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Resumo

O estagio profissionalizante desenvolvido na Chocolateria Delicia, Unipessoal
Lda encontra-se integrado no plano curricular do Mestrado em Engenharia Alimentar
lecionado pela Escola Superior Agréaria de Coimbra, tendo decorrido entre 25 de
Fevereiro e 23 de Agosto de 2019.

A Chocolateria Delicia, Unipessoal Lda dedica-se a producédo, distribuicdo e
venda por grosso ou retalho de chocolates. A empresa possui duas unidades de producao,
uma unidade de producéo industrial de chocolates e uma loja de producdo artesanal e
posterior venda ao publico. O estdgio decorreru na unidade de producéo e venda de
chocolates artesanais

O principal objetivo do estagio foi a implementacdo de um sistema de seguranca
alimentar eficaz e eficiente na unidade de producdo e venda de chocolates artesanais.
Assim, no ambito do estagio foram revistos e elaborados os pre-requisitos e posterior
implementacao de um sistema de seguranca alimentar baseado nos principios do HACCP.

Outros trabalhos realizados foram: atualizacéo das fichas técnicas, elaboracéo de
instrucdes de trabalho, realizacdo de formacOes, realizacdo de auditorias internas,

realizacdo de inqueéritos internos, registo de ndo conformidades, etc.

Palavras Chave: Seguranca Alimentar, Qualidade, HACCP, Higiene.



Abstract

This professional internship developed at Chocolateria Delicia, Unipessoal Lda is part
of the curriculum of the Master's degree in Food Engineering taught by the Escola
Superior Agréaria de Coimbra, which took place between 25th of February and 23rd of
August 20109.

Chocolateria Delicia, Unipessoal Lda is dedicated to the production, distribution and
wholesale or retail of chocolates. The company has two production units, one is an
industrial chocolate production unit and the other one is a craft production store that
subsequently sales to the public. The internship took place at the artisan chocolate
production and sales unit.

The main objective of this internship was the implementation of an effective and
efficient food safety system in the artisan chocolate production and sale unit. Thus, as
part of the internship, the prerequisites and subsequent implementation of a food safety
system based on the principles of HACCP were reviewed and elaborated.

Other tasks were performed: updating the datasheets, drawing up work instructions,
conducting training, conducting internal audits, conducting internal inquiries, recording

nonconformities, etc.

Key words: Food safety, Quality, HACCP, Hygiene



Indice

IO 1o oo [T T 1
2. A ChOCOIateria DEIICIA...ceeeee e ittt ettt e e e et ee e e e s s e aabreees 3
2.1, Apresentagado da BMPIESA ..ccccceeeeeeie i 3
2.2. Produtos comMercialiZados.........ceuiiieiiiiiiiiiiiiee ettt et e e s 3
2.3. Politica da Qualidade e Segurancga Alimentar...........cccceeeiiiii, 3
3..5egUranCa AlIMENTAr ..., 5
3.1, Perigos DiolOZIiCOS. ..o 5
3.2, PerigOS FiSICOS ciiiiiiiiiiiiiie e, 6
3.3, Perigos QUIMICOS .....ccciii i 6
4. HACCP € Pré-REQUISITOS ..uvttittiriririeretietreeetteetttttttesserererrerererreereaeeereeeer...——.———.—..———————————.. 8
4.1, PrinCipios dO HACCP .......oviiiiiiiiiieieeeeeteeeteeeeeeeeeeeeseeeeaseeessessesssssssssssesessssssssssssssssssssnsnsnnnnes 8
4.2, Pré-REQUISITOS ..evvviiiiiiiiiiiiieiiiiieieeeeettieeeeeesssresesseaesseeaeareeeseesseeraaaaeasarerrrerararrrrrrrrrrrrrrrrrre 11
Ny 1 1 =1 = ol 1T PP PPPPPPPPRt 11
4.2.2. Plano de higi@NIiZAGA0 .....cuvvviiiiiiiiiiiiiiiiiieieeietieeeeeeeeeerseseeessesseeeesssererrrsrrrarrrrssssererearreres 11
By T @o] a4 o] [o Je [l o] =Y == L PPPPPPPPRt 12
4.2.4, ADasteCimMmeNnto 0@ AU ......uuviiiiiiiiiiiiiieiieeeiieieeeereeeerrrerrrerrerrereeersrrerrrrrrrarrrrrarr———. 12
4.2.5. Recolha e depdsito de residuos no local trabalho ...........eevvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiens 13
4.2.6. Materiais em contacto com alimentos.........coocveeeiiiiiiieiiiiiee e 13
4.2.7. HIIENE PESSO@I .coeeiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeet ettt ettt eeeeeeeeeeeseeeseesssssssassssssssssssssssssssssssssrssnnnnes 13
I T o g - [ o JO PRSP 14
4.2.9. EMbalagem € ROTUIGZEM ......iviiiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeteeee e e e e eeeeeeeeeesessessesasssesssssssesseseees 15
4.2.10. Selecdo e avaliacdo dos fOrNECEAOIES.........uvvvviiiiiiiiiiiiiiiieeiieeereererrrereeererereereeaaearaa—.. 16
4.2.11. Recegao € ArmazenameENtO ....cceuuuuuuieieeeeieeiiiiiieeeeeerereeenieeeeeeerrensanneeeeesrenrennaaesseennns 16
e A I =Y 1 o T | PR 16
4.2.13. Rastreabilidade. .......coouuiiiiiieeeee e 17
4.3. Programa de Pré-Requisito OperacionaiS..........uuuureereerreeeeeereerrreeereerersressssreeereeeessree. 17
4.4, Implementagdo O HACCP .........oeiiiiieeeeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseesessssssssessssssssrssssssssssrssnsnnes 18
4.4.1. AMDbIto de @STUAO ......ccvevieiietieieietie ettt ettt ettt s et ae et te st et easeseseseenanas 18
oy o [0 1 To Y= o L= o Y O USSR 18
2 N T D T=YY ol g o Lo Je [ TN o o Yo [V} o TSRSt 19
4.4.4. Elaboracdo dos fluXogramas 0@ PrOCESSO.......uuurieiierrreeeeeeeeererererrererrerrrrrrerrrresrrereer.. 19
4.4.5. Confirmacao (In Loco) dos FIUXOZIramas.........uuuuiiiiiieieeeieiiieeeieeereereseeesesesesesrssessresenne. 19
4.4.6. Analise de perigos e avaliacdo da sua severidade e risco (Principio 1) ..........evvvvvvennnes 19



4.4.7. Identificagdo pontos criticos de controlo — PCC’s (Principio 2).....ccccceeeeeeeeeiccviveeeeeennn. 20

4.4.8. Especificagdo de critérios (limites criticos de controlo) (Principio 3).......ccccccvvvveeeennnn. 21
4.4.9. Estabelecimento de um sistema de Monotorizagdo (Principio 4) ......eeeeeeevcccvveeennennn. 21
4.4.10. Estabelecimento de Medidas Corretivas (Principio 5)......ccceeeeiccciiieeeeeeeecicciiiieeeeen, 21

4.4.11. Estabelecimento de procedimentos de verificacdo/ revisdo do sistema (Principio 6)21

4.4.12. Estabelecimento de um sistema de registo e arquivo de dados (Principio 7) ............ 22
5. Implementacao dos pré-requisitos na Chocolateria Delicia......cccoeeeeeeieeiiiiiienieeieieiiiinne. 23
5. L INSTAlACOES e, 23
5.2. Plano de higienizagdo ......ccooeiiiiiiii e, 24
5.3, CoNtrolo de Pragas.....cccoiii i, 24
5.4. Abastecimento de A8Ua.......cooiiiiiiiiii i, 25
5.5. Recolha e depdsito de residuos no local de trabalho.................c 25
5.6. Materiais em contacto com alimentos.........coovveeeiiiiiieiiiiieee e 25
5.7. Higiene Pessoal ..o 26
o T o] 1 0 = o Lo PP PUPPPTPPR 26
5.9. Embalagem e RoOtulagem ... 27
5.10. Selecdo e avaliagdo dos fornecedores..........cccceeviiiiiiii 27
5.11. RECEGA0 € ArMAzZENAMENTO .uvuuuiiiiiieiiiiiiee et e eteeettiieeeeeeeeeeaaraaeeeeeeeeeasanaeseeeeaneennnnnneens 27
T A I -1 ] o o] (= T PRSPPI PPPPRPRPPR 28
5.13. RaStreabilidade ......ccoouiiiiiiiee e s 29
6. Implementacao do sistema HACCP na Chocolateria Delicia..........ccccooeeeeiii, 30
6.1. EQUIPA D@ HACCP .. ..o, 30
6.2. Descricao do produto e identificacdo do uso pretendido............coooeeei 30
6.3. Elaboracdo dos fluxogramas de proCesso........ccccceeeiiiieiiiiece e, 30
6.4. Confirmacdo (In Loco) dos FIUXOZramas..........ccceeeeeeieiiiiieeee e, 31
6.5. ANAlISE @ PEIIZOS .ccoe oo 33
6.6. Estabelecimento dos PPRO’S .....couuiiiiiiiieie ittt ettt et 37
N ®le ] ol [T [ OSSP PP T OPPUPPPPPPPRINt 39



Indice de Figuras

Figura 1- Planta 1% ANGAC..........oovioiiiei e 24
Figura 2 -Planta da CAVE .........c.eoiiieii e 24
Figura 3- Fluxograma simplificado tablete de chocolate.............cccocvviiiniiiiiiiinnnn, 31

Indice de Tabelas

Tabela 1- Critérios para a avaliagdo dos perigos para a seguranca alimentar ................ 20
Tabela 2- MAtriz de RISCO .....ccvveeeiiie ettt e e eneaeeeneeas 20
Tabela 3- Descricéo das etapas simplificadas de fabrico de tabletes ............c.ccccveenee. 32
Tabela 4- Exemplo de Analise de Perigos .........ccoiieiiieniiiiie e 34
Tabela 5-Avaliacéo/ Validacdo das Medidas de Controlo............cccceevveeviieeiiieeennen, 36
Tabela 6- P1ano de PPROS .....cccuiviiiiiici ettt e e e e aaaaes 38

Vi


file:///C:/Users/Sara/Desktop/tese_29-10-2019.docx%23_Toc23353602
file:///C:/Users/Sara/Desktop/tese_29-10-2019.docx%23_Toc23353603

Acronimos

HACCP- Hazard Analysis and Critical Control Point ou Analise de Perigos e Controlo
de Pontos Criticos

FAO- Food and Agriculture Organization (Organizacdo das NagOes Unidas para a
Alimentacédo e a Agricultura)

PCC- Ponto Critico de Controlo

PPR- Plano de Pré-Requisitos

PPRO- Plano de Pré-Requisitos Operacional

Vii



1. Introducéo

Seguranca alimentar € um conjunto de normas de producdo, transporte e
armazenamento que tem o objetivo de garantir que os produtos alimentares sdo adequados
para 0 consumo. Algumas destas regras sdo internacionalmente aceites, de forma a
permitir o comércio internacional, garantindo que os produtos alimentares em circulacao
séo seguros (Controlsafe, 2016).

A seguranca alimentar, é atualmente uma das principais preocupacdes da industria
alimentar, nomeadamente devido a atual preocupacdo dos consumidores, que receiam
ingerir alimentos que ndo sejam seguros para a salde, isto é, que ndo sejam inéculos.

Atualmente o conceito de seguranca alimentar é bastante abrangente, de forma a
garantir que os géneros alimenticios sdo controlados em todas as etapas da cadeia
alimentar, desde a producédo priméria, passando pela producdo dos alimentos, até a sua
expedicdo e venda ao consumidor final. Também se verifica que as entidades
fiscalizadoras estdo dotadas de legislacdo cada vez mais exigente e alargada, permitindo
uma acao mais eficaz e abrangente ao nivel de toda a fileira alimentar.

Devido a evolucdo do setor alimentar, surgiu a necessidade da criagdo de
legislacdo mais adequada as novas realidades. Por isso, em 1997, a Comissao Europeia
publica o Livro Verde sobre os principios gerais da legislacdo de seguranca alimentar.
Este documento engloba toda a cadeia alimentar, garantindo um nivel elevado de protecéao
da saude publica, da seguranca e dos consumidores, a livre circulagdo de mercadorias no
mercado interno e assegura a competitividade entre as industrias europeias, com
perspetivas de melhoramento das exportacdes (Cardo e Mariano, 2007).

Em Marco de 1998, surge o Decreto-lei 67/98 (entretanto revogado) que estabelece
as normas gerais de higiene a que devem estar sujeitos os géneros alimenticios, bem como
as modalidades de verificacdo do cumprimento dessas normas, surgindo o conceito de
autocontrolo. Em 12 de Janeiro de 2000, a Comissdo das Comunidades Europeias, para
garantir um nivel elevado de seguranca dos alimentos, publicou o Livro Branco. Este
documento resultou da desconfianca instalada a nivel dos consumidores, quando
confrontados com a crise da BSE (Encefalopatia Espongiforme Bovina) e da posterior
crise das dioxinas. Este livro veio colmatar as lacunas ainda existentes na legislacéo e nos
controlos da cadeia agroalimentar. O Livro Branco aplica-se ndo sé a seguranca dos
alimentos, mas também & salde, alimentagdo e bem-estar animal, a problemética dos

contaminantes, residuos, aditivos e aromatizantes, a embalagem e a introdugdo de novos



alimentos no mercado, como 0s OGM's (Organismos Geneticamente Modificados). Nesta
sequéncia, houve a necessidade de revisdo e alteracdo de alguma legislacdo, com o
objetivo de a tornar mais coerente, atual e completa. O Livro Branco apresenta como
anexo um Plano de Acdo em matéria de seguranca dos alimentos, constituido por 84
medidas a tomar, 18 das quais sdo consideradas prioritarias (CCE, 2000).

Em 2002, surgiu 0 Regulamento (CE) n. 178 que determina os principios e normas
gerais da legislacdo alimentar, cria a Autoridade Europeia para a Seguranca dos
Alimentos e estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios.

Em 2004, surge uma nova legislacdo sobre "Higiene" dos géneros alimenticios,
Regulamentos (CE) n. 852, 853 e 854, com abordagem desde a producdo primaria até a
distribuicdo, o objetivo de garantir a seguranca dos géneros alimenticios. Estes
regulamentos ainda se encontram em vigor, contudo, com o decorrer do tempo, foram
surgindo novas diretivas e regulamentos que complementam a seguranca dos géneros
alimenticios.

Para fazer face as exigéncias da Industria Alimentar e os seus desafios, tendo em
atencdo as alteracdes que se tém verificado nas diferentes fases de controlo da producgéo
e comércio de produtos alimentares, as empresas sentem a necessidade de uma maior
seguranca, pois as atividade de controlo baseadas no sistema de Analise de Perigos e
Pontos Criticos de Controlo (HACCP, do inglés Hazard Analysis and Critical Controlo
Points) vieram proporcionar uma maior confianca, assegurando a qualidade dos

alimentos.



2. A Chocolateria Delicia

Neste capitulo é feita a apresentacdo da empresa onde foi realizado o estagio. De
forma resumida, aborda-se a historia, os produtos comercializados e a politica da
qualidade e seguranca alimentar.

2.1. Apresentacdo da empresa

A empresa foi fundada em 1998, pelas mdos da Manuela Soares e Ilidio Oliveira,
comegando por ser essencialmente uma loja de gomas e guloseimas. Em 2007 a pequena
loja evoluiu para a fabrica artesanal Chocolateria Delicia, em Abraveses, Viseu.

Em Maio de 2013 foi inaugurada uma nova loja que juntou no mesmo espaco o fabrico
de chocolate e venda, apresentando-se assim como um projeto pioneiro e inovador na

cidade de Viseu.

2.2. Produtos comercializados

A Chocolateria Delicia produz uma vasta gama de chocolates, desde tabletes simples,
como tabletes de chocolate de leite, negro e branco, a tabletes com coberturas variadas
como framboesa, caramelo, café entre outos. Produz também bombons dos diferentes
tipos de chocolates e recheios, como o bombom de manga, aveld, menta, entre muitos

outros.

2.3. Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar

A Chocolateria Delicia Unipessoal, Lda. de modo a transmitir confianca a
organizacdo e aos seus clientes, da sua capacidade para fornecer produtos, com qualidade
e seguranca alimentar, que cumpram de forma consistente os requisitos aplicaveis, tem
como Politica da Qualidade e Seguranca Alimentar 0s seguintes principios:

e Promover continuamente a qualidade dos produtos;

e Dar primazia a satisfacdo da equipa de trabalho e dos seus colaboradores;

e Divulgar a imagem e os produtos como sendo um produto de exceléncia;

e Apostar na melhoria continua do Sistema da Qualidade e Seguranca Alimentar

para o desenvolvimento de novos produtos;



Ir ao encontro das necessidades e expectativas dos clientes;

Garantir as condi¢Oes para dispor de fornecedores capazes de cumprir todos os
requisitos;

Garantir a sustentabilidade econdmica, assente na inovacdo e qualidade do
produto.

Garantir uma comunicagdo adequada com as partes interessadas.



3. Seguranca Alimentar

A alimentacéo é essencial para a vida, mas a ingestdo de alimentos contaminados
pode causar doengas e até mesmo a morte. Felizmente, este Gltimo cenario s6 acontece
numa minoria de casos, embora a morbilidade associada a doengas de origem alimentar
a nivel mundial tenha consequéncias sociais e econdmicas significativas (Baltazar, 2018).

As doencas de origem alimentar constituem um grupo de patologias que se definem
como qualquer entidade nosolégica de natureza infeciosa ou toxica que seja causada pelo
consumo de alimentos ou agua (Baltazar, 2018).

De forma mais abrangente, o conceito de seguranca alimentar €, de acordo com a
FAOQ, reconhecido como ‘“uma situacao que existe quando todas as pessoas, em qualquer
momento, tém acesso fisico, social e econdmico a alimentos suficientes, seguros e
nutricionalmente adequados, que permitam satisfazer as suas necessidades nutricionais e
as preferéncias alimentares para uma vida ativa e saudavel”, sendo que este conceito
engloba também aquilo que geralmente se designa soberania alimentar. De forma mais
estrita, de acordo com a Comissdo do Codex Alimentarius (2003), seguranca alimentar é
"garantia de que os alimentos ndo provocardo danos ao consumidor quando sejam
preparados ou ingeridos de acordo com a sua utilizacdo prevista” (Comissdo do Codex
Alimentarius, 2003)

Os alimentos podem conter substancias que podem ser perigosas. Estas substancias
que sdo estranhas aos alimentos podem ser de natureza fisica, quimica ou biologica. Elas
alteram a composicéo/caracteristicas dos alimentos, podendo provocar danos a sadde das

pessoas que 0s consomem (Viegas, 2014).

3.1. Perigos biologicos

Os perigos biologicos sdo aqueles que apresentam um maior risco a inocuidade dos
alimentos (Baptista e Venancio, 2003). Estima-se que cerca de 90% das doencas
transmitidas por alimentos sejam provocadas por microrganismos (ASAE, s.d.).

Os perigos biolégicos podem ser macro ou microbiolégicos. Os macrobiolégicos,
como por exemplo a presenca de insetos e roedores, dificilmente representam um risco
real para a seguranca do produto, salvo raras exce¢Oes como insetos venenosos, ou
animais portadores de parasitas que facilmente podem ser transmitidos ao Homem
(Mortimore e Wallace, 2013).



Os microrganismos, incluindo as bactérias patogenicas, fungos, virus, parasitas
patogénicos e toxinas microbianas representam os principais perigos nesta categoria.
Estes organismos que estdo frequentemente associados a manipulacao dos alimentos por
parte dos operadores e aos produtos crus contaminados que sejam utilizados como
matéria-prima. Varios sdo destruidos por via de processos térmicos e muitos podem ser
controlados por préticas adequadas de manipulacdo e armazenamento, boas priticas de
higiene e de fabrico e controlo de tempo e temperatura de processamento (Baptista e
Venéancio, 2003).

Dos perigos bioldgicos destacam-se as bactérias (Salmonella, Staphylococcus aureus,
Yersinia enterocolitica, Vibrio cholerae, V. parahaemolyticus, V. vulnificus, E. coli,
Listeria monocytogenes, Clostridium botulinum, CI. perfringens, Campylobacter jejuni,
Shigella spp., Brucella spp., Bacillus cereus, Mycobacterium spp), os virus (virus da
Hepatite A, Norovirus, Cronavirus, Rotavirus, Astrovirus, Reovirus), parasitas (Giardia,
Cyclospora, Toxoplasma, Cryptosporidium, Entamoeba, Trichinella, Tenia solium,
Anysakis, Fasciola hepatica e também os fungos (leveduras e bolores) (Baptista &
Venancio, 2003) (Bernardo, 2006)

3.2. Perigos Fisicos

Podem-se referir como perigos fisicos as lascas de madeira, pedacos de vidro ou de
0ss0s, metais, pedras, plasticos, insetos, cabelo, carogos de fruta, areia, terra, fragmentos
de palha-de-aco e isétopos radioativos (Bernardo, 2006, ASAE, s.d.).

Este tipo de perigo € caraterizado por provocar efeitos imediatos se ingeridos pelo
consumidor, podendo causar lesdes mecanicas no aparelho digestivo de que sdo exemplos

a quebra de dentes, cortes ou perfuracdo de mucosas. (ASAE, s.d.)

3.3. Perigos Quimicos

Segundo o Regulamento (CEE) 315/1993, a contamina¢do dos alimentos pode
resultar da presenca de contaminantes quimicos, isto é, de substancias que nao foram
adicionadas intencionalmente aos alimentos, mas que, todavia, estdo presentes nos
mesmos, como residuos da producéo, transformacéo, acondicionamento, transporte ou da

armazenagem do referido alimento ou resultado da contaminagéo ambiental.



Estes perigos podem ser de diversas naturezas, nomeadamente: (Bernardo, 2006,
Baptista e Venancio, 2003)

Contaminantes da cadeia alimentar: dibenzofuranos, dioxinas, metais pesados,
pesticidas, agentes de limpeza e desinfecéo e lubrificantes

Aditivos alimentares: conservantes, corantes, edulcorantes, antioxidantes,
reguladores de acidez, intensificadores de sabor e agentes de textura;
Residuos de medicamento: antibidticos, sulfamidas, organofosforados,
promotores de crescimento;

Substancias indesejaveis naturais: biotoxinas marinhas, micotoxinas, toxinas
dos cogumelos, alcaldides dos vegetais, glucosideos cianogénicos, fitatos,
oxalatos, fatores anti-vitaminicos;

Substancias que s@o proibidas de usar nos géneros alimentares: hormonas

anabolizantes, beta-agonistas, tireostaticos, alguns antibidticos;



4. HACCP e Pré-Requisitos

A sigla HACCP provém do inglés, Hazard Analysis and Critical Control Points, que
significa em portugués Anélise de Perigos e Pontos Criticos de Controlo.

O HACCP tem na sua base uma metodologia preventiva, com o objetivo de poder
evitar potenciais riscos que possam causar danos aos consumidores, através da eliminagdo
ou reducdo de perigos, de forma a garantir que ndo sejam colocados, a disposi¢do do
consumidor alimentos ndo seguros. O sistema HACCP baseia-se na aplicacdo de
principios técnicos e cientificos a producdo e manipulacéo dos géneros alimenticios desde
"o prado até ao prato" (Mil-Homens, 2007).

De acordo coma FAO (1998), o sistema HACCP teve as suas origens nos anos 50/60,
tendo sido criado pela companhia americana Pillsbury, em conjunto com a NASA -
National Aeronautics and Space Administration - e 0 U.S. Army Laboratories em Natick,
para o programa espacial da NASA — projeto APOLO, de forma a desenvolver técnicas
seguras para o fornecimento de alimentos para os astronautas da NASA.

Desde 1986 que a Comissdao do Codex Alimentarius recomenda as empresas
alimentares a aplicacdo de sistemas de autocontrolo baseados nos principios HACCP
(Ramos, 2015).

Segundo o Regulamento (CE) n° 852/2004, de 29 de abril de 2004 (em vigor desde 1
de janeiro de 2006), para além das empresas da fileira alimentar serem obrigadas a
cumprir os requisitos de higiene das instalacGes, dos géneros alimenticios e de todos os
utensilios que entrem em contacto com 0s mesmos, que constam na presente
regulamentacéo, estabelece também a obrigatoriedade de criar, aplicar e manter sistemas

de seguranca alimentar baseados nos principios de HACCP.

4.1. Principios do HACCP

De acordo com o0 Codex Alimentarius, para a implementacdo de um sistema HACCP,

devem ser considerados os sete principios descritos de seguida (Rodrigues, et al., 2015)

1° Principio - Analise de perigos e avaliacdo da sua severidade e risco
A primeira etapa a seguir na criacdo de um sistema de HACCP consiste em definir
eventuais situacbes de perigo, através de um estudo de pormenores teécnicos

indispensaveis ao produto em causa. Depois de definido o problema, devem ser


http://www.esb.ucp.pt/twt/segalimentar/seg_alim_trabalho1/documents%20and%20settings/susana%20mendes/ambiente%20de%20trabalho/seguranca_pagina/3_controlo/codex%20alimentarius.htm

determinados os termos de referéncia dos tipos de perigos. Para isso, a equipa deve
examinar as caracteristicas do produto, 0 seu uso previsto pelo consumidor, bem como
analisar os perigos, avaliando a sua probabilidade, severidade e risco. Todos estes
pormenores devem ser ponderados para determinar os riscos e a severidade dos perigos
potenciais, obrigando a que os pontos criticos sejam definidos com rigor.

A proxima tarefa é a elaboracdo de um diagrama de fluxos, isto €, um fluxograma
pormenorizado que servird de guia, onde devem estar descritas as matérias, as etapas do
processamento, a embalagem e os dados necessarios a realizacdo da analise de situagdes
de perigos microbioldgicos, ou seja, para determinar as possibilidades de crescimento ou
sobrevivéncia e de contaminagdo com microrganismos e as suas toxinas. Assim, torna-se
necessario especificar informacdes sobre temperatura e tempo ao longo de todo o
processamento, distribui¢do, armazenamento e consumo, assim como as condicdes de pH
a atividade da agua (aw), design higiénico das instalagdes, caracteristicas do equipamento,
capacidade de armazenamento e instru¢fes para uso dos consumidores. Portanto, é

importante efetuar uma andlise dos perigos biologicos, quimicos e fisicos.

2° Principio - Identificar os pontos criticos de controlo

Uma vez que a equipa ja dispde do fluxograma, que indica a linha de producéo e
identifica os pontos criticos onde existe potencial para a introducdo, eliminacdo ou
redugdo de situacdes de perigo, esta, deve examinar todo o processo e aplicar a “arvore
de deciséo”.

O controlo é essencial para evitar/eliminar um risco ou reduzir para niveis

aceitaveis.

3° Principio - Especificacdo de critérios (limites criticos)
Estabelecer limites criticos que devem ser respeitados para garantir que cada
ponto critico esteja sob controlo (temperaturas, tempo, pH, textura, cor, entre outros

fatores importantes do processo).

4° Principio - Estabelecimento de um sistema de monitorizacéo
Nesta fase pretende-se estabelecer um sistema de vigilancia do controlo dos pontos
criticos de controlo, através de observacbes e/ou testes peridédicos programados,

assegurando que os critérios estdo a ser atingidos e que ndo ocorrem desvios.



Assim, o sistema identifica os PCC’s e descreve os procedimentos de controlo. Estes
procedimentos devem ser rapidos, efetivos podendo ser de natureza fisica, sensorial e
microbioldgica.

Os registos dos dados monitorizados devem ser arquivados e mantidos para rapida

consulta e uso para a gestdo, auditoria, analise de tendéncias e outro tipo de analise.

5° Principio - Estabelecer medidas corretivas
Estabelecer as acOes corretivas a serem tomadas quando o sistema indicar que um
ponto critico se encontra fora de controlo, ou seja, quando os valores observados se situam
fora do dominio dos valores estipulados (aces corretivas a desvios de critérios de
controlo).
Os dados de monitorizacdo devem ser examinados sistematicamente, para posterior
identificacdo dos pontos em que os controlos devem ser melhorados e que foram sujeitos

a medidas corretivas.

6° Principio - Estabelecimento de procedimentos de verificacdo/revisdo do

sistema

Estabelecer os procedimentos de verificacdo que incluam ensaios suplementares
apropriados e procedimentos que, em conjunto com uma revisdo do plano de HACCP,
confirmar que o plano esta a funcionar eficazmente (verificacdes e controlo permanente,
inspecdes de revisao, auditorias).

Um plano de HACCP corretamente executado produzira uma lista de situacGes de
perigos potenciais e 0s seus correspondentes PCC’s, juntamente com os limites operativos
e 0s procedimentos de monitorizacdo para cada PCC. Mesmo que o sistema esteja bem
concebido e os termos claramente definidos, ndo garante que este seja efetivo. Entretanto,
a verificacdo nunca pode substituir a monitorizacdo. A verificacdo providencia
informacao adicional para assegurar ao produtor e ao inspetor que, a aplicacdo do HACCP

resulta na producédo de alimentos seguros e com qualidade.

7° Principio - Estabelecimento de um sistema de registo e arquivo de dados
Um dos elementos essenciais do HACCP é o estabelecimento de sistemas efetivos de
registo e arquivo dos elementos informativos recolhidos.
Deste modo, assegura-se que a informacgéo reunida durante a instalagcdo, modificacao

e operacdo do sistema estara prontamente acessivel a quem esta envolvido no
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processamento e também para os auditores externos. Também, com base nestes registos,
é possivel assegurar a continuidade do sistema a longo prazo.

Os registos devem incluir explicacdes de como os PCCs foram definidos, descritos e
modificados dos procedimentos de controlo, modificagdes introduzidas no sistema,
monitorizacdo, verificacdo de dados e um arquivo de desvios, bem como as acOes

corretivas efetuadas quando existem desvios especificados.

4.2. Pré-Requisitos

O Codex Alimentarius define o sistema HACCP como um sistema que identifica,
avalia e controla os perigos que sao significativos em termos de seguranca alimentar. O
sistema HACCP néo cria novas exigéncias em termos de requisitos de higiene, todavia as
Boas Préticas de Higiene sdo um pre-requisito para a aplicacdo do sistema (Novais, 2006).

De forma a prevenir, eliminar ou apenas reduzir oS perigos que podem vir a
contaminar o género alimenticio durante o seu processo produtivo e posterior
distribuicdo, devem ser tidos em conta requisitos que uma vez contemplados permitiram
a aplicagdo efetiva do sistema HACCP.

Os pré-requisitos controlam os perigos associados ao meio envolvente ao processo de
producdo do género alimenticio, enquanto o sistema HACCP controla os perigos

associados ao processo de producdo (ASAE, 2017).

4.2.1. InstalagOes

Um dos aspetos determinantes no que concerne a seguranca alimentar consiste na
qualidade da infraestrutura disponivel. Assim é determinante que esta cumpra com 0S
requisitos estatutarios e regulamentares, de clientes e internos e que complementarmente

garanta funcionalidade.

4.2.2. Plano de higienizacao

Uma das medidas fundamentais para a garantia da seguranca alimentar é, sem duvida,

a existéncia de um programa de higienizacdo eficaz, das instalacdes, equipamentos,
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utensilios e superficies que, direta ou indiretamente contactam com o0s produtos
alimentares (Quali, s.d.).

A higienizacdo devera assegurar a eliminagdo das sujidades visiveis e ndo visiveis, a
destruicdo de microrganismos patogénicos e deterioracdo até niveis que ndo coloquem
em causa a salde dos consumidores e a qualidade do produto. Devera ser respeitada a
integridade das superficies de trabalho e deverd haver o cuidado de eliminar qualquer
quimico utilizado no processo de higienizacdo. Dependendo do processo de fabrico, do
tipo de produto, do tipo de superficies e do nivel de higiene requerido, a higienizacdo
pode ser efetuada apenas através de uma limpeza, ou de uma limpeza seguida de
desinfecdo (Noronha, s.d.).

4.2.3. Controlo de pragas

Entende-se como praga, no que respeita a seguranca alimentar, qualquer animal ou
planta, que estando presente em tal nUmero numa instalacao, apresente uma probabilidade
ndo negligenciavel de contactar com os alimentos e de os contaminar, podendo originar
graves complicacdes na satde dos consumidores (Baptista, 2003).

Nos locais onde se manipulam, confecionam, conservam, armazenam, expdem e
comercializam alimentos, deve efetuar-se o controlo dos insetos e roedores. Estes séo
portadores de microrganismos patogenicos e podem contaminar os alimentos, para alem
dos prejuizos que provocam nas instalac@es e equipamentos (FQA, 2002)

O controlo de pragas pode contemplar medidas de carater preventivo ou medidas de
carater corretivo. As medidas de carater preventivo tém como objetivo minimizar a
possibilidade de entradas de pragas nas instalaces, enquanto as acGes corretivas, tém

como objetivo corrigir as situacdes que ocorrem (Baptista, 2003).

4.2.4. Abastecimento de agua

A 4agua utilizada como matéria-prima, bebida, para higiene pessoal, para 0s
enxaguamentos finais na higienizacdo de equipamento ou para qualquer utilizacdo em
gue possa Vvir a estar em contacto direto com o produto, matérias-primas e materiais de
embalagem, devera respeitar 0s requisitos minimos para agua destinada a consumo
humano (Noronha e Baptista, 2003, Quali, s.d.).
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Todas e quaisquer empresas alimentares sé@o obrigadas a ter um adequado
abastecimento de gua potével, tendo em consideragdo um conjunto de parametros fisico-
quimicos e bioldgicos definidos através de legislagdo nacional (DL 152/2017 de 7 de
Dezembro).

4.2.5. Recolha e deposito de residuos no local trabalho

Todos os tipos de residuos devem ser considerados problematicos do ponto de vista
sanitario. A sua recolha deve ser realizada diariamente e quando necessario.

N&o se devem realizar trajetos desnecessarios com os residuos, sendo aconselhavel
leva-los diretamente para o local determinado para a sua armazenagem. Os recipientes
destinados a eliminacdo de qualquer tipo de residuos devem estar destinados Unica e

exclusivamente para esse fim (Rodrigues, et al., 2015)

4.2.6. Materiais em contacto com alimentos

De acordo com o Regulamento (CE) n.° 1935/200, qualquer material ou objeto
destinado a entrar em contacto direto ou indireto com os alimentos, deve ser
suficientemente inerte para excluir a transferéncia de substancias para os alimentos em
quantidades suscetiveis de representar um risco para a saude humana ou de provocar uma
alteracdo inaceitavel na composicdo dos alimentos ou uma deterioracdo das suas
propriedades organoléticas.

Conforme disposto no capitulo X do Anexo Il do Regulamento (CE) n°852/2004, os
materiais de acondicionamento e embalagem ndo devem constituir fonte de
contaminacdo, devem ser armazenados de forma a ndo ficarem expostos ao risco de
contaminacdo, devera ser garantida a sua integridade e higienizacdo antes da sua
utilizacdo para as operacoes de acondicionamento e embalagem e se forem reutilizaveis,

deverdo ser faceis de higienizar.

4.2.7. Higiene Pessoal

O ser humano é uma das maiores fontes de contaminacdo dos alimentos por

microrganismos, devido a muitos deles viverem e se desenvolverem em diversos locais
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do organismo humano, nomeadamente cabelo, mucosas nasais, boca, garganta, trato
intestinal, m&os, unhas e pele em geral (Quali, s.d.).

De acordo com o Capitulo VIII do Anexo Il do Regulamento (CE) n° 852/2004,
relativo a higiene dos Géneros Alimenticios:

e Os trabalhadores que manipulam alimentos devem manter um elevado grau de
higiene pessoal e usar vestuario adequado, limpo e sempre que necessario que
confira protec&o;

e Serd proibida de manipular géneros alimenticios e entrar em locais onde se
manuseiem alimentos a pessoa que sofra ou seja portadora de uma doenca
facilmente transmissivel através dos alimentos ou que esteja afetada, por exemplo,
por feridas infetadas, infecOes cutaneas, inflamacdes ou diarreia, seja a que titulo
for, se houver probabilidades de contaminacgéo direta ou indireta.

e Qualquer pessoa afetada deste modo e empregada no setor alimentar e que possa
entrar em contacto com géneros alimenticios devera informar imediatamente as

chefias de tal doenca ou sintomas e, se possivel, das suas causas.

4.2.8.Formacao

Todos os trabalhadores tém direito a um minimo de 35 horas anuais de formacao
continua. Os trabalhadores contratados a termo por periodo igual ou superior a 3 meses
tém direito a um nimero minimo de horas de formacao continua proporcional a duracdo
do seu contrato no ano da contratacdo. Na contagem do minimo de horas anuais de
formacdo sdo consideradas as horas de dispensa de trabalho para frequéncia de aulas e de
faltas para prestacdo de provas de avaliacdo ao abrigo do regime do trabalhador estudante,
bem como as auséncias no ambito do processo de reconhecimento, validacdo e
certificacdo de competéncias.

A formacdo em higiene alimentar é fundamental para todos que, direta ou
indiretamente, operem os produtos alimentares. De acordo com o definido no capitulo
XI1 do anexo Il do Regulamento (CE) n.° 852/2004 de 29 de Abril, os operadores devem
garantir que o pessoal que manuseia 0s alimentos e os responsaveis pelo desenvolvimento
e manutencéo de sistemas de seguranca alimentar tenha formacéo/instrucéo adequada em

termos de higiene e seguranca alimentar.
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Todo o pessoal envolvido na producéo, transformacdo, distribuicdo e comércio de
produtos alimentares (manipuladores e responsaveis) devem estar conscientes das suas
responsabilidades na garantia da seguranca alimentar e possuir as competéncias e
conhecimentos adequados e necessarios ao bom desempenho das suas funcoes,
assegurando a protecdo dos géneros alimenticios contra contaminacdo e deterioracdo
(Quali, s.d.).

4.2.9. Embalagem e Rotulagem

Devido as suas multiplas funcbes, a embalagem alimentar desempenha um importante
papel na industria alimentar dada a sua grande importancia na conservacdo, manutencéo
da qualidade e seguranca dos alimentos, protegendo-os de fatores responsaveis pela
deterioracdo quimica, fisica e microbiologica (Castilho, 2012).

A rotulagem é uma ferramenta fundamental no acesso dos consumidores a informagéo
sobre os géneros alimenticios, permitindo-lhes realizar escolhas mais conscientes e
informadas e efetuar uma utilizacdo mais segura e adequada dos mesmos (Real, et al.,
2017)

De acordo com o0 Regulamento (UE) N.° 1169/2011, que estabelece os principios, 0s
requisitos e as responsabilidades gerais que regem a informagdo sobre os géneros
alimenticios e, em particular, referente a rotulagem alimentar mencgdes obrigatorias.

e Denominacgdo do género alimenticio;

e Lista de ingredientes;

e Ingredientes ou auxiliares tecnologicos ou derivados de uma substancia ou

produto que provoguem alergias ou intolerancias;

e Quantidade de determinados ingredientes ou categorias de ingredientes;

e Quantidade liquida do género alimenticio;

e Data de durabilidade minima ou a data-limite de consumo;

e Condic0es especiais de conservacdo e/ou as condicdes de utilizagdo;

e Nome ou a firma e o endereco do operador da empresa do setor alimentar;

e Pais de origem ou o local de proveniéncia;

¢ Modo de emprego;

e Titulo alcoométrico;

e Declaragdo nutricional.
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4.2.10. Selecdo e avaliacdo dos fornecedores

A selecdo de fornecedores € uma das areas mais importantes da divisdo de compras.
O principal objetivo do processo de selecdo de fornecedores é reduzir o risco da
compra, maximizar o valor total para o comprador e desenvolver relac6es de proximidade

e de longa duracéo entre compradores e fornecedores (Genovese, et al., 2013).

4.2.11. Rececdo e Armazenamento

A rececdo das matérias-primas € a primeira fase onde se pode eliminar as matérias-
primas ndao conformes, garantindo a partida que no processo ndo vao ser incorporados
ingredientes ou matérias-primas impréprios que tornariam o produto num alimento nao
seguro apos 0s processos normais de preparacdo ou transformacéo (Quali, s.d.).

Um adequado armazenamento é essencial para garantir a manutencdo das condicées
de higiene e seguranca dos produtos alimentares. Fatores como a temperatura, a humidade
relativa, a renovacdo de ar, condi¢Ges de higiene, controlo de pragas, integridade das
embalagens, protecdo do produto, rotacdo de stocks e possibilidade de ocorréncia de
contaminacdes cruzadas tém de ser controlados de forma a manter a qualidade e

seguranca dos produtos, bem como prolongar o seu periodo de validade (Quali, s.d.).

4.2.12. Transporte

Quando se efetua o transporte de alimentos de diferentes categorias deve-se atender
as suas caracteristicas e especificidades e ndo se deve verificar o contacto entre estes,
visto que tal ocorréncia pode propiciar a contaminacdo cruzada e o risco de ocorréncia de
doencas de origem alimentar (ARESP, s.d.).

A medicdo e o controlo da temperatura sdo dois parametros muito importantes a ter
em conta na plena manutencéo e eficacia da cadeia de frio para a seguranca alimentar, no
entanto o parametro ou fator tempo também é muito importante para que um produto
alimentar se mantenha seguro. O periodo de tempo a que um alimento podera estar sujeito
a temperaturas andmalas é de igual forma decisivo para a seguranca dos produtos

alimentares ou géneros alimenticios refrigerados e/ou ultracongelados.
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4.2.13. Rastreabilidade

A rastreabilidade é definida no Regulamento (CE) n.° 178/2002 do Parlamento
Europeu e do Conselho de 28 de Janeiro de 2002, 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 producéo, transformacéo e distribuicao.

A rastreabilidade de matérias-primas constitui um requisito e uma obrigacdo legal
desde o dia 1 de Janeiro de 2005 (Regulamento (CE) n.° 178/2002) de todos os operadores
do sector alimentar e tem como objetivo garantir a seguranca alimentar e a saide publica
de todos os consumidores, tal como descrito no Livro Branco sobre a Seguranca dos
Alimentos (Regulamento (CE) n°178/2002).

4.3. Programa de Pré-Requisito Operacionais

Os programas de Pré-Requisito Operacionais (PPROs) sdo um conjunto de
procedimentos predefinidos, necessarios para controlar as condicfes estruturais e
operacionais dentro da organizacdo (manipulacdo, infraestruturas, utensilios, etc.),
garantindo assim um ambiente adequado na producdo, distribuicdo, armazenamento e
venda de produtos seguros.

Os PPRO’s devem ser devidamente documentados e devem incluir para cada

programa a seguinte informacao:

e O(s) perigo(s) para a seguranca alimentar e serem controlados pelo programa;

e A(s) medida(s) de controlo estabelecidas, referindo os procedimentos de
monitorizacdo que demonstre que os PPRO’s estdo implementados;

e As correcOes e agdes corretivas a empreender se a monitorizagdo mostrar que
0s PPRO’s ndo estéo sob controlo:

e Asresponsabilidades e autoridades;

e O(s) registo(s) da monitorizacao.
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4.4. Implementacido do HACCP

Para se conseguir aplicar corretamente os sete principios do HACCP devem ser
observados vérios passos, nomeadamente (Baptista, et al., 2003):
. Definir o &mbito de estudo;
. Constituir a equipa de HACCP;
. Descrever o produto;

1
2
3
4. Identificar o uso pretendido do produto;
5. Elaborar o fluxograma do processo;

6. Confirmar in loco o fluxograma;

7. ldentificar perigos associados a cada etapa do processo com respetivas medidas
corretivas (Principio 1);

8. Determinar os pontos criticos de controlo — PCC’s (Principio 2);

9. Estabelecer limites criticos de controlo (Principio 3);

10. Estabelecer procedimentos de monitorizacao (Principio 4);

11. Estabelecer ac6es corretivas (Principio 5);

12. Estabelecer procedimentos de verificacao (Principio 6);

13. Estabelecer sistemas de registo e arquivo de dados (Principio 7).

4.4.1. Ambito de estudo

Os planos de HACCP implementados tém como ambito, a identificacdo, analise de
perigos fisicos, bioldgicos e quimicos e medidas corretivas que vado desde a rececdo da

matéria-prima até a expedicéo.

4.4.2.Equipa de HACCP

A selecdo da equipa é fundamental para o sucesso do processo de implementacéo
do sistema HACCP. A equipa HACCP ¢ responsavel pela elaboracdo, implementacéao e
manutencdo do sistema na empresa. A equipa deve ser pluridisciplinar, ou seja, formada
por técnicos especialistas em varias areas relevantes para o processamento industrial dos

alimentos.
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4.4.3.Descri¢do do Produto

A descricdo do produto deve ser feita da forma o mais exaustiva possivel. Devem
ser identificadas todas as matérias-primas utilizadas no seu fabrico, bem como o estado
em que estas se encontram de forma a permitir a identificacdo de perigos que
eventualmente Ihes estejam associados. E também necessaria a identificacdo do uso
expectavel que o produto ira ter e as populacbes especificas a que eventualmente se

destinem.

4.4.4.Elaboracao dos fluxogramas de processo

O fluxograma de processos é uma representacdo grafica que descreve 0s passos e
etapas sequenciais de um determinado processo, este deve ser bem legivel e de facil
compreensdo (FQA, 2002).

Os fluxogramas elaborados esquematizam todas as etapas envolvidas no processo
de producdo de bombons e tabletes foram incluidos todos os passos, bem como o0s

materiais e equipamentos, desde a rececdo até a expedicdo dos produtos.

4.4.5.Confirmacao (In Loco) dos Fluxogramas

A confirmacéo dos fluxogramas consiste em confirmar se o fluxograma elaborado
estd de acordo com os processos que sdo efetivamente utilizados. Esta confirmacéo
efetua-se comparando as etapas do fluxograma com a operacdo que este representa no
local. Deve observar-se 0 processo em todos os periodos operacionais, durante as horas
de operacdo para assegurar que o fluxograma é valido. Todos os membros da equipa

HACCP devem ser envolvidos na confirmacdo do fluxograma (FQA, 2002).

4.4.6.Analise de perigos e avaliacdo da sua severidade e
risco (Principio 1)

A partir do fluxograma, a equipa de HACCP identifica e atribui todos os perigos
quimicos, fisicos ou bioldgicos em cada fase do processo de fabrico. De seguida, deve ser
efetuada uma anélise de riscos, de forma a identificar quais os perigos cuja eliminacgéo ou
reducdo a niveis aceitaveis seja essencial para a produgdo de alimentos seguros. Nesta

analise de perigos, deve ser realizada a avaliagdo do risco em fungdo da probabilidade de
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ocorréncia e da severidade do perigo identificado, no sentido de determinar a significancia

dos mesmos. Os niveis considerados na quantificacdo da probabilidade e da severidade

séo apresentados na Tabela 1.

Tabela 1- Critérios para a avaliagdo dos perigos para a seguranga alimentar

PROBABILIDADE SEVERIDADE

1 - Muito Baixa 1 - Muito baixa

2 - Baixa 2 - Baixa
3 - Média 3 - Média
4 - Elevada 4 - Elevada

O nivel de significancia é obtido multiplicando o nivel de severidade com o nivel de

probabilidade. Os resultados possiveis sdo apresentados na Tabela 2.

Tabela 2- Matriz de Risco

Severidade
Muito baixa (1) Baixa (2) Média (3) Elevada (4)

Muito baixa (1) 1 2 3 4
(]
= Baixa (2) 2 4 6 8
RS
.-E r .
J  Media (3) 3 6
o
(oW

Elevada (4) 4 8

Significancia (R) = Probabilidade (P) x Severidade (S)

Caracterizacao do Perigo:

1 a 5 - Risco baixo
6 a 10 - Risco elevado
> 11 - Risco Critico

4.4.7.1dentificacéo pontos criticos de controlo — PCC’s
(Principio 2)

Seguidamente sdo identificados os pontos do processo nos quais a auséncia (ou
perda) do controlo conduza a um risco inevitavel para o consumidor em termos de
seguranca, devendo por isso ser aplicados controlos para prevenir, eliminar ou reduzir 0s
perigos para niveis aceitaveis — Pontos Criticos de Controlo (PCC). A ferramenta usada

nesta identificacio é a Arvore de Decis&o.
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4.4.8.Especificacao de critérios (limites criticos de
controlo) (Principio 3)

Os limites criticos de controlo devem ser definidos numa base cientifica (fontes
fidedignas) e/ou pela consulta de legislacdo existente (caso exista) (FQA, 2002).

O limite critico € um valor ou critério que separa a aceitabilidade da ndo
aceitabilidade em termos de seguranca do produto.

4.4.9.Estabelecimento de um sistema de Monotorizagao
(Principio 4)

Os procedimentos de monitorizacdo Sao essenciais para assegurar 0 cumprimento
dos limites criticos estabelecidos para PCC’s ¢ PPRO’s. Nesta fase ficara definido o que
monitorizar, quem monitoriza, como monitoriza e quando monitoriza. As técnicas de
medicdo podem envolver medicbes fisicas e quimicas. A obtencdo da informacao
atempadamente é importante para permitir restabelecer o controlo antes de ser necessario

segregar ou destruir o produto (FQA, 2002).

4.4.10. Estabelecimento de Medidas Corretivas
(Principio 5)

As acdes corretivas visam a para eliminacdo da causa de uma ndo conformidade
e prevencdo da sua recorréncia, ja as correcdes visam a eliminacdo uma ndo conformidade
detetada (I1SO, 2015). Estas medidas devem assegurar que os PCC’s e PPRO’s voltam a
estar controlado (CAC, 2003).

4.4.11. Estabelecimento de procedimentos de
verificacao/ revisdo do sistema (Principio 6)

Os procedimentos de verificagdo asseguram que os PCC’s, PPRO’s,
procedimentos de monitorizacdo e limites criticos sdo apropriados e que as acOes
corretivas sdo executadas corretamente. Devem ser efetuados no final do estudo HACCP

e depois em intervalos predefinidos.
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Alguns exemplos de procedimentos de verificacdo sdo auditorias ao plano de
PCC’s/PPRO’s; auditorias ao Sistema HACCP e seus registos; revisdo de desvios e agdes
corretivas; confirmacéo que 0s PCC’s/ PPRO’s estdo sob controlo; testes microbiol6gicos
a produtos intermédios e produto final; pesquisa de problemas aos produtos na cadeia de
distribuicdo/postos de venda; anélise do uso do produto por parte do consumidor.

4.4.12. Estabelecimento de um sistema de registo e
arquivo de dados (Principio 7)

Um sistema documental pratico e preciso é essencial para a aplicacdo do Sistema
HACCP e para evidenciar o seu cumprimento, estes servem como provas de que foram

feitas todas as operacdes para prevenir 0s problemas da seguranca alimentar dos produtos.
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5. Implementacéo dos pré-requisitos na Chocolateria Delicia

Neste capitulo sdo descritas as atividades desenvolvidas durante o periodo de

estagio relacionadas com a verificagdo dos pré-requisitos e com a implementacdo

daqueles que estavam em falta.

5.1. Instalacoes

As instalacdes sdo divididas em dois pisos. A cave que contém uma porta de entrada

de mercadoria que d& também acesso ao armazém de matérias-primas e armazem de

material subsidiario e também aos vestuarios, tanto masculinos, como femininos que

contém casas de banho.

No piso superior encontra-se 0 armazém de produto acabado, a copa, um escritorio, a

zona de fabrico, a zona de producdo e a loja de venda ao publico.

O Layout foi definido de modo a garantir:

Espacos diferenciados de entrada, armazenamento, transformacéo e saidas de
géneros alimenticios, localizados com base num fluxo coerente;

Existéncia de vestiarios em niumero suficiente para o nimero de trabalhadores,
com cacifos individuais e identificados;

Espaco adequado por cada trabalhador no seu posto de trabalho no fim de
deduzidos os espagos ocupados pelos equipamentos, matérias-primas e outros,
de modo a facilitar a sua circulacéo e o desempenho das fungoes;

Apropriada renovacédo de ar;

Facil higienizacdo, quer mediante os materiais escolhidos, quer através da
implementacao dos equipamentos;

A separacdo fisica de embalagens secundarias;

Correta circulacdo do produto, operacbes e operadores de modo a evitar

contaminacdes cruzadas;

A planta da Chocolateria Delicia € apresentada na Figura 1 e 2.
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5.2. Plano de higienizacao

O plano de higienizacdo da Chocolateria Delicia foi revisto e atualizado para cada
area de producdo (Anexo I- Plano de Limpeza e Desinfecdo), sendo que este contempla
a limpeza e desinfecdo de todas as superficies, utensilios, equipamentos e restantes
instalacBes. Neste plano encontram-se especificados 0s equipamentos/utensilios/
superficies/areas, o detergente, a concentracdo e o tempo de atuacdo deste, tal como a
descricdo do procedimento de higienizacao e o responsavel de limpeza e monitorizacao
da mesma.

E ainda efetuada a verificacdo diaria do cumprimento do plano de higienizacéo para
cada uma das areas, sendo esta registada nos modelos de higienizacdo (Anexo Il- Registo
de Limpeza e Desinfecdo)

5.3. Controlo de pragas

O controlo de pragas estd subcontratado a uma empresa especializada que é
controlada internamente, pela solicitagdo de varios documentos, nomeadamente:

1. Planta de localizagdo de iscos;
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Identificacdo das estacdes de isco no local;

Cronograma de intervencgéo;

Produtos utilizados, respetivas fichas técnicas e fichas de seguranca;
Relatorios de intervencao;

o gk~ LD

Descrigdo dos procedimentos de desinfestacdo utilizados e as medidas de
seguranca que devem ser implementadas antes, durante e depois da desinfestacéo.

5.4. Abastecimento de agua

A Chocolateria Delicia utiliza somente dgua da rede da rede publica, razdo pela qual
cabe a entidade gestora da rede publica de abastecimento verificar a conformidade da
qualidade da agua. Face ao exposto, solicita a entidade gestora da rede publica de
abastecimento boletins de analise de controlo da agua. Ainda assim definiu plano analitico

para controlo interno da 4gua usada.

5.5. Recolha e depdsito de residuos no local de trabalho

Nas instalacbes da Chocolateria Delicia séo respeitados 0s seguintes itens:

» Os diferentes tipos de residuos sdo separados (papel, plastico e lixo doméstico);

* Néo é permitida a acumulacdo de residuos nas areas de armazenamento dos
alimentos, bem como nas areas de trabalho e no ambiente adjacente, pelo que a remocao
do lixo dos locais de trabalho é efetuada diariamente;

« Os residuos sdo depositados em contentores de fabrico adequado, mantidos em
boas condi¢des e que possam ser fechados com uma tampa de acionamento ndo manual;

« Os contentores do lixo sdo revestidos com sacos de plastico;

« O lixo comum é armazenado nos contentores municipais;

» Todos os recipientes/locais onde é colocado/armazenado o lixo sdo mantidos

limpos, pelo que a sua limpeza e desinfecdo ¢ efetuada de uma forma periddica.

5.6. Materiais em contacto com alimentos

Na rececdo de materiais que entram em contacto com os produtos, a Chocolateria
Delicia apenas aceita materiais que se fagam acompanhar da ficha técnica com a indicacéo

de que € proprio para entrar em contacto com 0s géneros alimenticios.
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5.7. Higiene Pessoal

O Cddigo de Boas Préticas de Higiene da chocolateria foi revisto e atualizado. Este
foi fornecido a todos os colaboradores de modo a que estes entendam a fagam cumprir os
requisitos.

Todos os colaboradores da Chocolateria Delicia, Unipessoal Lda. que entram em
contacto com o chocolate, mesmo que de um modo indireto, tém de garantir que nédo
constituem uma provavel fonte de contaminacéo dos mesmos. Assim, tém que manter um
bom nivel de higiene pessoal, bem como, comportamentos e modos de operagdo
adequados.

O vestuério de trabalho é destinado a ser usado apenas no préprio local, sem sair das
instalacGes. Cada colaborador é responsavel por garantir que o vestuario se apresenta
limpo. O vestuario inclui jaleca, touca de modo a proteger completamente o cabelo,
calgado resistente e limpo.

As mdos devem apresentar-se sempre limpas, as unhas curtas e sem verniz, e estas
devem ser lavadas regularmente durante o dia, antes de iniciar o trabalho, sempre que seja
utilizada a casa de banho, sejam manipulados utensilios/produtos de limpeza, toquem no
recipiente do lixo, sempre que se realiza uma tarefa e comece outra que obrigue a
manipulacdo de alimentos ja confecionados, manipulem alimentos ndo confecionados,
depois de comer, fumar, mexer no cabelo, olhos, boca, ouvidos e nariz, sempre que
tussam (com a mdo a frente da boca e do nariz) e assoam o nariz (utilizar lencos de papel
descartaveis).

Todos os adornos (ex.: anéis, brincos, pulseiras, colares, relogio, ...) devem ser
retirados antes de iniciar o trabalho.

Em relacdo ao estado de saude, todos os colaboradores estdo sujeitos a realizacdo de
exames médicos, conforme as indica¢fes fornecidas pelo médico de trabalho, com o

intuito de assegurar que o seu estado de salde esta apto para laborar no setor alimentar.

5.8. Formacao

A Chocolateria Delicia elabora um plano de formacéo anual tendo em conta as tarefas
realizadas pelos colaboradores, este plano define as datas das formacdes, os temas de
formac&o, o nimero de horas atribuidas a cada formacéo e quais os colaboradores que a

vao frequentar.
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No decorrer do estagio foi possivel a realizagdo de uma formacdo a todos os
integrantes da Chocolateria Delicia.

Aquando da formacé&o, foi preenchido um registo de formagéo (Anexo Il1- Registo de
formacdo interna), onde consta a acéo, o local, a data e onde foram registadas as presencas
e assinaturas dos formandos.

Posteriormente foi avaliada a eficacia da formacdo (Anexo 1V- Avaliagdo da Eficacia

da Formacéo).

5.9. Embalagem e Rotulagem

Todas as embalagens que sdo adquiridas pela Chocolateria Delicia, provém de
fornecedores qualificados. As embalagens que entram em contacto com os chocolates
fazem-se acompanhar de documento(s) que evidencie(m) o controlo dos contaminantes
quimicos e que o material se destina ao uso alimentar.

Durante o estagio foi efetuada a reviséo e atualizacdo da rotulagem, para isso foram
requeridas, aos fornecedores, fichas técnicas atualizadas das matérias-primas utilizadas
na producdo dos produtos elaborados na Chocolateria Delicia. A rotulagem segue o
Regulamento (UE) N.° 1169/2011, onde todas as meng¢des obrigatdrias sao restritamente

cumpridas.

5.10. Selecéo e avaliacdo dos fornecedores

A Chocolateria Delicia efetua uma avaliagdo preliminar ao fornecedor onde sao
avaliados critérios especificos. Depois de aceite o fornecedor é efetuada anualmente a

avaliacao dos fornecedores.

5.11. Rececao e Armazenamento

Durante todo o periodo de estagio todas as matérias-primas e materiais foram
rececionados com base num conjunto de critérios de aceitacdo a rececdo e posterior
preenchimento de um registo de rececdo de matérias-primas (Anexo V- Rececdo de
matérias-primas) e de um registo de material subsidiario (Anexo VI-: Recec¢do de material

Subsidiario), ambos os registos foram atualizados.
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A ndo verificacdo de pelo menos um dos critérios de aceitacdo resulta na rejeicdo da
matéria-prima (Anexo VII- Devolugdo de matérias-primas ou material subsidiario). O
registo de devolugéo foi atualizado.

Apbs a rececdo, as matérias-primas e o material subsididrio aprovados s&o
encaminhados para locais apropriados, com vista a sua utilizacdo imediata ou
armazenamento.

As temperaturas de armazenamento tanto da matéria-prima como do produto acabado

sdo monitorizadas.

5.12. Transporte

A Chocolateria Delicia realiza o transporte dos produtos atraves de uma empresa
subcontratada, sendo que os produtos podem sofrer algumas alteracdes que os tornem
impréprios para o consumo. Desta forma, tém que ser asseguradas, durante o transporte,
determinadas medidas de controlo. As medidas de controlo a respeitar sdo:

e (Caixa de cargas dos veiculos isoladas termicamente que garantam uma
temperatura maxima de 18°C, e que possuam termometro integrado para registo
da temperatura;

e Caixas de carga dos veiculos mantidas limpas e em boas condi¢des, a fim de
proteger os produtos da contaminacéo.

e Na&o proceder ao empilnamento de mais de uma palete.

e Assegurar a correta separacdo dos produtos, sempre que as caixas de carga dos
veiculos forem utilizadas para o transporte de outros produtos que ndo 0s
alimentares a fim de proteger os produtos de contaminagéo;

e Nd&o sera permitido o transporte em simultaneo dos produtos da Chocolateria com
outros produtos nao alimentares com cheiros intensos ou alimentares com cheiros
intensos, que possam contaminar os seus produtos;

e Os produtos s6 deverdo ser descarregados quando é verificado que existe pessoal
disponivel para os rececionar, sendo nesse momento conferidos e feita inspecéao
visual ao estado das embalagens e dos produtos alimentares;

e O distribuidor devera possuir uma boa higiene pessoal,

e O distribuidor devera estar devidamente instruido para abrir as caixas de carga

apenas no periodo de tempo necessario para retirar os produtos;
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e O distribuidor devera garantir que durante os tempos de paragem verificados
durante a sua labora diéria, o sistema de arrefecimento da caixa isotérmica da
viatura se mantém a funcionar;

e O distribuidor devera garantir que em caso de se afastar da viatura, deixando-a
sozinha, as portas se mantém trancadas a fim de evitar furtos, vandalismo ou
demais situagdes imprevisiveis;

e O distribuidor devera garantir a ndo contaminacao dos produtos alimentares e/ou

das embalagens.

5.13. Rastreabilidade

A Chocolateria Delicia tem estabelecido meios de identificacdo dos produtos
existentes, desde a rececdo dos produtos até a expedicao e entrega do produto ao cliente.

A gestdo e rastreabilidade de matéria-prima e subsidiaria que é recebida e as suas
quantidades séo registadas manualmente. Posteriormente sdo efetuados os registos de
producdo (Anexo VIII - Registo de Producédo) onde se indica a data, o produto produzido,
as matérias-primas, as quantidades de matérias-primas, lotes das matérias-primas,
quantidade produzida e lote de producdo. Durante o estagio, o registo de producédo foi
ajustado de modo a facilitar o preenchimento a chocolateira.

Através dos registos € possivel fazer-se a rastreabilidade do produto, sendo que se
necessario € possivel identificar o fornecedor da matéria-prima ou subsidiaria, bem como
a sua incorporacdo no produto acabado.

Anualmente a chocolateria realiza um ensaio a rastreabilidade de modo a verificar a

eficacia do sistema de rastreabilidade.
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6. Implementacao do sistema HACCP na Chocolateria
Delicia

Neste capitulo sdo descritas as atividades desenvolvidas durante o periodo de estagio
relacionadas a implementacdo do HACCP. A implementagdo do sistema HACCP na
Chocolateria Delicia vai ser apresentado de forma simplificada para um produto. O plano
detalhado é apresentado nos Anexos.

6.1. Equipa de HACCP

A equipa de HACCP da chocolateria é constituida por:

Sara Miranda (estagiaria): elaboracéo e implementacdo do plano de HACCP.

Marilia Amaral (chocolateira): acompanhamento na elaboracao e implementacao
do plano de HACCP.

Manuela Soares (responsavel do controlo da qualidade): acompanhamento na

elaboracdo e implementacédo do plano de HACCP.

6.2. Descricao do produto e identificacdo do uso pretendido

Durante o decorrer do estagio foi efetuada a revisdo e atualizacdo das fichas
técnicas dos produtos, no Anexo IX esta representado um exemplo de ficha técnica para
de um bombom e de uma tablete atualizado.

Consta na ficha técnica o logotipo, o nome do produto, uma fotografia,
nomenclatura combinada, peso aproximado, ingredientes e as suas percentagens, as
substancias que provocam alergias ou intolerdncias, indicacdo a dietas
vegetarianas/vegans/Kosher/Halal, caracteristicas microbiolégicas, condicdes de

conservacao e a validade.

6.3. Elaboracao dos fluxogramas de processo

No decorrer do estagio foram elaborados fluxogramas que esquematizam todas as
etapas envolvidas no processo de producdo de bombons e tabletes. Foram também
incluidos todos os passos, bem como 0s materiais e equipamentos, desde a rececao até a

expedicdo dos produtos.
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Na Figura 3 é apresentado o fluxograma simplificado das tabletes simples e com

cobertura. Os fluxogramas detalhados encontram-se no Anexo X- fluxogramas.

Rececdo e controlo
1 matérias-primas
Tablete
¢/ cobertura
v ¢
’ 2 ‘ Chocolate ‘ 3 ‘ Cobertura
v v
4 Armazém de 4 Armazém de
Matérias-primas Matérias-primas
v v
’ 5 ‘ Temperadora ’ ‘ 6 ‘ Pesagem
v
‘ 7 ‘ Aquecimento ’
v
‘ 8 ‘ Moldagem ‘
‘ 9 ‘ Cobertura ‘4
v
‘ 10 ‘ Arrefecimento ‘
v
| 11 ‘ Desmoldagem |
| 12 ‘ Embalamento |—>| 14 | Loja
v
‘ 13 ‘ Expedicdo |

Figura 1- Fluxograma simplificado tablete de chocolate

6.4. Confirmacao (In Loco) dos Fluxogramas

Com o objetivo de facilitar a confirmacdo dos Fluxogramas, foram descritas todas

as etapas presentes nos fluxogramas de fabrico.

A descricdo simplificada das etapas de fabrico de tabletes encontra-se

representada na Tabela 3.
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Tabela 3- Descrigdo das etapas simplificadas de fabrico de tabletes

Etapa do fluxograma

Descri¢do da Etapa

Documentos/Registos

Rececdo e controlo de matérias-
primas

-Sdo rececionadas todas as
matérias-primas necessarias.
-A mercadoria é rececionada,

pelos colaboradores da empresa.

-Registo de rece¢do de matérias-
primas
-Registo de devolucgdo de
matérias-primas ou de material
subsidiario

Chocolate

Durante a recegdo do chocolate
negro 50%, chocolate de leite e
chocolate branco verifica-se:

- embalagem (estado de limpeza
e presenga ou auséncia de
rétulo);

- visualmente, a uma amostra
aleatdria, o aroma, superficie e
cor.

Registo de rececdo de matérias-
primas
Registo de devolugdo de
matérias-primas ou material
subsidiario

Cobertura

Durante a recegao da cobertura
verifica-se: - embalagem (estado
de limpeza e presenga ou
auséncia de rétulo); -
visualmente, a uma amostra
aleatoria, o aroma, superficie e
cor.

Registo de rece¢do de matérias-
primas
Registo de devolugdo de
matérias-primas ou material
subsidiario

Armazém de matérias-primas

Existe apenas um armazém para
colocagdo de matérias-primas.
Neste estdo acondicionados
todas as matérias primas
necessarias para o fabrico dos
bombons de autor, apds aceites
durante o processo de recec¢ao.

Boas Préticas de Higiene
Registo de temperaturas

Temperadora

Na zona de produgdo, o
chocolate negro ou o chocolate
de leite é colocado na
temperadora.
Automaticamente na
temperadora o chocolate é
derretido e temperado.

Registo de higienizagcao
Registo de produgao

Pesagem

Numa balancga é pesado a
quantidade necessaria de cada
matéria prima de cobertura de

acordo com a receita de cada
tablete

Registo de higienizagdo Registo
Producgdo

Aguecimento

Com pistola de ar quente é
projetado o ar sobre toda a
superficie do molde.

Boas Préticas de Higiene

Moldagem

O chocolate proveniente da
temperadora é colocado
manualmente em molde

Boas Préticas de Higiene

Cobertura

Ao chocolate ainda quente nos
moldes sdo adicionados,
manualmente, as matérias
primas de cobertura sobre o
chocolate

Boas Préticas de Higiene
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10 .
Os moldes cheios permanecem

Arrefecimento numa camara de refrigeragdo Boas Praticas de Higiene
para arrefecerem e poderem
seguir para embalamento.

11
Nas bancas de apoio, a tablete . .
) ' Boas Pr3 H
Desmoldagem de chocolate é desmoldada para oas Praticas de Higiene
seguir para embalamento.

12

Embalamento As tabletes com e sem cobertura Boas Préticas de Higiene

vdo ser devidamente embaladas

13

Boas Préticas de Higiene
Expedi¢do/ As tabletes com e sem cobertura ! 'e!

vdo ser expedidas e distribuidas

As tabletes sdo levadas pelos
colaboradores para a venda em
loja.

Loja Boas Préticas de Higiene

A descricéo detalhada dos processos encontra-se no Anexo XI - Descricdo etapas
dos fluxogramas.
Foram ainda elaboradas instrugdes de trabalho para a 0 embalamento os produtos

Anexo XII - Instrucdes de trabalho.

6.5. Analise de perigos

Durante a analise de perigos, foram identificados para cada grupo de produtos os
perigos existentes para cada etapa do fluxograma. Apds a identificacdo dos perigos foi
analisada a sua relevancia de ocorréncia ao longo do processo, posteriormente foram
identificadas as respetivas medidas de controlo.

Para a identificacdo dos pontos criticos de controlo, foi utilizada a arvore de
decisdo para cada perigo identificado.

Na Tabela 4 encontra-se, em titulo exemplificativo, dois perigos identificados para
a etapa do processo “loja”, bem como o nivel de aceitagdo do produto acabado, as causas
de ocorréncia do perigo, o risco, medidas de controlo, aplicagdo da &rvore de decisdo e
posterior resultado.

A andlise de perigos detalhada encontra-se no Anexo XIIlI.

33



Tabela 4- Exemplo de Analise de Perigos

Metodologia

Loja

Contaminagdo com
produtos de
higienizagado.

perspetive a
contaminagdo dos
bombons com produtos
de higienizagdo sao
separadas e colocadas na
zona de produto ndo
conforme.

residuos de
produtos de
higienizagdo nos
materiais.

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagao;

- Executar o processo de
higienizacdao adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagao.

© o
o . . (@] O
& T Perigo NAPA Causas Medidas de controlo Q lalalalalalala x| £|9| g
0 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |®|8& || T
B2 Ndo expetavel. Sempre -Inadequada - Monitorizagdo das temperaturas S S - | N - | N - - X
que se verifique uma temperatura; da temperatura ambiente inferior a
avaria, falta de - Ndo cumprimento 20°C;
. manutengao da camara do FIFO - Adequada gestao dos stocks;
Desenvolvimento . - -
de bactérias de refrigeragdo ou - Cumprimento do plano de
. . valores de temperatura manutengao.
patogénicas (E. coli, . .
ambiente atipicas
Staph. aureus, . R
(superior a 20°C), os
Salmonella)e -
bombons serdo
bolores . ~
consideradas ndo
conformes e colocados na
zona de produto nao
conforme.
Ql Auséncia. Sempre que se - Presencga de N = == = - - | X




Tendo em consideragdo a avaliacdo dos perigos através do recurso a arvore de
decisdo, procedeu-se a validagdo das medidas de controlo.

Na Tabela 5 é apresentado, a titulo de exemplo, a avaliacdo/validacdo das medias de
controlo para a etapa “loja”.



Tabela 5 Avaliagdo/ Validagdo das Medidas de Controlo

Avaliacdo/ Validacdao das Medidas de Controlo

Etapa do Perigo para a Seguranca Descricao das Medidas R Itad
Fluxograma Alimentar de Controlo N I Ol e esultado ~
Eficaz Ineficaz Justificacao
Monitorizagdo das temperaturas da temperatura
Desenvolvimento de bactérias ambiente inferior a 20°C; Registo diario das temperaturas e
Loia patogénicas (E. coli, Staph. aureus, 3 0 3 1 2 3 X manutengdo dos ares
. - Adequada gestdo dos stocks; condicionados.

Salmonella) e bolores

- Cumprimento do plano de manutengao.




Nao foram detetados quaisquer PCC’s na Chocolateria Delicia, foram detetados

apenas perigos que se enquadram no Programa de Pré-requisitos Operacionais (PPRO’s).

6.6. Estabelecimento dos PPRQO’s

Apds a identificagdo de PPRO’s, foi necessario estabelecer limites criticos para o
controlo dos mesmos, o sistema de monitorizagdo mais apropriado, os documentos de
registo, as corregdes e agdes corretivas a tomar em caso de ocorréncia de desvios dos

limites criticos, encontrando-se estes parametros resumidos na Tabela 6.



Tabela 6- Plano de PPRO’s

Monitorizagao Corregao Acao Corretiva
Etapa do Perigo para a Seguranga Medida (s) de Limite
fluxograma Alimentar controlo Critico
Como Quando Quem Reg. Acao Resp. Reg. Acao Resp. Reg
Loja Desenvolvimento de Controlo da Controlo visual Diariamente | Equipa Temp. -Reparacdo do ar | Direcdo Manutencéo Diregao
bactérias patogénicas (E. | temperatura da temperatura de <20°C | condicionado preventiva do ar % q
coli, Staph. aureus, ambiente ambiente HACCP » -Avaliar produtos o| condicionado o zg
© o ]

Salmonella) e fungos g5 potencialmente @] Calibracdo dos g E

9 o ndo seguros 3 § termémetros © g

o 3 =] % d

¥ E S § £

x 2 o E 2 g




7. Conclusao

O estagio realizado na Chocolateria Delicia, Lda permitiu a obtencdo de
competéncias, baseados em conhecimentos tedricos e praticos adquiridos no decorrer do
estagio.

O primeiro passo fundamental foi a implementacdo prévia de um programa de pré-
requisitos, e so posteriormente foi possivel definir e implementar a metodologia HACCP.
Seguidamente foi elaborado o sistema de HACCP para tabletes e bombons
na unidade de producdo e venda ao publico.

Né&o foram detestados quaisquer PCC’s, isto devido a natureza das matérias-primas
utilizadas, bem como dos processos utilizados. Assim, com o controlo de todos os pré-
requisitos e pre-requisitos operacionais podem-se obter produtos seguros.

Ao longo do estagio foram igualmente efetuadas diversas atividades, nomeadamente,
a atualizacdo das fichas técnicas dos produtos, com atualizacdo de alergénicos; foi
executada uma formagéo; foram efetuados registos de temperaturas, registo de producao,
rececdo de matérias-primas e material de embalagem, registos de higienizacdo, entre
outros.

A empresa devera continuar o trabalho desenvolvido com o objetivo posterior da

implementacao da ISO 22000 - Sistema de Gestdo da Seguranca Alimentar.
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Anexo | - Plano de Limpeza e Desinfecao



¢
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chocolateria

Plano de limpeza e desinfecao

Zona: Instalacdo sanitaria/vestiario Ano: 2019
Periodo / Frequéncia
Designacdo
(Instalagoes, ~ Produto Utilizado / sl 8 =| B |® 9 a
o = = —
i Equipamentos, A dosagem Método ;g H § al @ ol g é":@. m 8 SCENEERT
Veiculos, Outros) al 5| 5| 2| E | E| &| "53| T3
wl & Ela& s gol So
ovT ol <o
x Limpeza LTP Limao (100 a Retirar os residuos. Aplicar a solucdo e deixar atuar.
O Desﬁnfegéo 200mL em 10L de Enxaguar com agua limpa e deixar secar ao ar. X
e agua
8. Lougas sanitarias, gua)
lavatério - — 7 -
O Limpeza Alcosan VT10 Assegurar que a superficie esta lavada. Aplicar o
x Desinfegdo (puro) produto na superficie e deixar secar X
x Limpeza LTP Limao (100 a Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar.
O Despinfe %0 200mL em 10L de Enxaguar com agua limpa e deixar secar ao ar.
> s agua) X
Caixotes do lixo
O Limpeza Alcosan VT10 Assegurar que a superficie esta lavada. Aplicar o
x Desinfegdo (puro) produto na superficie e deixar secar X
x Limpeza Solis Gelsol Dermo Mczlhar as maos e .premill' 0 d.oseador. Esfregar as Resp. Limpeza
M3os « Desinfecso (puro) maos, os espacos interdigitais e escovar as unhas, X X
3 S deixando atuar 30 segundos. Enxaguar e secar as
maos com toalha de papel
Limpeza LTP Limao (100 a Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar.
Paredes e tetos )E‘ IIDespin?e %0 200mL em 10L de Enxaguar com agua limpa e deixar secar ao ar. X
4 5 agua)
x Limpeza LTP Limao (100 a Retirar residuos. Aplicar a solugdo de detergente.
5 Pavimentos O Desinfegdo gOOmL em 10L de Deixar atuar se,neces_sarlo. Escovar o pavimento, X
agua) enxaguar com agua limpa. Secar com rodo.
« Limpeza LTP Limao (100 a Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar.
. P ~ 200mL em 10L de Enxaguar com agua limpa e deixar secar ao ar
6 Cacifos O Desinfegao 4gua) X

Protecao do Operador: touca, luvas, sapatos e jaleca




( Plano de limpeza e desinfecao
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Zona: producdo,copa, armazém de matérias-primas e subsididrias, zona de embalamento e expedicdo e loja Ano: 2019
Periodo / Frequéncia
Designagao @ _ - "
N° (InstalagBes, Acdo Produto Utilizado / dosagem L e| & E E % '"'qé 280 o Responsavel
Equipamentos, Método 5 > g g Eg g3 o8
Veiculos, Outros) ° 23 a ) £ s gﬁ E,';
(= -1 <o
x Limpeza LTP Lim&o (100 a 200mL em 10L Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar
Bancadas e cubas de de 4gua) se necessario. Enxaguar com agua limpa.
lavagem x Desinfecdo Alcosan VT10 Assegurar que a superficie esta lavada. Aplicar o X
(puro) produto na superficie e deixar secar
x Limpeza LTP Lim&o (100 a 200mL em 10L Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar
Carrinhos, armarios, de dgua) se necessario. Enxaguar com agua limpa. X
prateleiras x Desinfegdo Alcosan VT10 Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar
(puro) se necessario. Enxaguar com agua limpa.
x Limpeza Sutter S.F. 120 Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar
Temperadora, (100 a 200mL em 10L de agua) se necessario. Enxaguar com agua limpa.
doseadora, filmadora e
balanca x Desinfecdo Alcosan VT10 Assegurar que a superficie estd lavada. Aplicar o
(puro) produto na superficie e deixar secar.
x Limpeza SOLIS Detergente de Loiga Fechar a cuba, encher com agua e juntar
Moldes O Desinfeco (10 @ 40 mL em 10 L de &gua) detergente. Lavar a louga. Renovar o banho sempre
que necessario. Enxaguar com agua limpa.
x Limpeza SOLIS Detergente de Loica Fechar a cuba, encher com agua e juntar Resp. Limpeza
Espatulas e tacas inox | O Desinfegdo (10 @ 40 mL em 10 L de &gua) detergente. Lavar a louga. Renovar o banho sempre
que necessario. Enxaguar com agua limpa.
x Limpeza Suma Chlorsan D10.4 Retirar os residuos. Aplicar a solugdo. Deixar atuar
Caixotes do lixo x Desinfec&o (50 a 250mL em 10L de agua) durante 5 minutos. Escovar a superficie. Enxaguar
com agua limpa.
) GELSOL Dermo (puro) Molhar as maos e premir o doseador. Esfregar as
. X Limpeza mé&os, os espacos interdigitais e escovar as unhas,
Maos x Desinfecdo deixando atuar 30 segundos. Enxaguar e secar as X
maos com toalha de papel.
x Limpeza LTP Limao (100 a 200mL em 10L Retirar os residuos. Aplicar a solugdo e deixar atuar.
Paredes e tetos O Desinfegéo de agua) Enxaguar com agua limpa e deixar secar ao ar. X
X Limpeza LTP Limao (100 a 200mL em 10L Retirar residuos. Aplicar a solugdo de detergente.
Pavimentos O Desinfegao de agua) Deixar atuar se necessario. Escovar o pavimento, X
enxaguar com agua limpa. Secar com rodo.

Protecao do Operador: touca, luvas, sapatos, jaleca
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Registo de limpeza e/ou desinfecao

Zona: Instalacao Sanitaria/ Vestiario

Ano:

Superficie

Dia | 1| 2| 3| 4| 5| 6| 7

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27 | 28

29

30

31

Pavimentos

Lougas

Lavatério

Paredes e

Caixote do

Cacifos

Responsavel

Ass. do responsavel do DQSA:

O responsavel pela higienizagdo deve preencher o referido registo colocando um x na area higienizada e no final assinar no responsavel e ao fazé-lo declara que efetuou a limpeza e/ou

desinfegao nos locais assinalados.

Cuidados a ter: cumprir com a concentragao dos produtos utilizados na higienizagdo. Cumprir com o tempo e temperatura de atuagdo dos produtos. Seguir as regras de higienizagdo
estipuladas. Manter os produtos nas embalagens de origem. Guardar os produtos no local apropriado. Comunicar eventuais faltas de utensilios e/ou produtos de higienizagdo.

Protecdo do operador: touca, luvas, bata, sapatos.
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Registo de limpeza e/ou desinfecao

Zona: Zona expedicao e embalamento

Ano:

Superficie

Dia | 1| 2| 3| 4| 5| 6| 7

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Bancadas

Carrinhos

Filmadora

Caixote do

Paredes e

Pavimentos

Armarios

Prateleiras

Responsavel

Ass. do responsavel do DQSA:

O responsavel pela higienizagdo deve preencher o referido registo colocando um x na area higienizada e no final assinar no responsavel e ao fazé-lo declara que efetuou a limpeza e/ou
desinfegdo nos locais assinalados. Cuidados a ter: cumprir com a concentragao dos produtos utilizados na higienizagdo. Cumprir com o tempo e temperatura de atuagdo dos produtos.
Seguir as regras de higienizagdo estipuladas. Manter os produtos nas embalagens de origem. Guardar os produtos no local apropriado. Comunicar eventuais faltas de utensilios e/ou

produtos de higienizagao.
Protecdo do operador: touca, luvas, bata, sapatos.
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Zona: Producdo Més: Ano:

Dia 1/ 2/ 3/ 4|5, 6| 7| 89| 10| 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28

Superficie

Bancadas

Cubas de

Temperadora

Carrinhos

Doseadora

Fundidora

Balanga

Moldes

Espatula

Taga inox

Caixote do

Paredes e

Pavimentos

Armarios

Prateleiras

Lampadas

Responsavel
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Registo de Formacao Interna

Curso/Agao:
Local:
Data: Horario:
Sumario:
Formando/Colaborador Assinatura
Formador:
Nome Assinatura
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Curso:
AUTO-AVALIACAO Periodo de realizagdo:
Nome do formando:
Critérios de avaliagdo 1 2 3 4 5

Pontualidade e assiduidade

Compreensao dos conteudos

Relacionamento Interpessoal

Melhoramento do desempenho

Motivacao

Escala de avaliagdo: 1-5 (1. Muito insuficiente|2. Insuficiente| 3. Suficiente|4. Bom|5. Muito bom)

Avaliacao Global

0 -7 pontos Muito insuficiente; 8-12 pontos Insuficiente; 13-18 pontos Suficiente;

19-22 pontos Bom; 23-25 pontos Muito bom

Para determinacdo da avaliagdo global some o n.° de respostas atribuidas em cada ponto anterior e
multiplique pela avaliagdo atribuida

(por exemplo, 4 respostas com avaliacdo 4 e 1 resposta com avaliacao 5: (4x4)+(5x1)= 21 |avaliacao
global BOM)




Anexo V — Rececéo de Matérias-Primas
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Fornecedor:
isti Temperatura iaca
DE:F: :ije Caracteristicas Rotulagem Embalagem e nI:omento Av:_hac,;ao ,
Data de . CEULECE Organoléticas ina Responsavel
h Quanti da entrega
Fatura - . validade | 5qe
Data Matéria-prima Lote 1 ©
n.° (kg [} o
oul?) | v | ¥ | 5 | x| ¥ s |x | €| s | % |8 s C £ ]
°|g|<(°| 2| <|0|2|<|0|8|<c| | 2 |8 B
(-4

Legenda: OK - conforme |NOK - N&o conforme | Av. — Avaliagdo atribuida ao fornecedor
*Temperatura de refrigeragdo: nata e manteiga



dSicio Rececao de Matérias-Primas
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Aquando da recegao de matérias-primas a aceitacdo das mesmas acontece se se

verificarem em simultaneo as condigdes abaixo indicadas.

Na rotulagem o operador devera verificar se a validade é suficiente para o
consumo da matéria-prima, ndo devera aceitar matérias-primas com validade inferior
a 3 meses, a contar da data de rececdo. O lote deve vir legivel, bem como nome do
fabricante ou distribuidor, a denominacao da matéria, quantidade da mesma, a

listagem de ingredientes e condigdes de conservagao.

A temperatura da caixa de carga da viatura de transporte, no momento da
entrega, ndao pode exceder os 20°C. Para natas e manteiga a temperatura da caixa
de carga da viatura de transporte, no momento de entrega, tem de se encontrar

entre os 0°C e ao 5°C.
As embalagens serdo aceites se se encontrarem limpas e nao danificadas.

Em amostras selecionadas aleatoriamente de chocolate negro 50%, chocolate
negro 70%, chocolate branco, chocolate de leite e/ou chocolate para recheio, a
aceitacdo acontece se se verificarem em simultaneo todas estas condigcGes: cheiro

agradavel e caracteristico, superficie homogénea e cor uniforme.

Em amostra selecionada aleatoriamente de aromas, recheios e coberturas a
aceitacdo acontece se se verificarem em simultaneo todas estas condigcGes: cheiro

caracteristico e cor uniforme.

A ndo verificagdo de pelo menos um dos critérios de aceitagdo resulta na rejeicdo

da matéria-prima.

Este formulario devera ser preenchido por fornecedor, com o intuito de se
proceder a sua avaliacdo no final do ano de laboragdo. Os parametros a ter em conta
nessa avaliagdo, bem como a pontuacdo e percentagem de cada parametro para o

resultado final sdo explicadas na tabela seguinte.
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% para o
Parametros a avaliar Pontuacdo Avaliagdo resultado
final
Estado das Nao conforme 0 0 0
Embalagens Conforme 100 20
) Diferente do acordado 0 0
Data de validade 20
Igual ao acordado 100 20
Inferior ou superior ao c 0
Temperatura no exigido o
momento de entrega Registo dos valores exigidos
100 20
por lei
Nao conforme 0 0
Rotulagem 20
Conforme 100 20
Caracteristicas Diferente do acordado 0 0 o
organoléticas Igual ao acordado 100 20

O resultado final é atribuido de acordo com a matriz seguinte:

Matriz de avaliagao de fornecedor de produtos alimentares

Fornecedor apto para entrar, se a empresa assim o entender,
A | num plano de amostragem simplificado (por exemplo, reduzir 85<Aval<100
as atividades de inspecdo de rececao).

B FoEnecedor capa_z, contudo necessita de empreender algumas 60<Aval<85
acoes de melhoria.

Fornecedor com grandes problemas em cumprir os requisitos
C | estabelecidos e passivel de ser eliminado da lista de 30<Aval<60
fornecedores. Necessita por isso, de agdes corretivas urgentes.

D | Fornecedor anulado. 0<Aval<30

Nota: Caso nada seja definido contratualmente, a empresa

fornecedora obriga-se a cumprir os requisitos legais.
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Rececdo de Material Subsidiario

Fornecedor:
Condicdes de Préprio para Produto Declaracoes de Avaliacdo
Higiene contatar com conformidade / Final Responsavel
- alimentos Fichas técnicas
ateria
o .

Data Fatura n. Subsidiario/Lote Quantidade 0 E

o = < o = < o 2 < o Z < g )

(-3

Legenda: OK - conforme |[NOK - Nao conforme
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Aguando da rececdo de material subsidiario (anexo I) a aceitagdo dos mesmos

acontece se se verificarem em simultaneo as condigdes abaixo indicadas.

Todos os materiais deverdo estar limpos e nao danificados. O papel vegetal,
papel de aluminio, papel filme, alvéolos, separadores de ballotines, sacos plasticos
(PP), papel celofane, base de cartolina (maleta) e sacos de fundo quadrado, deverao
para além do mencionado ter a indicacdo de que é préprio para contatar com os

géneros alimenticios.

Especificamente para as etiquetas e rotulos deverd ser verificado se a
informacao inscrita nos mesmos esta de acordo com as orientagdes especificadas
enviadas ao fornecedor e/ou informagdo contida nas fichas técnicas. Devera escrever
atras do rétulo de cada referéncia rececionada a assinatura de quem conferiu e a

palavra conferido.

A ndo verificagdo de pelo menos um dos critérios de aceitagdo resulta na

rejeicdo do material subsidiario.

Este formulario devera ser preenchido por fornecedor, com o intuito de se
proceder a sua avaliacdo no final do ano de laboragdo. Os parametros a ter em conta
nessa avaliagdo, bem como a pontuacgdo e percentagem de cada parametro para o

resultado final sdo explicadas na tabela seguinte.

% para o
Parametros a avaliar Pontuacdo Avaliacdo resultado
final
Diferente do acordado 0 0
Produto 25
Igual ao acordado 100 25
N N&o conforme 0 0
Condigoes de Higiene 25
Conforme 100 25
Préprio para contatar Nao conforme 0 0 s
com alimentos Conforme 100 25
Declaracdo de N&o conforme 0 0
conformidade/ Fichas Conforme 100 25
de seguranga
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O resultado final é atribuido de acordo com a matriz seguinte:

Matriz de avaliagao de fornecedor de produtos nao alimentares

Fornecedor apto para entrar, se a empresa assim o entender,
A num plano de amostragem simplificado (por exemplo, reduzir 85<Aval<100
as atividades de inspecdo de recegao.

B Foznecedor capa;, contudo necessita de empreender algumas 60<Aval<85
acoes de melhoria.

Fornecedor com grandes problemas em cumprir os requisitos

C estabelecidos e passivel de ser eliminado da lista de 30<Aval<60
fornecedores.
D Fornecedor anulado. 0<Aval<30

Nota: Caso nada seja definido contratualmente, a empresa

fornecedora obriga-se a cumprir os requisitos legais.



Anexo VII — Devolucéo de Matérias-Primas

ou Material Subsidiario



C

Devolugao de Matérias-Primas ou Material Subsidiario

Data

Fornecedor
(se existir nota
de crédito
especificar)

Matéria-prima
ou
Material
subsidiario

Lote

Quantidade

Motivo da
devolugao

Responsavel




dSm Devolucao de Matérias-Primas ou Material Subsidiario

chocolateria

A devolugdo de matérias-primas, deve acontecer se se verificar, aproximagao

de data de validade (inferior a 3 meses a partir da data de rececdo), sujidade na
embalagem, embalagem danificada, inexisténcia de rotulagem ou temperatura a

rececdo inadequada.

A devolucdo de material subsidiario, deve acontecer se se verificar,
embalagens sujas ou mal conservadas. Especificamente para as etiquetas e rotulos
se a informacdo inscrita nos mesmos ndo estiver de acordo com as orientagdes

especificadas para a impressao dos mesmos.



Anexo VIII — Registo de Producao



Data

Produto Produzido

Matéria-prima

Quantidade (g)

Lote de matéria-prima

Lote do produto final

Quantidade final (Un)




Anexo I X- Ficha Técnica Bombom de
Framboesa e da Tablete de Chocolate de leite

com Framboesa



Ficha Técnica
Nomenclatura combinada

1806.90.31

1 Un. 14,5g

Tabuleiro com 32 un
Ref: 060.210 Peso aproximado - 4659

coulis de framboesa

Bombom de chocolate Negro com reducdo de Framboesa e ganache de baunilha

Corante ((E171(50%) e E124(50%)) 1%
Chocolate Negro (Origem, Costa do Marfim)-Ingredientes: Pasta de Cacau, agucar, 30%
manteiga de cacau, Emulsionantes:(E322 lecitina de girassol), Aroma: (Baunilha natural)
Chocolate de Leite (Origem. Costa do Marfim) - Ingredientes: AglUcar, Manteiga de
Cacau, Leite em P&, Pasta de Cacau, Emulsionantes:(E322 lecitina de girassol), Aroma: 29%
(Baunilha natural)
Nata[Origem Espanha) 14%
Ingredientes % [|Sorbitol 6%
AgUcar 3%
Glucose 3%
Manteiga extra seca 2%
Aroma Baunilha 0,1%
Pasta de framboesa- ingredientes: Xarope de Glucose, Agucar, Framboesa, 13%,
Acidificante:[E330), Gelificante:[E440i), Aromas, Corantes
Pectina 0,3%
Total 100%
1 =contém / 0 = ndo contém / ? = pode conter
Leite 1
Gluten ?
Ovo ?
Amendoim ?
Substancias que Soja 2
prov?cam Frutos de casca Rija ?
alergias ou
intoleréncias Peixe 0
Marisco 0
Mostarda 0
Sésamo 0
Aipo 0
1 = Adequado / 0 = Ndo Adequado
Adequado para Vegetarianos 1
Outros cazes Adeguado para Vegans 0
Kosher 1
Halal 1
Valores de Referéncia
Pesquisa de Salmonela em 25g Negativo
Contagem de Bolores e Leveduras £1x10°4
Caracteristicas Contagem de E. Coli <1x10M
microbiclégicas Contagem de Microrganismos a 30°C £1x10°4
Contagem de Staphylococcus coagulantes+ <1x1072
Contagem de Listeria monocytogenes <1x1072

Condigdes de
conservacdo

Entre 12°C - 17°C e Humidade < 60° ‘

Validade | 120 dias |

Chocolateria Delicia Unip. Lda

geral@chocolateriadelicia.com Sede /Fabrica R 1 da Ondaras r F 3 At IV 3 E TiF
www. chocolateriadelicia.com Loja Aver i Albert sampaoa r . e 43 Tim
www facebook.com/pirviitodelicia Capital Social ( 1 ( € | NI



Numenclatura
combinada

Apresentagdo

Packaging
Referéncia da
Caixa

Cartdo de
Transporte

Ingredientes %

Substé@ncias que
provocam
alergias ou

intolerancias

Outros casos

Informacgédo
Nutricional

Caracteristicas
microbiolégicas

Condigdes de
conservacdo

Validade

delicia (

hocolaterio )

N —

Data: 01/04/201

Ref: 091.12

|

60490J

—

TABLETE DE LEITE COM FRAMBOESA

1806.32.10

Tablete de aproximadamente 100g, chocolate de leite com Framboesa Liofilizada,
fechada em saco PP, e envolta em envelope " Rosas” de cartolina, plastificado a

maie

Caixa expositora para 12 unidades / Referéncia: 091.12 BOX

Cartdo 40x40x22cm , para 8 Caixas (Total 96 tabletes) - 10.500Kg aproximadamente

57604901

Chocolate de Leite (Origem, Costa do Marfim) - Ingredientes: AgUcar, Manteiga de
Cacauv, Leite em Pé, Pasta de Cacau, Emulsionantes:(E322 lecitina de girassol), Aroma:

(Baunilha natural)

90%

Framboesa Liofilizada

10%

Total

100%

1 =contém / 0 = ndo contém / ? = pode conter

9

| Ficha Técnica

1 Unidade

006878

011124

Leite

Gluten

Ovo

Amendoim

Soja

Frutos de casca Rija

BRI RV RV R

Peixe

Marisco

Mostarda

Sésamo

Aipo

o|lo|o|o|o

Sulfito

1 = Adequado / 0 = Néo Adequado

Adequado para Vegetarianos

Adequado para Vegans

Kosher

Haldl

Valores Medios por

100g

Energia

2326K]

557Kcal

Lipidos
dos quais saturados

33,2¢

21,4g

Hidratos de carbono
dos quais agucares

58,1g

52,7¢g

Fibra

14g

Proteinas

5,82

Sal

0,28g

Valores de Referén

cia

Pesquisa de Salmonela em 25g

Negativo

Contagem de Bolores e Leveduras

<1x10°4

Contagem de E. Coli

<1x10"1

Contagem de Microrganismos a 30°C

<1x1074

Contagem de Staphylococcus coagulantes+

<1x10"2

Contagem de Listeria monocytogenes

<1x1042

Local seco e fresco

|18 Meses

Chocolateria Delicia Unip. Lda

geral@chocolateriadelicia.com
www.choceolateriadelicia.com

www. loceb

Sede /Fabrica Rua
Loja Avenida Alt
Capital Social

k.com /pir

~ia

LM

TLF 2332



Anexo X— Fluxograma Bombons e Tabletes
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Fluxograma Tabletes

Rececdo e controlo
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Anexo XI — Descricao etapas dos

fluxogramas
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chocolateria

Fluxograma

Produto/Familia: Bombons de autor

Etapa do fluxograma

Descri¢do da Etapa

Documentos/ registos

1
N -Sdo rececionadas todas as matérias-primas necessarias . - L. .
o Recegdo e controlo de 3 producio de bombons de autor -Registo de rece¢do de matérias-primas
Srias-pri Ny . ) -Registo de devolugdo de matérias-primas ou de
materias-primas -A mercadoria é rececionada, pelos colaboradores da matgerial subsidiérig P
2 empresa.
1
Rececdo e controlo de -Sdo rececionados os materiais subsidiarios . Registo de rece¢do de material subsidiario
< material subsidiario -A mercadoria é rececionada, pelos colaboradores da Registo de devolugdo de matérias-primas ou
3 empresa. material subsidiario
Durante a recegdo dos corantes verifica-se: . ~ - .
. . Registo de rece¢do de matérias-primas
4 | Corante - embalagem (estado de limpeza e presenc¢a ou auséncia . o L. .
de rétulo); Registo de devolugdo de matérias-primas ou
) L material subsididrio
- visualmente, a uma amostra aleatéria, o aroma e cor.
Durante a recegao do chocolate negro 50%, chocolate
de leite e chocolate branco verifica-se: . o - .
5 | Chocolat embalagem (estado de limpeza e presenca ou auséncia Registo de recegdo de mateérias-primas
ocolate de rétulo); Registo de devolugdo de matérias-primas ou
) ’ - material subsidiario
- visualmente, a uma amostra aleatéria, 0 aroma,
superficie e cor.
Durante a rececdo da matéria prima para recheio
verifica-se: . ~ - .
. . A Registo de rece¢do de matérias-primas
6 Recheio - embalagem (estado de limpeza e presenca ou auséncia Registo de devoluciio de matérias-primas ou
de rétulo); . s
) ) L. material subsidiario
- visualmente, a uma amostra aleatéria, 0 aroma,
superficie e cor.
. E q | Durante a receg¢do das formas de papel verifica-se: Registo de rece¢do de material subsidiario
ormas de pape - embalagem (estado de limpeza e conservagdo); Registo de devolugdo de matérias-primas ou
- se pode contatar com géneros alimenticios. material subsidiario
. . ~ . . i Registo de rece¢do de material subsidiario
8 | Caixas display/ venda Durante a receg¢do das caixas de display verifica-se: Registo de devolucio de matérias-primas ou
- estado de limpeza e conservagdo. material subsidiario
. . ~ I . . Registo de rece¢do de material subsidiario
9 Plastico de filme Durante a receg¢do de pldstico de filme verifica-se: Registo de devolucio de matérias-primas ou
- estado de limpeza e conservagdo. material subsidiario
. ~ . . Registo de rece¢do de material subsidiario
10 | Caixas de transporte Durante a recegdo das caixas de transporte verifica-se: Registo de devolugio de matérias-primas ou
- estado de limpeza e conservagdo. material subsidiario
. Durante a recegdo dos rétulos verifica-se: Registo de rece¢do de material subsidiario
11 | Etiquetas

- estado de limpeza e conservagdo;
- ainformacgdo impressa.

Registo de devolugdo de matérias-primas ou
material subsidiario
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Fluxograma

Produto/Familia: Bombons de autor

12

Armazém de
Matérias-primas

Existe apenas um armazém para colocagdo de matérias-
primas. Neste estdo acondicionados todas as matérias
primas necessarias para o fabrico dos bombons de
autor, apos aceites durante o processo de recegdo.

Boas Praticas de Higiene

Registo de temperaturas

13

Armazém de matéria-
prima fresca

Apos a aceitagdo das matérias primas para o recheio, as
matérias primas que necessitam de frio (natas e
manteiga) sdo armazenadas numa camara de
refrigeragdo.

Boas Préticas de Higiene

Registo de temperaturas

14

Armazém de Material
subsidiario

Apos aceitagdo dos materiais subsidiarios aquando da
etapa de recec¢do estes sdo armazenados no armazém
de material subsidiario.

Boas Préticas de Higiene

15

Produgao

No inicio da produgdo os colaboradores da empresa
reiinem, na zona de produgdo, as matérias-primas
necessarias ao comeco do processo de fabrico. A
descartonagem acontece no armazém, e 0s mesmos sao
de imediato encaminhados para ecoponto. Produtos
gue ja se encontram em uso, ja estdo na zona de
produgao.

Registo de produgao

16

Temperadora

Na zona de produgdo, o chocolate negro 50%, chocolate
de leite ou chocolate branco é colocado na
temperadora, em quantidades variaveis, dependendo
da produgao estipulada para o dia. Normalmente este
procedimento acontece no final do dia.
Automaticamente na temperadora o chocolate é
derretido e temperado.

Registo de higienizacao
Registo de produgao

17

Formulagdo ou
mistura

Na zona de producdo, as matérias primas para o fabrico
dos bombons s3o pesadas, misturadas e aquecidas
seguindo as receitas de cada recheio de bombom.

Registo de higienizagao
Registo de produgao

Registo de Calibragao de balanga

18

Pintura dos moldes

Os bombons sao pintados usando uma pistola de
pintura a pressao.

Boas Préticas de Higiene)

19

Aquecimento (com
pistola de ar quente)

Com pistola de ar quente é projetado o ar sobre toda a
superficie do molde.

Boas Préticas de Higiene

20

Moldagem de capas

O chocolate proveniente da temperadora é colocado
manualmente em molde, onde estes formam uma capa.

Boas Préticas de Higiene

21

Arrefecimento

O chocolate em moldes é colocado na cdmara de
refrigeracdo para arrefecer.

Boas Préticas de Higiene

22

Doseadora
(enchimento das
capas com recheio)

As capas com o chocolate frio sdo encaminhadas e
enchidas manualmente com o auxilio de uma doseadora
com o recheio ainda quente.

Boas Préticas de Higiene
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Fluxograma

Produto/Familia: Bombons de autor

Os moldes ja com chocolate e recheio sdo

238 Tapar moldes cheios encaminhados para a temperadora onde acontece a Boas Préticas de Higiene
cobertura dos mesmos.
24 Deslr;old::]g(.em dos Nas bancas de apoio, os bombons de autor sdo Boas Praticas de Higiene
moldes chelos desmoldados para seguirem para embalamento. g
x Boas Préticas de Higiene
25 Embalamento em Os bombons sdo colocadas manualmente em formas de - g
formas de papel apel Instrugdo de trabalho Embalamento de bombons
Pap de autor
i Os bombons ja nas formas de papel sdo colocados nos . L
26 Carrinho de . ! . Pap Boas Préticas de Higiene)
tabuleiros carrinhos de tabuleiros na zona de embalamento onde . . ~
o Plano de limpeza de desinfecdo
vdo permanecer armazenados
Embalamento em . o Boas Préticas de Higiene
27 Apds encomenda os bombons s3o colocados o
caixas de display . . Instrugao de trabalho Embalamento de bombons
manualmente em caixas de display.
de autor
Manualmente é posta uma etiqueta com a . -
Colocagdo de N P . . q Boas Préticas de Higiene
28 denominacgao do produto, ingredientes, lote, peso, data o
etiqueta L - Instrugdo de trabalho Embalamento de bombons
de embalamento, data limite de consumo, condigdes de de autor
conservagdo e informagdo nutricional.
Boas Praticas de Higiene
i Depois de colocado o rétulo os bombons sao filmados ~
29 | Filmagem P L ) Instrugdo de trabalho Embalamento de bombons
na embaladora de plastico de filme .
de autor
. . P - Boas Praticas de Higiene
30 Enlmbalamento em Manualmente as caixas de display ja etiquetadas sao Instrucio de trabalho Embalaminto de bombons
caixas de transporte colocadas em caixas de transporte. §
de autor
. As caixas de transporte com os bombons aguardam até . .
31 | Expedigdo ) = : Boas Praticas de Higiene
confirmagdo da temperatura da caixa de carga do . L
, , Registo de higienizagdo
veiculo de transporte para a saida.
istribuica Entrega dos bombons diretamente ao cliente ou por L .
32 | Distribuicdo & P Boas Préticas de Higiene
transportadora.
33 | Loja Os bombons sdo levados pelos colaboradores para a

venda em loja.

Boas Préticas de Higiene
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Fluxograma

Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem

Cobertura

Etapa do fluxograma

Descri¢do da Etapa

Documentos/ registos

Sdo rececionadas todas as matérias-primas necessarias
a produgdo das tabletes diversas (chocolate negro

1 50%, chocolate de leite, améndoa, aveld, noz,
Recegdo e controlo amendoim, café, milho, rosas, flor de sal, piri-piri, Registo de rece¢do de matérias-primas
< de matérias-primas laranja, gengibre, 5 pimentas, goji, sementes, Registo de devolugdo
2 framboesa, violetas, uvas passas, arandos, caramelo, de matérias-primas ou de material subsidiario
muesli, pevide e arroz tufado).
A mercadoria é rececionada, pelos colaboradores da
empresa.
1

Rececdo e controlo
e de material
subsidiario

Sdo rececionados os materiais subsidiarios (sacos PP,
envelopes de cartolina, caixas de display, caixas de
transporte, rétulos, e etiquetas).

A mercadoria é rececionada, pelos colaboradores da
empresa.

Registo de rece¢do de material subsidiario
Registo de devolugdo de matérias-primas ou
material subsidiario

4 Chocolate

Durante a recec¢do do chocolate negro 50% e chocolate
de leite verifica-se:
- embalagem (estado de limpeza e presencga ou
auséncia de rétulo);
- visualmente, a uma amostra aleatéria, 0 aroma,
superficie e cor.

Registo de rece¢do de matérias-primas
Registo de devolugao
de matérias-primas ou de material subsidiario

Durante a rece¢do da cobertura améndoa, aveld, noz,
amendoim, café, milho, rosas, flor de sal, piri-piri,
laranja, gengibre, 5 pimentas, goji, sementes,
framboesa, violetas, uvas passas, arandos, caramelo,

Registo de rece¢do de matérias-primas

Envelope Cartolina

se:
- estado de limpeza e conservagao.

5 Cobertura - - i . ~
muesli, pevide e arroz tufado verifica-se: Registo de devolugdo
- embalagem (estado de limpeza e presencga ou de matérias-primas ou de material subsidiario
auséncia de rétulo);
- visualmente, a uma amostra aleatdria, o aroma,
superficie e cor.
- - Registo de rece¢do de material subsidiario
Durante a recegao dos sacos PP verifica-se: . ~ . .
6 | Sacos PP . N Registo de devolugdo de matérias-primas ou
- embalagem (estado de limpeza e conservagao); . s
. . . material subsidiario
- se pode contatar com géneros alimenticios.
~ . . Registo de recegdo de material subsidiario
Durante a rece¢do dos envelopes de cartolina verifica- - ~ . .
7 Registo de devolugdo de matérias-primas ou

material subsidiario
de matérias-primas ou material subsidiario)

8 | Caixas display

Durante a receg¢do das caixas de display verifica-se:
- estado de limpeza e conservagao.

Registo de rece¢do de material subsidiario
Registo de devolugdo de matérias-primas ou
material subsidiario

Caixas de
transporte

Durante a receg¢do das caixas de transporte verifica-se:
- estado de limpeza e conservagao.

Registo de rece¢do de material subsidiario
Registo de devolugdo de matérias-primas ou
material subsidiario

10 | Etiquetas

Durante a recegdo das etiquetas verifica-se:
- estado de limpeza e conservagdo;
- ainformagdo impressa.

Registo de rece¢do de material subsidiario
Registo de devolugdo de matérias-primas ou
material subsidiario
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Fluxograma

Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem
Cobertura

11

Armazém de
Matérias-primas

Existe apenas um armazém para colocagdo de
matérias-primas. Neste estdo acondicionados:
chocolate negro 50%, chocolate de leite, améndoa,
aveld, noz, amendoim, café, milho, rosas, flor de sal,
piri-piri, laranja, gengibre, 5 pimentas, goji, sementes,
framboesa, violetas, uvas passas, arandos, caramelo,
muesli, pevide e arroz tufado apds aceites durante o
processo de recegao.

Boas Préticas de Higiene

12

Armazém de
Material
subsidiario

Apds aceitagdo do produto aquando da etapa de
rececdo dos sacos PP, envelopes cartolina, caixas
display, caixas de transporte, rétulos, e etiquetas sdo
armazenados no armazém de material subsidiario.

Boas Préticas de Higiene

13

Produgao

No inicio da produgdo os colaboradores da empresa
relinem, na zona de produgdo, as matérias-primas
necessarias ao comego do processo de fabrico. A
descartonagem acontece no armazém, e 0s mesmos
sao de imediato encaminhados para ecoponto.
Produtos que ja se encontram em uso, ja estdo na
zona de produgao.

Registo de produgao

14

Temperadora

Na zona de produgdo o chocolate negro 50%, o
chocolate de leite ou chocolate branco o é colocado na
temperadora, em quantidades variaveis, dependendo
da produgao estipulada para o dia. Normalmente este Registo de higienizagdo Registo de produgao
procedimento acontece no final do dia.
Automaticamente na temperadora o chocolate é
derretido e temperado.

15

Pesagem

Numa balanga é pesado a quantidade necessaria de
cada matéria prima de cobertura de acordo com a Registo de higienizagdo Registo Produgao
receita de cada tablete

16

Aquecimento (com
pistola de ar
quente)

Com pistola de ar quente é projetado o ar sobre toda a

i Boas Préticas de Higi
superficie do molde. oas Fraticas de Higlene

17

Moldagem

O chocolate proveniente da temperadora é colocado

Boas Préticas de Higiene
manualmente em molde

18

Cobertura matéria-
prima de cobertura

Ao chocolate ainda quente nos moldes sdo
adicionados, manualmente, as matérias primas de Boas Préticas de Higiene
cobertura sobre o chocolate

19

Arrefecimento dos
moldes cheios

Os moldes cheios permanecem numa camara de
refrigeracdo para arrefecerem e poderem seguir para Boas Préticas de Higiene
embalamento.

20

Desmoldagem dos
moldes cheios

Nas bancas de apoio, a tablete de chocolate é

. Boas Préticas de Higiene
desmoldada para seguir para embalamento.
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Fluxograma

Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem

Cobertura

Embalamento com

Boas Préticas de Higiene

21 As tabletes de chocolate com cobertura sdo colocadas ~
saco PP Instrugdo de trabalho Embalamento de
manualmente em sacos PP
tabletes
Embalamento em - .
22 | envelope de As tabletes de chocolate com cobertura sdo colocadas Boas Praticas de Higiene
P ) Instrugdo de trabalho Embalamento de
cartolina manualmente em envelopes de cartolina
tabletes
Manualmente é aposta etiqueta com a denominagdo - .
Colocagdo de . P . d ¢ Boas Préticas de Higiene
23 ] do produto, ingredientes, lote, peso, data de .
etiqueta . . Instrugdo de trabalho Embalamento de
embalamento, data limite de consumo, condigGes de tabletes
conservagdo e informacgdo nutricional.
Armazém produto As tabletes embaladas sdo armazenas em caixas de - L
24 . . . . Boas Praticas de Higiene
acabado plastico devidamente etiquetadas a temperatura
maxima de 20°C
25 Embalamento em Apds encomenda as tabletes sdo transportadas pelos Boas Préticas de Higiene
caixas de display colaboradores para a zona de embalamento e Instrugao de trabalho Embalamento de
colocadas nas caixas de display. tabletes
Embalamento em " .
26 ixas d Manualmente as caixas de display ja etiquetadas sdo Boas Préticas de Higiene
calxas de colocadas em caixas dpe zrjans grte Instrugao de trabalho Embalamento de
transporte p . tabletes
27 | Expedics As caixas de transporte com as tabletes aguardam até
Xpedicdo confirmacgdo da temperatura da caixa de carga do Boas Praticas de Higiene
veiculo de transporte para a saida.
istribuica Entrega das tabletes diretamente ao cliente ou por " .
281 Distribuicgo & P Boas Préticas de Higiene
transportadora.
29 | Loja As tabletes de chocolate sdo levadas pelos

colaboradores para a venda em loja.

— Boas Préticas de Higiene
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Instrucdes de Trabalho

¢

geliele Embalamento Bombons de Autor

Fluxograma Descrigdo Responsavel

Para bombons em forma de coragdao (Bombom
de Soja, Caramelo, Aveld, Céco, Morango,
Maracuja, Framboesa, Ananas, Manga, Kiwi,
Flor de Sal e Alecrim) sdo utilizadas as FORMAS
DE PAPEL N23

Para os restantes bombons (Bombom de Noz
Metade, Améndoa Inteira, Améndoa, Noz, Flor
de Sal e Alecrim, Rosé, Touriga Nacional, Vinho
Embalamento em formas de Licorosg, Espumante Pedra Céncelf‘;\, Gindungo Resp.
papel e GeAngl_bre, 5 Pimentas e Azeite, Vinagre Embalamento

Balsamico e Manga, Doce de Ovos, Menta,
Manteiga de Amendoim, Café, Gianduja,
Canela) e trufas (Baunilha, Morango, Laranja e
Cacau) sdo utilizadas as FORMAS DE PAPEL
N22

1. Separar as formas.

2. Colocar o bombom no centro da
forma de modo a encaixar
perfeitamente.

O embalamento é feito em Tabuleiros para
Bombons de Autor.

S3o colocadas 28 Un. nos tabuleiros de
bombons de Noz Metade.

S3o colocadas 32 Un. nos tabuleiros de
bombons em forma de coragdo (Bombom de
Soja, Caramelo, Aveld, Coco, Morango,
Maracuja, Framboesa, Ananas, Manga, Kiwi),
Embalamento em Caixas de bombons de Rosé, Touriga Nacional. Resp.

display Embalamento
S3o colocadas 35 Un. nos tabuleiros de

bombons de Améndoa Inteira e Améndoa

S3o colocadas 36 Un. nos tabuleiros de
bombons de Flor de Sal e Alecrim, Vinho
Licoroso, Espumante Pedra Cancela, Gindungo
e Gengibre, 5 Pimentas e Azeite, Vinagre
Balsamico e Manga, Doce de Ovos, Menta,
Manteiga de Amendoim, Café, Gianduja,
Canela.

E colocada a etiqueta com o respetivo rétulo Resp.

Colocagdo de etiqueta
¢ q na parte branca do tabuleiro. Embalamento




Instrucdes de Trabalho

¢

delicia Embalamento Bombons de Autor

Os Tabuleiros cheios e etiquetados sdo
filmados na embaladora de plastico de filme

. Resp.
Filmagem (sulpack).

Embalamento

As caixas de transporte sdo montadas com o
Embalamento Caixas de auxilio da fita-cola. Resp.

Transporte Embalamento
Sao colocados os tabuleiros filmados.

Na caixa é ainda colocada com fita-cola a
Colocagao de etiquetas fatura/guia e ainda uma etiqueta da
transportadora.

Resp.
Embalamento
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Instrucdes de Trabalho

Embalamento Bombons de Tabletes

Fluxograma

Descricao

Responsavel

Embalamento em sacos PP

Para cada tablete é utilizado um saco de plastico conforme o peso.

Tablete Simples (Chocolate Branco, Chocolate Leite, Chocolate Negro 50% e
Chocolate Negro 70%).

1. A tablete é inserida no interior do saco de forma a que a face que
possui o desenho do molde fique voltada para a aba maior que
possui cola;

2. E retirada a pelicula protetora da cola;

3. Dobra-se a aba que possui a cola e esta vai colar na parte oposta

que coincide com a base lisa da tablete.

Tablete com Cobertura (Tablete de Chocolate de Leite com Arroz Tufado, Goji
e Pevides, Muesli, Caramelo, Rosas, Arandos, Passas, Aveld, Café, Noz, Violeta,
Framboesa, Améndoa; Tablete de Chocolate Negro com Goji e Sementes, 5
Pimentas, Gengibre, Laranja, Piri-piri, Flor de Sal, Rosas, Arandos, Passas,
Aveld, Café, Noz, Violeta, Framboesa, Améndoa).

1. A tablete é inserida no interior do saco de forma a que a face que
possui a cobertura fique voltada para a aba maior que possui cola;

2. E retirada a pelicula protetora da cola;

3. Dobra-se a aba que possui a cola e esta vai colar na parte oposta

que coincide com a face que possui o desenho do molde.

Resp. Embalamento

Embalamento em envelopes

As tabletes depois de embaladas em Sacos PP sdo embalados em envelopes
diversos.

Envelopes branco vintage avidao- Tabletes de chocolate branco, chocolate de
leite, chocolate negro 50% e chocolate negro 70%.

Envelope branco Viseu- Tablete de chocolate de leite.

Nota: No envelope de Viseu é colocado um postal de Viseu com a fotografia
do postal virada para a janela (a tablete n3o fica visivel).

Envelopes de poetas- Tabletes de chocolate de leite.

Envelopes manuscritos- Chocolates negro 50% e/ou Leite com: Flor de Sal,
Piri piri, Laranja, Gengibre, 5 pimentas, Café, Caramelo e Arroz Tufado.

Envelopes de bolinhas com Flores- Chocolates negro e/ou Leite com: Goji e
Sementes, Goji e Pevides, Améndoa, Framboesa, Violeta, Noz, Aveld, Arandos,
Muesli.

Envelopes de rosas- Chocolates negro 50% e/ou Leite com: Framboesa,
Violeta, Passas, Rosas.

Para Tabletes Simples a face que possui o desenho do molde tem de ser
inserida de forma a que esta face fique a aparecer na janela do envelope.

Para Tabletes com Cobertura a face que possui a cobertura tem de ser
inserida de forma a que esta face fique a aparecer na janela do envelope.

Resp. Embalamento
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Embalamento Bombons de Tabletes

Colocagao de etiqueta

E colocada a etiqueta de forma a fechar o envelope.

1. Unir a aba superior com a inferior ignorando a meia-lua;

2. Com a etiqueta fechar o envelope.

Nota: A etiqueta deve estar posicionada de modo a ocupar o maximo de
contacto com a aba interior sem passar para a parte frontal do envelope,
devendo ainda estar centrada em relagdo a largura.

Resp. Embalamento

Embalamento em caixas de
display

As tabletes ja no envelope sdo colocadas em caixas de display com 12
unidades.

1. Abrir a caixa de display;

2. Colocar as tabletes na vertical de modo a que a janela fique para
cima e para a frente;

3. Fechar a caixa.

Resp. Embalamento

Colocagao de etiqueta

Depois de embaladas em caixas display é colocada a etiqueta na parte de tras
da caixa num quadrado branco para ela destinada.

Resp. Embalamento

Embalamento em caixas de
transporte

As caixas de transporte sdo montadas com o auxilio da fita-cola.

S3o colocadas as caixas de display com as tabletes.

Resp. Embalamento

Colocagao de etiquetas

Na caixa é ainda colocada com fita-cola a fatura/guia e ainda uma etiqueta da
transportadora.

Resp. Embalamento
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Analise de Perigos

Presenca de pragas
e animais.

Auséncia. A desconfianga
da presenca de pragas e
animais conduzira a
rejeicdo da matéria-
prima.

produgdo e/ou
acondicionamento
-Entrada de
pragas/animais no
veiculo de
transporte

- Verificagdo visual das condi¢des
de transporte do fornecedor;
- Qualificagdo de fornecedores.

Metodologia
s . . a
s T Perigo NAPA Causas Medidas de controlo o S
b Q Q| Q| Qa|aq|a = 28| =
0 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 |&|®|8& T
- Verificagdo visual das condigdes N - - - - X
Contaminagdo das de transporte do fornecedor e do
matérias-primas Auséncia. Os materiais e estado de integridade dos
. - -Danificagdo das .
o F1 com corpos danificados sdo embalagens materiais;
= estranhos (plastico, | rejeitados. - Controlo de recegdo de todos os
g ) fornecimentos;
L - Qualificagdo de fornecedores.
-g -Rejei¢cdo da matéria- - Solicitagdo ao transportador do N === - | X
9 Presenca de prima se ndo se verificar ticket de registo da temperatura da
g bactérias conformidade no boletim | - Mas praticas de caixa de carga do veiculo durante o
) patogénicas analitico. producdo e/ou transporte;
-g (Salmonella spp., -Rejei¢cdo da matéria- acondicionamento - Verificagdo dos boletins analiticos
§ B1 Clostridium spp., prima se a temperatura -Exposicao a de forma a verificar a
= Listeria do veiculo de transporte, | temperaturas conformidade laboratorial ao nivel
g monocytogenes for superior a inadequadas de controlo microbioldgico;
o Staphylococcus temperatura definida durante o - Verificagdo visual das
zg aureus) e fungos para a rececao e se nao transporte. caracteristicas organoléticas,
ol se verificarem condigOes especificas de cada matéria-prima,
@ de higiene na viatura. no controlo de recegao.
QI‘ B2 - Mads préticas de N | = | — | = |- |- ]-—-]-—-[|X
o
()
i
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Analise de Perigos

Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos

proceder a rejeicdo do
material subsidiario.

acondicionamento.

de embalagem, sujidade e
humidade.

Q1 Presenca de - - N N
. — - - Andlise da documentagdo
contaminantes Rejeicdo da matéria- .

L ; = £ proveniente do fornecedor
quimicos na prima que ndo se faga -Més praticas d . itant da matéria-orim
matéria-prima acompanhar de as praticas de espeltante a cada materia-prima,

! . . producdo e/ou e verificagdo de documento que
como por exemplo documento que evidencie T . .
. acondicionamento. evidencie o controlo dos
metais pesados, o controlo dos . .

. . . contaminantes quimicos;
pesticidas, contaminantes quimicos. _ Qualificacio do fornecedor
melaminas...) ¢ ’

- Verificagdo visual das condi¢des
Contaminacio dos de transporte do fornecedor e do -
.. ¢ Auséncia. Os materiais e estado de integridade dos
] materiais por e - -Danificagdo das L
= F1 danificados sdo materiais;
o corpos estranhos . embalagens ~
o e rejeitados. - Controlo de recegdo de todos os
© (plastico ...) P . .
= ornecimentos;
) - Qualificagdo de fornecedores.
o — -
Auséncia. A desconfianca
o - Mads préticas de e o
° 0 da presenca de pragas e pN - Verificagdo visual das condi¢des
SElim Presenca de pragas N duzira 3 produgdo e/ou det tedof dor:
2o e animais animais conduzira a acondicionamento e transporte do fornecedor;
g % ’ rejeicdo do material - Qualificagao de fornecedores.
(Oa} subsidiario.
o =
w Presenca de
o bactérias
() s .
atogenicas o . - .
nq:) ?Salrsonella s N3o expectavel, mas se Mas préticas de - Inspecgdo visual ao material
] L PP, residir desconfianga P - subsididrio, ao nivel de integridade
™ B2 Clostridium spp., produgdo e/ou
()
i
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Produto/Familia: Bombons de autor

Rejeicdo do material - Andlise da documentagdo N N
subsidiario que ndo se proveniente do fornecedor
Presenca de faga acompanhar de respeitante a cada matéria
contaminantes documento(s) que (s subsidiaria e verificagdo de
. . ) -Mas praticas de . .

Ql quimicos no evidencie(m) o controlo roducio documento (s) que evidencie (m) o
material dos contaminantes P ¢ controlo dos contaminantes
subsididrio. quimicos e que o material quimicos e que o material se

se destina ao uso destina ao uso alimentar;
alimentar. - Qualificagdo do fornecedor.

- Verificagdo visual das condi¢des

N de transporte do fornecedor e do
L Auséncia. As embalagens, e
Contaminagao por o L. P estado de embalagem (danificada
gue contém matéria- -Danificagdo de .
F1 corpos estranhos . o - ou violada);
e prima, danificadas sdo embalagens. -
(plastico...) . - Controlo de recegdo de todos os
rejeitadas. .
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
Auséncia. A desconfianga
9 da presenga de pragas e - Mas préticas de - Verificagdo visual das condigbes
1] Presenca de pragas .p . ¢ .p’ g pN ¢ ¢
© B1 e animais conduzira a produgdo e/ou de transporte do fornecedor;
o e animais. . - . e
o rejeicdao da matéria- acondicionamento - Qualificagdo de fornecedores.
< prima.
Presenca de - o N N — - - - | -
c. _ L. - Andlise da documentagdo
contaminantes Rejei¢cdo da matéria- .
. ; ~ proveniente do fornecedor
quimicos na prima que n3o se faga .
- . . - respeitante aos aromas e
matéria-prima, acompanhar de -Mas praticas de e

Q1 . . N verificagdo de documento que

como por exemplo documento que evidencie | produgdo . .
. evidencie o controlo dos
metais pesados, o controlo dos . .
.. . . contaminantes quimicos;
pesticidas, contaminantes quimicos. e
. - Qualificagdo do fornecedor.
melanina...)

- Verificagdo visual das condig¢des e Bl B S IS IR
© Contaminagdo das . de transporte do fornecedor e do
= . : Auséncia. As embalagens, o
L matérias-primas N . e estado de embalagem (danificada
S que contém matéria- - Danificagdo de .

S F1 com corpos . . - ou violada);
< i prima, danificadas sdo embalagens. o
(@] estranhos (plastico, . - Controlo de recegdo de todos os
5 ~ rejeitadas. .
cartdo...) fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
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Presenca de
bactérias
patogénicas
(Salmonella spp.,
Clostridium spp.,
B1 Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus), fungos e
parasitas.

Rejeicdo da matéria-
prima (chocolate) se ndo
se verificar conformidade
no boletim analitico que a
acompanha.

Rejeicdo da matéria-
prima (chocolate) se a
temperatura do veiculo
de transporte, for
superior a temperatura
definida para a recegdo e
se ndo se verificarem
condi¢des de higiene na
viatura.

- Mas préticas de
fabrico.
-Exposigdo a
temperaturas
inadequadas
durante o
transporte.

- Solicitagdo ao transportador do
ticket de registo da temperatura da
caixa de carga do veiculo durante o
transporte, que ndo deve exceder
0s 20°C;

- Verificagdo dos boletins analiticos
de forma a verificar a
conformidade laboratorial ao nivel
de controlo microbiolégico;

- Verificagdo visual das
caracteristicas organoléticas no
controlo de recegao

Presenca de pragas

B2 L
e animais.

Auséncia. A desconfianca
da presenca de pragas e
animais conduzira a
rejeicdo da matéria-
prima.

- Mas préticas de
producdo e/ou
acondicionamento
-Entrada de
pragas/animais no
veiculo de
transporte

- Verificagdo visual das condi¢des
de transporte do fornecedor;
- Qualificagdo de fornecedores.

Presenca de
contaminantes
quimicos na
matéria-prima,

Ql como por exemplo
metais pesados,
pesticidas,
melamina...)

Rejeicdo da matéria-
prima que ndo se faga
acompanhar de
documento que evidencie
o controlo dos
contaminantes quimicos.

-Mas praticas de
produgdo

- Analise da documentagao
proveniente do fornecedor
respeitante ao chocolate e
verificagdo de documento que
evidencie o controlo dos
contaminantes quimicos;

- Qualificagdo do fornecedor.
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Analise de Perigos

6-Recheio

Contaminagdo das
com corpos
estranhos
(plastico,...)

F1

Auséncia. As embalagens,
que contém matéria-
prima, danificadas sdo
rejeitadas.

- Danificagdo de
embalagens.

- Verificagdo visual das condigbes
de transporte do fornecedor e do
estado de embalagem (danificada
ou violada);

- Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;

- Qualificagdo de fornecedores.

Presenca e de
bactérias
patogénicas
(Salmonella spp.,
B1 Clostridium spp.,
Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e parasitas

Rejeicdo da matéria-
prima se ndo se verificar
conformidade no boletim
analitico que a
acompanha.

Rejeicdo da matéria-
prima se a temperatura
do veiculo de transporte,
for superior a
temperatura definida
para a rececao e se nao
se verificarem condi¢des
de higiene na viatura.

- Mas préticas de
fabrico.
-Exposicao a
temperaturas
inadequadas
durante o
transporte.

- Solicitagdo ao transportador do
ticket de registo da temperatura da
caixa de carga do veiculo durante o
transporte;

- Verificagdo dos boletins analiticos
de forma a verificar a
conformidade laboratorial ao nivel
de controlo microbiolégico;

- Verificagdo visual das
caracteristicas organoléticas no
controlo de rececao.

Presenca de pragas

Auséncia. A desconfianca
da presenca de pragas e

- Mas préticas de
producdo e/ou

acondicionamento.

- Verificagdo visual das condigOes

B2 e animais conduzira a -Entrada de de transporte do fornecedor;
e animais. - - N e
rejeicdo da matéria- pragas/animais no - Qualificagdo de fornecedores.
prima. veiculo de
transporte
Presenca de - Andlise da documentagdo N N e Bl R I
contaminantes Rejei¢cdo da matéria- proveniente do fornecedor -
quimicos na prima que ndo se faga respeitante as matérias-primas
al matéria-prima, acompanhar de -Mas praticas de para recheio e verificagdo de

como por exemplo
metais pesados,
pesticidas,
melamina...)

documento que evidencie
o controlo dos
contaminantes quimicos.

produgdo

documento que evidencie o
controlo dos contaminantes
quimicos;

- Qualificagdo do fornecedor.
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7-Formas de papel

Contaminagdo das

Auséncia. As embalagens

- Verificagdo visual das condigbes
de transporte do fornecedor e do
estado de embalagem (danificada

com corpos . N -Rebentamento de ou violada);
F1 e danificadas sdo ~
estranhos (plastico, . embalagens. - Controlo de recegdo de todos os
~ rejeitadas. .
cartdo...) fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
Presenca ou
desenvolvimento e
de bactérias n .
P ~ . - N&o é expectavel que acontega,
patogénicas Ndo expectdvel, mas se . - . . ~
. . -Mas praticas de mas deve ser realizada inspegao
(Salmonella spp., residir desconfianca N . . g
B1 e R producdo e/ou visual ao material subsidiario, ao
Clostridium spp., proceder a rejei¢ao do T . . .
L . s acondicionamento. nivel de integridade de
Listeria material subsidiario. " .
embalagem, sujidade e humidade.
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos.
- Mas préticas de
Auséncia. A desconfianga | produc&o e/ou
Presenca de pragas da presenca de pragas e acondicionamento. - Verificagdo visual das condigOes
B2 . c, prag animais conduzira a -Entrada de de transporte do fornecedor;
e animais. e L. . e
rejeicdao da matéria- pragas/animais no - Qualificagao de fornecedores.
prima. veiculo de
transporte

Presenca de
contaminantes
Ql quimicos no
material
subsidiario.

Nao expectdvel, contudo,
rejeicdo do material
subsididrio que ndo se
faga acompanhar de
documento que evidencie
o uso de tintas
alimentares e que
evidencie que o material
se destina ao uso
alimentar.

-Mas praticas de
produgdo

- Andlise da documentagdo
proveniente do fornecedor
respeitante as formas de papel e
verificagdo do documento que
evidencie o controlo dos
contaminantes quimicos e que o
mesmo se destina ao uso
alimentar;

- Qualificagdo do fornecedor.
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8- Caixas display/caixas venda

Contaminagdo das

Auséncia. As embalagens

- Verificagdo visual das condi¢es
de transporte do fornecedor e do
estado de embalagem (danificada

com corpos . ~ - Rebentamento de .
F1 . danificadas sdo ou violada);
estranhos (plastico, . embalagens. "
~ rejeitadas. - Controlo de recegdo de todos os
cartdo...) .
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
Presenca ou
desenvolvimento e
de bactérias “ .
. ~ . - N&o é expectavel que acontega,
patogénicas Ndo expectdvel, mas se . " . ) ~
. . -Mas praticas de mas deve ser realizada inspegao
(Salmonella spp., residir desconfianca N . A g
B1 . . producdo e/ou visual ao material subsidiario, ao
Clostridium spp., proceder a rejei¢ao do o , . .
S . s acondicionamento. nivel de integridade de
Listeria material subsidiario. " .
embalagem, sujidade e humidade.
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos.
- Mas préticas de
Auséncia. A desconfianga | producdo e/ou - Nao é expectdvel que acontecga,
Presenca de pragas da presenca de pragas e acondicionamento. mas deve ser realizada inspegao
B2 . c, prag animais conduzira a -Entrada de visual ao material subsidiario, ao
e animais. e L. . . . .
rejeicao da matéria- pragas/animais no nivel de integridade de
prima. veiculo de embalagem, sujidade e humidade.
transporte

Presenca de
contaminantes
Ql quimicos no
material
subsidiario.

N3o expectdvel, mas se
residir desconfianga
proceder a rejeicao do
material subsidiario.

- Mas préticas de
produgdo

- Ndo é expectavel que acontega,
mas deve ser realizada inspegdo

visual ao material subsidiario, ao
nivel de integridade de

embalagem, sujidade e humidade.
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9- Plastico de filme

- Verificagdo visual das condi¢des
Contaminacio por de transporte do fornecedor e do
sa0p Auséncia. As embalagens estado de embalagem (danificada
fragmentos de e ~ - Rebentamento de .
F1 o danificadas sdo 2| 4| ouviolada);
plastico e/ou outros . embalagens. o
rejeitadas. - Controlo de recegdo de todos os
corpos estranhos .
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
Presenca ou
desenvolvimento e
de bactérias
atogénicas Ndo expectdvel, mas se . " e -
patog . P . -Mas praticas de - Verificagdo visual das condi¢des
(Salmonella spp., residir desconfianca ~
B1 . e producdo e/ou 2 | 4| detransporte do fornecedor;
Clostridium spp., proceder a rejei¢ao do o I
s . L acondicionamento. - Qualificagdo de fornecedores.
Listeria material subsidiario.
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos.
- Mas préticas de
Auséncia. A desconfianga | producdo e/ou - Nao é expectdvel que acontecga,
Presenca de pragas da presenca de pragas e acondicionamento. mas deve ser realizada inspegao
B2 . c, prag animais conduzira a -Entrada de 2 | 4| visual ao material subsidiario, ao
e animais. . L. . . . .
rejeicao da matéria- pragas/animais no nivel de integridade de
prima. veiculo de embalagem, sujidade e humidade.
transporte
Nao expectdvel, contudo, N N T B EE S
rejeicdo do material - Andlise da documentagdo
subsididrio que ndo se proveniente do fornecedor ao
Presenca de - . e
. faga acompanhar de pldstico de filme e verificagdo do
contaminantes . . . - . .
. documento que evidencie | -M3s praticas de documento que evidencie o
Ql quimicos no . N 316 .
material o uso de tintas produgdo controlo dos contaminantes
s alimentares e que quimicos e que o mesmo se destina
subsididrio. . . . .
evidencie que o material ao uso alimentar;
se destina ao uso - Qualificagdo do fornecedor.
alimentar.
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- Verificagdo visual das condi¢des
Contaminacio por de transporte do fornecedor e do
sa0p Auséncia. As embalagens estado de embalagem (danificada
fragmentos de e ~ - Rebentamento de .
F1 o danificadas sdo ou violada);
plastico e/ou outros . embalagens. o
rejeitadas. - Controlo de recegdo de todos os
corpos estranhos .
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
g Auséncia. A desconfianga
8 da presenga de pragas e - Mas préticas de - Verificagdo visual das condigbes
= Presenca de pragas S AN = .
= B1 e animais animais conduzird a producdo e/ou de transporte do fornecedor;
o ' rejeicdo do material acondicionamento - Qualificagdo de fornecedores.
° subsidiario.
= - X - N3do é expectavel que aconteca,
[ Ndo expectdvel, mas se , - . . -
o . ) - Mas préticas de mas deve ser realizada inspegao
& residir desconfianca o . . s
S B2 e producdo e/ou visual ao material subsidiario, ao
proceder a rejei¢ao do T , . .
. R acondicionamento. nivel de integridade de
material subsidiario. " .
embalagem, sujidade e humidade.
Presenca de . , - N3do é expectavel que aconteca,
A N3o expectdvel, mas se . . -
contaminantes . . . - mas deve ser realizada inspegao
. residir desconfianga - Mas préticas de . . s
Ql quimicos no . N visual ao material subsidiario, ao
. proceder a rejei¢ao do produgao , . .
material . R nivel de integridade de
s material subsidiario. " .
subsidiario. embalagem, sujidade e humidade.
- Verificagdo visual das condigOes e e e I Bl B A
Contaminagdo por de transporte do fornecedor e do
fragmentos de Auséncia. As embalagens estado de embalagem (danificada
L . N - Rebentamento de )
F1 plastico, papel e/ou | danificadas sdo ou violada);
) . embalagens. .
il outros corpos rejeitadas. - Controlo de recegdo de todos os
% estranhos fornecimentos;
= - Qualificagdo de fornecedores.
;" Auséncia. A desconfianga e Bl B S IS IR
da presenca de pragas e - Mas préticas de - Verificagdo visual das condi¢des
Presenca de pragas S AN =
B1 7 animais conduzira a produgdo e/ou de transporte do fornecedor;
e animais. . . g e
rejeicdo do material acondicionamento - Qualificagdo de fornecedores.
subsididrio.
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Presencga e - , - Ndo é expectavel que aconteca,
. Ndo expectdvel, mas se , - . ) ~
desenvolvimento - . - Mas préticas de mas deve ser realizada inspegdo
. . residir desconfianca ~ . A g
B2 de microrganismos R producdo e/ou visual ao material subsidiario, ao
0. proceder a rejeigdo do T , . .
nos materiais . . acondicionamento. nivel de integridade de
s material subsidiario. " .
subsididrios embalagem, sujidade e humidade.
Presenca de N ,
. Ndo expectdvel, mas se
contaminantes - . . -
L residir desconfianca - Mas préticas de . .
Q1 quimicos no o ~ - Ndo é expectavel
. proceder a rejeigdo do produgdo
material . g
s material subsidiario.
subsididrio.
Contaminagao das - Verificagdo visual do estado de
matérias-primas . embalagem (danificada ou violada).
Auséncia. As embalagens, C
com corpos R s I - Acondicionamento correto das
~ gue contém matéria- - Danificagdo de - ) =
F1 estranhos (cartdo, . . - matérias primas (arrumagao,
prima, danificadas sdo embalagens o
ou fragmentos de . afastamento do chao, paredes e
. rejeitadas. I
vidro de teto cerca de 15cm verificagdo de
luminarias...) estado de embalagens, ...).
» - Mau
] ..
£ acondicionamento
= Presenca de
a L. durante o
i bactérias .
K - Sempre que se perspetive | armazenamento e
o patogénicas . ~ . A . o
= (Salmonella s a contaminagao de inexisténcia de - Cumprimento do cddigo de boas
> L. PP, matérias-primas sao barreiras fisicas praticas;
@ B1 Clostridium spp., . . -
5 Listeria separadas e colocadas na | entre os diferentes - Cumprimento dos critérios
€ zona de produto ndo ingredientes definidos para a gestdo de stocks.
v monocytogenes C .
® conforme existindo assim uma
c Staphylococcus . . =
= livre circulagdo
< aureus) e fungos .
& entre os diferentes
S produtos.
Auséncia. A desconfianga e Bl B S IS IR
da presenca de pragas e - Verificagdo do cumprimento do
animais conduzira a - lano de controlo de pragas, por
Presenca de pragas o . . . Acondicionamento P - prag Np
B2 7 rejeicdo da matéria-prima - consulta dos relatérios de agdo;
e animais. e deficiente. e . L
e solicitacdo de - Verificagdo visual da auséncia de
intervencgdo pela empresa evidéncia de pragas.
de controlo de pragas.
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Contaminagdo com
Ql produtos de

Auséncia. Sempre que se
perspetive a
contaminagdo de
matérias-primas com
produtos de higienizagdo

- Existéncia de
componentes
tdxicos e quimicos

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagdo;

- Executar o processo de
higieniza¢do adequadamente,

13- Armazém matéria-prima fresca

matérias-primas
com corpos
F1 estranhos (cartdo,

Auséncia. As embalagens
danificadas que contém

manutengao do
equipamento ou

- Cumprimento do plano de
manutengao;

higienizagdo - de produtos de cumprindo as quantidades

sdo separadas e L .

higienizacdo. apropriadas do produto de
colocadas na zona de S
N higienizagdo.

produto ndo conforme.

Contaminacdo das
¢ -lnadequada

matéria-prima, sdo infraestrutura; - Cumprimento do cédigo de boas

ou fragmentos de . e .

. rejeitadas -Danificagdo das praticas.
vidro de
L embalagens

luminarias...)

Auséncia. Sempre que se S - | N N
. verifique uma avaria,
Desenvolvimento ~
- falta de manutencdo da

de bactérias camara de refrigeracao

patogénicas gerac -Inadequada - Monitorizagdo das temperaturas
ou valores de N

(Salmonella spp., temperatura ambiente temperatura de das camaras: <5°C.

B1 Clostridium spp., P armazenamento; - Adequada gestao dos stocks;

Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus)

atipicas (superior a 5°C),
as matérias-primas serdo
consideradas nao
conformes e colocados na
zona de produto ndo
conforme.

- Nao cumprimento
do FIFO

- Cumprimento do plano de
manutengao.

Contaminagao com
Ql produtos de
higienizagdo

Auséncia. Sempre que se
perspetive a
contaminagdo de
matérias-primas com
produtos de higienizagdo
sdo separadas e
colocadas na zona de
produto ndo conforme.

- Existéncia de
componentes
toxicos e quimicos
de produtos de
higienizagao.

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagdo;

- Executar o processo de
higienizagdo adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo.
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14- Armazém de subsidiario

F1

Contaminagdo de
corpos estranhos
(plastico, madeira,
vidro...) no material
subsidiario, por
danificagdo das
embalagens

Auséncia. O material
subsidiario sujo ou
danificado é colocado na
zona de produto ndo
conforme.

- Danificagdo das
embalagens

- Verificagdo visual da presencga ou
auséncia de corpos estranhos
(plastico, madeira e vidro,..) na
zona de armazenagem de material

subsidiario e nos préprios materiais

subsidiarios;

- Acondicionamento correto do
material subsidiario (arrumacdo,
afastamento do chdo, paredes e
teto cerca de 15cm verificagdo de
estado de embalagens, ...).

B1

Presenca de pragas
e animais.

Auséncia. A desconfianca
da presenca de pragas e
animais conduzira a
rejeicao do material
subsidiario e solicitagdo
de intervencgao pela
empresa de controlo de
pragas.

- Acondicionamento
deficiente

- Verificagdo do cumprimento do
plano de controlo de pragas, por
consulta dos relatérios de agdo;

- Verificagdo visual da auséncia de
evidéncia de pragas.

Q1

Contaminagdo com
produtos de
higienizagdo

Auséncia. Sempre que se
perspetive a
contaminagdo de
material subsidiario com
produtos de higienizacao
sdo separadas e
colocadas na zona de
produto ndo conforme.

-Existéncia de
componentes
tdxicos e quimicos
de produtos de
higienizagao.

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagao;

- Executar o processo de
higienizacdo adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagao.

15- Produgdo

F1

Contaminagdo de
produtos por
fragmentos de vidro
de luminarias,
plastico, metal e/ou
outros corpos
estranhos.

Auséncia. Quaisquer
produtos contaminados
sdo separados e
colocados na zona de
produto ndo conforme.

-Desprendimento
de equipamentos

- Protecdo adequada das
luminarias;

- Inspecdo visual da presenca de
corpos estranhos.
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Contaminagdo com
bactérias
patogénicas
(Salmonella,
Clostridium
perfringens, Listeria
mono, Staph
aureus)

B1

Auséncia. Ndo sdo aceites
utensilios que
visualmente aparentem
estar sujos e
manipuladores com
deficitaria higiene.

- Deficiente higiene
dos utensilios
utilizados e dos
manipuladores.

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagdo para utensilios e
maos;

- Executar o processo de
higieniza¢do adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo;

- Cumprimento do cédigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores.

Contaminagdo com
Ql produtos de
higienizagdo.

Auséncia. Sempre que se
perspetive a
contaminagdo de
matérias--primas com
produtos de higienizagao
sdo separadas e
colocadas na zona de
produto ndo conforme.

- Presencga de
residuos de
produtos de
higieniza¢do nos
equipamentos ou
utensilios.

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagao;

- Executar o processo de
higienizacao adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagao.

16- Temperadora

Contaminagdo de
produtos por
fragmentos de vidro
F1 de luminarias,
plastico, metal e/ou
outros corpos
estranhos.

Auséncia. A desconfianca
da presenca de
fragmentos e/ou corpos
estranhos resultara na
separag¢do do produto e
sua colocagdo na zona de
produto ndo conforme e
sera solicitada a
manutengao ao
equipamento.

- Desprendimento
do equipamento e/
ou de outros
materiais

- Adequada manutencgdo do
equipamento, com verificagao
visual da integridade a malha de
retengao.

Nota: o equipamento dispoe de
filtro em malha para retengao
(diametro inferior a 7mm) de
eventuais fragmentos, e/ou corpos
estranhos que se possam
desprender. Acoplado a isso dispde
de um sem fim, que ndo permite
aspirar fragmentos de tamanho
superior a 2mm.




C

delicia

chocolateria

Produto/Familia: Bombons de autor

Analise de Perigos

Contaminagdo com
bactérias
patogénicas

Auséncia. Ndo sdo aceites
utensilios que

-Deficiente higiene
do equipamento,

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagdo para
equipamentos, utensilios e maos;
- Executar o processo de
higieniza¢do adequadamente,

perfringens, Listeria
mono, Staph
aureus)

manipuladores com
deficitaria higiene.

manipuladores.

apropriadas do produto de
higienizagdo;

- Cumprimento do cédigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores

Salmonella, visualmente aparentem - . . .
B1 ( - . P utensilios utilizados cumprindo as quantidades
Clostridium estar sujos e .
. L ) e dos apropriadas do produto de
perfringens, Listeria | manipuladores com . s
e manipuladores. higienizagdo;
mono, Staph deficitaria higiene. . -
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
- - Cumprir rigorosamente o plano
Auséncia. Sempre que se . p . gN P
. Presenca de de higienizagao;
L. perspetive a ,
Contaminagao com L residuos de - Executar o processo de
contaminagdo do S
Ql produtos de produtos de higienizagdo adequadamente,
R chocolate com produtos L . .
higienizagdo. L , higienizagdo na cumprindo as quantidades
de higienizagao este é .
L temperadora apropriadas do produto de
rejeitado. L
higienizag3ao.
Contaminagdo da e e e I Eal Bl B
mistura por Auséncia. A desconfianca - Protecdo adequada das
fragmentos de vidro | da presenca de . luminarias;
L - Desprendimento .
F1 de lumindrias, fragmentos e/ou corpos dos materiais - Inspecdo visual da presenga de
o plastico, metal e/ou | estranhos resultara na ’ corpos estranhos nos materiais.
= outros corpos rejeicao do preparado
=
.‘Eﬂ estranhos.
S - Cumprir rigorosamente o plano el B B Rl A B B
ie] N de higienizagdo para utensilios e
= Contaminagdo com N & 0P
= L A Nx . maos;
= bactérias Auséncia. Nao sao aceites
€ - e .- - - Executar o processo de
o) patogénicas utensilios que -deficiente higiene -
g . o higienizagdo adequadamente,
] (Salmonella, visualmente aparentem dos utensilios . .
~ B1 L . . cumprindo as quantidades
*" Clostridium estar sujos e utilizados e dos
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Desenvolvimento
de bactérias
patogénicas (E. coli,

Auséncia. Se a
formulagdo estiver
incorreta o produto é

-Cumprimento da receita

aureus)

B2 . . - Formulagdo Nota; A aw do recheio é muito
Staph. aureus, considerado ndo . .
incorreta baixa.
Salmonella) e conforme.
bolores
Auséncia. Semore que se - Cumprir rigorosamente o plano
N Preq - Presenca de de higienizagdo;
R perspetive a ,
Contaminagao com L . residuos de - Executar o processo de
contaminagdo da mistura S
Ql produtos de com produtos de produtos de higienizagdo adequadamente,
higienizagdo. . p' - , higieniza¢do nos cumprindo as quantidades
higienizagdo esta é . .
- equipamentos. apropriadas do produto de
rejeitada. L
higienizag3do.
o Auséncia. A desconfianga
i Contaminagdo dos ¢
= da presencga de .
Sy moldes por corpos -lnadequada -Inspegdo visual da presenca de
35 fragmentos e/ou corpos ~
€ 35| F1 estranhos estranhos resultard na manutengao do corpos estranhos.
e € (provenientes - equipamento.
X istola de pintura) rejeicdo do molde
- P pintado
Contaminagdo com e B B B B B e
g bactérias
T g patogénicas
€ 2 Auséncia. Ndo sao aceites - - - Cumprimento do cédigo de boas
S O (Salmonella, . -Deficiente higiene .
o | Bl L. manipuladores com . praticas por parte dos
S o Clostridium e dos manipuladores. .
Fs . L deficitdria higiene. manipuladores.
N perfringens, Listeria
Sa mono, Staph
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20- Moldagem das capas

-Inspegdo visual da presenca de
corpos estranhos.
- Adequada manutengdo do
N equipamento, com verificagdo
Contaminagdo de q P . . ¢
.. . visual da integridade a malha de
produtos por Auséncia. Quaisquer . o
. . -Desprendimento retengdo;
fragmentos de vidro | produtos contaminados . I
L ~ de corpos estranhos Nota: o equipamento dispGe de
F1 de luminarias, sdo separados e . ) o
L. de materiais ou filtro em malha para retengdo
plastico, metal e/ou | colocados na zona de . o . .
- equipamentos. (diametro inferior a 7mm) de
outros corpos produto ndo conforme. )
eventuais fragmentos, e/ou corpos
estranhos.
estranhos que se possam
desprender. Acoplado a isso dispde
de um sem fim.
- Cumprir rigorosamente o plano
N de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com . & 0P
‘s o Nx . maos;
bactérias Auséncia. Nao sao aceites
L. o = .- - Executar o processo de
patogénicas utensilios que -Deficiente higiene S
. " higienizagdo adequadamente,
(Salmonella, visualmente aparentem dos utensilios . .
B1 L. . - cumprindo as quantidades
Clostridium estar sujos e utilizados e dos .
. L . . apropriadas do produto de
perfringens, Listeria | manipuladores com manipuladores. higienizac3o:
mono, Staph deficitaria higiene. & .g ’ -
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
Auséncia. Sempre que se L el R B i A B B
. - Cumprir rigorosamente o plano
perspetive a L
S - Presenca de de higienizagdo;
L contaminagdo de ,
Contaminagdo com . . residuos de - Executar o processo de
matérias-primas com S
Ql produtos de N produtos de higienizagdo adequadamente,
N produtos de higienizagdo L - -
higienizagdo. N higienizagdo nos cumprindo as quantidades
sdo separadas e . -
materiais apropriadas do produto de
colocadas na zona de L
- higienizagdo.
produto ndo conforme.




( Analise de Perigos

delicia

chocolateria

Produto/Familia: Bombons de autor

21- Arrefecimento

Auséncia. Sempre que se
verifique uma avaria, ..
~ - Inspegdo visual da presenca de
L falta de manutengdo
Contaminagdo de R . ~ corpos estranhos;
camara de refrigeragdo
produtos por - Executar o processo de
. ou valores de S
fragmentos de vidro . -Inadequada higieniza¢do adequadamente,
L temperatura ambiente - . .
F1 de lumindrias, L . o manutengdo do cumprindo as quantidades
L atipicas (superior a 5°C), . .
plastico, metal e/ou . equipamento. apropriadas do produto de
os produtos produzidos S
outros corpos - . - higienizagdo;
serdo considerados ndo -
estranhos. - Cumprimento do plano das
conformes e colocados na . ~
~ camaras de refrigeragdo.
zona de produto nao
conforme.
- Cumprir rigorosamente o plano
N de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com N & saop
‘s maos;
bactérias A . - .
L. Auséncia. Ndo sdo aceites | -Deficiente higiene - Executar o processo de
patogénicas . . S
(Salmonella manipuladores com dos manipuladores higienizacao adequadamente,
B1 Clostridium ! deficitéria higiene nem e mas condigGes de cumprindo as quantidades
. L meios envolventes sujos. higiene apropriadas do produto de
perfringens, Listeria S
envolventes. higienizagao;
mono, Staph . -
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
Auséncia. Sempre que se - Cumprir rigorosamente o plano R B B e B N B e
erspetive a de higienizagdo para zona de
persp . - Presenca de gN ¢ p
L contaminagdo de , produgdo e manipuladores;
Contaminagdo com . . residuos de
matérias-primas com - Executar o processo de
Ql produtos de C produtos de -
N produtos de higienizagdo S higienizagdo adequadamente,
higienizagdo. N higienizagdo nos . -
sdo separadas e . cumprindo as quantidades
materiais )
colocadas na zona de apropriadas do produto de
produto ndo conforme. higienizagdo;
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22- Doseadora

- Inspecdo visual da presenca de
Contaminagdo de corpos estranhos;
produtos por Auséncia. A desconfianca - Executar o processo de
fragmentos de vidro | da presenca de . higieniza¢do adequadamente,
L - Desprendimento . .

F1 de lumindrias, fragmentos e/ou corpos dos materiais cumprindo as quantidades
plastico, metal e/ou | estranhos resultara na apropriadas do produto de
outros corpos rejeicdo dos bombons higienizagdo;
estranhos. - Cumprimento do plano das

camaras de refrigeracdo.
N - Cumprir rigorosamente o plano
Contaminagao com . p . gN P
‘s o N . .- L de higienizagdo para zona de
bactérias Auséncia. Ndo sdo aceites | -Deficiente higiene o .
L . . produgdo e manipuladores;
patogénicas equipamento que dos manipuladores,
. . - Executar o processo de
(Salmonella, visualmente aparentem equipamentos e S

B1 . . . . higienizagdo adequadamente,

Clostridium estar sujos e mas condicbes de . .
. L . . cumprindo as quantidades
perfringens, Listeria | manipuladores com higiene .
. apropriadas do produto de
mono, Staph deficitaria higiene. envolventes. L
higienizagao;
aureus)
Auséncia. Sempre que se - Cumprir rigorosamente o plano e B B B B B e
erspetive a de higienizagdo para zona de
persp L - Presenca de gN ¢ p
I contaminagdo de , produgdo e manipuladores;
Contaminagao com .. . residuos de
matérias-primas com - Executar o processo de
Ql produtos de S produtos de S
R produtos de higienizacao L higieniza¢do adequadamente,
higienizagdo. o higieniza¢do nos . .
sdo separadas e .. cumprindo as quantidades
materiais. .
colocadas na zona de apropriadas do produto de
produto ndo conforme. higienizagdo;
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-Inspegdo visual da presenca de
corpos estranhos.
- Adequada manutengdo do
Contaminagdo de equipamento, com verificagdo
produtos por Auséncia. Quaisquer visual da integridade a malha de
fragmentos de vidro | produtos contaminados . retencgdo;
L ~ - Desprendimento . _
F1 de lumindrias, sdo separados e . Nota: o equipamento dispde de
L dos materiais. . .
plastico, metal e/ou | colocados na zona de filtro em malha para retengdo
outros corpos produto ndo conforme. (diametro inferior a 7mm) de
estranhos. eventuais fragmentos, e/ou corpos
s estranhos que se possam
= desprender. Acoplado a isso dispde
; de um sem fim.
g - Cumprir rigorosamente o plano
N de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com N & saop
‘. o Nx . maos;
bactérias Auséncia. Nao sao aceites
L. o = .- - Executar o processo de
patogénicas utensilios que -Deficiente higiene S
. . higienizagdo adequadamente,
(Salmonella, visualmente aparentem dos utensilios . .
B1 L. . - cumprindo as quantidades
Clostridium estar sujos e utilizados e dos .
. L . . apropriadas do produto de
perfringens, Listeria | manipuladores com manipuladores. higienizacio:
mono, Staph deficitaria higiene. & .g ’ -
aureus) - Cumprimento do cédigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
c Contaminagdo de - |- |— |-
= produtos por Auséncia. Quaisquer
© . .
he] fragmentos de vidro | produtos contaminados . .
° L ~ - Desprendimento -Inspegdo visual da presencga de
= F1 de luminarias, sdo separados e L
a . dos materiais corpos estranhos
3 plastico, metal e/ou | colocados na zona de
& outros corpos produto ndo conforme.
o estranhos.




( Analise de Perigos

delicia

chocolateria

Produto/Familia: Bombons de autor

Contaminagdo com
bactérias A Nx
L. Auséncia. Ndo sdo usadas - -
patogénicas . - Deficiente higiene
bancas que visualmente .. . .
(Salmonella, . das superficies - Cumprimento do cédigo de boas
B1 . aparentem estar sujas e . .
Clostridium . utilizadas e dos praticas por parte dos
. L manipuladores com . .
perfringens, Listeria L manipuladores. manipuladores
deficitaria higiene.
mono, Staph
aureus)
Contaminagdo de . .
Auséncia. Quaisquer . .
produtos por . - Inspegdo visual da presenga de
produtos contaminados
fragmentos de - - rebentamento de corpos estranhos;
F1 P sdo separados e .
plastico, papel, embalagens. - Controlo visual do estado de
colocados na zona de . . - -
e/ou outros corpos - integridade do material subsididrio.
produto ndo conforme.
estranhos.
Contaminagdo com
bactérias o Nx
L. Auséncia. Ndo sdo usadas - L
@ patogénicas ) - Deficiente higiene . .
© bancas que visualmente L - Cumprimento do cédigo de boas
£ Bl (Salmonella, aparentem estar sujas e das superficies raticas por parte dos
Ke] Clostridium P . I utilizadas e dos P . porp
. L manipuladores com . manipuladores.
S perfringens, Listeria e manipuladores.
o deficitaria higiene.
o mono, Staph
g
5 aureus)
% - Cumprimento do cédigo de boas e e e I Eal Bl B
=2 praticas no que diz respeito a
S L condigdes de armazenamento do
= Contaminagdo com A s
i L. a . material subsidiario;
~ bactérias Auséncia. Quaisquer o
- s - Cumprir rigorosamente o plano
patogénicas embalagens danificadas , . L
~ - mas condigdes de de higienizagdo para zona de
(Salmonella, sdo separadas e em caso .
B2 L. ., L armazenamento do armazenagem do material
Clostridium de possivel contaminagdo . s g
. . . material subsididrio subsidiario;
perfringens, Listeria | colocadas na zona de
N - Executar o processo de
mono, Staph produto ndo conforme. -
higieniza¢do adequadamente,
aureus) . .
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo.
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chocolateria

Produto/Familia: Bombons de autor

Analise de Perigos

- Andlise da documentagdo
proveniente do fornecedor

26- Carrinho de tabuleiros

« . -Migragdo de respeitante as formas de papel e
L Ndo expectavel, dado o e
Contaminagdo R N compostos verificagdo do documento que
Q1 . controlo a recegdo deste . . .
quimica . . quimicos das evidencie o controlo dos
material subsidiario. . .
formas de papel. contaminantes quimicos e que o
mesmo se destina ao uso
alimentar;
Contaminagao de . .
Auséncia. Quaisquer . .
produtos por . - Inspegdo visual da presenga de
produtos contaminados .
fragmentos de - - Desprendimento corpos estranhos;
F1 P sdo separados e L .
plastico, papel, dos materiais - Controlo visual do estado de
colocados na zona de . . - -
e/ou outros corpos - integridade do material subsididrio.
produto ndo conforme.
estranhos.
Contaminagdo com
bactérias o Nx
L. Auséncia. Ndo sdo usadas - .
patogénicas ) - Deficiente higiene . .
bancas que visualmente . - Cumprimento do cédigo de boas
B1 (salmonella, aparentem estar sujas e das superficies raticas por parte dos
Clostridium P ) utilizadas e dos P porp

perfringens, Listeria
mono, Staph
aureus)

manipuladores com
deficitaria higiene.

manipuladores.

manipuladores.

Desenvolvimento
de bactérias
patogénicas (E. coli,
B2 Staph. aureus,
Salmonella) e
bolores

Auséncia. Sempre que se
verifique uma avaria,
falta de manutengdo do
ar condicionado ou
valores de temperatura
ambiente atipicas
(superior a 20°C), as os
bombons serdo
consideradas nao
conformes e colocados na
zona de produto ndo
conforme.

-Inadequada
temperatura;

- Ndo cumprimento
do FIFO

- Monitorizagdo das temperaturas
da temperatura ambiente inferior a
20°C;

- Cumprimento do plano de
manutengdo.

- Adequada gestdo dos stocks;
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Produto/Familia: Bombons de autor

Analise de Perigos

Contaminagdo de - . N == - | X
Auséncia. Quaisquer ..
produtos por . - Inspegdo visual da presenga de
> produtos contaminados
© fragmentos de - - rebentamento de corpos estranhos;
[o3 F1 .. sdo separados e .
o plastico, papel e/ou embalagens. - Controlo visual do estado de
o colocados na zona de . . . s
© outros corpos . integridade do material subsidiario.
X produto ndo conforme.
T estranhos.
Ie} Contaminagdo com N e B i e e B I ¢
E bactérias Auséncia. Quaisquer
atogénicas embalagens danificadas . -
% patog ~ 8 - . - Cumprimento do cédigo de boas
o B2 (Salmonella, sdo separadas e em caso - Deficiente higiene raticas
._.EJ Clostridium de possivel contaminag¢do | dos manipuladores. P ’
N perfringens, Listeria | colocadas na zona de
mono, Staph produto ndo conforme.
aureus).
E _— _— —_— —_— —_— —_— —_— —_— — - - -
(I
[T}
O | | T e
N g - Y I (R IR (R
i)
=
w
Contaminagdo de . . N = == = - - | X
Auséncia. Quaisquer ..
produtos por . - Inspecdo visual da presenga de
produtos contaminados
fragmentos de ~ - Rebentamento de corpos estranhos;
F1 . sdo separados e .
plastico, papel e/ou embalagens. - Controlo visual do estado de
colocados na zona de . . - -
outros corpos . integridade do material subsidiario.
IS produto ndo conforme.
g estranhos.
g Contaminagao com N -~ |- -] X
= bactérias a -
" - Auséncia. Ndo sdo usadas - -
o) patogénicas . - Deficiente higiene . -
N bancas que visualmente .. - Cumprimento do cédigo de boas
(salmonella, aparentem estar sujas e das superficies raticas por parte dos
B1 Clostridium P ) utilizadas e dos P porp

perfringens, Listeria
mono, Staph
aureus)

manipuladores com
deficitaria higiene.

manipuladores.

manipuladores.
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Analise de Perigos

- Andlise da documentagdo N - - - X
proveniente do fornecedor
. ( . ~ respeitante ao plastico de filme e
- Ndo expectavel, dado o -Migragdo de p ~ P
Contaminagdo R N verificagdo do documento que
Q1 . controlo a recegdo deste compostos . i
quimica ] A . evidencie o controlo dos
material subsidiario. quimicos. . .
contaminantes quimicos e que o
mesmo se destina ao uso
alimentar;
g Contaminagao de . . N === - - | X
S e Auséncia. Quaisquer . .
© produtos por . - Inspegdo visual da presenga de
E » produtos contaminados
o g fragmentos de - - Rebentamento de corpos estranhos;
© = F1 P sdo separados e .
2 g plastico, papel e/ou embalagens. - Controlo visual do estado de
1S colocados na zona de . . - -
w £ outros corpos - integridade do material subsididrio.
] produto ndo conforme.
2 estranhos.
Contaminagdo de N — == - - |- |- | X
produtos por Auséncia. Quaisquer
fragmentos de rodutos contaminados - e
’g . pN - Danificagdo - Verificagdo visual do estado de
F1 plastico, papel, sdo separados e - .
. embalagens embalagem (danificada ou violada).
madeira e/ou colocados na zona de
outros corpos produto nao conforme.
2 estranhos.
O ~ . .
5 Auséncia. A desconfianca N = == = - - | X
()
=3 da presenca de pragas na
"‘;’ caixa de carga do veiculo
— P
™ de transporte conduzird a . s I
A - Pragas ou animais - Verificagdo visual das condigdes
Presenca de pragas | permanéncia do produto ,
B1 T na carga do veiculo de transporte do fornecedor;
e animais. no local de armazenagem o
de transporte - Qualificagdo de fornecedores.
de produto acabado e
consequentemente a nao
entrega do mesmo para
transporte.
o
AT
&
1 =}
— ———
T 2 e
-
Ka]
a
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Produto/Familia: Bombons de autor

42- Loja

Contaminagdo de . . e Tl e e B R e
Auséncia. Quaisquer . .
produtos por . - Inspegdo visual da presenga de
produtos contaminados
fragmentos de ~ corpos estranhos;
F1 .. sdo separados e 2|2 .
plastico, papel e/ou - Controlo visual do estado de
colocados na zona de . . . g
outros corpos ~ integridade do material subsidiario.
produto ndo conforme.
estranhos.
Contaminagdo com
bactérias o Nx
L Auséncia. Ndo sdo usadas - -
patogénicas ) - Deficiente higiene . .
bancas que visualmente . - Cumprimento do cédigo de boas
(salmonella, aparentem estar sujas e das superficies 313 raticas por parte dos
B1 Clostridium P . I utilizadas e dos P - porp
. L manipuladores com . manipuladores.
perfringens, Listeria . manipuladores.
deficitaria higiene.
mono, Staph
aureus)
N&o expetavel. Sempre S - | N - | N
que se verifique uma -
avaria, falta de
manutengdo da camara N
. ) ¢ ~ - Monitorizagdo das temperaturas
Desenvolvimento de refrigeragdo ou . . .
.. -Inadequada da temperatura ambiente inferior a
de bactérias valores de temperatura N
e . . .. temperatura; 20°C;
B2 patogénicas (E. coli, | ambiente atipicas o . 6|8 .
. R - Ndo cumprimento - Cumprimento do plano de
Staph. aureus, (superior a 20°C), os N
- do FIFO manutengao.
Salmonella) bombons serdo -
. - - Adequada gestdo dos stocks;
consideradas ndo
conformes e colocados na
zona de produto ndo
conforme.
Auséncia. Sempre que se L - |- |— |-
. - Cumprir rigorosamente o plano
perspetive a L
S - Presenca de de higienizagdo;
N contaminagdo dos ,
Contaminagdo com residuos de - Executar o processo de
bombons com produtos -
Ql produtos de S produtos de 3 | 3| higienizagdo adequadamente,
L de higienizagdo sdo S - -
higienizacgao. higienizag¢do nos cumprindo as quantidades
separadas e colocadas na . -
N materiais. apropriadas do produto de
zona de produto ndo L
higienizagdo.
conforme.




( Analise de Perigos

delicia

chocolateria

Produto/Familia: Bombons de autor

2 Contaminagdo com Auséncia. Sempre que se .
O ‘s . - Cumprir rigorosamente o plano
.}'C_’ bactérias perspetive a de higienizac3o:
D patogénicas contaminagdo com - .. g §99;
v 8 L -deficiente higiene - Executar o processo de
o 2 (Salmonella, produtos de higienizagao, .
= c| Bl - - por parte dos higieniza¢do adequadamente,
E Q Clostridium os produtos sdo . . .
o E . L manipuladores. cumprindo as quantidades
= perfringens, Listeria | separados e colocados na .
S ® N apropriadas do produto de
& 2 mono, Staph zona de produto ndo higienizacso
< § aureus) conforme. 8 gao-
8 'g_ -Presencga de - Cumprimento do plano de
-§ g Contaminagdo com N30 aceites superficies e residuos de analises;
a g al produtos de utensilios visuallolmente produtos de - Cumprimento rigoroso do plano
£ higienizagdo. mal higienizados higienizagdao nos de higienizagcdo, nomeadamente
2 g ’ equipamentos e quantidades apropriadas do
(]
8‘ utensilios produto de higienizagao.
2 - Verificagdo visual da higiene
5 @ pessoal aparente do(s) elemento(s)
E = externo(s) a Chocolateria Delicia;
o > Presenca e o . - . - Solicitar a higienizagdo das maos
s 32 . N3o aceites prestadores Deficiente higiene N
- © desenvolvimento . . ‘o ao(s) elemento(s) externo(s) a
s 8| Bl . . de servigo com deficitaria | dos técnicos das . o
= S de microrganismos higiene empresas externas Chocolateria Delicia;
g OEJ provenientes . g ’ P ’ - Cumprimento rigoroso do plano
*é’ bt de higienizacgdo;
c © - Controlo do Equipamento de
2 Protecado Individual.
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Produto/Familia: Bombons de autor

Y4

Avaliacdo/ Validacdao das Medidas de Controlo

Flit)(a:gar:;a Perigo para a Seguranca Descricao das Medidas Resultado
Alimentar de Controlo b A O ) 2 e p———
Ol CH B S | Eficaz |Ineficaz Justificacdo
13- Armazém - Monitorizagdo das temperaturas das camaras:
matéria-prima Desenvolvimento de bactérias <59C. Registo diario das temperaturas das
fresca patogénicas (E. coli, Staph. aureus, 3 1 1 3 X vitrinas e manutenc¢do do sistema
Salmonella) - Adequada gestdo dos stocks; de frio.
- Cumprimento do plano de manutengao.
- Monitorizagao das temperaturas da
Desenvolvimento de bactérias i i i °C: ,
' Vo : temperatura ambiente inferior a 20°C; Registo de temperaturas diérias, e
26- Carrinho de patogénicas (E. coli, Staph. aureus, 3 |1 1 3 X tenciio do sist de fri
tabuleiros Salmonella) e bolores - Adequada gestdo dos stocks; manutencdo do sistema de frio.
- Cumprimento do plano de manutengao.
Monitorizagdo das temperaturas da temperatura
Desenvolvimento de bactérias ambiente inferior a 20°C; Registo diario das temperaturas das
42- Loja patogénicas (E. coli, Staph. aureus, 3 1 1 3 X vitrinas e manuten¢do do sistema
Salmonella) e bolores - Adequada gestdo dos stocks; de frio.
- Cumprimento do plano de manutengao.

Avaliagdo/ Validagdo das medidas de controlo:

Pergunta 1: A medida de controlo descrita tem um efeito suficientemente rigoroso sobre o perigo identificado?
Pergunta 2: E possivel conduzir uma monitorizagdo em tempo Util, por forma a permitir as corre¢des imediatas?

Pergunta 3: A implementagdo da medida de controlo é importante?

Pergunta 4: A possibilidade de falha no funcionamento da medida de controlo esta controlada?
Pergunta 5: A medida de controlo é implementada de acordo com o PPR Operacional ou de acordo com o Plano HACCP consoante a necessidade de o eliminar ou reduzir para um nivel aceitavel?
Pergunta 6: No decorrer das etapas do fluxograma, as medidas de controlo implementadas conduzem ao controlo efetivo do perigo identificado?

Cada pergunta tem como resposta uma pontuagdo que pode ser 0 (nada), 1 (baixa), 2 (média) ou 3 (alta).

Se o resultado (soma da pontuagdo dada as 6 perguntas) for > 9 a medida é eficaz, se for <9 a medida é ineficaz no controlo do perigo para a seguranga alimentar.
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Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem Cobertura

1,2 - Recegdo e controlo de matérias-primas

e animais.

da presenca de pragas e
animais conduzira a

produgdo e/ou
acondicionamento

rejeicdo da matéria- -Entrada de

prima. pragas/animais no
veiculo de
transporte

de transporte do fornecedor;
- Qualificagdo de fornecedores.

5 Metodologia ° &
ﬁ T Perigo NAPA Causas Medidas de controlo Q alafalalalala x| | 9|3
0 |1 |2 |3 |4 |5 |6 |7 ||| T
F1 Contaminagdo das Auséncia. Os materiais -Danificagdo das - Verificagdo visual das condi¢des N - - - X
matérias-primas danificados sdo embalagens de transporte do fornecedor e do
com corpos rejeitados. estado de integridade dos
estranhos materiais;
(plastico,...) - Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
B1 Presenca de Rejeicdo da matéria- - Mas préticas de - Solicitagdo ao transportador do N e e i R R S IS ¢
bactérias prima se ndo se verificar producdo e/ou ticket de registo da temperatura da
patogénicas conformidade no boletim | acondicionamento caixa de carga do veiculo durante o
(Salmonella spp., analitico. -Exposicao a transporte;
Clostridium spp., Rejeicdo da matéria- temperaturas - Verificagdo dos boletins analiticos
Listeria prima se a temperatura inadequadas de forma a verificar a
monocytogenes do veiculo de transporte, | durante o conformidade laboratorial ao nivel
Staphylococcus for superior a transporte. de controlo microbioldgico;
aureus) e fungos temperatura definida - Verificagdo visual das
para a recec¢ao e se nao caracteristicas organoléticas,
se verificarem condigdes especificas de cada matéria-prima,
de higiene na viatura. no controlo de recegdo.
B2 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | - Mas praticas de - Verificagdo visual das condi¢des N - - - - - |- | X
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Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem Cobertura

1,3 - Recegdo e controlo de material subsidiario

Ql Presenca de Rejeicdo da matéria- -Mas praticas de - Andlise da documentagdo N N
contaminantes prima que ndo se faca producdo e/ou proveniente do fornecedor
quimicos na acompanhar de acondicionamento. respeitante a cada matéria-prima,
matéria-prima, documento que evidencie e verificagdo de documento que
como por exemplo o controlo dos evidencie o controlo dos
metais pesados, contaminantes quimicos. contaminantes quimicos;
pesticidas, - Qualificagdo do fornecedor.
melamina...)
F1 Contaminagdo dos Auséncia. Os materiais -Danificagdo das - Verificagdo visual das condi¢des
materiais por danificados sdo embalagens de transporte do fornecedor e do -
corpos estranhos rejeitados. estado de integridade dos
(plastico ...) materiais;
- Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
B1 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | - Mas praticas de
e animais. da presenga de pragas e produgdo e/ou - Verificagdo visual das condi¢des
animais conduzird a acondicionamento de transporte do fornecedor;
rejeicdo do material - Qualificagdo de fornecedores.
subsididrio.
B2 Presenca de N3o expectavel, mas se Mads praticas de

bactérias
patogénicas
(Salmonella spp.,
Clostridium spp.,
Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos

residir desconfianca
proceder a rejei¢ao do
material subsidiario.

producdo e/ou

acondicionamento.

- Inspecgdo visual ao material
subsididrio, ao nivel de integridade
de embalagem, sujidade e
humidade.




C

delicia

chocolateria

Analise de Perigos

Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem Cobertura

4-Chocolate

Ql Presenca de Rejeicdo do material -Mas praticas de - Andlise da documentagdo N N
contaminantes subsidiario que ndo se produgdo proveniente do fornecedor
quimicos no faga acompanhar de respeitante a cada matéria
material documento(s) que subsidiaria e verificagdo de
subsididrio. evidencie(m) o controlo documento (s) que evidencie (m) o
dos contaminantes controlo dos contaminantes
quimicos e que o material quimicos e que o material se
se destina ao uso destina ao uso alimentar;
alimentar. - Qualificagdo do fornecedor.
F1 - Danificagdo de - Verificago visual das condigdes
Contaminacdo das . embalagens. de transporte do fornecedor e do
. . Auséncia. As embalagens, o
matérias-primas . L. estado de embalagem (danificada
gue contém matéria- .
com corpos . o . ou violada);
_ prima, danificadas sdo o
estranhos (plastico, . - Controlo de recegdo de todos os
~ rejeitadas. .
cartdo...) fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
B1 Presenca de - Mas préticas de - Solicitagdo ao transportador do

bactérias
patogénicas
(Salmonella spp.,
Clostridium spp.,
Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e parasitas.

Rejeicdo da matéria-
prima (chocolate) se ndo
se verificar conformidade
no boletim analitico que a
acompanha.

Rejeicdo da matéria-
prima (chocolate) se a
temperatura do veiculo
de transporte, for
superior a temperatura
definida para a recegdo e
se ndo se verificarem
condicBes de higiene na
viatura.

fabrico.
-Exposicao a
temperaturas
inadequadas
durante o
transporte.

ticket de registo da temperatura da
caixa de carga do veiculo durante o
transporte, que nao deve exceder
0s 20°C;

- Verificagdo dos boletins analiticos
de forma a verificar a
conformidade laboratorial ao nivel
de controlo microbiolégico;

- Verificagdo visual das
caracteristicas organoléticas no
controlo de recegdo (cheiro
agraddvel e/ou caracteristico,
superficie homogénea e cor
uniforme).
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Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem Cobertura

5-Cobertura

B2 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | - Mas praticas de
e animais. da presenca de pragas e producdo e/ou - Verificagdo visual das condi¢des
animais conduzira a acondicionamento de transporte do fornecedor;
rejeicdo da matéria- - Qualificagdo de fornecedores.
prima.
Ql Presenca de Rejeicdo da matéria- -Mas praticas de - Andlise da documentagdo N N
contaminantes prima que ndo se faca produgdo proveniente do fornecedor
quimicos na acompanhar de respeitante ao chocolate e
matéria-prima, documento que evidencie verificagdo de documento que
como por exemplo o controlo dos evidencie o controlo dos
metais pesados, contaminantes quimicos. contaminantes quimicos;
pesticidas, - Qualificagdo do fornecedor.
melamina...)
F1 Contaminagdo das Auséncia. As embalagens, | - Danificagdo de - Verificagdo visual das condi¢des
matérias-primas que contém matéria- embalagens. de transporte do fornecedor e do
com corpos prima, danificadas sdo estado de embalagem (danificada
estranhos (plastico, | rejeitadas. ou violada);
cartdo...) - Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
B1 Presenca e de Rejeicdo da matéria- - Mas préticas de - Solicitagdo ao transportador do e e e I Eal Bl B

bactérias
patogénicas
(Salmonella spp.,
Clostridium spp.,
Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e parasitas

prima se nao se verificar
conformidade no boletim
analitico que a
acompanha.

Rejei¢cdo da matéria-
prima se a temperatura
do veiculo de transporte,
for superior a
temperatura definida
para a recegao e se nao
se verificarem condigdes
de higiene na viatura.

fabrico.
-Exposicao a
temperaturas
inadequadas
durante o
transporte.

ticket de registo da temperatura da
caixa de carga do veiculo durante o
transporte;

- Verificagdo dos boletins analiticos
de forma a verificar a
conformidade laboratorial ao nivel
de controlo microbiolégico;

- Verificagdo visual das
caracteristicas organoléticas no
controlo de recegdo.
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B2

Presenca de pragas
e animais.

Auséncia. A desconfianga
da presenca de pragas e
animais conduzira a
rejeicdo da matéria-
prima.

- Mas préticas de
producdo e/ou
acondicionamento

- Verificagdo visual das condigbes
de transporte do fornecedor;
- Qualificagdo de fornecedores.

Q1

Presenca de
contaminantes
quimicos na
matéria-prima,
como por exemplo
metais pesados,
pesticidas,
melamina...)

Rejeicdo da matéria-
prima que ndo se faga
acompanhar de
documento que evidencie
o controlo dos
contaminantes quimicos.

-Mas praticas de
produgdo

- Andlise da documentagdo
proveniente do fornecedor
respeitante as matérias-primas
para COBERTURA e verificagdo de
documento que evidencie o
controlo dos contaminantes
quimicos;

- Qualificagdo do fornecedor.

6-Sacops PP

F1

Contaminagao por
fragmentos de
plastico, cartdo
e/ou outros corpos
estranhos,

Auséncia. As embalagens
danificadas sdo
rejeitadas.

-Rebentamento de
embalagens.

- Verificagdo visual das condi¢des
de transporte do fornecedor e do
estado de embalagem (danificada
ou violada);

- Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;

- Qualificagao de fornecedores.

B1

Presenca de pragas
e animais.

Auséncia. A desconfianca
da presenca de pragas e
animais conduzira a
rejeicdo do material
subsididrio.

- Mas préticas de
producdo e/ou
acondicionamento

- Verificagdo visual das condigOes
de transporte do fornecedor;
- Qualificagdo de fornecedores.

B2

Presenca ou
desenvolvimento e
de bactérias
patogénicas
(Salmonella spp.,
Clostridium spp.,
Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos

Ndo expectdvel, mas se
residir desconfiancga
proceder a rejeicao do
material subsidiario.

-Mas praticas de
produgdo e/ou

acondicionamento.

- Ndo é expectavel que aconteca,
mas deve ser realizada inspegdo

visual ao material subsidiario, ao
nivel de integridade de

embalagem, sujidade e humidade.




C

delicia

chocolateria

Analise de Perigos

Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem Cobertura

contaminantes
quimicos no
material
subsidiario.

residir desconfiancga
proceder a rejeicao do
material subsidiario.

produgdo

mas deve ser realizada inspegdo
visual ao material subsidiario, ao
nivel de integridade de
embalagem, sujidade e humidade.

Ql Presenca de Ndo expectavel, contudo, | -Mas praticas de - Andlise da documentagdo N N
contaminantes rejeicdo do material produgdo proveniente do fornecedor
quimicos no subsidiario que ndo se respeitante AOS SACO PP e
material faga acompanhar de verificagdo do documento que
subsidiario. documento que evidencie evidencie o controlo dos
o uso de tintas contaminantes quimicos e que o
alimentares e que mesmo se destina ao uso
evidencie que o material alimentar;
se destina ao uso - Qualificagdo do fornecedor.
alimentar.
F1 Contaminagao por Auséncia. As embalagens | - Rebentamento de - Verificagdo visual das condi¢des
fragmentos de danificadas sdo embalagens. de transporte do fornecedor e do
plastico e/ou outros | rejeitadas. estado de embalagem (danificada
corpos estranhos ou violada);
- Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
B1 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | - Mas praticas de - Verificagdo visual das condi¢des
e animais. da presenca de pragas e producdo e/ou de transporte do fornecedor;
E animais conduzira a acondicionamento - Qualificagdo de fornecedores.
2 rejeicdo do material
S subsidiario.
3 B2 Presenca e de N3o expectavel, mas se - Mas préticas de - Nao é expectdvel que acontecga, e e e I Eal Bl B
hg_ bactérias residir desconfianca producdo e/ou mas deve ser realizada inspegao
% patogénicas proceder a rejeicdo do acondicionamento visual ao material subsidiario, ao
= (Salmonella spp., material subsidiario. nivel de integridade de
: Clostridium spp., embalagem, sujidade e humidade.
Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos.
Ql Presenca de Ndo expectdvel, mas se - Mas préticas de - Ndo é expectavel que aconteca, e Bl B S IS IR
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fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.

F1 Contaminagdo por Auséncia. As embalagens | - Rebentamento de - Verificagdo visual das condi¢des
fragmentos de danificadas sdo embalagens. de transporte do fornecedor e do
plastico e/ou outros | rejeitadas. estado de embalagem (danificada
corpos estranhos ou violada);
- Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;
- Qualificagdo de fornecedores.
B1 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | - Mas praticas de
e animais. da presenca de pragas e produgdo e/ou - Verificagdo visual das condi¢des
animais conduzira a acondicionamento de transporte do fornecedor;
= rejeicdo do material - Qualifica¢3o de fornecedores.
= subsidiario.
% B2 Presenca ou N&o expectavel, mas se - Més praticas de - Ndo é expectavel que acontega,
© desenvolvimento residir desconfianca producdo e/ou mas deve ser realizada inspegao
% de e de bactérias proceder a rejeicdo do acondicionamento visual ao material subsidiario, ao
= patogénicas material subsidiario. nivel de integridade de
€ (Salmonella spp., embalagem, sujidade e humidade.
Clostridium spp.,
Listeria
monocytogenes
Staphylococcus
aureus) e fungos.
Ql Presenca de N3o expectavel, mas se - Mas préticas de - Nao é expectdvel que acontecga, — | - = | -
contaminantes residir desconfianga produgdo mas deve ser realizada inspegdo
quimicos no proceder a rejeicao do visual ao material subsidiario, ao
material material subsidiario. nivel de integridade de
subsididrio. embalagem, sujidade e humidade.
F1 Contaminagdo por Auséncia. As embalagens | - Rebentamento de - Verificagdo visual das condigdes e I B B e T s
@ o fragmentos de danificadas sao embalagens. de transporte do fornecedor e do
z ‘g plastico e/ou outros | rejeitadas. estado de embalagem (danificada
2 g corpos estranhos ou violada);
; g - Controlo de recegdo de todos os
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10-Etiquetas

B1 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | - Mas praticas de
e animais. da presenca de pragas e producdo e/ou - Verificagdo visual das condigdes
animais conduzira a acondicionamento de transporte do fornecedor;
rejeicdo do material - Qualificagdo de fornecedores.
subsidiario.
B2 Presenca e Ndo expectavel, mas se - Mas préticas de - Ndo é expectavel que aconteca,
desenvolvimento residir desconfianca producdo e/ou mas deve ser realizada inspegdo
de microrganismos proceder a rejeicdo do acondicionamento. visual ao material subsidiario, ao
nos materiais material subsidiario. nivel de integridade de
subsididrios embalagem, sujidade e humidade.
Ql Presenca de N&o expectavel, mas se - Mas préticas de - N3do é expectavel que aconteca,
contaminantes residir desconfianca produgao mas deve ser realizada inspegao
quimicos no proceder a rejeicdo do visual ao material subsidiario, ao
material material subsidiario. nivel de integridade de
subsidiario. embalagem, sujidade e humidade.
F1 Contaminagao por Auséncia. As embalagens | - Rebentamento de - Verificagdo visual das condi¢des e e e i i A A
fragmentos de danificadas sdo embalagens. de transporte do fornecedor e do
plastico, papel e/ou | rejeitadas. estado de embalagem (danificada
outros corpos ou violada);
estranhos - Controlo de recegdo de todos os
fornecimentos;
- Qualificagao de fornecedores.
B1 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | - Mds praticas de e e e I Eal Bl B
e animais. da presenca de pragas e produgdo e/ou - Verificagdo visual das condi¢des
animais conduzira a acondicionamento de transporte do fornecedor;
rejeicdo do material - Qualificagdo de fornecedores.
subsididrio.
B2 Presenca e N3o expectdvel, mas se - Mas préticas de - Ndo é expectavel que aconteca, el Bl B R I I
desenvolvimento residir desconfianga produgdo e/ou mas deve ser realizada inspegdo
de microrganismos proceder a rejeicao do acondicionamento. visual ao material subsidiario, ao
nos materiais material subsidiario. nivel de integridade de
subsididrios embalagem, sujidade e humidade.
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animais conduzira a
rejeicdo da matéria-prima
e solicitacdo de
intervengdo pela empresa
de controlo de pragas.

plano de controlo de pragas, por
consulta dos relatérios de agdo;

- Verificagdo visual da auséncia de
evidéncia de pragas.

Ql Presenca de Ndo expectavel, mas se - Mas préticas de - Ndo é expectavel
contaminantes residir desconfianca produgdo
quimicos no proceder a rejeigdo do
material material subsidiario.
subsididrio.
F1 Contaminagdo das Auséncia. As embalagens, | - Danificagdo de - Verificagdo visual do estado de
matérias-primas que contém matéria- embalagens embalagem (danificada ou violada).
com corpos prima, danificadas sdo - Acondicionamento correto das
estranhos (cartdo, rejeitadas. matérias primas (arrumacao,
ou fragmentos de afastamento do chdo, paredes e
vidro de teto cerca de 15cm verificagdo de
luminarias...) estado de embalagens, ...).
@ B1 Presenca de Sempre que se perspetive | - Mau - Cumprimento do cédigo de boas
£ bactérias a contaminagdo de acondicionamento praticas;
G-T patogénicas matérias-primas sdo durante o - Cumprimento dos critérios
§ (Salmonella spp., separadas e colocadas na | armazenamento e definidos para a gestdo de stocks.
‘% Clostridium spp., zona de produto nao inexisténcia de
S Listeria conforme barreiras fisicas
< monocytogenes entre os diferentes
~aEJ Staphylococcus ingredientes
® aureus) e fungos existindo assim uma
§ livre circulagao
& entre os diferentes
o produtos.
B2 Presenca de pragas | Auséncia. A desconfianga | . Acondicionamento el Bl B R I I
e animais. da presenca de pragas e deficiente. - Verificagdo do cumprimento do
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Contaminagao com
produtos de
higienizagdo

perspetive a
contaminagdo de
material subsidiario com
produtos de higienizagdo
sdo separadas e
colocadas na zona de
produto ndo conforme.

componentes
toxicos e quimicos
de produtos de
higienizagao.

de higienizagdo;

- Executar o processo de
higieniza¢do adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo.

Q1 Contaminagdo com Auséncia. Sempre que se - Existéncia de - Cumprir rigorosamente o plano
produtos de perspetive a componentes de higienizagdo;
higienizagdo contaminagdo de téxicos e quimicos - Executar o processo de
matérias-primas com de produtos de higieniza¢do adequadamente,
produtos de higienizagdo | higienizagao. cumprindo as quantidades
sdo separadas e apropriadas do produto de
colocadas na zona de higienizacgdo.
produto ndo conforme.
F1 - Danificagdo das - Verificagdo visual da presencga ou
embalagens auséncia de corpos estranhos
Contaminagdo de (plastico, madeira e vidro,..) na
corpos estranhos Auséncia. O material zona de armazenagem de material
(plastico, madeira, subsidiario sujo ou subsidiario e nos préprios materiais
vidro...) no material | danificado é colocado na subsidiarios;
subsidiario, por zona de produto nao - Acondicionamento correto do
danificacdo das conforme. material subsidiario (arrumacdo,
embalagens afastamento do chdo, paredes e
o g ~
= teto cerca de 15cm verificagdo de
5 estado de embalagens, ...).
§ Auséncia. A desconfianga | - Acondicionamento - Verificagdo do cumprimento do e e e I Eal Bl B
bt da presenca de pragas e deficiente plano de controlo de pragas, por
'; B1 animais conduzira a consulta dos relatdrios de agao;
@ Presenca de pragas rejeicdo do material - Verificagdo visual da auséncia de
g e animais. subsididrio e solicitagdo evidéncia de pragas.
< de intervencio pela
g' empresa de controlo de
pragas.
Ql Auséncia. Sempre que se | -Existéncia de - Cumprir rigorosamente o plano el Bl B R I I
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13- Produgdo

F1 Contaminagdo de -Desprendimento
rodutos por Auséncia. Quaisquer de equipamentos «
P P . Q q. quip - Protegdo adequada das
fragmentos de vidro | produtos contaminados S
L, - luminarias;
de luminarias, sdo separados e ..
L. - Inspegdo visual da presenca de
plastico, metal e/ou | colocados na zona de
~ corpos estranhos.

outros corpos produto ndo conforme.

estranhos.
B1 - Deficiente higiene - Cumprir rigorosamente o plano e T BT e e S R

N dos utensilios de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com . ~
L. N - . utilizados e dos maos;
bactérias Auséncia. Ndo sao aceites .
L. [ manipuladores. - Executar o processo de
patogénicas utensilios que L
. higienizagao adequadamente,
(Salmonella, visualmente aparentem . .
L. . cumprindo as quantidades
Clostridium estar sujos e .
. L . apropriadas do produto de
perfringens, Listeria | manipuladores com L
e higienizagao;
mono, Staph deficitaria higiene. . -
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores.

Ql Auséncia. Sempre que se - Presenca de e e e I Eal Bl B

Contaminagdo com
produtos de
higienizagao.

perspetive a
contaminagdo de
matérias--primas com
produtos de higienizacao
sdo separadas e
colocadas na zona de
produto ndo conforme.

residuos de
produtos de
higienizagdo nos
equipamentos ou
utensilios.

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagao;

- Executar o processo de
higienizacdao adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagao.
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14- Temperadora

F1 - Desprendimento - Adequada manutengdo do
o . do equipamento e equipamento, com verificagdo
Auséncia. A desconfianca quip / q P S ¢
ou de outros visual da integridade a malha de
L da presenca de . ~
Contaminagdo de materiais retengdo.
fragmentos e/ou corpos . -
produtos por , Nota: o equipamento dispde de
. estranhos resultara na ) x
fragmentos de vidro ~ filtro em malha para retengdo
L separagdo do produto e n . .
de lumindrias, N (diametro inferior a 7mm) de
L. sua colocagdo na zona de )
plastico, metal e/ou I eventuais fragmentos, e/ou corpos
produto ndo conforme e
outros corpos L estranhos que se possam
sera solicitada a - N
estranhos. N desprender. Acoplado a isso dispde
manutenc¢do ao ) ~ .
. de um sem fim, que ndo permite
equipamento. .
aspirar fragmentos de tamanho
superior a 2mm.
Bl -Deficiente higiene - Cumprir rigorosamente o plano
~ do equipamento de higienizagdo para
Contaminag3o com quipamento, Ve glopara ~
.. a o . utensilios utilizados equipamentos, utensilios e maos;
bactérias Auséncia. Nao sao aceites
_ " e dos - Executar o processo de
patogénicas utensilios que . S
. manipuladores. higienizacao adequadamente,
(Salmonella, visualmente aparentem . .
L. . cumprindo as quantidades
Clostridium estar sujos e .
. L . apropriadas do produto de
perfringens, Listeria | manipuladores com L
. higienizagao;
mono, Staph deficitaria higiene. . -
aureus) - Cumprimento do cédigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
Ql Presenca de - Cumprir rigorosamente o plano el B B Rl A B B

Contaminagao com
produtos de
higienizacgao.

Auséncia. Sempre que se
perspetive a
contaminagdo do
chocolate com produtos
de higienizagdo este é
rejeitado.

residuos de
produtos de
higienizagdo na
temperadora

de higienizagdo;

- Executar o processo de
higieniza¢do adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo.
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aureus)

F1 Contaminagdo da - Desprendimento
mistura por Auséncia. A desconfianca | dos materiais. - Protegdo adequada das
fragmentos de vidro | da presenca de luminarias;
de lumindrias, fragmentos e/ou corpos - Inspegdo visual da presenca de
plastico, metal e/ou | estranhos resultard na corpos estranhos nos materiais.
outros corpos rejeicdo do preparado
estranhos.

B1 -deficiente higiene - Cumprir rigorosamente o plano

N dos utensilios de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com . ~
L. N - . utilizados e dos maos;
bactérias Auséncia. Ndo sao aceites .
£ L. f manipuladores. - Executar o processo de
3] patogénicas utensilios que S
Qo . higienizagao adequadamente,
] (Salmonella, visualmente aparentem . .
4 L. . cumprindo as quantidades
a Clostridium estar sujos e .
] . L . apropriadas do produto de
n perfringens, Listeria | manipuladores com higienizacio;
mono, Staph deficitaria higiene. e .
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
Ql a - Presenca de - Cumprir rigorosamente o plano e B B B B B e
Auséncia. Sempre que se , S
. residuos de de higienizagao;
. ~ perspetive a
Contaminagdo com . . produtos de - Executar o processo de
contaminagdo da mistura e L
produtos de higienizagdo nos higienizacdao adequadamente,
L com produtos de . . .
higienizagado. S , equipamentos. cumprindo as quantidades
higienizagdo esta é .
- apropriadas do produto de
rejeitada. S
higienizagao.
B1 Contaminagdo com -Deficiente higiene el Bl B R I I
g ‘2 bactérias dos manipuladores.
TNT] atogénicas N - . . -
s 2 patos Auséncia. Ndo sdo aceites - Cumprimento do cédigo de boas
S 2 (Salmonella, ; L
Q5 L. manipuladores com praticas por parte dos
S o Clostridium e .
g = . L deficitdria higiene. manipuladores.
< g perfringens, Listeria
Sa mono, Staph
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17- Moldagem

F1 -Desprendimento -Inspegdo visual da presencga de
de corpos estranhos corpos estranhos.
de materiais ou - Adequada manutengdo do
N equipamentos. equipamento, com verificagdo
Contaminagdo de quip q P . . ¢
. . visual da integridade a malha de
produtos por Auséncia. Quaisquer o
. . retengdo;
fragmentos de vidro | produtos contaminados . -
L ~ Nota: o equipamento dispde de
de lumindrias, sdo separados e . -
L. filtro em malha para retengdo
plastico, metal e/ou | colocados na zona de o . .
- (diametro inferior a 7mm) de
outros corpos produto ndo conforme. .
eventuais fragmentos, e/ou corpos
estranhos.
estranhos que se possam
desprender. Acoplado a isso dispde
de um sem fim.
Bl -Deficiente higiene - Cumprir rigorosamente o plano
N dos utensilios de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com . ~
L. . - . utilizados e dos maos;
bactérias Auséncia. N3o sao aceites .
L. " manipuladores. - Executar o processo de
patogénicas utensilios que S
. higienizagdo adequadamente,
(Salmonella, visualmente aparentem . .
L. . cumprindo as quantidades
Clostridium estar sujos e .
. L . apropriadas do produto de
perfringens, Listeria | manipuladores com L
o higienizagao;
mono, Staph deficitaria higiene. . -
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
Ql Auséncia. Sempre que se | - Presenca de el Bl B R I I

Contaminagao com
produtos de
higienizacao.

perspetive a
contaminacdo de
matérias-primas com
produtos de higienizagdo
sdo separadas e
colocadas na zona de
produto ndo conforme.

residuos de
produtos de
higienizag¢do nos
materiais

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagdo;

- Executar o processo de
higieniza¢do adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo.




C

delicia

chocolateria

Analise de Perigos

Produto/Familia: Tabletes de Chocolate com e sem Cobertura

18-Cobertura

19- Arrefecimento

Contaminagdo de
produtos por
fragmentos de vidro
de luminarias,
plastico, metal e/ou
outros corpos
estranhos.

verifique uma avaria,
falta de manutencao
camara de refrigeracao
ou valores de
temperatura ambiente
atipicas (superior a 5°C),
os produtos produzidos
serdo considerados ndao
conformes e colocados na
zona de produto ndo
conforme.

manutencgao do
equipamento.

- Inspecdo visual da presenga de
corpos estranhos;

- Executar o processo de
higienizacdo adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo;

- Cumprimento do plano das
camaras de refrigeragao.

F1 Contaminagdo da - Desprendimento

mistura por Auséncia. A desconfianga | corpos estranhos da - Protegdo adequada das

fragmentos de vidro | da presenca de infraestrutura luminarias;

de lumindrias, fragmentos e/ou corpos - Inspegdo visual da presenca de

plastico, metal e/ou | estranhos resultard na corpos estranhos nos materiais.

outros corpos rejeicdo do preparado

estranhos.
B1 -Deficiente higiene - Cumprir rigorosamente o plano e T BT e e S R

N dos utensilios dos de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com . ~
.. a . . manipuladores. maos;
bactérias Auséncia. Ndo sao aceites
_ e - Executar o processo de
patogénicas utensilios que S
. higienizagao adequadamente,
(Salmonella, visualmente aparentem . .
L. . cumprindo as quantidades
Clostridium estar sujos e .
. L . apropriadas do produto de
perfringens, Listeria | manipuladores com L
e higienizagao;
mono, Staph deficitaria higiene. . -
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores

F1 Auséncia. Sempre que se -lnadequada e e e I Eal Bl B
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20-Desmoldagem

B1 -Deficiente higiene - Cumprir rigorosamente o plano e T B e e S B
L dos manipuladores de higienizagdo para utensilios e
Contaminagao com . - ~
L. e mas condigGes de maos;
bactérias e . .
i Auséncia. Ndo sdo aceites | higiene - Executar o processo de
patogénicas . S
(Salmonella manipuladores com envolventes. higieniza¢do adequadamente,
Clostridium ! deficitdria higiene nem cumprindo as quantidades
. L meios envolventes sujos. apropriadas do produto de
perfringens, Listeria R
higienizagdo;
mono, Staph - .
aureus) - Cumprimento do cddigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
Ql Auséncia. Sempre que se - Presencga de - Cumprir rigorosamente o plano
perspetive a residuos de de higienizagao para zona de
N contaminagdo de produtos de produgao e manipuladores;
Contaminagao com . . L
rodutos de matérias-primas com higienizag¢do nos - Executar o processo de
p’ L produtos de higienizagdao materiais higienizacdao adequadamente,
higienizagao. - . .
sdo separadas e cumprindo as quantidades
colocadas na zona de apropriadas do produto de
produto ndo conforme. higienizagao;
F1 Contaminagdo de - Desprendimento e e e I Eal Bl B
produtos por Auséncia. Quaisquer dos materiais
fragmentos de vidro | produtos contaminados .
L - -Inspecgdo visual da presencga de
de luminarias, sdo separados e
- corpos estranhos
plastico, metal e/ou | colocados na zona de
outros corpos produto ndo conforme.
estranhos.
B1 Contaminagdo com - Deficiente higiene el Bl B R I I

bactérias
patogénicas
(Salmonella,
Clostridium
perfringens, Listeria
mono, Staph
aureus)

Auséncia. Ndo sdo usadas
bancas que visualmente
aparentem estar sujas e
manipuladores com
deficitéria higiene.

das superficies
utilizadas e dos
manipuladores.

- Cumprimento do cédigo de boas
praticas por parte dos
manipuladores
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21- Embalamento em sacos PP

F1 Contaminagdo de . . - rebentamento de
Auséncia. Quaisquer ..
produtos por . embalagens. - Inspegdo visual da presenca de
produtos contaminados
fragmentos de ~ corpos estranhos;
. sdo separados e .
plastico, papel, - Controlo visual do estado de
colocados na zona de . . . s
e/ou outros corpos - integridade do material subsidiario.
produto ndo conforme.
estranhos.
B1 Contaminagdo com - deficiente higiene
bactérias T das superficies
L, Auséncia. Ndo sdo usadas s
patogénicas ) utilizadas e dos . -
bancas que visualmente . - Cumprimento do cédigo de boas
(Salmonella, . manipuladores. .
. aparentem estar sujas e praticas por parte dos
Clostridium . -
. L manipuladores com manipuladores.
perfringens, Listeria e
deficitaria higiene.
mono, Staph
aureus)
B2 - mas condi¢Ges de - Cumprimento do cédigo de boas
armazenamento do praticas no que diz respeito a
N material subsidiario condi¢Ges de armazenamento do
Contaminagao com . S
.. a . material subsidiario;
bactérias Auséncia. Quaisquer .
_ ol - Cumprir rigorosamente o plano
patogénicas embalagens danificadas LT
- de higienizagdo para zona de
(Salmonella, sdo separadas e em caso .
L , L armazenagem do material
Clostridium de possivel contaminagao s
. . ] subsidiario;
perfringens, Listeria | colocadas na zona de
~ - Executar o processo de
mono, Staph produto nao conforme. S
higienizacdao adequadamente,
aureus) . .
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagao.
Ql -Migragdo de - Andlise da documentagdo el Bl B R I I
compostos proveniente do fornecedor

Contaminagao
quimica

Ndo expectdvel, dado o
controlo a rececdo deste
material subsidiario.

quimicos das
formas de papel.

respeitante as formas de papel e
verificagdo do documento que
evidencie o controlo dos
contaminantes quimicos e que o
mesmo se destina ao uso
alimentar;
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Contaminagdo de a . . N - - - - - |- |- |X
9 rodutos por Ausencia. Quaisquer - Inspegdo visual da presenca de
° P produtos contaminados
3] fragmentos de ~ - rebentamento de corpos estranhos;
o F1 .. sdo separados e .
o plastico, papel e/ou embalagens. - Controlo visual do estado de
] colocados na zona de . . . s
2 outros corpos ~ integridade do material subsidiario.
5 produto ndo conforme.
£ m estranhos.
o % Contaminagdo com N il IR B B R Bl B B¢
g £ bactérias Auséncia. Quaisquer
L O L e
atogénicas embalagens danificadas . -
% patog ~ 8 - . - Cumprimento do cédigo de boas
= B2 (Salmonella, sdo separadas e em caso - Deficiente higiene praticas
-g Clostridium de possivel contaminag¢do | dos manipuladores. ’
w perfringens, Listeria | colocadas na zona de
Q mono, Staph produto ndo conforme.
aureus).
E — _— _— —_— —_— —_— —_— —_— —_— — - - -
()
[T}
< T 1 e e
~ g - o -
i)
=
w
- Contaminagdo das - Verificagdo visual do estado de N = == = - - | X
g . A . .
matérias-primas a embalagem (danificada ou violada).
~aEJ 3 P Auséncia. As embalagens, g . ( )
N'® com corpos R I - Acondicionamento correto das
€ ®F1 estranhos (cartdo que contém tabletes - Danificagdo de matérias primas (arrumacdo
< % ou fragmentos de’ danificadas sdo embalagens afastamento do chao pared;es e
+ B . rejeitadas. P
N o vidro de ] teto cerca de 15cm verificagdo de
o

luminarias...)

estado de embalagens, ...).
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Auséncia. Sempre que se S - | N - | N
. verifique uma avaria,
Desenvolvimento ~
L falta de manutengdo do
bactérias - S
. ar condicionado ou Monitorizagdo das temperaturas da
patogénicas . . .
valores de temperatura --Inadequada temperatura ambiente inferior a
(Salmonella spp., ) . o
. ambiente atipicas temperatura; 20°C;
B1 Clostridium spp., . R - . 3|16 .
L (superior a 20°C), as - Ndo cumprimento - Cumprimento do plano de
Listeria o ~
monocvtogenes tabletes serdo do FIFO manutengao.
ytog consideradas nao - Adequada gestao dos stocks;
Staphylococcus
conformes e colocados na
aureus) e fungos ~
zona de produto nao
conforme.
Auséncia. A desconfianca
da presenca de pragas e - Verificagdo do cumprimento do
animais conduzira a . lano de controlo de pragas, por
Presenca de pragas . L . . Acondicionamento P L. prag ~p
B2 e rejeicdo da matéria-prima .. 3 | 3| consulta dos relatdrios de acdo;
e animais. T deficiente. P a
e solicitacdo de - Verificagdo visual da auséncia de
intervengao pela empresa evidéncia de pragas.
de controlo de pragas.
Auséncia. Sempre que se . e B B B B B e
. - Cumprir rigorosamente o plano
perspetive a A L
L - Existéncia de de higienizagao;
N contaminagdo de
Contaminagdo com L. . componentes - Executar o processo de
matérias-primas com . o S
Ql produtos de S toxicos e quimicos 3 | 3| higienizagdo adequadamente,
L produtos de higienizagdo ) .
higienizagdo N de produtos de cumprindo as quantidades
sdo separadas e S -
higienizagao. apropriadas do produto de
colocadas na zona de R
~ higienizagdo.
produto ndo conforme.
) F1 Contaminagdo de a . - rebentamento de el Bl B R I I
c > Auséncia. Quaisquer ..
Q © produtos por . embalagens. - Inspegdo visual da presenca de
Ea produtos contaminados
© 2 fragmentos de N corpos estranhos;
© O . sdo separados e 2|2 .
o g plastico, papel e/ou - Controlo visual do estado de
g X colocados na zona de . . . s
w ® outros corpos - integridade do material subsidiario.
& © produto ndo conforme.
~N estranhos.
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Presenca de pragas
e animais.

permanéncia do produto
no local de armazenagem
de produto acabado e
consequentemente a ndo
entrega do mesmo para
transporte.

- Verificagdo visual das condi¢des
de transporte do fornecedor;
- Qualificagdo de fornecedores.

B2 Contaminagdo com - Deficiente higiene N - - - X
bactérias Auséncia. Quaisquer dos manipuladores.
atogénicas embalagens danificadas . -
patog N & - Cumprimento do cédigo de boas
(Salmonella, sdo separadas e em caso (o
L , L. préticas.
Clostridium de possivel contaminagdo
perfringens, Listeria | colocadas na zona de
mono, Staph produto ndo conforme.
aureus).
F1 N N e I B R e el B I
) Contaminacio de o .
S o Auséncia. Quaisquer . .
g produtos por produtos contaminados - Inspegdo visual da presenca de
o g fragmentos de - - Rebentamento de corpos estranhos;
° = . sdo separados e -
2 g plastico, papel e/ou embalagens. - Controlo visual do estado de
1S colocados na zona de . . - -
w GEJ outros corpos - integridade do material subsididrio.
& produto ndo conforme.
= estranhos.
F1 Contaminagao de - Danificagdo N — == - - |- |- | X
produtos por Auséncia. Quaisquer embalagens
fragmentos de rodutos contaminados e
’g . pN - Verificagdo visual do estado de
plastico, papel, sdo separados e - .
. embalagem (danificada ou violada).
madeira e/ou colocados na zona de
outros corpos produto nao conforme.
2 estranhos.
% B1 Auséncia. A desconfianga | - Pragas ou animais N = == = - - | X
:é. da presenca de pragas na | na carga do veiculo
- caixa de carga do veiculo de transporte
N de transporte conduzira a

28-
Distribui¢do
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29- Loja

F1 Contaminagdo de - . el BRSBTS -
Auséncia. Quaisquer ..
produtos por . - Inspegdo visual da presenca de
produtos contaminados
fragmentos de ~ corpos estranhos;
. sdo separados e .
plastico, papel e/ou - Controlo visual do estado de
colocados na zona de . . . s
outros corpos . integridade do material subsidiario.
produto ndo conforme.
estranhos.
Contaminagdo com - Deficiente higiene
B1 bactérias T das superficies
L, Auséncia. Ndo sdo usadas s
patogénicas ) utilizadas e dos . -
bancas que visualmente . - Cumprimento do cédigo de boas
(Salmonella, . manipuladores. .
. aparentem estar sujas e praticas por parte dos
Clostridium . -
. L manipuladores com manipuladores.
perfringens, Listeria e
deficitaria higiene.
mono, Staph
aureus)
B2 N&o expetavel. Sempre -Inadequada - Monitorizagao das temperaturas S - | N - | N
que se verifique uma temperatura; da temperatura ambiente inferior a -
avaria, falta de - Nao cumprimento 20°C;
manutengao da camara do FIFO - Cumprimento do plano de
Desenvolvimento de refrigeragdo ou manutengao.
de bactérias valores de temperatura
patogénicas (E. coli, | ambiente atipicas
Staph. aureus, (superior a 20°C), os
Salmonella) bombons serdo
consideradas nao
conformes e colocados na
zona de produto ndo
conforme.
Ql Auséncia. Sempre que se | - Presenca de el Bl B R I I

Contaminagao com
produtos de
higienizacgao.

perspetive a
contaminagdo dos
bombons com produtos
de higienizagdo sdo
separadas e colocadas na
zona de produto ndo
conforme.

residuos de
produtos de
higienizag¢do nos
materiais.

- Cumprir rigorosamente o plano
de higienizagdo;

- Executar o processo de
higienizagdo adequadamente,
cumprindo as quantidades
apropriadas do produto de
higienizagdo.
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Servigos ou visitas

desenvolvimento
de microrganismos
provenientes .

N3o aceites prestadores
de servico com deficitaria
higiene.

ao(s) elemento(s) externo(s) a
Chocolateria Delicia;

- Cumprimento rigoroso do plano
de higienizagao;

- Controlo do Equipamento de
Protecado Individual.

) B1 Contaminagdo com | Auséncia. Sempre que se | -deficiente higiene o
O ‘s . - Cumprir rigorosamente o plano
Q bactérias perspetive a por parte dos L2
c - . . de higienizagdo;
> patogénicas contaminagdo com manipuladores.
g8 L - Executar o processo de
2 (Salmonella, produtos de higienizagao, .
=S - - higieniza¢do adequadamente,
IS Clostridium os produtos sdo . .
o £ ) o cumprindo as quantidades
= perfringens, Listeria | separados e colocados na .
> & ~ apropriadas do produto de
&2 mono, Staph zona de produto ndo higienizacio
< § aureus) conforme. 8 gao-
8 'g_ Ql -Presencga de - Cumprimento do plano de
-§ g Contaminagdo com - . . residuos de analises;
" N3&o aceites superficies e : .
) produtos de tensili isual produtos de - Cumprimento rigoroso do plano
S higienizacs utensilios visualmente higienizacs de higienizacs d
&, igienizagdo. S igienizagdo nos e higienizagdo, nomeadamente
© mal higienizados. . . .
T equipamentos e quantidades apropriadas do
8‘ utensilios produto de higienizagao.
3 B1 Deficiente higiene - Verificagdo visual da higiene
@ dos técnicos das pessoal aparente do(s) elemento(s)
g empresas externas. externo(s) a Chocolateria Delicia;
% Presenga e - Solicitar a higienizagdo das maos
s
n
(]
0
O
=
3
=}
c
©
=
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Avaliacdo/ Validacao das Medidas de Controlo

Avaliacdo/ Validacdao das Medidas de Controlo

Etapa do Perigo para a Seguranca Descricao das Medidas
Fluxograma Alimentar de Controlo i BN RO ol IOl B S
| 6| 6| 8|88 [Eficaz|Ineficaz Justificacido
- Monitorizagdo das temperaturas da
, Desenvolvimento de bactérias i i i °C; . .
24- Armazém de o i temperatura ambiente inferior a 20°C; Registo diario das temperaturas e
roduto acabado patogénicas (E. coli, Staph. aureus, 3 0 3 1 2 3 X manutencio do sistema de frio
proau Salmonella) e bolores - Adequada gestdo dos stocks; uteng :
- Cumprimento do plano de manutengao.
Monitorizagao das temperaturas da temperatura
Desenvolvimento de bactérias ambiente inferior a 20°C: . L
. . ’ Registo didrio das temperaturas e
patogénicas (E. coli, Staph. aureus, 3 0 3 1 2 3 X & P

29- Loja

Salmonella) e bolores

- Adequada gestao dos stocks;

- Cumprimento do plano de manutengao.

manutencdo do sistema de frio.

Avalia¢do/ Validagdo das medidas de controlo:

Pergunta 1: A medida de controlo descrita tem um efeito suficientemente rigoroso sobre o perigo identificado?
Pergunta 2: E possivel conduzir uma monitorizagdo em tempo util, por forma a permitir as correces imediatas?
Pergunta 3: A implementagdo da medida de controlo é importante?

Pergunta 4: A possibilidade de falha no funcionamento da medida de controlo estd controlada?
Pergunta 5: A medida de controlo é implementada de acordo com o PPR Operacional ou de acordo com o Plano HACCP consoante a necessidade de o eliminar ou reduzir para um nivel aceitavel?
Pergunta 6: No decorrer das etapas do fluxograma, as medidas de controlo implementadas conduzem ao controlo efetivo do perigo identificado?

Cada pergunta tem como resposta uma pontuagdo que pode ser 0 (nada), 1 (baixa), 2 (média) ou 3 (alta).

Se o resultado (soma da pontuagdo dada as 6 perguntas) for > 9 a medida é eficaz, se for <9 a medida é ineficaz no controlo do perigo para a seguranga alimentar.




Anexo X1V — Arvore de decisdo
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Arvore de Decisdo para Etapas:

Sim

Q0- O perigo &
significativo?

.

Q1 - Existe uma medida
de controlo que elimine
ou minimize o perigo?

Q2 - E possivel a

¥

medidas de controlo?

Sim

alteracdo da =tapa ou das

Mao
¥

E necessdrio comunicar o
perigo aos elos seguintes
da cadeia.

Passar ao perigo seguinte

03 - Bwste alguma etapa
posterior que eliminara
ou reduzird o perigo a

niveis aceitdveis?

Q4 - 0 efeito da medida
de controlo nesta etapa €
relevante para a eficacia
das etapas posteriores?

Sim

[

Sim

Walidacdo das medidas de

&

controlo
v

Q5 - & medida de
controlo & possivel de ser
monitorizada em tempo

til?

l Sim

Q6 - & medida de
controlo esta
especificamente
estabelecida e
implementada para
eliminar ou reduzir
significabivamente o nivel
do periga?

p— — — — — —

Plano HACCP I

Sim
S

L J Mo

Q7 - O risco
(probabilidade x
severidade) associado a
falha da medida de
controlo € significativo?

Sim

I Flano HACCP I

. A
_ HEn ) PPR ]
Alteracdo da etapa ou das
> medidas de controlo
) PPRO |
. Mo € necessario o controlo
Nao do perigo nesta etapa.
# Submeter a etapa posterior a
esta metodologia

Fonte: Baseada na metodologia do Codex Alimentarius e na Norma NP EN ISO 22000:2005



Anexo XV - Plano de PPRO s
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. Monitorizagao Corregao Acao Corretiva
Perigo para a . e
Etapa do o p Medida (s) de Limite
Seguranga fe
fluxograma Ali - controlo Critico
Hmentay Como Quando Quem Regi. Acio Resp. Reg. Acio Resp. Reg
le2- Presenca de - Verificagdo de - Andlise A cada Equipa Regulamento | Separagdoe Equipa S Reavaliagdo Diregdo
Recegdo e contaminantes documento que detalhada da rececdo HACCP (CE) N.o devolugdo das HACCP ° do [
controlo de quimicos na evidencie o documentagdo g 1881/2006 matérias- E fornecedor e k=
matérias- matéria-prima, controlo dos proveniente do 5 Regulamento | primas 5 verificacdo 5
primas como por contaminantes fornecedor é (UE) N.o g da g
exemplo metais quimicos ° 594/2012 3o necessidade o
- — ~ .
pesados, zg» Regulamento g \© de defini¢do S
pesticidas, é (UE) N.o 2 E de novos S
melaminas...) Py 488/201 o 32 critérios de S
AT ~
g P Regulamento 5 Tg avaliagao. E‘
2 £ (UE) N.o S % g
&5 | 835/2011 8 ¢ <
le3- Presenca de -verificagdo de - Andlise A cada Equipa Regulamento | Separagdo e Equipa Reavaliagdo Diregao
Recegdo e contaminantes documento (s) detalhada da rececao HACCP 1935/2004 devolugdo do HACCP do o
controlo de quimicos no que evidencie documentacgdo o material g fornecedor e §
material material (m) o controlo proveniente do },’ o subsididrio 5 = verificacdo S
—_ -
subsididrio subsididrio dos fornecedor z% © g s da g
contaminantes é g v ® necessidade ‘-‘6
. © . e e
quimicos e que o v 2 o E o | de defini¢do 'g
AT o
material se -g © (S % de novos ug
destina ao uso .?D o § g 2 critérios de % ©
alimentar o g & § 32 | avaliagdo. z 8
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4- Corante Presenca de - Verificagdo de - Andlise A cada Equipa Regulamento | Separagdoe Equipa S Reavaliagdo Diregdo
contaminantes documento que detalhada da rececao HACCP (CE) N.o devolugdo das HACCP ° do E
quimicos na evidencie o documentagdo 9 1881/2006 matérias- g fornecedor e g
matéria-prima, controlo dos proveniente do 5 Regulamento | primas s verificagdo 5
como por contaminantes fornecedor é (UE) N.o g da g
exemplo metais quimicos ° 594/2012 l§ o necessidade @
pesados, S Regulamento g ;rg de definicdo S
pesticidas, ] (UE) N.o v B de novos o
melaminas...) % 488/201 E 3 critérios de :g

g - Regulamento lg Tcu avaliagao. %
ﬁo g (UE)N.o % £ g
g | 83502011 8 ¢ =<

5- Chocolate Presenca de - Verificagdo de - Andlise A cada Equipa Regulamento | Separagao e Equipa S Reavaliagao Diregao
contaminantes documento que detalhada da rece¢ao HACCP (CE) N.o devolugdo das HACCP 2 do Tju
quimicos na evidencie o documentacgdo o 1881/2006 matérias- E fornecedor e g
matéria-prima, controlo dos proveniente do 5 Regulamento | primas 5 verificagdo 5
como por contaminantes fornecedor é (UE) N.o 3 da @
exemplo metais quimicos ° 594/2012 ) necessidade o
pesados, S Regulamento g © de definicio 5
pesticidas, o (UE) N.o ° o de novos uc;
melaminas...) % 488/201 ’3 § critérios de -g

B - Regulamento zg Tcu avaliacao. z§‘
% g (UE) N.o % % o
g5 | 835/2011 A e <
6-Recheio Presenca de - Verificagdo de - Andlise A cada Equipa Regulamento | Separagdoe Equipa S Reavaliagdo Diregdo
contaminantes documento que detalhada da rececao HACCP (CE) N.o devolugdo das HACCP ° do E
quimicos na evidencie o documentagdo 9 1881/2006 matérias- g fornecedor e g
matéria-prima, controlo dos proveniente do 5 Regulamento | primas 5 verificagdo 5
como por contaminantes fornecedor é (UE) N.o g da g
exemplo metais quimicos ° 594/2012 e necessidade e
pesados, lgi Regulamento E ® de defini¢do é
©
pesticidas, o (UE) N.o 0B de novos o
melaminas...) % 488/201 2 ‘é critérios de -g
g - Regulamento 1§‘ ch avaliagdo. E}
% g (UE) N.o % 2 g
25 | 835/2011 a € <




Plano de PPRO

Produto/Familia:

Bombons de Autor

7-Formas de Presenca de -verificagdo de - Andlise A cada Equipa Regulamento | Separagdoe Equipa Reavaliagdo Diregdo
papel contaminantes documento (s) detalhada da rececao HACCP 1935/2004 devolugdo do HACCP do e
quimicos no que evidencie documentagdo o material o fornecedor e §
material (m) o controlo proveniente do -g o) subsidiario 5 _ verificagdo S
subsidiario dos fornecedor Sz g 'g da s
. s} ] .
‘@ necessidade w-
cor)tgmlnantes ol LB idad S
quimicos e que o v 2 S 38 de defini¢do 'g
—
material se i o ° 8 de novos ®
— — PRl -
destina ao uso f‘ul"o % ] g 2 critérios de '_r—z o
alimentar S 8 5§ 2 | avaliagdo. z &
9- Plastico de | Presenca de -verificagdo de - Andlise A cada Equipa Regulamento | Separagao e Equipa Reavaliagao Diregao
filme contaminantes documento (s) detalhada da rececdo HACCP 1935/2004 devolugdo do HACCP do e
- . . ~ . ' o
guimicos no que evidencie documentacgao o material @ fornecedor e S
. . qes e = . ~ Q
material (m) o controlo proveniente do ‘3 o subsidiario @ - verificagdo g
T W w2 c
subsididrio dos ' fornecedor gg g E’. da ' E
cor’1t§m|nantes ol g g necess'ld'aczle o
guimicos e que o v 32 g 58 de defini¢do 'g
—
material se 2w (S 0 de novos @
destina ao uso 23 S 2 G | critériosde 23
alimentar e E A 5 2 | avaliagdo. I
13- Armazém | Desenvolvimento Controlo da Controlo visual | Diariamente Equipa 0°C< Temp. -Reparacgdo do Diregao g o Manutengao Diregao °
° . . AT .
matéria de bactérias temperatura das da HACCP <5°C Sistema de frio ’g} e preventiva S 3
- A 9] . 5 T
prima fresca patogénicas (E. camaras de temperatura -Segregar e +“:-’ E do sistema 2 & 3
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