo da limpeza sEngleer:‘}tcei)es higienizagdo das
< Quimico p}rodutos das  superficies em Solicitac&o das fichas técnicas e dos
quimicos de | contacto com 0S e .
. certificados de conformidade para
limpeza produtos

uso alimentar dos produtos

(Continuacédo da Tabela 8)
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Etapa Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
Cumprimento e registo do plano de
higienizacdo tendo em consideracao as

@ Contaminagdo cruzada | boas praticas de higiene
e .~ | devido a | Correta rotacdo dos stocks (FIFO e
o Contaminacao
S . F 7| armazenamento FEFO)
= e multiplicagéo | . el . o
© o : A incorreto Verificacdo, controlo e registo diario das
o Bioldgico | microbiolégica L o A
2 o por Deficientes praticas de | temperaturas das camaras de
= higienizag&o congelacgéo
o g &ni . . . .
GI—% patogenicos Avaria do sistema de | Cumprimento e registo das
"’g > congelacéo manutenc¢des dos equipamentos
) Armazenamento adequado dos
=X produtos por familias
c
()
N . ~
g Residuos de I_nadequagao . 'da Eficiente higienizacdo das superficies
£ o produtos limpeza das superficies T : oo
b Quimico quimicos de | em contacto com o0s Solicitagédo c_ias fichas técnicas dos
limpeza produtos produtos de limpeza
Cumprimentos das boas praticas de
Contaminacgdao cruzada | higienizacdo
o .~ | Deficientes praticas de | Correta rotacdo dos stocks (FIFO e
o Contaminagédo | ...~ = "
s ..~ ~ | higienizagéo das | FEFO)
o e multiplicagédo | : e , I
5 o . s camaras de | Verificacdo, controlo e registo diario das
= Biolégico | microbioldgica ~ . ~
o or conservacao dos | temperaturas de refrigeracdo
L 9 atopénicos produtos Cumprimento e registo das
g o patog Avaria do sistema de | manutencdes dos equipamentos
sFE & refrigeragéo Armazenamento adequado dos
—C o produtos por familias
%E Incorreta higienizacéo
QL das superficies em
e .
Q Resid duos de contacto com o produ,to Higienizacdo eficiente das superficies
< Quimico prot utos (contammagao atraves Solicitacdo das fichas técnicas dos
£ quimicos de | dos residuos de :
= : : produtos de limpeza
< limpeza produtos de limpeza
usados na
higienizagéo)
Cumprimento das boas praticas de
manipulacdo dos alimentos
Contaminacgdes Cumprimento e registo do plano de
Contaminacéo | cruzadas higienizacao
e multiplicagdo | Praticas de | Colocagéo dos alimentos a descongelar
Biol6gico | microbiolégica | manipulagédo e | dentro das cémaras de refrigeracédo

(7)
Descongelacéao

por
patogénicos

higienizagéo incorretas
Avaria do sistema de
refrigeracéo

devidamente acondicionados
Descongelacdo a temperatura de
refrigeragéo (0°C a 5°C)

Verificagdo, controlo e registo diario das
temperaturas de refrigeracéo

(Continuacédo da Tabela 8)
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Etapa Perigo Descricao Causa Medidas preventivas
Cumprimento das boas praticas de
fabrico e manipulacéo
Preparacdo dos alimentos no menor

Contaminacses tempo possivel de forma a evitar a “zona
cruzadas ¢ (ex.: de risco” (5-60°C), bem como em
alimentos Crus é tempos diferentes para  evitar
S . contaminacfes entre produtos crus e
Contaminacgéo e | confeccionados) confecionados
o multiplicacdo Incorretas praticas de . :
Biolégico . L . : ~_ | Cumprimento e registo do plano de
microbiolégica | fabrico e manipulacéo higienizacéo
por patogenicos ?noéiggz?;goz: desinfecao Controlo  analitico  periédico das
; & superficies, maos dos manipuladores e
dos alimentos crus fiambreiras
Q i : ~
T (vegetais e frutas) Desinfecdo efetuada de acordo com o
= © previsto no plano de higienizacédo
=3 (solugdo desinfetante a 0,5% (5ml/L)
g durante 5 minutos)
eDel?irafggi?os/mater?;is Cumprimento das boas praticas de
Queda de Sq P fabrico e manipulacdo dos produtos
Fisico objetos/materiai Praticas de alimentares
s estranhos . ~ Cumprimento das boas praticas de
ma_nlp_ula(;ao : € higienizacao
higienizagéo incorretas
Praticas de Correta higienizacdo das superficies e
Residuos de higienizaco i materiais em contacto com os géneros
rodutos Igienizacao Incorretas alimenticios
oo pro Praticas de desinfecéo , o
Quimico quimicos de dos alimentos  crus Cumprimento do plano de higienizagéo
limpeza e (vegetais e frutas) e utilizacdo correta dos produtos de
desinfetantes incgrretos limpeza e desinfecdo conforme
especificado no mesmo
Contaminacso cruzada Controlo do binémio tempo-temperatura
Sobrevivéncia. | Praticas ¢ de Controlo e registo das temperaturas no
N ) ~ centro do produto para que seja atingida
o contaminacdo e | manipulagéo e o
et . N Lo T uma temperatura no centro de 75°C
c | Biologico | multiplicagdo de | higienizag&o incorretas :
o . . ; (especialmente em pecas de grandes
3 microrganismos | Incumprimento do dimensdes)
~ @ patogenicos binomio tempo- Cumprimento das boas praticas de
@ 5 temperatura manipulacio e hiai
3 pulacéo e higiene
S : o
o ~ Cumprimento das boas praticas de
O - : | gaup Cumprimento das boas praticas de
Fisico objetos/materiai | Préticas de higienizacéo
s estranhos manipulacdo e Cumprimento e registo das

higienizagéo incorretas

manutencdes dos equipamentos

(Continuacédo da Tabela 8)
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Etapa Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
Formacio de Utilizacdo prolongada e | Controlo da qualidade do dleo
© &40 O temperaturas excessivas | através de analises (compostos
compostos toxicos . .
S e de fritura polares totais)
= T & Quimico .
= 3 Residuos de Cumprimento do plano de
c© > Préticas de higienizacdo | higienizacdo e utilizacdo -correta
O produtos quimicos | . :
de limpeza incorretas dos prgdutos de limpeza conforme
especificado no mesmo
Acondicionamento dos produtos em
recipientes adequados
Armazenamento adequado dos
3 Contaminagéo cruzada produtos por familias
?E’" Contaminacio e Deficientes préaticas de | Verificacdo, controlo e registo diario
o multi Iicagao higienizacéo das | das temperaturas das camaras de
= | Biologico microbiglé iga or camaras de conservagéo | refrigeracéo
S ato ér?icosp dos produtos Cumprimento das boas praticas de
2 c patog Avaria do sistema de | manipulacdo e higienizacdo
2o refrigeragéo Correta rotacao dos stocks (FIFO e
\3_/ g FEFO)
& Cumprimento e registo das
ng manutencdes dos equipamentos
(%)
c
S . o
© Quimico roF;EféosluouSirg?cos Ln;sorretsu er?ilgilée: Iza(;earg Cumprimento  do ~ plano  de
P S 4 P higienizac@o das superficies
de limpeza contacto com o produto
Contaminagéo e L Cumprimento do plano e das boas
AT Contaminagéo cruzada o SR
C multiplicacéo - . ~ | préticas de higienizacao
Biolégico . L Praticas de manipulacdo . -
microbiologica por e higienizacio incorretas Cumprimento das boas préticas de
patogénicos 9 ¢ manipulacao
o Cumprimento das boas praticas de
Q’gﬂ Queda de Deg_radagéo dos fabrico_e manipul_a(;éo
S r= Fisico obietos/materiais equipamentos Cumprimento eficaz do plano de
o Jestranhos Praticas de manipulacdo | higienizagéo
© e higienizacédo incorretas | Cumprimento e registo das
manutencdes dos equipamentos
Residuos de Cumprimento do plano de
o L Praticas de higienizacao | higienizacdo e utilizacdo correta
Quimico | produtos quimicos

de limpeza

incorretas

dos produtos de limpeza conforme
especificado no mesmo

(Continuacédo da Tabela 8)
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Etapa Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
©
z§ o Contaminacao e Incumprimento da | Respeitar as temperaturas
Qcc C multiplicacéo temperatura e tempo | estipuladas para a conservacao
— © @ | Biologico o x . o
=53 microbiologica por | de conservacdo dos | dos alimentos a quente (65°C) no
S c patogénicos alimentos a quente maximo por 2h
=
2 Cumprimento do bindomio tempo-
o Multiplicacéo e Incumprimento do | temperatura de arrefecimento,
= E P desenvolvimento | tempo méximo de | sendo efetuado no méaximo por 2h

- O Bioldgico . Co , o ,

S o microbioldgico por | arrefecimento Utilizagdo de meétodos do
o patogénicos permitido arrefecimento rapido (ex.: banho
< de 4gua e gelo)

2
5 N Controlo da temperatura no centro
S Contaminacao e do produto, devendo esta atingir

o35 . multiplicagéo Deficiente binébmio o ’

-2 Biologico , L 0s 75°C

cg microbioldgica por | tempo-temperatura ,

2 22 Empratamento e servir devem ser
S patogénicos ; . .
s efetuados imediatamente
[vd
L Cumprimento das boas préticas
Contaminacao L
L causada por praticas de h|g|¢ne
Contaminacéo . Cumprimento do plano de
o . oo incorretas de | = "
Bioldgico | microbioldgica por higienizacio dos higienizagéo

o patogénicos utgnsiliosg e Controlo analitico periédico das

c 0O - superficies e maos de

o = recipientes .

= manipulador

© o

o ¢ .

SSEQ O 5 . L us
OSSN e - Quedade chprrgtas~pratlcas de Cumprimento das boas praticas
Sl s Fisico objetos/materiais higienizacéo por parte de higiene

8 ® estranhos dos manipuladores

© o

Q &

E uw )

. Residuos de Praticas de C_ump_rlmepto d_o_ p~lano de

Quimico | produtos quimicos | higienizagdo higienizagdo e l_mllzagao correta
. . dos produtos de limpeza conforme
de limpeza incorretas

especificado no mesmo

(Continuacédo da Tabela 8)
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Etapa Perigo Descricao Causa Medidas preventivas
Contaminacao

© .~ | cruzada (utensilios, | Cumprimento das boas préticas

5 Contaminacao o . ~

= o ) o recipientes e | de manipulacdo

@ 9 S microbiologica . . "

5 o <€ o | Biologico or manipuladores) Cumprimento das boas praticas
e _$ I por: Incorretas  praticas | de higiene e do plano de
®ELHHT patogénicos ) ~ oI »
- R de manipulacdo e | higienizacdo dos utensilios

; E 3 5 higienizacao

=< 3 n Incorretas  praticas

- . Queda de de higienizacdo por | Cumprimento das boas préticas

o Fisico : L

" objetos parte dos | de higiene

manipuladores
. » Cumprimento das boas praticas
Contaminagao | Praticas de primento S prat
microbioldgica | higienizagdo e de higienizagao e manipulacao
Biolégico or 9 mgni ulagéo Controlo analitico periodico de
por. ) pulac superficies e maos dos
patogénicos | incorretas .
manipuladores
o Cumprimento das boas praticas
c de higiene
. GE) Presenca de Cumprimento das boas praticas
L= Fisico materiais e Praticas de higiene | de manuseamento de produtos
- objetos/corpos | incorretas alimentares
L% estranhos Inspecédo visual dos produtos,
embalagens e materiais
utilizados
. Uso obrigatério de recipientes
Materiais . .
: ~ . com simbolo alimentar
. Migracdo de | inadequados para o S s
Quimico COMDOStos contacto  com 0 Solicitacdo dos certificados de
P ! . . conformidade das embalagens
géneros alimenticios
ao fornecedor

6.3.6.5. Avaliacao de perigos

(Continuacgédo da Tabela 8)

Tendo em consideragcdo o0s perigos acima identificados realizou-se a sua

avaliacdo com base nos critérios e na matriz de avaliagdo abordados no ponto 3.6 deste

documento, sendo que a Tabela 9 ilustra os resultados obtidos.
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Tabela 9 — Avaliacao de perigos das diversas etapas do processo de confecao da unidade de restauracéo.

Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica, Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e

Etapa Perigo Descrigao P S R Resultado
Q) Biolégico Contaminag&o microbiolégica 1 1 1 Negligenciavel
Receg_élo do Fisico Materiais e corpos estranhos (ex: insetos) 1 3 3 Moderado
glr: ;[gllgé gri Quimico Presenca de compostos toxicos 1 2 2 Toleravel
(2) S Contaminagéo e multiplicagdo microbioldgica
Rececéo de Biologico por patogénicos 2 3 6
Produtos Fisico Residuos de insetos e roedores (ex.: pélos, 5 3 6
Alimentares matéria fecal)
3 Biol6gico | Contaminac&o microbiolégica por patogénicos 2 3 6
Armazenagem . Residuos de insetos e roedores (ex.: pélos,
. Fisico .. 2 3 6
do Material de matéria fecal)
Embalagem | Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza 1 2 2
) Biolégico Contaminagéo e muItlpllcfa(_;ao microbioldgica 3 3 9
Armazenagem a _por patogenicos
. Materiais e corpos estranhos 2 3 6
Temperatura Fisico
Ambiente . Pragas . . 2 3 6
Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza 1 2 2
(5) . Contaminagdo e multiplicagdo microbioldgica
Armazenagem a Biologico por patogénicos 3 3 9
Temperatura de Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza 1 2 2 Toleravel

Congelacéao
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Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica, Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e

Etapa Perigo Descrigao P S R Resultado
(6) o Contaminagé&o e multiplicagéo
Armazenagem a Biologico microbioldgica por patogénicos 3 3 9
Temperatura de Lo . - . .
Refrigeracio Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2 Toleréavel
@) o Contaminagéo e multiplicacédo
Descongelagédo Biologico microbioldgica por patogénicos 3 3 9
Biolégico C_ontar_nlr]a(_;ao e multlpllgagao 5 3 6
(8) : mlcroblolc_)glca por pgt(_)genlcos
~ Fisico Queda de objetos/materiais estranhos 1 3 Moderado
Preparacao - —— -
Quimico Residuos de produt_os guimicos de limpeza 1 5 Toleravel
e desinfetantes
Sobrevivéncia, contaminacéo e
Biolégico multiplicagdo de microrganismos 2 3 9
9) patogénicos
Confecdo a Quente Fisico Queda de objetos/materiais estranhos 1 3 3
OQuimico Formacao de compostos toxicos 2 3 6
Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2
(10) e (1~4) Biolégico C.ontar_nlr)agao e muItlpllc,:agao 3 3 9
Conservagao em microbioldgica por patogénicos
Refrigeragao Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2 Toleravel
Biologico C.ontar'nlrja(';ao e multlpllgagao 5 3 9
(12) microbiologica por patogénicos
Confecéo Fisico Queda de objetos/materiais estranhos 1 3 3 Moderado
Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2 Toleravel

(Continuacédo da Tabela 9)
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Etapa Perigo Descrigao P S R Resultado
(12) o Contaminacao e multiplicacdo
Manutencdo a quente Biologico microbiol6gica por patogénicos 3 3 9
A (1:_-3) Biolégico Mu_ltlpllqag,ac_) e desenvolv[m_ento 3 3 9
rrefecimento microbiologico por patogénicos
(15) o Contaminagéo e multiplicagédo
Reaquecimento Biologico microbiol6gica por patogénicos 3 3 9
Biolégico Contaminacao m’|Cfob|oIoglca por 1 3 3 Moderado
(16) patogénicos
Empratamento Quente .. . .
P 17) Q Fisico Queda de objetos/materiais estranhos 1 3 3 Moderado
Empratamento Frio Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2 Toleréavel
(18) e
Servir a Temperatura | gjol6gico Contaminagao m’|Cfob|oIoglca por 1 3 3 Moderado
Ambiente patogenicos
(19)
Servir Quente _ _
(21) Fisico Queda de objetos 1 3 3 Moderado
Servir Frio
Biologico Contaminacgéo mllcroblologlca por 1 3 3 Moderado
(20) patogénicos _
Embalamento Fisico Presenca de msgtarger:lﬁoesobjetos/corpos 1 3 3 Moderado
uimico igracdo de compostos oderado
Quimi Migracao d p 1 3 3 Moderad

(Continuacédo da Tabela 9)
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6.3.6.6.

Identificac&o dos pontos criticos de controlo (PCC)

Na Tabela 10 encontram-se descritos 0s pontos criticos de controlo do processo

obtidos através de recurso a arvore de deciséo (Figura 2).

Tabela 10 — Identificacdo dos pontos criticos de controlo das varias etapas do processo de

confecéo da unidade de restauragéo.

: . . Plano
Etapa Perigo Descricao Q1 | Q2 | Q3 | Q4 HACCP
() -
Rececdo do Material = Materiais e .c_orpos estranhos S N N i :
(ex: insetos)
de Embalagem
@) B Contaminagdo e multiplicacdo | o | \ | 5 | g :
N microbioldgica por patogénicos
Rececdo de Produtos Res(d de inset q
Alimentares = esi u'osA e insetos e roedores | o N N i :
(ex.: pélos, matéria fecal)
3) Contaminagdo microbiologica
B o S N N - -
Armazenagem do por patogénicos
Material de = Residuos de insetos e roedores S N N i :
Embalagem (ex.: pélos, matéria fecal)
Contaminagdo e multiplicagéo
B : o -~ S N N - -
(4) microbiolégica por patogénicos
Armazenagem a .
Tempera%ura Materiais e corpos estranhos S N N - -
: F
Ambiente Pragas S| N|N - -
)
Armazenagem a Contaminagéo e multiplicagcédo
B : N o S S - - PCC1
Temperatura de microbiologica por patogénicos
Congelacéo
© o
Armazenagem a B C_ontar_mr)agao e multlphc,:agao s s i i PCC 2
Temperatura de microbiolGgica por patogénicos
Refrigeracdo
7 Contaminagéo e multiplicagcédo
~ B : L, L S N S S =
Descongelacéo microbioldgica por patogénicos
B C_ontar_nlr)agao e multlpllc,:agao s N s N | pcc3
(8) microbiologica por patogénicos
Preparacao Queda de objetos/materiais
F S N N - -
estranhos
Sobrevivéncia, contaminacédo e
B multiplicacdo de S S - - PCC4
©) microrganismos patogénicos
Confeco a Quente = Queda de objetos/materiais S N N i :
estranhos
Q Forma(;ao,d_e compostos S N s N | pccs
toxicos
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: . Plano
Etapa Perigo Descricao Q1 | Q2 | Q3 | Q4 HACCP
(10) e (14) . .
Conservagao em B C_ontamlr]ac_;ao € multlpllgagao S S - - PCC 2
Refrigeracio microbioldgica por patogénicos
B Contaminagdo e multiplicacdo | o | | i :
(12) microbiologica por patogénicos
Confecéo = Queda de objetos/materiais S N N i )
estranhos
(12) L ltinlicacs
Manutencéo a B C_ontar_nlr)agao e muiltip icacao | g S - - PCC 6
Quente microbioldgica por patogénicos
(13) Multiplicacéo e
Arrefecimento B desenvolvimento S N S S -
microbiol6gico por patogénicos
(15) B Contaminag&o e multiplicagédo S S i i PCC 4
Reaquecimento microbioldgica por patogénicos
(16) B Contaminagdo microbiolégica | < | \ | N i :
Empratamento por patogénicos
Quente . .
17) = Queda deescilraéitr?gématenals s | NI N i :
Empratamento Frio
(18) B Contaminaggo microbioldgica | < | \ | N i :
Servir a Temperatura por patogénicos
Ambiente
(19)
Servir Quente F Queda de objetos S N N - =
(21)
Servir Frio
B Contaminagdo microbiolégica | o | | i :
por patogénicos
(20) E Presenca de materiais e s | NN ] )
Embalamento objetos/corpos estranhos
Q Migragdo de compostos S N N - -

(Continuacédo da Tabela 10)

6.3.6.7. Estabelecimento dos PCC’s

Os limites criticos para o controlo dos PCC’s, o sistema de monitorizagédo dos
mesmos, 0s métodos de registo e as acdes corretivas a tomar no caso de ocorréncia de

desvios, encontram-se descritos na Tabela 11.
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Tabela 11 — Estabelecimento dos PCC’s do processo de confecdo da unidades de producéo.

: 4 imi Monitorizagéo : ~ :
Etapa Perigo|PCC FETTETS g LT 81 — - ¢ - Registo Acoes corretivas
controlo controlo | Frequéncia | Procedimento | Responsavel
ACAO IMEDIATA:
'g S5 Verificacdo do produto
o 8@ Diaria _ pelo responsavel
P2 (2 por dia: Controlo visual da (Colaborador(a))
0g g o B 1 | Temperatura <-18°C inicio e fim da temperaturas das | Colaborador(a) Registo da
g 3 5 laborag&o) camaras temperatura | ® Verificacdo das
Eg© Mod.01/01 caracteristicas
< macroscopicas dos
Registo de produtos antes da
manutencgéao e utilizagéo;

S o £ avarias de | ® Alertar o responsavel

EC®~o® 4 i ' ela manutencéo;

s 8TT o Diaria : equipamentos p ¢ao;
828288 |, |, e ame | (@xpordia [SoNTolovsualdal Mod.07/01 | * Regular 0
O (] .
vg 595 c 5 emperatura a inicio e fim da tempgﬂ;::i as| Colaborador(a) equipamento  para

EE E 2o E laborac&o) valore§ adequ_adps;

<+ 3 e Detecao de sinais de

deterioracéo;
e Rejeicdo do produto.
ACAO IMEDIATA:
o Tempo Controlo do tempo Aumento do tempo de
e Desinfecéo de | Minimo de de contacto e da Registo de (contacto ou realizacao de
=3 ¢ contacto com . quantidade/ desinfecdo |[novo processo de
© T B 3 produtos N Continua ~ Colaborador(a) . x
o . a solucao concentracdo da Mod.09/01 |desinfecéo
o hortofruticolas ) ] 7 .
& desinfetante: solucéo
5 minutos introduzida ¢ Rejeicédo do
produto

6l|Pagina




Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica, Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e
Confeitaria S. Silvestre, Lda.

Etapa Perigo [PCC FEIEIEID CE LMD e Monitorizagdo Registo Acdes corretivas
controlo controlo | Frequéncia | Procedimento | Responsavel
ACAO IMEDIATA:
Sujeicao a novo
tratamento térmico
através do aumento do
g tempo de confecdo/
& £ . Registo da @aquecimento
3 @ Controlo visual da temperatura no
— G.g o . temperatura . centro do e Verificacdo das
o4 B 4 Temperatura 275°C Continua através de Cozinheiro(a) e
T T2 termémetro produto caracteristicas
ks =] portatil Mod.04/01 macroscopicas do
S g produto;
(®) ¢ Rejeicdo do
produto;

¢ Investigacao das
causas e retificacédo

de acordo.

(Continuacédo da Tabela 11)
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Etapa | Perigo [PCC e Monitorizagao Registo Acdes corretivas
controlo controlo | Frequéncia | Procedimento | Responsavel
ACAO IMEDIATA:
. Anadlise do 6leo Substituicdo do dleo/gordura
o % de C(IJmpOStOS <25% através de testes de fritura
% polares rapidos Registo de
=] oxidacdo e | e Filtrac&o diaria do 6leo;
~ % temperatura | ® Verificagdo ocasional
2 o Q 5 2X por semana Colaborador(a) | dos 6leos de com recurso a
S _ fritura termometro portatil para
Q2 Controlp visual do Mod.05/01 verificacéo da
S Temperatura <180°C termostato do : funcionalidade do
© equipamento terméstato do
equipamento do fritura;
e Rejeicdo do produto.
IACAO IMEDIATA: Correcéo
FC_’- da temperatura através do
o Controlo visual da . Seu aumento ou rejeicdo do
S Registo do
o >65°C por temperatura biNGMio produto caso tenha passado
. © atraves de das 2h
NS B 6 | Temperatura |47 _tem%o 1x por hora termémetro | Colaborador(a) | t€MPO-
=t maxg?]o € portatil e temperatura | 4 Verificagdo das
2 cronometracéo do Mod.10/01 caracteristicas
= tempo macroscopicas dos
s produtos antes da

utilizacéo

(Continuacdo da Tabela 11)
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6.4.Outros trabalhos realizados na unidade de restauragéao —

Foodstore

Foi ainda realizado durante o estagio outro tipo de trabalhos, tais como a
identificacdo de armarios, prateleiras, bancas, copas e cacifos, organizacdo do
armazém de matérias-primas, rececdo de matérias-primas e verificacdo das condi¢cdes
de transporte, verificacdo do cumprimento do plano de higienizacdo, acompanhamento
de perito de recolha de produtos para andlise e do perito de controlo de pragas, e registo

de temperaturas das camaras/bancas de refrigeracdo e congelacao.
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Capitulo 7
Postos de venda (Balcéo 1, 2, 3 e 4)

Os postos de venda 1, 2 e 3 da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre
sdo localizados na Lousa, sendo o posto 4 localizado junto & unidade de producéo na
zona industrial do Alto do Padréo. Todos os postos de venda fazem a comercializacao
de produtos confeccionados pela unidade de producéo, ou seja, todos os produtos de
pastelaria e padaria. Nestes sdo apenas confeccionadas tostas e sandes (queijo,
fiambre e manteiga) e vendidas bebidas (café, leite, bebidas alcodlicas, sumos, etc.) e

outros produtos, tais como, batatas-fritas, pastilhas, rebucados, entre outros.

7.1.Estrutura Organizacional

A estrutura organizacional dos balcdes/postos de venda encontra-se

representada na Figura 10.

Geréncia/Administracdo
Madalena Duarte
Dr. Luis Campos

[ Departamento ][ Departamento da

Departamento de
Recursos Humanos
Dra. Helena Francisco

Financeiro Qualidade
Dr. Luis Campos Eng?. Elisabete Costa

Chefe de Lojas

Claudia Fernandes

Chefe de Loja 1
Rosa

Empregados de
Mesa/ Ajudante

Aprendiz

Chefe de Loja 2

Claudia Fernandes

Empregados de
Mesa/ Ajudante

Aprendiz

Chefe de Loja 3
Maria Geraldina

Empregados de
Mesa/ Ajudante

Aprendiz

Chefe de Loja 4
Ana Rosa Santos

Empregados de
Mesa/ Ajudante

Aprendiz

Figura 10 — Estrutura organizacional dos balces da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.

Silvestre, Lda.
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7.2.Lay-out

Os postos de venda sdo compostos por: zona de preparacdo dos produtos, zona
de refeicdo, sanitérios, local de armazenamento de produtos de limpeza, de matérias-
primas e material de embalagem, cAmaras/bancas/vitrines de refrigeracéo e congelacéo
e pela esplanada, no caso do balcédo 2 (Figura 11) e 4.

"6 0

O O OO0 ||

Legenda:

1 - EntradalSaida da pastelaria

2 - Camara de congelacéo (Gelados)

3 - Vitrines de refrigeragao 3

4 - Banca de refrigeragéo 1

5~ Zona de refeigao da pastelaria

6 — Camara de refrigeracao 5

7 - Banca de refrigeragéo 6

8 - Zona de preparagéo de bebidas quentes
9 - Banca de refrigeracao 4

10 - Escadas de acesso ao Foodstore

11 - Zona de lavagem/desinfegéo

12 - Sanitérios Femininos

13 - Sanitarios Masculinos

14 - Sanitérios Funcionarios

15— Zona de preparagéo

16 — Armazem de produtos de limpeza
17 — Refeitdrio/Sala de convivio

18— Armazém de material de embalagem
19— Banca de refrigeragao 2

20 - Zona de refeicdo da padaria

21— Entrada/Saida da padaria

Figura 11 — Planta do posto de venda 2 da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

7.3.Trabalho realizado no ambito da NP ISO 9001 e da revisao e
atualizacdo do plano HACCP - Balcbes

Os trabalhos realizados no decorrer do estagio nos postos de venda foram a
realizacdo de inquéritos de satisfacdo internos, a realizacado de auditorias internas e a
revisdo/atualizacdo do plano HACCP, o que originou a atualizagdo dos modelos

existentes (Anexo XX).

7.3.1. Auditoria Interna

Por forma a verificar a eficacia do sistema implementado, foram realizadas duas
auditorias internas a cada um dos balcbes 1, 2 e 3, tendo em consideracao o plano de

auditorias elaborado e seguindo uma checklist elaborada pela empresa.
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Os resultados das auditorias foram comunicados aos colaboradores e a chefe do
departamento de qualidade da empresa, por forma a serem aplicadas as corre¢cfes
necessarias.

7.3.2. HACCP - Balcbes
7.3.2.1. Constituicdo da equipa HACCP

A equipa HACCP é constituida por um elemento da geréncia (Dr. Luis Campos),

pela diretora do departamento de qualidade (Engenheira Elisabete Costa) e pela chefe

de lojas (Claudia Fernandes).

7.3.2.2. Fluxograma

Na Figura 12 apresenta-se o fluxograma referente aos produtos preparados e

servidos nos balcdes 1, 2, 3 e 4.

Recegdo de produtos
alimentares e matérias-primas g

Recegdo do material de
embalagem (1)

! I !

A4
Armazenagem a temperatura

Armazenagem de material de Armazenagem a temperatura Armazenagem a temperatura
de congelagdo (6)

de refrigeragdo (4) ambiente (5)

embalagem (2)
| | [
Preparagdo a temperatura Preparagio a quente
ambiente (7) (8)
L Acondicionamento/ :J

Embalamento/ Servir (9) [«

Figura 12 — Fluxograma dos balcdes 1, 2, 3 e 4 da Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

7.3.2.3. Descricao das etapas do processo produtivo

De seguida, encontram-se descritas cada uma das etapas do processo produtivo

dos postos de venda referentes ao fluxograma ilustrado pela Figura 12.
Ao longo da descricdo sdo referenciadas areas e locais por onde circulam as

matérias-primas/produto, sendo que, para uma melhor compreensdo € aconselhado o

acompanhamento da descri¢édo pela Figura 11.
(1) Rececdo do material de embalagem — O material de embalagem (plastico,

cartdo e papel) € rececionado no balc&o pelos colaboradores, sendo fornecido

pelos distribuidores da fabrica sede.
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Armazenagem de material de embalagem — A armazenagem do material de
embalagem é efetuada em estantes/armarios designados para este efeito.
Rececédo de produtos alimentares e matérias-primas — A rece¢cdo de matérias-
primas e produtos alimentares é feita no balcao e tem em consideracao os critérios
de aceitacdo dos produtos/matérias-primas. Os produtos e matérias-primas sao
essencialmente fornecidos pelos distribuidores da fabrica sede.

Armazenagem a temperatura de refrigeragcdo — Os produtos alimentares e as
matérias-primas que necessitam de controlo da temperatura devido as condi¢bes
de preservacdo que requerem, tais como, bolos com recheios, fiambre, queijo,
manteiga/margarina, entre outras, sao armazenadas em bancadas, vitrines,
verticais e arcas refrigeradas a temperaturas entre 2°C e 5°C.

Armazenagem a temperatura ambiente — Os produtos alimentares e as
matérias-primas que nao necessitam de controlo da temperatura, tais como as
acucar, agua, café, cha, pastilhas, batatas-fritas, refrigerantes/sumos/néctares,
entre outras, sdo armazenadas em armarios, prateleiras e expositores a
temperatura ambiente.

Armazenagem a temperatura de congelagdo — Os produtos alimentares que
necessitam de controlo da temperatura devido as condicbes de preservacao que
requerem, tais como os gelados, gelo, entre outros, sdo armazenados em arcas
de congelagéo a temperaturas < -18 °C.

Preparacdo a temperatura ambiente — Na copa é feita uma selecdo das
matérias-primas necessarias a preparacao do produto pretendido (por exemplo,
sandes), sendo no decorrer da mesma efetuado o corte para a insercdo dos
recheios (queijo, flambre, manteiga, etc.).

Preparacdo a quente — Nesta etapa sdo utilizadas as matérias-primas
necessarias a preparagado dos produtos a quente, como por exemplo, café, leite,
galdo e ch4, sendo utilizada para a sua elabora¢do a maquina de café. Para a
preparacdo de tostas e aquecimento de pizzas sdo utlizadas as
torradeiras/tostadeiras ou aparelhos micro-ondas, sendo esta preparagdo
elaborada na copa.

Acondicionamento/Embalamento/Servir — A fase de acondicionamento ou
embalamento ocorre na copa, tendo em conta a natureza do produto, podendo
este ser feito em caixas de cartdo, embalagens de papel ou PVC. O servico de
atendimento as mesas e esplanadas é feito com recurso a bandejas/tabuleiros,
sendo os produtos servidos mediante a utilizacdo de pratos, copos/chavenas e

talheres.
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7.3.2.4.

Identificac&o dos perigos

Na Tabela 12, encontram-se descritos os perigos identificados nas diversas

etapas do processo, bem como as causas da ocorréncia do perigo e as acdes que

deverdo ser tomadas para eliminar ou reduzir 0 seu impacto ou a sua ocorréncia para

niveis aceitaveis (medidas preventivas).

Tabela 12 — Identificacédo dos perigos das diversas etapas dos postos de venda.

Etapa Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
o ntaminaca . o a
e Biolégico %?crfbiol éa giig Deficientes praticas de | Inspecdo visual das embalagens
@ 9 fabrico e higienizagdo do | aquando da sua rececdo, tendo
& fornecedor em consideragdo os critérios de
(_U . . . . - ~
o Materiais e Acondluonamento acellt_ac;ag - N
IS corpos incorreto da carga Verificacdo das condic¢des higino-
g Fisico estranhos (ex: Transporte em condigfes | sanitarias dos  veiculos de
o : " | higiéni in ranspor
° insetos) giénicas inadequadas | transporte
==
~ o — o
= Deficientes praticas de
S fabrico e higienizacdo do
S fornecedor Solicitagcdo ao fornecedor dos
9 Presenca de | Acondicionamento certificados de conformidade das
I ’ . A . . .
< Quimico substancias | incorreto da carga embalagens destinadas ao
S téxicas Transporte em condicfes | contacto com géneros
04 higiénicas inadequadas | alimenticios
Embalagens elaboradas
com material inadequado
Armazenamento em local seco e
.~ | Armazenamento .
1S Contaminagéo | . limpo
) : P incorreto das - -
o o microbiol6gica Cumprimento e registo do plano
< Biologico embalagens L
< por e ‘o de higienizagao
2 atogénicos D_e1_‘|0|gntes praticas _ de Cumprimento do plano de controlo
S P higienizacéo do armazém :
@ de pragas por entidade externa
g Sistemas de eletrocussdo e
T Residuos de o insetos
= . Ineficacia do controlo de o
S insetos e ra0as Redes mosquiteiras
N Fisico roedores (ex.: P fg. - Desinsetizagdo e desratizagéo
c Al - Deficientes praticas de f e .
pélos, matéria | ..~ " . com frequéncia minima de 6
[ higienizacdo do armazém
° fecal) meses por empresas
S especializadas
() . . . . ~
> Eficiente higienizacéo das
S Residuos de | Inadequacgéo da limpeza | superficies
N Quimico produtos das superficies em | Cumprimento e registo do plano
£ guimicos de | contacto com as | de higienizacao
< limpeza embalagens Solicitagdo das fichas técnicas

dos produtos de limpeza

69| Pagina




Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

Armazenagem
a temperatura

Y

por
patogénicos

Deficientes préticas de
higienizacao

Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
Deficientes praticas de
b fabrico e higienizacdo do | Inspecéo visual dos produtos e
< fornecedor matérias-primas aquando da sua
@ Contaminacdo | Exposicdo  prolongada | rececéo (verificacao dos registos
g e multiplicacdo | das matérias-primas a | de temperaturas, condi¢cdes de
o Biologico | microbiologica | temperaturas higiene, prazos de validade,
% por inadequadas rotulagem, presenca de bolores,
= patogénicos | Embalamento incorreto | etc.)
= do produto Verificacho das  condigbes
g @ Transporte em condi¢gBes | higiénicas dos transportes
Ok = higiénicas inadequadas
N =
%Q Deficientes praticas de
© fabrico e higienizacdo do
g_ fornecedor (ex.: sujidade, | Inspecéo visual dos produtos e
o Materiais e fragmentos) do material de
'g Fisico corpos Transporte em condi¢gdes | acondicionamento
S estranhos higiénicas inadequadas | Verificagdo das  condigbes
o Material de | higiénicas dos transportes
B acondicionamento
degradado
o Contqmmagao gr_uzada Cumprimentos das boas praticas
o .~ | Deficientes praticas de b
Contaminagédo | ,.~. =~ "% de higienizagao
© .. 2~ | higienizagao das oY s :
5 e multiplicacéo . Utilizagcdo da metodologia FIFO
= o . S arcas/bancadas/vitrines
© Bioldgico | microbiolégica de  conservacio dos | € FEFO
9 por rodutos ¢ Verificagdo, controlo e registo
£'S patogénicos prodt : didrio das temperaturas de
& Avaria do sistema de . ~
—~e O : ~ refrigeracéo
ST refrigeracéo
%E Incorreta  higienizacéo
= .
g = Residuos de das  superficies ~ em Higienizacdo  eficiente  das
c contacto com o produto -
o o produtos L . | superficies
N Quimico P (contaminagdo através S . .
@ guimicos de . Solicitacdo das fichas técnicas
= . dos residuos de produtos .
- limpeza : dos produtos de limpeza
< de limpeza usados na
higienizacéo)
Cumprimento das boas praticas
o Contaminagdo | Contaminacdo cruzada | de armazenagem, tendo em
‘GE) e multiplicacdo | devido a armazenamento | consideracdo as condi¢cdes de
) ‘5 | Biologico | microbioldgica | incorreto humidade e luz
S
IS

Registo do plano de higienizacéo
Utilizacdo da metodologia FIFO
e FEFO

(Continuacdo da Tabela 12)
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Etapa Perigo Descricao Causa Medidas preventivas
T Materiais e D_eﬂmgnte§ praticas  de Registo do plano de higieniza¢do
S higienizacao dos : "
= corpos . lei Cumprimento das boas praticas
o B estranhos armarios, prateleiras e de higiene
2 Fisico expositores
£ o
= Ineficacia do controlo de | Cumprimento e registo do
~@ O Pragas
03 pragas controlo de pragas
o £
2
c Residuos de ~ .
8 . produtos Inadequagdo da limpeza | . .00 higienizacdo  das
© Quimico P das  superficies em .
c guimicos de superficies
= . contacto com os produtos
< limpeza
© Cumprimento e registo do plano
° de higienizacdo tendo em
© Contaminagdo | Contaminagéo cruzada consideragdo as boas préticas
% e multiplicacdo | Deficientes praticas de | de higiene
5 Biol6gico | microbioldgica | higienizacéo Utilizagdo da metodologia FIFO
g—,% por Avaria do sistema de | e FEFO
g g patogénicos | congelagéo Verificacdo, controlo e registo
© g diario das temperaturas das
% < arcas de congelacao
% o
c Residuos de ~ : Eficiente  higienizagdo  das
) Inadequacédo da limpeza o
N . produtos o superficies
& Quimico uimicos de das  superficies em Solicitacdo das fichas técnicas
£ 9 i contacto com os produtos & .
b impeza dos produtos de limpeza
Cumprimento das boas praticas
o Contaminagéao o de fabrico e manipulacéo
= .. _*_~ | Contaminag@es cruzadas . :
c e multiplicagcéo - Cumprimento e registo do plano
o i . ey Incorretas praticas de S
S Biolégico | microbiolégica fabrico e manipulacdo de higienizacéo
S por Controlo analitico periédico das
c 9 - dos produtos . ~
s c patogénicos superficies, maos dos
5 e manipuladores e fiambreiras
© g . Cumprimento das boas praticas
S Degradagéo dos : ) ~
< amo Queda de equibamentos/materiais de fabrico e manipulacdo dos
~ £ ~'8  Fisico objetos/materi quip : ~ | produtos alimentares
O & . Praticas de manipulacdo : -
=0 ais estranhos T Cumprimento das boas praticas
S ® e higienizagao incorretas S
o 2 de higienizacdo
S & ) o
® Residuos de Correta higienizacao das
S Quimico produtos Praticas de higienizacdo | superficies, materiais em
g quimicos de | incorretas contacto com 0s géneros
limpeza alimenticios

(Continuacédo da Tabela 12)
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Etapa Perigo Descrigao Causa Medidas preventivas
2
c
Q2
o]
5 9
£ g | oy .
% = Migracao de | Uso obrigatério de recipientes
5 © A substancias  toxicas | com simbolo alimentar
~8 =0 - Substancias o -
>~ 2,8 Quimico . das embalagens e | Solicitacdo dos certificados de
E O toxicas L :
s & materiais em contato | conformidade das embalagens e
S com os produtos materiais ao fornecedor
o g
(T —
On
g o
]
Q.
o
o
= . » Cumprimento das boas préticas
° Contaminacao | Praticas de de hipieniza ao e mani ulg ao
3 L microbioldgica | higienizagdo e 9 ao pulac
g Biolégico or manipulacio Controlo analitico periédico de
= por. manipulag superfices e  mdos  dos
c patogénicos | incorretas .
g manipuladores
T‘g Cumprimento das boas praticas
E Presenca de de higiene
— e » . Cumprimento das boas préticas
o uw . materiais e Praticas de higiene P P
~ - Fisico : . de manuseamento de produtos
9 objetos/corpos | incorretas .
= alimentares
o estranhos ~ .
= Inspecdo visual dos produtos,
© embalagens e materiais utilizados
o . ~ Uso obrigatério de recipientes
S Migracéo de ; .
L A e com simbolo alimentar
= Quimico Substancias | substancias dos Solicitacdo dos certificados de
o toxicas materiais em contacto :
o com os produtos conformidade das embalagens ao
< fornecedor

7.3.2.5. Avaliacao de perigos

(Continuacédo da Tabela 12)

A Tabela 13 ilustra os resultados obtidos na avaliacdo dos perigos acima

identificados e tendo em consideracao os critérios e a matriz de avaliacdo abordados no

ponto 3.6 deste documento.
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Tabela 13 — Avaliacao de perigos das diversas etapas dos postos de venda.

Etapa Perigo Descrigao P S R Resultado
() Bioldgico Contaminag&o microbiolégica 1 1 1 |Negligenciavel
Rececédo do material de | Fisico Materiais e corpos estranhos (ex: insetos) 1 3 3 Moderado
embalagem Quimico Presenca de substéncias téxicas 1 2 2 Toleravel
o Contaminag&o microbiolégica por
@) Bioldgico patogénicos 2 3 6
Armazenagem de Fisico Residuos de insetos e roedores (ex.: pélos, 5
material de embalagem matéria fecal)
Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 3
3) g Contaminag&o e multiplicacédo
Rececdo de produtos Biologico microbiol6gica por patogénicos 3 3 9
allmentare_s e materias- Fisico Materiais e corpos estranhos 2 3 6
primas
(4) . Biolégico C_ontar_nlr]agao e muItlpllcEagao 3 3 9
Armazenagem a microbiologica por patogénicos
temperatura de L . . . .
refrigeracio Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2 Toleravel
Biol6aico Contaminacgéo e multiplicacao 3 3 9
(5) 9 microbiol6gica por patogénicos
Armazenagem a Fisico Materiais e corpos estranhos 2 3 6
temperatura ambiente Pragas 2 3 6
Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2 Toleravel
(6) . Biolégico C_ontar_nlrja(_;ao e multlpllgagao 3 3 9
Armazenagem a microbioldgica por patogénicos
temperatura de Quimico | Residuos de produtos quimicos de limpeza | 1 2 2 Toleravel

congelacao
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Etapa Perigo Descrigao S R Resultado
) Biolégico C_ontar_nlr]a(_;ao e multlpllgat_;ao 3 6
Preparaco a microbiologica por patogénicos
temperatura ambiente Fisico Queda de objetos/materiais estranhos 3 3 Moderado
(8) ouimi Residuos de produtos quimicos de limpeza 2 2 Toleravel
= uimico
Preparagao a quente Substancias toxicas 3 3 Moderado
Biol6gico Contaminagao microbioldgica por 3 3 Moderado
(9) g patogénicos
Acondicionamento/ .. Presenca de materiais e objetos/corpos
Embalamento/ Servir Fisico estranhos 3 3 Moderado
Quimico Substancias toxicas 3 Moderado

(Continuacédo da Tabela 13)

74| Pagina



Actualizacao/revisao do sistema de gestdo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

7.3.2.6. Identificacdo dos pontos criticos de controlo (PCC)

Na Tabela 14 encontram-se descritos 0s pontos criticos de controlo do processo

obtidos através de recurso a arvore de deciséo (Figura 2).

Tabela 14 — Identificacdo dos pontos criticos de controlo das varias etapas dos postos de

venda.
: . . Plano
Etapa Perigo Descricao Q1 | Q2 | Q3 | Q4 HACCP
1)
Rececéo do Materiais e corpos estranhos
. F he S N N - -
material de (ex: insetos)
embalagem
B Contaminagdo microbiologica | o | | i :
2) por patogénicos
Armazenagem de Residuos de insetos e roedores
) F A . S N N - -
material de (ex.: pélos, matéria fecal)
embalagem i imi
g o) Residuos de produtos quimicos | o | | i :
de limpeza
3) Contaminagao e multiplicacéo
e : L _ S N N - -
Rececéo de microbiol6gica por patogénicos
produtos
alimentares e F Materiais e corpos estranhos | S N N - -
matérias-primas
@ . L
Armazenagem a B C_ontar_nlr]agao e multlpllga(_;ao s N S N PCC1
temperatura de microbiolGgica por patogénicos
refrigeracao
Contaminagéo e multiplicagcédo
B : L, L S N N - =
(%) microbiolégica por patogénicos
Armazenagem a .. h
temperatura - Materiais e corpos estranhos S N N - -
ambiente Pragas S N N - -
(6) Y - ~ . - ~
Armazenagem a B C_ontamlr]agao e multlpllga(_;ao s N S N PCC2
temperatura de microbiol6gica por patogénicos
congelacao
(7) U Contaminag&o e multiplicacéo
Preparacao a B | microbiologica por patogénicos | © | N | N | - :
temperatura gica por patog
ambiente Queda de objetos/materiais
®) estranhos S| N N i :
Preparacéo a
guente Q Substancias téxicas S N N -
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Etapa Perigo Descrigao Q1 | Q2 | Q3| Q4 HFZ%:nC?P
o Contaminac¢ao microbiolégica )
) Biologico por patogénicos S| NN -
Acondicionamento/ Fisico Presenca de materiais e S N N ) _
Embalamento/ Servir objetos/corpos estranhos
Quimico Substancias toxicas S N N - -

(Continuacédo da Tabela 14)
7.3.2.7. Estabelecimento dos PCC’s

Os limites criticos para o controlo dos PCC’s, o sistema de monitorizagdo dos
mesmos, 0s métodos de registo e as agdes corretivas a tomar no caso de ocorréncia de

desvios, encontram-se descritos na Tabela 15.
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Tabela 15 — Estabelecimento dos PCC'’s dos postos de venda.

Etapa

Perigo

PCC

Parametro de
controlo

Limite de
controlo

Monitorizagéo

Frequéncia

Procedimento

Responsavel

Registo

Acdes corretivas

(4)
Armazenagem a
Temperatura de

Refrigeracédo

(6)
Armazenagem a
temperatura de

congelacao

Temperatura

2°C a5°C

Diéaria
(2x por dia:

<-18°C

inicio e fim da
laboracéo)

Controlo visual
da
temperaturas

Colaborador(a)

Registo da

temperatura

Mod.02/01

Registo de
avarias de

equipamentos

Mod.06/01

ACCAO
Rejeicdo do produto

IMEDIATA:

¢ Verificacdo das

caracteristicas
macroscopicas dos
produtos antes da
utilizaco
Detecao de sinais
de deterioracéo
Alertar o
responsavel pela
manutencao
Regular o
equipamento para
valores
adequados
Utilizac&o da
metodologia FIFO
e FEFO
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Capitulo 8

Conclusao

O estagio realizado na Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.
permitiu a aquisicdo de competéncias ao nivel da verificacao, revisdo e atualizacao do
sistema HACCP nas diversas unidades (fabrica, restaurante e postos de venda), tendo
possibilitado igualmente a aquisicdo de novos conhecimentos ao nivel da gestao do
Sistema de Gestao da Qualidade.

Foi efetuada a revisdo/atualizacdo do HACCP dos bolos de aniversario e festivos
na unidade de producao e os HACCPs gerais das restantes unidades, sendo que neste
sentido foram determinados e considerados como PCC'’s, as seguintes etapas:

e Unidade de producgdo: armazenamento a temperatura de refrigeragéo,
refrigeracdo, armazenamento em camara de refrigeragcdo de produto
acabado, descongelacdo, armazenamento em camara de congelacéo,
tratamento térmico, preparacdo do recheio/xarope, congelacgéo,
expedicao e distribuicéo;

e Unidade de restauracdo: armazenamento a temperatura de congelacao,
a temperatura de refrigeracdo, conservagédo em refrigeracdo, preparacao,
confecdo a quente, reaquecimento e manutencao a quente;

e Postos de venda: armazenamento a temperatura de refrigeracdo e a
temperatura de congelagéo.

Ao longo do estagio foram igualmente efetuadas diversas atividades,
nomeadamente, a atualizagdo das fichas técnicas dos produtos, com determinacdo dos
valores nutricionais dos produtos; alguns registos impostos quer pelo sistema HACCP,
guer pela NP EN 1SO 9001:2008, tais como temperaturas, ordens de producao, rececéo
de matérias-primas e material de embalagem, registos de higienizagéo, entre outros.

Foram ainda efetuadas auditorias internas as diversas unidades; elaborado o
plano de EMM e efetuada a verificacdo desses equipamentos; realizados inquéritos de
satisfacdo aos colaboradores do restaurante e postos de venda; registadas néo
conformidades; efetuados testes de validade de produtos e inventarios, entre outras
tarefas inerentes ao quotidiano das diversas unidades.

Concluiu-se que a Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda. possui um
Sistema de Gestdo da Qualidade e um sistema HACCP funcional e corretamente
implementado que permite a obtencdo de um produto com qualidade e que respeita a

seguranca dos géneros alimenticios Verificou-se também que os esforcos efetuados

78 | Pagina



Actualizacao/revisao do sistema de gestédo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.
para a sensibilizacdo dos colaboradores para o cumprimento das exigéncias requeridas
por estes sistemas é constante.

Aconselha-se que seja mantida uma verificagdo frequente destes sistemas,
atraves, por exemplo, da execucdo de auditorias internas as diversas unidades, bem
como uma atualizacao e retificacao do sistema informatico SIM!pan para colmatar falhas
existentes ao nivel da rastreabilidade, a continuacdo da atualizacéo das fichas técnicas

dos produtos e a verificacdo, manutencéo e calibracéo frequente dos equipamentos.
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Anexo | — Critérios microbioldgicos utilizados nas analises

Parametro Método Val.or d~e Unidade
aceitacao
Microrganismos
aerébigs 2 229C ISO 6222:1999 <=100 ufc/ml
. Microrganismos
Agua aerébigs 2 379C ISO 6222:1999 <=20 ufc/ml
Coliformes Totais ISO 9308-1:2014 - ufc/100ml
E. coli ISO 9308-1:2014 - ufc/100 ml
Utensilios ISO 18593:2004 (ponto 8 e 9);
(Espétulas, ISO 4833-1:2013
Cabazes, Microrganismos a 30°C PO-061:1SO 18593:2004 <=2,0x10? | ufc/amostra
Tabuleiros, (ponto 8 e 9);
Panelas, ISO 4832:2006
etc.),
Bancadas, Bactérias Coliformes a
Maos de PO-061 - ufc/amostra
. 30°C
Manipulador,
Fiambreira
Padaria Microrganismos a 30°C ISO 4833-1:2013 <=3,0x10° ufc/g
Bacillus Cereus ISO 7932:2004 <=1,0x10° ufc/g
Microrganismos a 30°C ISO 4833-1:2013 <=3,0x10° ufc/g
BaCter'aS3gf(':'f°rmes a ISO 4832:2006 <=3,0x10° ufclg
E. coli B-glucuronidase ISO 16649-2:2001 <=3,0x10" [  ufelg
positiva
Staphylococcus ISO 6888-2:1999 <=3,0x10? ufc/g
. coagulase positiva
Pastelaria Clostridium sulfito-
PO-041 - ufc/g
redutores
Bolores e Leveduras PO-014 <=1,5x10° ufc/g
Rapid Salmonella AFNOR a
Salmonella sp p. pBRD 07/11-12/05 Auséncia em 25¢g
Listeria Monocytogenes Rapid Lg;%fg‘;gg RBRD Auséncia em 25¢g
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Anexo Il — Plano de higienizacdo

Silvestre, Lda.

PLANO DE HIGIENIZAGAO

Cozinha e despensa

Sector/ Tempo de : Resp. Resp. .
g Produt Dose Descricao 5 i Regist
Equipamento QMo o contacto Serco Limpeza Monitorizacao Ratslo
Aplicacao do detergente, esfregar
com escova deixando atuar
Esfregar a calha e ralo com
escovilhao
PAVIMENTOS Enxaguar com agua limpa
RALO/ CALHAS Eliminar o excesso de agua com
H8 Clormax 5% 5 Minutos rodo para a calha,
Cais/ Enxaguar toda a calha com agua
PAVIMENTO/ESCADAS limpa, remover os residuos da
grelha dos ralos para o saco do lixo
Lavar a grelha, o interior doralo e a
tampa com  detergente e
escovilhao e enxaguar com agua
limpa
SABONETEIRAS RéGisH o
egisto de
CAIXOTESDOLIXG Colaboradores DQ/Che_fe de operacoes de
do sector seccao hicierizaca0
PRATELEIRAS 9 ¢
ESTRADOS
BABEDES Aplicacao do detergente com pano
ARMARIOS ou esfregao/esponja e esfregar
BANCAS : Enxaguar com agua limpa com a
HEDetBact R ajuda de um pano limpo
FRIGORIFICAS Secar com pano seco ou papel
LAVA MAOS absorvente
LAVA LOUCA
SUPERFICIES DE
TRABALHO
PORTAS
Elaborado: Dep. Qualidade Aprovado: Rep. Geréncia (Dr Luis Campos) Edigao: 1
Revisdo: 1
Data: Agosto/2017
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Anexo Ill — Modelo de registo de higienizagcao

foodstore Registos das Operacgoes de Higienizacao

Més/Ano: /20

Semanal

Diaria

Secador de batatas

Regenerador de alimentos

Maquina de lavar louca

Trituradora
Loucas

Forno

Utensilios
Vidros do forno (limpeza geral) Semanal

|Banca de congelagao Mensal

Observacoes / verificacao:
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Anexo IV — Certificado de controlo de pragas

85|Pagina



Actualizacdo/revisdo do sistema de gestao de qualidade e sistema HACCP na fabrica, Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.
Silvestre, Lda.

Anexo V — Critérios de aceitacdo a rececao

&P
— &
(Sao Silvestre)) " - >
CRITERIOS DE ACEITACAO A RECEPGAO
Pastelaria - Padaria ¢ ¢
Péag.2/6
Critérios
Produto A agem
Temperatura Aceitacao Rejeicao
Produtos Lacteos
Acondicionamento: Acondicionamento:
Embalagem integra aderente ao produto | Perdas de vacuo
quando em vacuo
Rupturas de embalagem
Inlegridade_ da pelicula para protecgdo da
manipulagao Macroscopico:
’ Queimaduras e desidratagdes em areas significativas para
Macroscopico: depreciar o produto na sua utilizagao habitual
Isento de queimaduras e desidratagoes
Lesdes superficiais, produto partido, com rachas, etc
integro
Perdas de vacuo
Aspecto de enchimento normal sem
deformagdes ou pressées fora do normal Rupturas de embalagem
logurtes e leites fermentados | 0 -6 °C
Cor caracteristica de cada produto com | Opados
Queijo fresco | 06 °C variagdes dentro do normalmente admissivel
Alteragdes de cor
Natas pasteurizadas, chantilly | 0 -6 °C Cheiro tipico do produto Por descarga

Leite, Manteiga, Queijo

Respeitar a especificagao
do rétulo

Sem condensagdes

Isento de bolores pto queijos Rog t,

Bolores e leveduras com colénias visiveis

Condensagao superficial provocada normalmente por

Camenbert)

Higiene:
Sem sinais de parasitismo ou corpos
estranhos

Rotulagem:
O rétulo deve conter nome do produto, nome
do fornecedor, data de validade, lote

Cheiro anormal, quimico ou outro

Cura diferente do que esta especificado no rétulo (ex. queijo
curado, ja rigido, a mencionar, no rétulo, queijo amanteigado)

Higiene:
Sinais ou presenca efectiva de parasitas: acaros, moscas,
larvas, vermes, roedores, outros corpos estranhos

Rotulagem:
Produtos sem rétulo ou com rotulagem ilegivel
Produtos com validade expirada

Elaborado: Departamento de Qualidade da S.Silvestre

Aprovado:

Edigdo: 1
Revisdo: 0
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Anexo VI — Modelo de registo de rececao

ﬁ ’ t REGISTO DE RECECAQ
Parametros de Avaliagao
Data Nl;‘:;:/Ia Produto Quant. For d Pr@ulo A,::;::‘,:’;a
) Higiene | Temperatura | Rotulagem Macroscopico | acndicionamento Validade

(aspeto fisico)

Colocar na avaliagao de parametros: C- Conforme e NC- Nao Conforme

Mod.01/01
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Anexo VIl — Ficha técnica de um produto de pastelaria

FABRICA PASTELARIA S. SILVESTRE, Lda FICHA TECNICA DO PRODUTO FICHA TECNICA DO PRODUTO
S iAo Croissant Recheado Croissant Recheado
s \ ] roissant kRechea roissant kechea
(Sa <ire)) Tel: 239990950/59 Fax: 239990955
Mj) Ta'-tmzmwﬁm www.saosilvestre.pt Chocolate Chocolate

Pateiwio - Podaie b

Cod. Produto: PAST0029 Cod. Produto: PAST0029

INGREDIENTES FOTO Conservagao | Refrigerado: 2°C a 5°C Validade | 5 dias
MERCADO ALVO ALVO

Consumidor em geral exceto os intolerantes a gluten, soja, leite e

Farinha de TRIGO 55, produto completo para o fabrico de croissant francés (farinha de TRIGO, agucar, sal,
o produtos lacteos, ovos.

gordura vegetal, GLUTEN, solidos LACTEOS, OVO em po, regulador de acidez (E170), emuisionante
(E472e, E471), enzimas, 4cido ascorbico (E300)), agua, margarina vegetal {0leos e gorduras vegetais, dgua,
sal (2%), emulsionantes (E471, lecitina de SOJA (E322)). regulador de acidez (E330), corante (beta caroteno
(E160a)), aromas), creme de chocolate (agdcar, dieo vegetal. cacau em po magro, amido modificado, gordura
vegetal, emulsionante (lecitina de SOJA (E322)), aromas), levedura

Pastelarias, Escolas, Restaurantes. Supermercados

ESPECIFICACOES MICROBIOLOGICAS CARACTERISTICAS DO PRODUTO

Microrganismo Critério Microbiologico Produto Fresco
Pesquisa de Salmonela spp. Negalivo em 25 g

Massa leve e crocante com recheio cremoso de creme

Contagem de Bolores e Leveduras <=18'10%4g de chocolate e cobertura de chocolate granulado.
Contagem de bactérias sulfito redutoras
Contagem de bactérias coliformes <=3,010 %g Produto Ultracongelado
Contagem de E. Coli <=3,0"10 Yig
Contagem de mic i a30°C <=3,0"10 %g
Contagem de Staphylococcus coagulase <=3,0"10%g
Pesquisa de Listeria monocytogenes Negativo em 25 g
APRESENTAGAO E EMBALAGEM
O produto é acondicionado em tabuleiros PVC, caixa PVC, filme PP retrtil ou caixa de cartdo alimentar
Produto Peso Unitario (g) Unidades por Caixa Peso por Caixa (g)
Normal 115 (£ 5)
Caixas/Palete Total Caixas/Palete Di oes Caixa (cm) Di Ges Palete (cm)
Atura | Base c [ L [ a [ T
Embalagem Primaria Embalagem Secundaria
Tipo de Material | Caixa g8 cartéo amentar/Caba PVC! Fime PP | ipo de Material | Tabuieiro PVC
ROTULAGEM
Valor médio
Componente Por 100g
Proteinas (@) 45
Upidos (&) 21
Dos quais Acidos Gordos 73
Hidratos de Carbono (g) 413
Dos quais agdcares (g) 96
Fibras Alimentares g) 19
sal{g) 06
Energia (kcal) 389
|| Energia () 1619
DISTRIBUICAO E TRANSPORTE
Veiculos isotérmicos
CONSERVACAO E VALIDADE
Elaborado: Elisabete Costa (Responsavel da Qualidade) ‘Aprovado; Luis Campos (R. Gerénci) | Edigao: 2 I‘ Elaborado: Elisabete Costa (Responsavel da Qualidade) ‘Aprovado; Luis Campos (R. Geréncia) | Edigao: 2 J‘
Revisao: 1 Revisao: 1
Data: 2000417 Data: 20104117
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Anexo VIl — Ficha técnica de uma matéria-prima

. - . PGO5 Doc 07.013.40 . . . PGO5 Doc 07.013.40
POt Ficha Técnica ot PSS Ficha Técnica e
T ks e splan Doce de Ovo Data:16/08/2016 T T ook simglen Doce de Ovo Data:16/08/2016
Descricio Gvo inteiro pasteurizado com adigao de agucar, estavel & congelagao e ideal para ser Orprodutodeverd; ser:amazensido em:local-fresco: e seco; eviianda’ es! variages:
caramelizado. Produto destinado a0 uso em pastelarias @ confeitarias. bruscas de temperatura e humidade. Manter fora do contacto com a luz solar e
Ingredientes: Acicar, 4gua, xarope de glucose, gema de ovo, amido modi licSes de & Produtos com cheiro.
6leo de girassol, espessante (E415), sal, conservante (E202), regulador de acidez Deverd ser manticlo nios recipientes de origem fechados.
(E330} e corantes alimentares (E160a, E102°, E171). Abrir a embalagem e retirar o plastico protector e, depois de utilizar o produto, alise o
Xpise s olooNogALYoS N ARG 8 i AIONGHG RS Olcas. restante conteido e coloque o mesmo papel parafinado para sua melhor
R 5 conservagao.
Alergénios: Contém ovos efou seus derivados.
OGM's: Isengio de i ! i elou derivados de e o0 S| o8 usar
OGM's de acordo com a legisiagao em vigor. Precaucbes  Especiais  de O manuseamento deste produto nio requer cuidados especiais, a excepgao dos
Caracterfsticas Organolépticas | Produto com textura cremosa e lisa, cor caracteristica de doce de ovo, odor e sabor @ TeRusrides normale. 4059w 1088 pralices da lienis s seadranoa alrian
ovo. Publico-alvo C idor em geral, excepto i a ovos e/ou seus derivados
C média g/100g de produto Validade do produto O produto apés o © sem a deterioragéo da de origem tem
Energia rreT— uma validade de 12 meses, a qual, dentro desse periodo garante a observacio de
todas as istic i nestas i i um produto
Lipidos 27 com qualidade.
Dos quais: Saturados 0.35 O prazo de validade encontra-se visivel no rétulo da embalagem.
Hidratos de Carbono 64.19 Transporte O transporte dos produtos é efectuado & ambiente, apds a 4o de
Dos quais: Agiicares 16.16 certos aspectos tais como: condiges de fransporte e higiene necessrias para
Proteinas 0.070 garantirem a néo contaminag&o do produto.
sal 0.065 Legislacdo Aplicavel Cumpre com as especificagoes legais em vigor.
Caracteristicas Fisicas e Parimetros Resultados
Guimicas pH 5,30 %0,5%
© Brix 59-62 +0,5%
L Parametros Valores
| Microrganismos a 30°C <1x10° UFCig
[Bolores e'eveduras <5x10°UFCig
| E.coli <1x10' UFCig
| Staphylococcus coagulase positiva <1x10? UFCig
| Salmonelia spp Auséncia’25g
| Listéria monocytogenes Auséncia/25g
O produto apresenta-se em baldes de polipropileno, embalados em atmosfera
modificada, termoselados de peso liquido equivalente a 7 kg. A embalagem & incua
@ adequada ao contacto com géneros ali icios, a qual garante a ao do
Apresentacao do produto 3 L TS
produto.
Tal significa, que esta devera apresentar-se sem quaisquer sinais de deterioracéo e
isenta de contaminagdes fisicas gerais.

Eslas Especificagbes sao verdadeiras e precisas de acordo com o nosso melhor conhecimento. Qualquer Eslas Especificagbes sdo verdadeiras e precisas de acordo com o nosso melhor conhecimento. Qualquer

alteragdo no processo de fabrico ou nas mateérias-primas que possam afectar a qualidade, serdo comunicadas Pagina 1 de 2 alteragdo no processo de fabrico ou nas matérias-primas que possam afectar a qualidade, serdo comunicadas Pégina 2 de 2
om devido tempo. O técni vel para qualquer i adicional, em devido tempo. O nosso d 1 para qualquer i dicional.
A lizado a: 17/102016 1 17/10:2016
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Anexo IX — Plano Anual de EMM

pe— Ano: 2017
Saoo Shvestrea Plano Anual de EMM Elaborado:DQ
Postetaria - Padarta Data: S/abr/17
Data de Nr. Certificado
coD. Vedficacks. | Entidade |  Envio/ Meses i emilido/ Data | g
EMM Int. | Ext. prevista | Roquisieao [ a [ rev [ mar [ asn [mar] sun [ sut [aco] ser [our[nov[oez|  veriicaao Vo
EMMO1 |Sonda Forno Rotativo x DQ N/A x x
EMMO2 |Sonda Forno Elétrico n® 1 - Pat 1 x Q N/A x x
EMMO3 |Sonda Forno Elétrico n® 1 - Pat 2 x Q N/A x x
EMMO4 |Sonda Forno Elétrico n® 1 - Pat 3 x Te N/A x x
EMMOS5 |Sonda Forno Anelar x Q N/A x x
EMMO6 |Sonda Camara Fermentacéo Controlada 1 x 0 N/A x x
EMMO7 |Sonda Refrigeracao Pastelaria (Sonda Nova) x x IsQ/bQ N/A x x 2018 VTER2162/1
EMMO8 |Sonda Camara da Padaria 1 (Sonda Nova) x x ISQ/DQ N/A x x 2018 VTER2162/1
EMMO9 |Sonda Camara de Congelac&o de Acabados 1 (Sonda Nova) x x 1ISQ/DQ N/A x x 2018 VTER2162/1
EMM10 |Sonda Camara Congelagao Produto Acabado 2 (Sonda Nova) x x ISQ/0Q /A x x 2018 VTERZ162/1
EMM11 |Sonda Camara de Matérias-Primas 1 (Sonda Nova) x X iIsQ/bDa N/A X X 2018 VTER2162/1
EMM12 |Sonda Ventilagao da Sala de (Registo Manual) x Da N/A x x
Sonda Refri ao - Frigorifico (Sala de - Registo
EMMIa | x ba NA x x
EMM14 |Sonda Tinel de Congelagéo - Manual Nao (o controlo & realizado no centro do produto)
EMM15 |Termémetro Portatil X DQ N/A x x
EMM22 |Balanca Ruby Sala Acabamentos (Balanga Antiga) x DQ N/A x x
EMM23 |Balanca n°1 - Pastelaria x DQ A x x
EMM24 |Balanca n°2 - Pastelaria x G A x x
EMM25 |Balanca n°3 - Padaria x a A x x
EMM26 |Peso 1 KG x A x x
EMM27 |Peso 2 KG x A x x
EMM28 |Sonda de Forno Elétrico n°2 - Pat 1 x A x x
EMM29 |Sonda de Forno Elétrico n°2 - Pat 2 x Q A x x
EMM30 |Sonda de Forno Elétrico n°2 - Pat 3 x Q A x x
EMM31_|Sonda de Forno Elétrico n°2 - Pat 4 x Da /A x x
EMM33 IBalanca de Etiquetagem (BIZZERBA) Da N/A x
EMM34 |Sonda Veiculo Distribuicao 27-EJ-20 Nao {utikzado ector da
EMM35 |Balanca TCS (CATTY) x ba NA x x
EMM36 |Forno Elétrico Ramalhos Pat 1 x 1) N/A x x
EMM37 |Forno Elétrico Ramalhos Pat 2 x 519} N/A x x
EMM38 |Forno Elétrico Ramalhos Pat 3 x DQ N/A x x
EMM39 Veic stri 2-HS- x bpa N/A x
x Da A x
x Da N/A x
il x Da N/A x
EMM43 |Sonda Veiculo D : x Lo A x
EMM44 |Forno Elétrico n? 3 - Pat 1 x DQ N/A x x
EMM45 |Forno Elétrico n® 3 - Pat 2 x [s]e] N/A I x
EMM46 |Forno Elétrico n® 3 - Pat 3 x ba NA x x
EMM47 |Forno Elétrico n° 3 - Pat 4 x Da N/A x x
EMM48 |Sonda Veiculo Distribuicao 69-12-72 Nao (sem ativa)
EMM49 |Sonda Veiculo Distribuicao 78- ) 53 Da WA x x
MS0 o | cao 7 x Dba NA x x
EMMS1 s licao 73-HJ-70 x pa NA x x
EMMS52 |Sonda Veiculo Distruibuicao 68-HZ-42 x Da N/A x x
EMMS3 |Sonda Veiculo Distruibuigao 58-OE-57 =3 Da N/A 7 x
EMMS54 |Sonda Acabados Crus (Sonda Nova) x x R 1IsQ/DQ N/A x e 2018 VTER2162/
EMMS5 |Sonda Matéria-Primas 2 (Sonda Nova) 7 [ x 1I5Q/0Q N/A x x 2018 VTER2162/;
EMMS6 |Sonda Pastelaria Acabada (Sonda Nova) e x [SeYTe) N/A x x 2018 VTER2162/:
EMM57 |Sonda Padaria 2 (Sonda Nova) ] S x ISa/ba N/A x x 2018 VTER2162/'
EMMS8 |Sonda Camara de Fermsr\tagéo Controlada 2 (Sonda Nova] x 1IsQ/bQ N/A X X 2018 VTER2162/

Infraestrutura nova

Fora de uso/N&o monitorizado

Verificagao de equipamentos realizada por CATIM
Verificagao de equipamentos realizada por METROL
Refrigeragao das carrinhas
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Silvestre, Lda.

Anexo X — EMM (Balancas)

Verificacao de EMM's
Balancas Maio de 2017
. = 5 Média | Desvio .o | Resultado | Conformidade
EMM Designagao Gama (kg)’ F ’ ‘ ka) | (@) (1) EMA(*3) | "_ 1)+2) (CINC) Rubrica/Data
Balanga Ruby
Expedigdo (BN Verificacao por entidade externa (METROL - 05/2017)
Balanga Ruby Sala
de Acabamentos
Balanca Ruby Sala I 1,000 0,999 1,000 1,000 0,001 59 2,001 C
de Acabamentos 0,02 2,001 1,999 1,999 2,000, 0,003 59 2,003 C
(8A) 0,02-15 I 2,999 2,999 3,000 2,999/ 0,001 5g 2,001 (&
[ 1,000 1,000 1,000 1,000| 0,000 g 2,000 C
Balanga n°1 - 0,02 2,000 2,000 2,000 2,000/ 0,000 g 2,000 C
Pastelaria I 3,000 3,000 3,000 3,000/ 0,000 59 2,000 C
[ 1,000 1,000 1,000 1,000/ 0,000 59 2,000 [¢]
Balanga n°2 - 0,02 2,000 2,000 2,000 2,000/ 0,000 ] 2,000 C
Pastelaria Max. 150 I 3,000 3,000 3,000 3,000/ 0,000 59 2,000 9]
I 0,99 0,99 0,99 0,99| 0,000 5 2,000 C
Balanga n°3 - 0,02 1,99 2,00 1,99 1,99| 0,067 59 2,067 C
Padaria Max. 150 [ 3,00 2,99 2,99 2,99 0,067 59 2,067 C
NA 1,000 1,000 1,000 1,000 0,000 29 Aprovado Cc
1,000 1,000 1,000 1,000 0,000 29
Peso 1,00 1,000 1,000 1,000 1,000/ 0,000 29
NA 2,000 2,000 2,000 2,000/ 0,000 29 Aprovado C
2,000 2,000 2,000 2,000/ 0,000 29
Peso 2,00 2,000 2,000 2,000 2,000/ 0,000 29
Balanga de 1,000 1,000 ,000 1,000] 0,000 59 2,000 C
Etiquetagem 0,02 2,000 2,000 2,000 2,000/ 0,000 59 2,000 C
(BIZZERBA) [ 3,000 3,000 ,000 3,000/ 0,000 59 2,000 c
[ 1,000 1,000 ,000 1,000 0,000 59 2,000 Cc
Balanga TCS 0,02 2,000 2,000 2,000 2,000 0,000 59 2,000 C
(CATTY) 0,05-150 | 3,000 3,000 3,000 3,000/ 0,000 59 2,000 C

EMM de Referéncia: EMM26 e 27
EMA do EMM de Referéncia (*2): 2g

EMM Conforme: EMA do EMM de Referéncia (*2) + |desvio| (*1) < EMA (*3)

Verificacao de peso de sacos de farinha de 25 Kg no EMM23 e EMM24

Foram efectudas as seguintes pesagens de forma a verificar os pesos de uma saca de farinha de 25 kg:

EMM23
Saca A de 25 kg: 25,15 Kg
EMM24
Saca A de 25 kg: 25,14 Kg
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Anexo XI — EMM (Forno Anelar)

Pasteloria - Padaria

Maio 2017

ANEXO 4- Estudo do comportamento das temperaturas do forno Anelar
(EMMO5)

A figura seguinte representa o esquema do forno:

e O quadro seguinte representa as temperaturas obtidas nos varios pontos do forno,
indicados na figura anterior. Os valores indicados entre paréntesis sdo as temperaturas

Y ' Y
Z Z 7
X X X
Al B: G
Az B2 . C2
As Bs Cs

apresentadas pelo padrdo.

Aly (254) = 269°C Bly (247) = 267°C Cly (254) = 258°C
Patamar 1 Alz (254) = 260°C B1z (247) = 263°C Clz (254) = 245°C
Alx (254) = 236°C B1x (247) = 218°C Clx (254) = 208°C
A2y (248) = 252°C B2y (248) = 254°C C2y (253) = 258°C
Patamar 2 A2z (248) = 247°C B2z (248) = 245°C C2z (253) = 249°C
A2x (248) = 201°C B2x (248) = 228°C C2x (253) = 220°C
A3y (245) = 258°C B3y (246) = 261°C C3y (247)=257°C
Patamar 3 A3z (245) = 245°C B3z (246) = 251°C C3z (247) = 248°C
A3x (245) =218°C B3x (246) = 232°C C3x (247) = 214°C
S Diferenga maxima de temperatura entre o termdstato e o
Localizagdo
termopar
Patamar 1 46°C
Patamar 2 47°C
Patamar 3 33°C
Diferenca de temperatura entre a localizagdo y e x
|Aly - Alx| 33°C
|Bly — B1x| 49°C
|Cly - Cix| 50°C
|A2y — A2x| 51°C
|B2y — B2x| 26°C
|C2y — C2x| 38°C
|A3y — A3x| 40°C
|B3y — B3x| 29°C
|C3y - C3x| 43°C
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Anexo Xl — EMM (Camaras de Refrigeracdo/Congelacéo)

.

Verificacdo de Sondas de Temperatura

Sondas Temperatura Maio 2017
Mostrador do Valor lido
& z Incerteza Conformidade | [|Erro|+|Incerteza|]
EMM equipamento (Pa:irao) Erro (+) |Erro|+|Incerteza|| EMA (CINC) JEMA*100
(°C) (°C)
EMMO1
EMMO02
EMMO3 Ver anexo 4
EMMO04
EMMO05
10,0 12,2 -2,216 ,07! 2,294 1 [¢] 2294
EMMO06 10,0 121 -2,116 ,07. 2,194 1 [} 219,
10,0 122 2216 071 2294 1 9 229.40
EMMO7 INATIVA
A X ,384 ,07: 0,462 1 C 46,20
EMMO08 A X ,384 ,07. 0,462 1 C 46,20
A ,584 ,07 0,662 1 C ,20
Al -17.3 -0.790 ,07! 0,869 C 86,90
EMMO09 .0 -17.3 -0,690 ,07¢ 0,769 [¢] 76,90
-17.4 -0,790 07! 0,869 C 86,90
A -16.7 1,310 ,07! 389 C 138,90
EMM10 X 7.7 1,310 ,07¢ 389 [¢] 138,90
X -13,5 -2,290 ,07! ,369 C m,se
EMM11 INATIVA
16, X -2,683 ,087 2,770 C 277,00
EMM12 18, 4 -1,283 ,087 1,370 [¢] 137.00
1 5 1,183 087 1,270 C 127,00
) Al .816 ,07: 1,894 9 189,40
EMM13 A 4.2 0,616 ,07! 0,694 [¢] 69.40
A 4.4 0,816 7 0,894 C 89,40
EMM14 Nao sujeito a verificagao
-19.5 -19.3 190 ,079 0,269 [¢] 26,90
EMM15 3.7 3.2 ,484 ,078 0,562 [¢] 56,20
18,3 18,0 it ,087 0,404 C 40,40
-35,0 35,010 ,010 ,079 0,089 C 8,90
EMM16* 5.0 5,016 -0,016 ,078 0,094 o] 9,40 Verificaca
15.1 15,083 0017 087 0,104 C 1040 Sl
-18,0 7.981 -0,019 ,078 ,097 C 9,70 P externa
EMM17* 5.0 5,016 -0.016 ,078 ,094 [¢] 9.40 (CATIM -
85,3 84,940 360 087 447 C 44,7 05/09/2017) -
100, 00,00 ,795 ,087 ,882 C 17,64 APROVADO
EMM18* 221, 19,91 .084 ,600 684 10 o] 16.8¢
346, 42,894 ,106 ,100 ,206 10 C 52,01
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Anexo Xlll — Modelo de registo de ndo conformidade

u TRATAMENTO NAO CONFORMIDADES/ RELATORIO DE ACGAO CORRECTIVA
N.2

_Si>
=== 0 PEDIDO DE ACGAO PREVENTIVA

IDENTIFICAGAO DO PRODUTO
cedigo: [T pescrigao:
DESCRICAO DA OCORRENCIA/NAO CONFORMIDADE/POTENCIAL NC ANALISE DE POSSIVEIS CAUSAS

Ceel  [Dsmer|
Ribrica Responsavel da Qualidade: [ ]

Mod 01604
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Anexo XIV — Modelo de registo da temperatura no centro do

produto

foodstore

REGISTO DE TEMPERATURA NO CENTRO DO PRODUTO

MES /ANO

/20

Data

Produto

Temperatura
(5C)

Acéao Corretiva

Rubrica

/20__

720__

/20__

/20__

/20__

/20__

/20__

720__

/20__

/20__

/20__

/20__

/20__

20

/20__

/20

/20__

/20__

/20__

/20__

/20__

/20

/20

/20

/20__

/20__

/20__

720__

/20

/20

/20

/20__

/20

/20

720__

/20__

/20__

/20__

~| o~ ~] =~ =] = =] = =] =~ =] =~ =] = =] = =] =~ =~ =~ =] =~ =]~ =~ =~~~ ]~~~ ]~~~ =~~~

/20__

Tempertura 275°C

Mod.04/01
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Anexo XV — Modelo de registo de desinfe¢cfes de géneros

alimenticios

foodstore

REGISTO DE DESINFEGAO (PRODUTOS HORTOFRUTICOLAS)

MES /ANO /20

Data Produto

Tempo (min)

Acao Corretiva

Rubrica

/20

/20__

/20__

/20__

/20__

20

20

20

/20__

/20__

/20__

/20__

720

720

/20__

/20

/20__

/20__

/20__

20

20

720

/20

/20__

/20__

/20__

20__

20

/20

/20

/20__

20

/20__

720

20

/20

/20__

/20__

/20__

N N N R Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y Y R Y Y Y Y Y Y Y Y Y R Y Y R R Y R R R R R Y S

/20__

Tempo minimo: 5 minutos

Mod.09/01
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Anexo XVI - Ficha técnica de produto da unidade de restauracao - Foodstore

foodstore

Ficha Técnica

foodstore

Salada de frango

Ficha Técnica

Salada de franqo

Caracterizacao do Produto

Salada com alface, pepino, frango grelhado, ovo,
milho doce, tomate, tempero a escolha

Ingredientes

Alface, frango (frango, sumo de lim&o, alho, sal e pimenta), milho doce (milho doce
em grao, agua e sal), OVO, tomate, pepino e molho a escolha*

*Opcoes de molhos:

1) Azeite, vinagre e sal

2) Molho cocktail (6leo de girassol, agua, NATAS, vinagre, aglcar, concentrado de
tomate, pimento, gema de OVO, sal, MOSTARDA [4gua, sementes de MOSTARDA,
vinagre, sal, especiarias, aromas], amido, extrato de cartamo, xarope de glucose-
frutose, sumos concentrados [lim&o, cenoura, rabanete e groselha), cebolinho,
espessante [goma xantana], pimenta de caiena, antioxidante [EDTA], regulador de
acidez [&cido citrico])

3) Molho iogurte (LEITE fermentado tratado termicamente, agua, 6leo de girassol,
vinagre, aglcar, amido, IOGURTE [2%], gema de OVO, sal, proteina de limdo
concentrado, regulador de acidez [4cido latico], espessante [goma xantana], cebola
em po, antioxidante [EDTA, de sddio e calcio], extrato de levedura, aromas)

4) Vinagrete

5) Molho tartaro (6leo de girassol, agua, vinagre, MOSTARDA [agua, sementes de
MOSTARDA, vinagre, sal, aromas e especiarias), aglicar, gema de OVO, sal, xarope
de glicose, pepinos em pickle [1,4%], cebolas [1,8%], amido de milho modificado,
salsa, regulador de acidez [4cido lactico], sumo de limao concentrado, conservante
[sorbato de potassio], aromas naturais, aneto, espessante [goma xantana], corante
[carotenos])

Especificagbes Microbiologicas

Estes parametros sao analisados periodicamente conforme procedimento definido no

controlo analitico interno da empresa.

Microrganismos Critério microbiolégico
Microrganismos a 30°C <1,0 x 10* ufc/g
Bactérias Coliformes a 30°C <1,0 x 10° ufc/g
E. coli B-glucuronidase positiva a <1,0x10" ufc/g.
Staphyl lase positiva < 1,0 x10? ufcig

Clostridium sulfito-redutores L

Bolores e leveduras

Salmonella sp p. Auséncia em 25g

Listeria Monocytogenes Auséncia em 25g

Modo de preparacao

Ovo: cozido durante aproximadamente 10 minutos a 100°C em agua com sal
Frango: temperado com sumo de limao, alho, sal e pimenta, sendo grelhado sem
qualquer gordura até atingir uma temperatura no centro do produto 275°C e cortado
em pedacos

Alface, pepino e tomate: lavagem com solucao desinfectante durante, no minimo, 5
minutos e posteriormente, € efetuado o corte em pedacos/fatias

Os ingredientes (alface, pepino, frango, ovo, milho doce e tomate) sdo dispostos no
prato, tal como mostra a figura, sendo o molho escolhido colocado no topo do mesmo
ou num recipiente a parte conforme pedido.

Condigdes de utilizagado prevista

Consumo imediato ou “take-away”

Validade Codigo do produto

Dia de confegao SALADA02

Consumidor alvo

Publico em geral

relativa a géni

Contém OVO. Dependendo do molho escolhido pode conter LEITE e MOSTARDA.

Elaborado: DQ Verificado: Reviséo:
Data: 08/08/2017 Data: Data:

Mod.FT1/00
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Elaborado: DQ Verificado: Revisao:
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Mod.FT1/00
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Actualizacdo/revisdo do sistema de gestdo de qualidade e sistema HACCP na fabrica, Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.

Silvestre, Lda.

Anexo XVII — Plano de auditorias internas (Foodstore e Postos de venda)

foodstore

PLANO DE AUDITORIAS
Plano de Auditorias - 2017
o o ofe
= ol ool -
Local 2l o ° o|E|5|E E Observagdes
o 0| O|l=|0|lc||2|g|=|2 2
c| > a Slg| S L] 0|l || 2| N
© [0 Q0 = =] o O = [e] [0]
Sl ES ||| |s5(<|n|0|Z2|A
Pastelaria 1 X X | X X X' | Equipa Auditora:
- e Maio (Ana Paiva e Joao
Pastelaria 2 X X | X X X Pereira)
e Julho (Ana Paiva)
. e Agosto (Ana Paiva)
Pastelaria 3 X XX X X e Outubro (Elisabete Costa)
Foodstore X X | X X X e Dezembro(Elisabete Costa)

Elaborado:
Data:15/07/2017

Verificado:
Data:

Revisdo: 0
Data:
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Actualizacdo/revisdo do sistema de gestdo de qualidade e sistema HACCP na fabrica, Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S.

Anexo XVIIl = Checklist de auditoria interna

Silvestre, Lda.

foodstore Checklist - Auditoria Interna ) '
INSTALACOES SANITARIAS FUNCIONARIOS [ NC
Nome do il Foodstore Vostianos
R pela Equipamentos (Lavatérios/
Data: " saboneteiras/caixas de papelicestos
ni 8
Nomenclatura a utilizar : Sanitddos do lixo)
|Higiene das i 5
C- Conforme NC- Néo Conforme N/A- Nao Aplicavel
Observagoes:
ARMAZENAGEM DE PRODUTOS c NC
Produtos
Higiene dos equipamentos ” "
INSTALACOES SANITARIAS CLIENTES [ NC
Observacgoes: (L i de papel/
cestos do lixo)
Higiene das instalacdes | I | |
Observacoes:
UNIDADES DE REFRIGERACAO c NC
Frodulos; SISTEMA DE AUTOCONTROLO HACCP c NC
Registos de rececao
Higiene dos equipamentos Registos de temperatura em unidades de refrigeragao
Temperaturas Registos de temperatura em unidades de congelacao
Registos de higienizagdo
Observacoes: Registos de controlo de pragas
dos
Controlo médico
Controlo analitico
APRECIACAO FINAL:
UNIDADES DE CONSERVACAO DE CONGELADOS c NC
Rotulagem / identificagao
Estado de conservacao
Produtos ==
Acondicinamento / Armazenamento
Higiene dos equipamentos 'OPORTUNIDADES DE MELHORIA:
Temperatura
Observacoes:
[Ribricas dos colab
AREA DE O DE EMBALAGENS c NC
Acondicionamento [
Higiene das instalacdes [
Observacoes:
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Actualizacéo/revisao do sistema de gestdo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

Anexo XIX — Modelo de registo dos 6leos de fritura

foodstore

CONTROLO DO ESTADO DE OXIDAGAO E TEMPERATURA DOS OLEOS DE FRITURA

MES /ANO

/20

Dia

Identificagao da Fritadeira

FRIT001

FRIT002

Cor

T (¢C)

£180°C

Cor

T(°C)

<180°C

Acao Imediata

Responsavel

OloIN|lojla|s|lW|IN|-

-
o

-
-

-
N

s
w

-
£

-
o

-_
o

-
~

-
-]

-
©

N
o

N
-

N
N

N
w

n
Y

N
o

N
=]

N
~

N
-]

N
©o

w
o

w
-

Mod.05/01
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Actualizacéo/revisao do sistema de gestdo de qualidade e sistema HACCP na fabrica,
Foodstore e postos de venda — Fabrica de Pastelaria e Confeitaria S. Silvestre, Lda.

Anexo XX — Modelo de registo de temperaturas

(Sao STYTJQSUQ ) REGISTO DE TEMPERATURAS DAS UNIDADES DE REFRIGERACAO / CONGELAGCAO

Més/Ano /20

Temperatura da unidade (°C)

DATA | P* Refrigerago (0°C e 5°C) c‘(’:’"s','g° Responsavel

1 2 3 4 5 6 7 1

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

| | —=|n|=|n|=|n|=|7|=|n|=[n|=|n|=| | =|n|=|n|=|n|=|n|=| 7| =|n|=|n|=|n|=| 7| = || =|n|=|n|=| | = || =|n|=|n|=| | =| 7| =| ||| =| 7| =| |-

P* - Periodicidade T - Inicio da laboragao  F- Final da laboragao

Mod.02/00
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