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Resumo e palavras-chave

Todas as organizagOes intervenientes na cadeia alimentar tém a responsabilidade de
colocar no mercado produtos alimentares seguros, isto €, em condi¢bes de higiene e

seguranca garantidas.

O presente relatorio descreve as atividades desenvolvidas durante o estagio curricular,
integrado no mestrado em Engenharia Alimentar da Escola Superior Agraria de Coimbra,

realizado na empresa Padaria Abrantes em Tabua, durante o periodo de 6 meses.

A realizacdo deste trabalho teve como objetivos principais, o levantamento das
condicdes existentes na padaria, e proposta de alteracbes tendo em vista a melhoria da
seguranca alimentar. Posteriormente foi revisto o sistema de HACCP aplicada a produtos

de padaria.

Foi possivel identificar de uma forma geral os perigos associados as matérias-primas,
etapas de processamento e ao produto final, demonstrado assim que todos os
intervenientes da cadeia alimentar tem que assegurar a seguranca do produto na etapa que

intervém.

Conclui-se que é possivel obter produto seguro quando existe a colaboragédo de todos
0s intervenientes e os cumprimentos das boas praticas de fabrico por parte dos mesmos.
No entanto, recomenda-se o cumprimento na integra de todos os requisitos no sentido de

evitar o fabrico de produtos inseguros.

Palavras- chave: Seguranca alimentar, HACCP, Perigos, Pré-requisitos, Pao.



Abstract and keywords

All organizations involved in the food chain have a responsibility to place safe food

products on the market, that is, in conditions of guaranteed hygiene and safety.

This report describes the activities developed during the curricular internship,
integrated in the master's degree in Food Engineering at Escola Superior Agraria de

Coimbra, held at the company Padaria Abrantes in Tébua, during the period of 6 months.

The accomplishment of this work had as main objectives, the survey of the existing
conditions in the bakery, and the proposal of alteration that had as objective to improve
the food security. Subsequently, it was revised or applied HACCP system to bakery

product.

It was possible to identify, in general, the dangers associated with raw materials,
processing steps and the final product, thus demonstrating that all the players in the food
chain have to ensure the safety of the product at the stage they intervene in.

We conclude that it is possible to obtain a safe product when there is the collaboration
of all stakeholders and compliance with good manufacturing practices by them. However,
it is recommended to fully comply with all requirements in order to avoid the manufacture

of unsafe products.

Key words: Food security, HACCP, Dangers, Prerequisites, Bread.
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1. Introducéao

As pessoas tém o direito de confiar que os alimentos que comem sdo seguros e
adequados ao consumo. As doengas e as lesbes causadas por alimentos sdo, no minimo,
desagradaveis e, nos piores casos, podem ser fatais. Mas existem também outras
consequéncias, como 0s surtos de doencas com origem nos alimentos pois podem causar
prejuizos ao comércio e ao turismo, e dao origem a perdas de rendimento, desemprego e
litigio. A deterioragdo dos alimentos representa um desperdicio, é dispendiosa e pode

prejudicar o comércio e a confianca dos consumidores (Codex Alimentarius, 2009).

A seguranca de um alimento é uma preocupacao que afeta tanto os fabricantes como
os consumidores. Desta forma, para que as empresas se consigam manter no mercado,
sdo obrigadas a trabalhar de maneira a satisfazer todas as necessidades e exigéncias dos
consumidores. No entanto, a cadeia de producdo dos alimentos estd cada vez mais
complexa, o que faz com que os riscos associados a seguranca do alimento sejam mais
elevados (Adriana, 2010).

Qualquer alimento pode ser contaminado com agentes fisicos, quimicos e bioldgicos
durante a sua producéo, preparagdo, armazenamento, exposic¢ao e venda. Estes agentes
gue contaminam os alimentos podem provocar alteracdes superficiais ou profundas dos
produtos, diminuindo a sua qualidade e o seu tempo de conservacao (Codex Alimentarius,
2009).

Com a livre circulacdo de produtos no espaco comum europeu e, de forma a reforcar
a protecdo da satde publica e, consequentemente, o grau de confianca dos consumidores,

a Unido Europeia procedeu a harmonizacdo de um conjunto de normas legislativas.

Atualmente, o Regulamento (CE) n.° 852/2004 (obrigatorio desde de 1 de Janeiro de
2006 revogou a Diretiva n°® 93/43/CEE) define que os operadores das empresas do sector
alimentar devem criar, aplicar e manter um processo ou processos permanentes baseados
nos principios HACCP. Este € aplicavel em todas as fases da producéo, transformacéo e
distribuicdo de alimentos, sem prejuizo de requisitos mais especificos em matéria de

higiene dos géneros alimenticios (Regulamento (CE) n.° 852/2004).

As empresas portuguesas do sector agro-alimentar ficam, assim, obrigadas a cumprir
regras que cobrem os géneros alimenticios em todas as suas fases de producdo, desde a

matéria-prima ateé a distribuic&o.
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O HACCP vem complementar o conceito tradicional de controlo da qualidade,
realizado, fundamentalmente, através de colheitas de amostras de matérias-primas,
produtos intermédios e finais e da posterior analise para confirmacdo dos parametros
fixados legalmente. E um sistema preventivo de controlo da qualidade higiénica dos
géneros alimentares (em qualquer area da cadeia alimentar), cujo principal objetivo é
prevenir a ocorréncia de acidentes causados por toxinfecOes alimentares e, garantir a
seguranca dos alimentos através da identificacdo dos perigos (fisicos, quimicos e
bioldgicos) associados ao seu manuseamento e das medidas adequadas ao seu controlo
(Codex Alimentarius, 2009).

Este trabalho, realizado na empresa “Padaria Abrantes”, teve como principal objetivo
a implementacéo/ verificacdo do sistema de HACCP no processo de fabrico do péo, bolos
e salgados que posteriormente é elaborado tabelas de andlise de perigos e medidas

preventivas determinando assim, os PCC’s.
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2. Seguranca alimentar

A constante preocupagédo dos consumidores em ingerir alimentos seguros, leva a uma
grande inquietacdo por parte da industria alimentar em fornecer produtos seguros aos seus

clientes, surgindo assim a “Seguran¢a Alimentar” (Guiné, Correia, & Rodrigues, 2015).

Com o passar do tempo este conceito foi evoluindo, e hoje em dia esta bastante
diversificado e abrangente, passando a controlar todas as etapas da cadeia alimentar,
desde a rececdo de matérias-primas, passando pela manipulacdo, transformacéo,

armazenagem, distribuigéo e venda dos produtos (Adriana, 2010).

Os sistemas de seguranca alimentar sdo um ponto fundamental a todas as empresas,
sendo estas responsaveis pela sanidade e higiene dos seus produtos produzidos e vendidos
ao cliente, pretendendo sempre satisfazer os requisitos técnicos e legais, salvaguardando
a satde do consumidor (Graziela, 2006).

2.1. Legislacdo

A evolucdo do conceito de seguranca alimentar fez com que surgisse a necessidade
da criacdo de legislacdo mais adaptada as novas realidades. A legislacdo em vigor exige
que os principios da seguranca alimentar se apliquem a todos os setores, desde a origem
das matérias-primas ao consumo do produto (Aragdo, 2017).

No ano de 1997, a Comissdo Europeia publica o Livro Verde, sendo este um
documento de reflexdo para estudo e debate publico acerca da legislacdo na Unido
Europeia, e a forma como esta satisfazia todos os intervenientes da cadeia alimentar. Em
2000, e de forma a elevar o nivel de seguranca nos alimentos, foi divulgado o Livro
Branco, onde inclui os resultados do processo de debate anteriormente realizado, ao qual
apresenta propostas de forma a tornar a legislacdo mais coerente, acessivel e flexivel,
promovendo uma melhor aplicacéo desta e proporcionar maior clareza aos consumidores
(Europeias., 2000).

Em 2002, surge o Regulamento (CE) n°178 como reflex&o do livro branco, onde
determina os principios e normas gerais da legislacdo alimentar para a Seguranca dos
Alimentos, estabelece procedimentos em matéria de seguranca dos géneros alimenticios
e cria a Autoridade Europeia para a Seguranga Alimentar (Rodrigues, 2013). Este

regulamento para além de ser obrigatério, reforca, melhora e controla todo o
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desenvolvimento dos sistemas de seguranga alimentar, como resposta as crises no setor
alimentar, para além de estabelecer ainda a implementacg&o da rastreabilidade dos géneros
alimenticios e dos alimentos para animais, assegurando uma perfeita localizacdo do
produto no caso de existir necessidade de proceder a sua retirada do mercado. Apds dois
anos, surge nova legislagdo sobre “Higiene” dos géneros alimenticios, sendo os
Regulamentos (CE) n° 852, 853, 854 relativos a abordagem desde a producdo priméria

até a distribuicdo (Aragao, 2017).

O Regulamento (CE) n° 852 estabelece como principio que todas as empresas de
processamento de alimentos deveriam inserir o sistema de HACCP segundo as normas
do Codex Alimentarius (Aragéo, 2017).

2.2. Perigos na seguranca alimentar

O conceito de alimento seguro pode ter varias vertentes. Do ponto de vista nutricional,
um alimento seguro é aquele que contém todos os nutrientes que o individuo necessita
para prevenir doencas e promover a sua saude e longevidade. Na perspetiva da seguranca
alimentar, é considerado alimento seguro aguele que é isento de toxinas, pesticidas,
contaminantes quimicos e fisicos, de agentes microbiolégicos como o caso de bactérias e
de virus que séo capazes de influenciar negativamente a satde do individuo (Machado,
2011).

Segundo a Comissdo do Codex Alimentarius, um perigo é capaz de comprometer a
inocuidade do alimento prejudicando a satde de quem o estiver a consumir, podendo este
ser considerado bioldgico, quimico ou fisico (Codex Alimentarius, 2009).

Os perigos biolégicos sdo 0s que apresentam maior risco a integridade e seguranca
do alimento. Estes perigos podem ser subdivididos em macro (insetos e roedores) e
microbiologicos (bactérias, virus, fungos e parasitas). Os macrobiolégicos nao
apresentam tanto risco comparativamente aos perigos microbioldgicos. Os
microbioldgicos sdo considerados como um dos maiores perigos que afetam a satde do
consumidor, que se desenvolvem e multiplicam facilmente em ambiente onde os

alimentos séo produzidos (Baptista & Armando, 2003).

A maioria dos microrganismos estdo espalhados pelo meio ambiente e estdo

associados a manipulagéo incorreta dos alimentos e a produtos crus contaminados que
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sejam utilizados como matérias-primas. Posto isto, a ingestao de alimentos contaminados
com microrganismos podem afetar a saude do consumidor. As infe¢Bes e intoxicagdes
alimentares sdo, na sua maioria, causados por bactérias como, por exemplo, Bacillus
cereus, Listeria monocytogenes, Salmonela, Eschericia coli, Clostridium botulinum,
entre outros. A ingestdo de alimentos contaminados com este tipo de bactérias resulta,
maioritariamente, em vomitos, diarreias e em dores abdominais. Porém, nem todos 0s
microrganismos sao prejudiciais a saude, existindo bactérias que sdo utilizadas na
elaboracdo de produtos alimentares, como € o0 caso de bactérias laticas na producédo de
iogurtes e queijos, ou 0 caso de algumas leveduras que sdo empregues na elaboracdo de
vinhos ou cerveja (Guerra, 2015).

Os microrganismos podem estar presentes em praticamente todos os alimentos,
contudo podem ser evitados através de: (i) boas praticas de higiene; (ii) um correto
armazenamento com um controlo adequado das temperaturas de refrigeragdo e/ou
congelacao; (iii) uma correta higienizacdo de todos os locais e utensilios utilizados e (iv)
um controlo de tempo e de temperaturas adequadas para eliminar a maioria dos agentes

patogénicos (Guerra, 2015).

Os perigos fisicos podem provocar doencas ou graves lesdes ao consumidor, pelas
mas praticas em toda a cadeia produtiva. Estes perigos podem resultar da inclusdo
inadvertida de objetos estranhos durante a manipulacédo, de equipamentos defeituosos, de
materiais de embalagem, de pragas, entre outros. Este tipo de perigo pode ainda ser o
resultado das instalacbes, das atividades de higienizacdo ou até mesmo ja estarem

presentes nas matérias-primas utilizadas (Guiné, Correia, & Rodrigues, 2015).

Os corpos estranhos, que sdo detetados no produto, constituem a principal razdo de
reclamacdes por parte dos clientes, que podem provocar queda de dentes, lesdes orais ou

traumas associados ao canal digestivo (Guerra, 2015).

Contudo, é possivel o controlo do perigo fisico, através de inspecfes visuais e de

técnicas adequadas de vigilancia, nomeadamente detetor de metais.

Os perigos quimicos sdo mais dificeis de detetar comparativamente com 0s perigos
fisicos. Estes estdo associados principalmente a matérias-primas, ingredientes e a praticas
incorretas por parte do pessoal. Na sua maioria, estes perigos podem ser um constituinte
natural do alimento ou de algum produto utilizado na sua confecdo. Pode também ser

considerado um contaminante de origem natural (micotoxinas) ou de origem ambiental
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(pesticidas, inseticidas, herbicidas, metais pesados, residuos de embalagem, produtos de
limpeza ou de farmacos de uso veterinario) (Guiné, Correia, & Rodrigues, 2015).

Os perigos quimicos podem ser evitados atraves de um controlo mais rigoroso aos
processos de forma a evitar a sua entrada ou formacao. Determinadas normas estabelecem
niveis maximos para certos compostos quimicos, enquanto outras proibem o uso de
alguns produtos quimicos e outras que explicam ser necessario um certo periodo de tempo
apos a aplicacdo de produtos. Deste modo, € necessario serem feitas andlises fisico
quimicas por parte dos fornecedores, de forma a verificar 0 seu cumprimento e o

fornecimento de alimentos seguros (Guerra, 2015).

A andlise de perigos € realizada de forma a calcular a importancia do perigo
(severidade) e a probabilidade que tem em ocorrer (risco) (Guiné, Correia, & Rodrigues,
2015).

O risco é entdo a probabilidade de o perigo ocorrer e é considerado da seguinte forma:

e Alto — quando é frequente
e Meédio — quando pode acontecer

e Baixo — quando é improvavel
Em relacdo a severidade do perigo, esta pode ser:

e Alta — Apresentam efeitos graves para a salde, obrigando ao internamento
para reverter a situacao, podendo inclusivamente provocar a morte.

e Meédia — Possuem uma menor gravidade para um mesmo grau de
contaminacéo,

e Baixa — 0s que se incluem neste grupo séo as causas mais comuns de surtos.
Ocorrem quando os alimentos ingeridos contém uma grande quantidade de
patogénicos, 0s quais ndo Sdo 0s que apresentam maior patogenicidade
(Baptista & Armando, 2003).

A Tabela 1 apresenta alguns exemplos de contaminagfes que sdo passiveis de se

enquadrar nesta classificagao.
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Tabela 1- Classificagédo de perigo tendo como base a sua severidade para a saude do consumidor-exemplos

Bioldgico- toxina do Clostridium botulinum, Salmonela
Thphi, S. Paratyphi A e B, Shigella dysenteriae, Vibrio
cholerae O1, Vibrio vulnificus, Brucella melitensis,
Clostridium perfringens tipo C, virus da hepatite A e E,
Listeria monocytogenes (em alguns pacientes), Escherichia
coli O157:H7, Trichinella spiralis, Taenia solium (em
alguns casos).

Quimico- contaminacéo direta de alimentos por substancias
quimicas proibidas ou determinadas metais, como mercurio,
ou aditivos quimicos que podem causar uma intoxicacdo
grave em numero elevado ou que podem causar danos a
grupos de consumidores mais sensiveis.

Fisico- objetos estranhos e fragmentos ndo desejados que
podem causar lesdo ou dano ao consumidor, como pedras,
vidros, agulhas, metais e objetos cortantes e perfurantes,
constituindo um risco a vida do consumidor.

Bioldgico- outras Escherichia coli enteropatogénicas,
Salmonella spp., Streptococcus p-hemolitico, Vibrio
parahaemolyticus, Listeria monocytogenes, Streptococcus
pyogenes, rotavirus, virus (tipo) Norwalj, Entamoeba
histolytica, Diphyllobothrium latum, Cryptosporidium
parvum.

Biologico: Bacillus cereus, Clostridium perfringens tipo A,
Campylobacter jejuni, Yersinis enterocolitica, toxina do
Staphylococus aureus a maioria dos parasitas.

Quimico: substancias quimicas permitidas em alimentos que
podem causar reacdes moderadas, como sonoléncia ou
alergias transitorias.

Alta

Média

Baixa

Fonte- (Baptista & Armando, 2003)

A Tabela 2 apresenta os resultados obtidos para avaliar um perigo, atraves da
combinacdo entre a probabilidade e a sua severidade e assim determinar se o0 perigo €
“Nao Significativo” (NS) ou “A Considerar (AC).

Tabela 2- Avaliacao do perigo através da relacao entre a probabilidade e a sua severidade

Baixa =1 Média=2 Alta=3

Probabilidade | Baixa =1 1 (NS) 2 (NS) 3 (AC)
(P) Média=2 2 (NS) 4 (AC) 6 (AC)
Alta=3 3 (AC) 6 (AC) 9 (AC)

Legenda: NS-N&o Significativo; AC-A Considerar Fonte: (Guiné, Correia, & Rodrigues, 2015)
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3. Sistema HACCP

O Sistema de Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos tem por base uma
metodologia preventiva, tendo por objetivo evitar potenciais riscos que podem causar
danos aos consumidores, atraves da eliminacdo ou reducao de perigos, de forma a garantir
a disponibilidade de alimentos seguros aos consumidores (Guiné, Correia, & Rodrigues,
2015).

3.1. Definicgao e objetivo do Sistema HACCP

O termo HACCP “Hazard Analysis Critical Control Points”, que em portugués
significa “Andlise de Perigos e Controlo dos Pontos Criticos” € um sistema que se baseia
na identificacdo de varios perigos especificos que possam ocorrer durante o processo de
fabrico e ainda na implementacdo de medidas, de modo a prevenir e controlar esses
mesmos perigos (Guiné, Correia, & Rodrigues, 2015). A implementagdo do sistema de
HACCP tem por objetivo a criacdo de uma maior confiangca nos consumidores através do
fornecimento de produtos seguros, sendo necessarias equipas qualificadas, de forma a
estarem aptas a poderem desenvolver e enfrentar quaisquer exigéncias encontradas. Este
sistema € um elemento essencial na gestdo da seguranca e de higiene dos produtos, sendo

também um sistema de laboracéo e de boas praticas (Neves, 2013).

3.2. Origem e Evolucao Histdrica

O sistema HACCP foi desenvolvido pela Pillsbury Company em parceria com 0s
laboratdrios do exército norte-americano e a Agéncia Espacial Norte Americana (NASA),
com o intuito de produzir um programa direcionado ao fabrico de alimentos seguros para
0 plano espacial americano. Este sistema surgiu nos anos 60, de forma a evitar
intoxicacOes alimentares, tendo sido estas consideradas como uma das possiveis origens

de doencas que poderiam afetar os astronautas durante as suas missdes (Neves, 2013).

Em 1980, a OMS (Organiza¢do Mundial de Saude), a FAO (Organizacdo das Nagdes
Unidas para a Agricultura e Alimentacdo) e a ICMSF (Comissdo Internacional de
Especificacbes Microbioldgicas dos Alimentos), sugeriram a implementacdo deste
sistema em todas as empresas relacionadas com produtos alimentares (Guiné, Correia, &
Rodrigues, 2015)
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3.3.  Vantagens e desvantagens

A implementacdo do sistema apresenta muitas vantagens, que se refletem tanto a nivel
das empresas como do préprio consumidor, nomeadamente (Guiné, Correia, &
Rodrigues, 2015):

« E aplicavel a toda a cadeia alimentar;

* Premeia a imagem da empresa bem como a confianca dos consumidores;
* Fornece documentos que demonstram o controlo do processo;

» Otimiza os recursos técnicos € humanos;

* Permite identificar eventuais riscos que possam surgir;

* Contribui para em agdes de autocontrolo mais eficientes;

* Toda a documentagao facilita o trabalho por parte dos inspetores;
* Permite uma redugao de custos e desperdicios;

* Promove o comércio internacional;

* Reforga a qualidade do produto;

« E integrado com facilidade em sistemas de gestdo da qualidade;

* Contribui para uma maior formacao do pessoal,;

* Cria confianga perante as autoridades oficiais, agentes econémicos bem como ao

consumidor em geral.

Porém, para a obtencdo de todos estes beneficios, € necessario a realizacdo deste
sistema, tendo em consideracdo quatro pontos fundamentais como empenho, educacéo,
formagéo, disponibilidade dos recursos e pressao externa. Contudo, se o sistema néo for
corretamente implementado, pode trazer varios problemas, transformando vantagens em

desvantagens, tais como (Guiné, Correia, & Rodrigues, 2015).
 Concentragdes de fungdes numa s6 pessoa nas pequenas € médias empresas;

» Aumento dos desperdicios ao longo das produgdes e produto final improprio para

consumo;

« Probabilidade elevada de problemas de salde nos consumidores;
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* Perda da confianca por parte dos consumidores e consequente diminui¢do dos

clientes;

» Pagamento de coimas e de indemnizagdes.

3.4. Principios do Sistema HACCP

De acordo com o Codex Alimentarius, o sistema de HACCP tem por base sete
principios fundamentais, apresentados na Tabela 3.

Tabela 3- Principios do sistema HACCP

Principio 1 | Andlise de perigos e avaliagdo da sua severidade e risco

Principio 2 | Identificagdo dos pontos criticos de controlo

Principio 3 | Especificacdo de limites criticos para cada PCC

Principio 4 | Estabelecimento de um sistema de monitorizagao

Principio 5 | Estabelecimento de medidas corretivas

Principio 6 | Estabelecimento de procedimentos de verificacéo

Principio 7 | Estabelecimento de um sistema de registo

Fonte- (FQA & ESAC, 2002)
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3.5. Etapas a seguir para a implementacao do sistema HACCP

Para a elaboracdo e uma implementacéo adequada do plano de HACCP, é necessério

compreender bem os principios deste sistema que vao de encontro aos passos que vao ser

apresentados a seguir na Tabela 4, permitindo uma maior visdo de todos os

procedimentos a serem tomados para a realizacdo deste plano (Vaz, Moreira, & HogQ).

Tabela 4: Etapas para a implementacéo do sistema de HACCP

Etapas Preliminares

12 Etapa: Definicdo do campo de estudo

2% Etapa: Formagéo da equipa HACCP

32 Etapa: Identificacdo e descri¢do do produto e processo
4@ Etapa: Identificacdo da utilizacdo prevista

5% Etapa: Elaboracdo do fluxograma

62 Etapa: Verificacdo do fluxograma no local

Principios HACCP

72 Etapa: Identificacdo de perigos e medidas preventivas
82 Etapa: Identificacdo dos Pontos Criticos de Controlo

92 Etapa: Especificacdo dos limites criticos

102 Etapa: Estabelecimento do sistema de monitorizagao
11* Etapa: Estabelecimento de um plano de acgdes
corretivas

128 Etapa: Estabelecimento de procedimentos de
verificacdo

132 Etapa: Estabelecimento de documentagéo e registo

Avaliacéo do sistema

142 Etapa: revisdo do sistema HACCP

Fonte- (Vaz, Moreira, & Hogg)
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3.6. Pré-requisitos do sistema HACCP

A seguranca alimentar € imprescindivel numa empresa, sendo necessario a
implementacdo dos programas de pré-requisitos (PPR’s) ¢ dos varios procedimentos que
estdo baseados nos principios do HACCP. S6 é possivel a implementacao correta deste
sistema, depois de a empresa ter os programas de pré-requisitos implementados. Estes
PPR’s sao a base do sistema, onde controlam as condi¢Oes operacionais da empresa
criando condig¢des favoraveis a producao de alimentos seguros (Aragdo, 2017).

De forma a prevenir, eliminar ou apenas reduzir oS perigos que podem vir a
contaminar o género alimenticio durante o0 seu processo produtivo e posterior
distribuicdo, devem ser tidos em conta requisitos que uma vez contemplados permitiram

a aplicacéo 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 (SANCO/1955/2005).

E importante realcar que, antes de estabelecer os procedimentos HACCP, devem-se

instaurar requisitos “pré determinados” de higiene alimentar, incluindo, nomeadamente

(SANCO/1955/2005):
* Higiene, salde e seguranca no trabalho;
* Instalacdes e equipamento;
* Plano de higienizacdo e limpeza;
« Controlo de pragas;
+ Controlo analitico da agua;
« Rastreabilidade;
 Controlo de residuos;
* Manutencao e calibracdo dos equipamentos;
* Formacao;

* Outros pré-requisitos do processo.
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4. Componente Pratica

A realizacdo deste estagio insere-se no plano curricular do Mestrado em Engenharia
Alimentar tendo sido realizado na empresa Padaria Abrantes, cuja atividade se foca na

prestacao de servicos de seguranca alimentar.

No inicio do estagio realizei uma auditoria interna a todas as instalagcGes da empresa
(Anexo I).

Ao longo do estagio, acompanhei a parte da producdo de pdo, bolos e salgados
realizando os respetivos fluxogramas, descri¢do de processo, determinacdo dos perigos e

analise de perigos.

Realizei o controlo de qualidade e temperatura dos 6leos de fritura, realizando o teste
(oleotest) pois permite a determinacdo de compostos polares em gorduras alimentares.

Figura 1- Determinagdo da degradacéo do dleo através do teste oleotest

Para aléem das tarefas referidas anteriormente, também procedi a preparacdo e

organizacdo documental, realizando as seguintes tarefas:

v' Elaboracéo do registo de controlo de qualidade e temperatura dos 6leos de fritura;
Elaboracdo de um plano de formacdo;

Elaboracdo de um plano de higienizacao e a respetiva folha de registo;
Elaboracéo de uma tabela de avaliagio aos fornecedores;

Elaboracéo dos registos de rececdo de produtos e material de embalagem;

NN

Elaboracdo de um plano de analises;

Todas as tarefas mencionadas anteriormente tém como objetivo a aquisicdo de

conhecimentos para a implementacéo de um sistema HACCP na empresa.
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4.1. Caracterizacdo da Empresa “Padaria Abrantes”

A Empresa Padaria Abrantes (Figura 2)

é sediada na Rua da Industria localizada no
concelho de Tébua, Distrito de Coimbra. Foi
fundada em 1987 com uma geréncia familiar,
e tem passado de descendentes.

' No ano de 2019 esta foi vendida e
B comprada pelos gerentes da Frisalgados. E

constituida por 20 colaboradores, sendo eles

empregados de producdo, distribuidores,

Figura 2- Padaria Abrantes

empregados de balcédo e geréncia.

Os produtos que a empresa produz e

FX) comercializa estido divididos em 4 familias:
>
~

Pado (87%) Pastelaria Sortida, salgados e

Padaria sandes (13%), estando mais pormenorizada a
Abran tes listagem de produtos comercializados no
(Anexo II).

Figura 3- Logotipo da empresa

O organograma da Padaria Abrantes € apresentado na (Figura 4). Este apresenta a
divisdo de cargos dentro da empresa de forma a poder facilitar as relacGes entre o
departamento. Com o cargo de topo temos a geréncia, seguindo-se o diretor de servicos
subdividido no servigco comercial e servico de vendas e distribui¢do, de seguida temos o
técnico autocontrolo subdividido na producéo de pastelaria e producdo de padaria.
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Servigo
Comercial

Geréncia

¥

4.2. Pré-requisitos de Seguranca Alimentar na Empresa

Diretor de
Servigos

'

Técnico
autocontrolo

Servigo de
vendase
distribuigdo

Produgio Produgio
padaria Pastelaria

Figura 4- Organograma da Empresa

Os pré-requisitos sdo um elemento chave para um bom funcionamento de uma

empresa alimentar, sendo deste modo, a “Padaria Abrantes” uma empresa que cumpre

com 0s seguintes pré-requisitos:

* Estado de saude e higiene pessoal: lavagem de maos, uso de adornos, vestuério,

comer, beber e mascar, tossir, espirrar, cuspir e assoar o nariz, fumar, satde, primeiros

SOCOorros, visitantes;

* Formacgao dos colaboradores;

* Plano de higienizacao;

« Instalagdes e equipamentos: Zonas exteriores; edificios; paredes: pavimentos; tetos;

portas; janelas; ventilacdo; tubagens; esgotos; iluminacdo, protetores de lampadas e

eletrocutores de insetos;

* Controlo de fornecedores, matéria-prima e embalagem;

* Controlo de pragas;

* Controlo analitico das 4guas;

» Controlo de residuos;

* Rastreabilidade;

* Manutencao de equipamentos;

* Gestao de reclamacoes.
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4.2.1. Estado de Saude e higiene pessoal

E importante realcar que o pessoal manipulador de alimentos é muitas vezes
responsavel pela contaminagdo microbiana dos alimentos através da transmissdo de
microrganismos da sua propria flora cutdnea, respiratoria e intestinal. E portanto
imprescindivel definir um plano de saude e higiene pessoal, de forma a prevenir ou

minimizar os riscos de contaminacgdo dos géneros alimenticios durante a fase de fabrico.

E necessario que todas as pessoas que manipulam alimentos cumpram um conjunto

de regras basicas de higiene durante o processo de laboragéo.

4.2.1.1. Lavagem de maos
Relativamente a higiene das maos, deve-se observar e respeitar a sua correta
higienizagdo, uma vez que sdo consideradas uma importante fonte de contaminacgdo

microbiana dos alimentos.

Na zona de lavagem de méos (Figura 5) deve estar o lavatério com pedal, sabonete
liquido, papel descartavel e a sua respetiva instrucdo de lavagem.

Figura 5: Lavatorio para lavagem das méos

4.2.1.2. Uso de adornos

Durante o periodo de laboragéo nédo séo permitidos o uso de qualquer tipo de adornos,
tais como anéis, brincos, pulseiras, relogios, colares, para evitar que caiam nos produtos
alimentares ou embalagens. Segundo o regulamento (CE) n° 852/2004, podera ser

permitido o uso de alianca, a qual ndo deve ficar larga no dedo nem conter brilhantes,

57



devendo sempre ser retirada a cada lavagem das méos. O uso de maquilhagem, cremes
bem como perfumes que contenham um odor intenso, devem ser evitados por poderem
causar alguma reacdo durante a manipulacdo dos alimentos (Regulamento (CE) n.°
852/2004).

4.2.1.3. Vestuario

Dependendo das funcbes que desempenham, oS
trabalhadores deverdo usar uma farda propria de forma a
assegurar a correta protecdo (Figura 6). A farda deve
apresentar-se sempre em bom estado de higiene e

conservacgao.

A empresa devera fornecer, anualmente, a cada
trabalhador dois fatos de trabalhos, conforme o
mencionado no “Contrato Coletivo de Trabalho” entre

ACIP e a FESAHT.

Figura 6: Exemplo da farda de
manipulador — zona de fabrico

A farda utlizada pelos manipuladores de alimentos deve assegurar:
e Protecdo de corpo

A farda pode ser composta por bata, t-shirt ou tanica, calca e/ou avental lavavel e

deve ser de cor clara e, de preferéncia, sem bolsos ou botdes.
e Protecdo de cabeca

O pessoal manipulador de alimentos devera cobrir todo o cabelo (incluindo a franja)

com toucas de tecido que assegurem a cobertura total.
e Calcado

Calcado apropriado sendo confortavel e antiderrapante para uso exclusivo nas

instalagdes, que permita uma facil higienizag&o.
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e Mascara

Dependendo da zona de servico, podera ser recomendavel a utilizagdo obrigatoria de

mascara naso-bucais (ex: zonas de preparacdo, enfeites e embalamento).
e Luvas

Existem vérios tipos de luvas de manipulagdo que podem ser utilizadas no fabrico. As
luvas para manipular objetos quentes (especificas para altas temperaturas), luvas de
seguranca especifica para fornos e luvas descartaveis de latex, polietileno ou nitrilo,
utilizadas quando o trabalhador apresentar feridas ou cortes nas maos. Devem ser
utilizadas num unico posto de trabalho e inutilizadas no final da operacéo.

4.2.1.4. Comer, beber, mascar e fumar

No local de producdo é proibido comer qualquer tipo de alimento, beber, mascar
pastilhas elasticas e fumar. Todas estas acdes devem ser realizadas em locais préoprios de

forma a evitar algum risco da incorporacao nos produtos alimentares (ACIP, s.d).

4.2.1.5. Tossir, espirrar e assoar o nariz

Cada vez que o trabalhador tossir ou espirrar deve colocar um pano a frente da boca
e desviar a cara do alimento. Antes de voltar a tocar no produto, deve de imediato lavar
as maos corretamente. Para assoar 0 nariz, deve utilizar lencos de papel que de imediato

devem ser descartados, e as méos lavadas de seguida (ACIP, s.d).

4.2.1.6. Saude

A salde de qualquer trabalhador que contacte com os alimentos é fundamental.
Assim, cada colaborador deve efetuar um exame médico antes da sua atividade
profissional, devendo repeti-lo periodicamente e sempre que existam razdes que
justifiguem a concretizacdo de novos exames. Na empresa todos os trabalhadores
realizam o exame médico com uma periocidade de 2 anos. Se o manipulador dos

alimentos apresentar tosse, febre, diarreia, vomitos, olhos lacrimosos, escorrimento nasal,
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infecdo nos ouvidos ou diagnosticado com qualquer tipo de doenca, deve de imediato
afastar-se das suas funcdes (Pinto e Neves, 2010).

4.2.1.7. Primeiros socorros

O kit de primeiros socorros € obrigatério em qualquer area de producéo e deve existir
uma pessoa com formagdo em primeiros socorros. Num local de fécil acesso deve existir
este kit, que contenha algodao hidrdéfilo, soro fisioldgico, alcool etilico, tesouras, pensos
estanques, impermedveis e coloridos, adesivos, dedeiras, gaze esterilizada, luvas
adequadas, e produtos desinfetantes (Pinto e Neves, 2010). A empresa possui kit de

primeiros socorros na zona de corredor que da acesso a varias salas de producéo.

4.2.1.8. Visitantes

A empresa possui kit de visitante, sempre que exista necessidade de alguém visitar as
unidades de producéo, de forma a impedir contaminacgdes nas instalacdes e nos alimentos.
Este kit possui uma bata em polietileno, uma touca, um protetor de pés e uma mascara
descartavel. Todos os visitantes tém que ser alertados das regras de estabelecimento bem
como fazer o seu correto cumprimento. Durante a visita, 0s visitantes devem estar

acompanhados por um responsavel das instalacdes (Pinto e Neves, 2010).

Os responsaveis das empresas do sector alimentar devem assegurar um plano de
formacéo dos funcionarios, ao nivel da higiene seguranca alimentar, de forma a estarem
devidamente informados de todas as normas e regras que devem respeitar para o correto

desempenho das suas funcgoes.

Deve ser elaborado um plano de formacdo, (Anexo Ill) de modo a dotar os
manipuladores com conhecimentos na area de Higiene e Seguranga Alimentar, que devera

ser assegurado por técnicos com formacao especifica na area alimentar.
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No final da formacéo pretende-se que os funcionarios conhegam e respeitem as boas
praticas de higiene e fabrico, que se apercebam da necessidade e importancia da

realizacéo dos planos de controlo definidos internamente e dos respetivos registos.

Para que os trabalhadores possam realizar as suas tarefas nas melhores condigdes, é
necessario que todas as instalacbes bem como equipamentos e utensilios possuam
determinados requisitos, devendo estar sempre limpos e em bom estado de
funcionamento. Assim, é importante que tanto as zonas de armazenamento dos produtos,
como as areas de producdo, confecdo e expedicdo, bem como todos os utensilios
utilizados estejam em bom estado de higiene para que todos os materiais e operadores
possam circular em todas as areas sem correr o risco de haver contaminacgdes cruzadas
(Marques, 2011). A existéncia de um programa de limpeza e das respetivas instrucées
facilitam este processo, sendo que a empresa “Padaria Abrantes” possui um Plano de
Higienizagdo (Anexo 1V) e (Anexo V) onde consta informagdo relativa ao
local/equipamento a higienizar, o produto utilizado, dosagem, periodicidade,
procedimento a efetuar, limpeza/desinfecdo, verificacdo e o respetivo responsavel pelo
procedimento de higienizacdo, bem como uma folha de registos de higieniza¢do (Anexo

V1), este registo é preenchido diariamente pelos colaboradores da empresa.

Relativamente aos requisitos das instalacGes e equipamentos, estas devem de uma
forma geral, ser adequadas ao fim que se destinam, encontrar-se em boas condi¢bes de

conservacao e assegurar 0s requisitos higio-sanitarios.

4.2.4.1. Pavimentos e Paredes

Os pavimentos das instalagdes devem ser construidos com materiais lisos, de
preferéncia continuos, lavaveis, antiderrapantes e resistentes. Devem ainda possuir uma

inclinag&o suficiente (2 a 3%) de forma a permitir o eficaz escoamento das aguas para
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ralos sifonados, com grelha de protegéo ou calhas lisas igualmente dotadas de grelha de
protecdo para facilitar a evacuagdo da agua de lavagem.

As paredes das instalacbes devem ser revestidas com materiais lisos, ndo toxicos,

lavaveis, resistentes e de cor clara, evitando quando possivel juntas de ligacéo.

Os rodapes e cantos deverdo ser arredondados de modo a permitir uma facil limpeza

e evitar a acumulacéo de sujidades (ACIP, s.d).

4.2.4.2. Tetos, portas e janelas

Os tetos devem ser de material liso, facilmente lavavel e de cor clara, devendo, na

seccao de fornos ser de material incombustivel.

As portas devem ser de material inalteravel, liso e lavavel, sugere-se a utilizacdo de

aluminio anodizado lacado ou PVC de cor clara, de preferéncia branco.

As portas interiores que interligam os diferentes sectores devem possuir molas de

3

retorno do tipo “vaivém”, devendo estar equipadas com o6culo em acrilico ou outro

sistema transparente que permita a visualizacdo do outro lado e reduza o risco de acidente.

As portas de acesso ao exterior devem ser providas de molas de retorno, de forma a

manterem-se fechadas, fazendo um ajuste perfeito as ombreiras e pavimento.

Os puxadores deverao ser de material, resistente liso, do tipo tubular de forma a evitar

a acumulacéo e facilitar a higienizagdo (ACIP, s.d).

As janelas devem ser construidas de material inalteravel. Deverdo abrir acima de
1,80m de altura, devendo os vidros ser colocados a face interna das paredes, evitando

assim acumulacéo de sujidades.

As janelas que permitam abertura para o exterior deverdo ser equipadas com redes de
protecdo contra a entrada de insetos, montadas em armagdes fixas, facilmente removiveis

para limpeza.
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4.2.4.3. Ventilacéo

Todas as instalacbes devem estar ventiladas de forma a evitar a acumulacdo de
humidade e de calores excessivos. Os sistemas de ventilacdo devem ser de fécil acesso
para facilitar a limpeza, desinfecdo ou substituicdo (Marques, 2011).

4.2.4.4. Tubagens

A tubagem por onde circula o ar deve ser 0 mais curta possivel e com pontos de acesso
para assim facilitar a sua limpeza. Para além disso, devem ser limpas regularmente e estar

protegidas com grelhas (ACIP, s.d).

4.2.4.5. Esgotos

Os esgotos e o0s sistemas de escoamento devem ter sifes e serem protegidos com
grades de forma a evitar o retorno dos odores e da entrada de roedores. Os canais de
drenagem devem ter coberturas metélicas leves para além de serem limpos com
regularidade. As instalacdes de esgotos devem estar sempre tapadas e em bom estado de
higiene (ACIP, s.d).

4.2.4.6. lluminacéo, protetores de lampadas e eletrocutores de insetos

Uma boa iluminagdo permite uma maior visdo na zona de produgdo. Para evitar
eventuais contaminacdes nos alimentos, todas as lampadas devem ter uma protegéo que
seja facil remocao e limpeza. Os eletrocutores de insetos devem existir perto das portas e

nunca por cima nem de mesas, bancadas e equipamentos (ACIP, s.d).

De forma a cumprir com a legislacdo em vigor, todas as empresas ndo devem aceitar
matérias-primas, ingredientes e embalagens que estejam contaminados por
microrganismos patogénicos ou substdncias toxicas, pragas, corpos estranhos ou
substancias em decomposicdo, devendo por isso ser efetuado um controlo aos produtos

rececionados (Bernardo, 2012).
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De modo a verificar se as empresas fornecedoras estdo a cumprir com 0s requisitos
exigidos, devem ser solicitados declaragdes que comprovem a implementagédo de um
Sistema de Seguranca Alimentar, certificados de conformidade e fichas técnicas das
matérias-primas, como também comprovativo de licenca de exploracdo industrial e

NUmero de Controlo Veterinario, quando necessario.

A selecdo de fornecedores deve ser realizada de acordo com as especificacfes
pretendidas para o produto ou servico, para além do preco, prazo de entrega e com a
capacidade de entrega do produto. Em alguns casos sdo também avaliados requisitos
especificos como matérias-primas e mercadorias, materiais de embalagem e de limpeza,
equipamentos, servi¢os de manutencdo, plano de andlise e relatorio das ultimas anélises

efetuadas e de servico de controlo de pragas (Bernardo, 2012).

Na empresa “Padaria Abrantes”, o controlo de fornecedores, ¢ realizado também o
preenchimento de uma tabela de avaliacdo de fornecedores (Anexo V1), onde se verifica
a capacidade de prestacdo do servi¢o ou produto, como o prazo de entrega e a qualidade.
E sempre que a qualidade e a seguranca dos produtos estejam em causa, poderdao ser
programadas auditorias aos fornecedores.

O controlo de pragas tem como objetivo principal, prevenir a disseminacdo de
doencas, evitar a contaminacdo dos alimentos e garantir a seguranca do pessoal e
consumidores. O controlo de pragas pode ser realizados por uma empresa externa,
especializada no sector, ou por alguém da propria empresa com formacao especifica. No
entanto é recomendavel gue seja executada por empresas de reconhecida competéncia e
credibilidade.

O controlo preventivo de pragas devera ser efetuado por uma empresa especializada.

A empresa contratada devera fornecer todas as informacoes relativas:

e Ao tipo de pragas a combater;

e Os locais onde serdo realizadas as intervengoes;

e As estacOes de isco deverdo estar devidamente identificas na unidade
(Anexo VII11) com sinalética que referencie: n® da estacdo de isco, o tipo

de isco e principio ativo;
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e As estacOes de isco utilizadas no controlo de roedores devem estar bem
fixadas ao pavimento. O controlo de pragas deve ser feito na zona exterior
da unidade (Figura 7) e nas zonas de armazenamento de cartdes. No caso
de efetuarem controlo de roedores no interior das instalacfes de fabrico
deve ser usado um isco proprio (nao tdxico);

e Ao plano de visitas periodicas;

e A descricdo dos métodos utilizados.

A empresa “Padaria Abrantes” efetua o controlo de pragas 4 vezes por ano (Anexo

IX), combatendo contra a desratizacdo, desbaratizagcdo e manutencéo inseto e cagadores.

Figura 7-Estacéo de isco exterior devidamente identificada

A empresa tem o plano de controlo de pragas preventivo, se houver alguma intrusao

de pragas os elementos da empresa também intervém.

4.2.7. Controlo Analitico das Aguas

Em virtude de a agua entrar também no processo produtivo é crucial efetuar
regularmente analises fisico-quimicas e microbiologicas a agua. O controlo da agua que
chega a entrada das instalagdes da empresa “Padaria Abrantes”, e efetuado pela instituigdo
“Aguas do Planalto”. Porém, a partir desse ponto é da inteira responsabilidade da propria
empresa realizar analises, conforme mencionado no plano de analises (Anexo X) de modo

a verificar a conformidade da 4gua a saida das torneias.
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Os residuos alimentares ou outros, ndo devem ser acumulados em locais onde sdo
manipulados alimentos, devendo ser depositados em contentores proprios que possam ser
fechados.

Os contentores devem ser de material adequado, mantidos em boas condicGes de

conservagao e permitir uma facil higienizagao.

No caso do papel e plastico sdo encaminhados para o ecocentro de Tabua que pertence

a associacdo de municipios Planalto Beirdo para valorizacao e tratamento.

O 6leo deteriorado € acondicionado em bilhas de 50 litros, devidamente identificadas,
armazenadas no refeitorio, é recolhido por uma empresa especializadas para a sua

reciclagem (Anexo XI).

No momento da rececao das matérias-primas é realizado um controlo desses produtos,
onde se verifica o lote, quantidades, as condi¢cdes do veiculo, a rotulagem, data de
validade e a temperatura. Este procedimento é obrigatério em cada rececdo, de modo a

detetar alguma anomalia no produto (Anexo XII).

No final de cada elaboracao de fabrico o responsavel da sua producéo, efetua o registo
na ficha de producdo referindo o nome dos ingredientes e quantidades utilizadas e dos

lotes internos de cada produto (Anexo XII1I).

O controlo de expedicdo é também um procedimento que faz parte da rastreabilidade.
Diariamente sdo elaboradas faturas e guias de transporte onde estdo mencionados 0s
produtos fabricados nesse dia.

A nivel de material de embalagem este também é controlado na sua rececao, onde se

verifica, o estado do artigo, quantidade e o lote (Anexo XI1V).

As empresas devem ter um programa de manutencao preventiva eficaz, escrito, para

garantir que os equipamentos sejam mantidos em boas condi¢des de trabalho, dando
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indicacdo de quais 0s que necessitam de manutencdo periodica, quais 0os procedimentos
a tomar e ainda a frequéncia da manutencgdo e a pessoa ou entidade responsavel.

Na Empresa “Padaria Abrantes” estd a ser elaborado o plano de manutengdo de
equipamentos, devido a estes ja possuirem uma grande antiguidade, precisando assim de

uma remodelacéo.
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5. Implementacdo/Reviséo do sistema de HACCP na “Padaria
Abrantes”

Em seguida seré apresentada, de forma pormenorizada, todo o processo desenvolvido

por a empresa ‘“Padaria Abrantes”, descrevendo todos 0s passos inerentes a

Implementacdo do Sistema HACCP.

5.1. Definir o ambito do plano HACCP

O plano HACCP implementado na “Padaria Abrantes” foi construido de acordo com
a realidade do estabelecimento e apresenta a identificacdo, analise e monitorizacéo de
medidas preventivas no ambito de perigos (fisicos, quimicos ou microbiol6gicos) que

podem ocorrer desde a rececdo das matérias-primas até a expedicdo do produto final.

O objetivo principal deste plano de HACCP é a implementacdo de um sistema
preventivo que garanta a seguranca do produto final (pdo, pastelaria diversa, salgados e
sandes) aplicando os principios do Sistema HACCP, ao processo de producao,

distribuicéo, exposicédo e venda.

5.2. Constituicao da Equipa HACCP

Para que todo o processo HACCP se inicie é necessaria a constituicdo de uma equipa
de HACCP, sendo que carateriza-se pela sua multidisciplinaridade, com a inclusao de,

pelo menos, uma pessoa especializada na area de seguranca alimentar Tabela 5.

A estrutura da equipa deve ser funcional e ndo hierarquica (Dias, 2018). Esta abrange
todas as areas relacionadas com o produto direto ou indiretamente e contribui para o
cumprimento efetivo do sistema HACCP através da harmonizacdo de uma diversidade de
competéncias, conhecimentos e experiéncias. A equipa tem um papel fundamental no
acompanhamento e aprovacao de todas as decisdes necessarias para a implementacéo do
sistema HACCP, desde a confirmag&o do fluxograma no local, identificagdo e analise dos

perigos, até ao estudo das medidas de controlo e monitorizacdo (Correia, 2013).
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Tabela 5- Equipa responsavel pelo HACCP na empresa

Cristina Pinto- Autocontrolo | Responsavel da equipa de HACCP

José Bento-Encarregado Responsavel da Producéo e

Jodo Monteiro-Encarregado | monotorizacdo de pontos criticos

Toda a equipa HACCP apresenta-se como sendo responsavel por colaborar na
definicdo dos produtos, identificacdo dos perigos, analise de riscos, determinacdo dos
Pontos Criticos de Controlo (PCC), estabelecimento de limites criticos para cada PCC e
respetivos critérios de controlo e agdes corretivas; supervisdo, verificacdo e revisao das

atividades do sistema.

A responsavel da equipa de HACCP tem a seu cargo a responsabilidade de assegurar
que o Sistema de seguranca alimentar seja estabelecido, implementado e mantido de
acordo com o estipulado na legislacéo, para além de informar a geréncia do cumprimento
ou nao do sistema, assim como conduzir as auditorias internas. Deve ainda proceder ao
controlo de rececdo de mercadorias, verificagdo de higienizacdo, e revisdo do sistema
HACCP.

Os encarregados de producdo devem fazer a monitorizacdo de temperaturas,
monitorizacdo de compostos polares e o controlo da organizacdo e limpeza das

instalacBes e equipamentos.

5.3. Descricéo do produto

O plano de HACCP foi elaborado a produtos de pastelaria, padaria e salgados. Como
existe uma grande diversidade de produtos nesta area, optou-se por elaborar uma tabela
geneérica para a descricdo de apenas um produto da parte da padaria. Apesar de o plano
ser dirigido a um produto, é importante frisar que o plano de HACCP a ser implementado,
se aplica de igual modo a todos os outros produtos de padaria, que possuam 0 mesmo

processo de fabrico.
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Toda a equipa HACCP deve realizar as fichas técnicas de todos os produtos
fabricados. Neste caso, a ficha técnica do papo-seco elaborada pela equipa é apresentada

na Tabela 6.

Tabela 6-Descricao do papo-seco

Designagio do
Produto!/ Familia de
Produtos

Paposeco c/ bico (40gr)

Composigao

Farinha de TRIGO 55, levedura, sal, melhorante (regulador de
acidez (E170), farinha TRIGO, emulsionantes (E471, E472),
enzimas e dcido ascorbico (E300))

Tabela Nutricional

‘Valor energético, kcal 1103
‘Valor energético, kJ 260
Lipidos, g 0.7

Dos quais: acidos gordos saturados, g 0,23
Dos quais: acidos gordos monoinsaturados, g 0.11
Dos quais: acidos gordos polinsaturados, g 0. 36
Hidratos de carbono, g 528
Do= guais: acucares 23
Proteina, g 9.5
Sal g 1.11
Fibras alimentares_g 2.2
Cinza Total_g 2.1

Humidade, % 327

Alergénios

Cerais que contém gldten ou produtos a base de glaten
Pode conter vestigios, de: leite,

Condigoes de
Embalagem e
armazenamento

O produto & acondicionado em sacos papel, adequados para
contato com géneros alimenticios
Devem-se conservar em local seco e fresco

Prazo de Validade

Produto do dia

Utilizagao Prevista do
Produto

Produto pronto a consumir.

Consumidor Alvo

Publico em geral, excepto individuos intolerantes aos
alergenios presentes no produto.

Instrugdes de
Utilizagao

Produto pronto a ser consumido.

Metodos/ Condigoes
de Transporte

Mao aplicavel

Identificagao da
Empresa

Fadaria Abrantes, Lda.
Largo José Abrantes, Polo Comercial, lote 1
3420-336 Tabua

5.4. Identificacdo do uso pretendido do produto

Os papos-secos produzidos na empresa ‘Padaria Abrantes” destinam-se ao
consumidor em geral. N&o ha restri¢cdes legais nem grupos etarios de risco, com exce¢do

de individuos intolerantes aos alergénios presentes neste.
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5.5. Elaboracéo do fluxograma

Um diagrama de fabrico consiste, de um modo geral, na representacdo de todas as
etapas envolvidas desde a rececdo da matéria-prima até a sua comercializagdo/servico ao

cliente.

A construcdo dos processos deve ter em consideragéo a sequéncia de todos 0s passos
incluidos no processo de fabrico; as fases em que ocorre a entrada de matérias-primas e
produtos intermédios; as fases onde ocorre retrabalho ou reciclagem de matérias-
primas/produtos; as fases onde os produtos intermédios, subprodutos ou residuos séo
removidos e as condigdes tempo/temperatura ao longo do processo (Batista, Pinheiro, &
Alves, 2003).

A equipa HACCP deve verificar a informag&o do processo de fabrico no local onde o
processo ocorre, de forma a garantir que a informac&o corresponde a realidade.

Foi acompanhado o processo de fabrico do papo-seco desde a matéria-prima até a sua

distribuicdo/venda, apresentado na (Figura8).

Rececdo Amazenamento Pesagem
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Farinha }——b‘ ambiente }—-{ Silo

: Temperatura =
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Figura 8- Processo de fabrico do papo-seco

71



5.6. Confirmacéo do diagrama de fabrico (in loco)

Apo6s a elaboracdo do diagrama, este foi verificado in loco. Enquanto decorria a
producgédo dos papos-secos, foram observadas todas as etapas, de modo a verificar se
realmente o diagrama estava perfeitamente ajustado a realidade e o mais completo

possivel.

Etapa 1: Rececdo da farinha

A farinha é um produto resultante da moenda de grdos de um ou mais cereais,
maduros, sdos, ndo germinados e isentos de impurezas, bem como da sua mistura
(Portaria n.° 254/2003).

A farinha do tipo 55 é transferida do camido diretamente para os silos com uma
capacidade de 10000 toneladas (Figura 9). No final da descarga procede-se ao

preenchimento da folha de registo de rececdo de produtos.

Figura 9- Silos das farinhas

Etapa 2: Rececdo do sal

A funcdo basica do sal na padaria, assim como na maioria dos alimentos é abrir e
realcar sabores, atua também como melhorante natural da massa, fortalecendo a rede de
gluten (Ofreede, 2015).

O sal da entrada pelo cais de rece¢do de matéria-prima em sacos de 25 kg e é efetuado
um controlo visual do produto e da viatura de transporte. No final da entrega procede-se

ao preenchimento da folha de registo de rece¢do de produto.

72



Etapa 3: Rececdo do fermento

A levedura utilizada para a producéo do papo-seco é Saccharomyces cerevisiae, esta
da entrada pelo cais de rececdo de matéria-prima em caixas de 10kg e é efetuado um
controlo visual do produto e da viatura de transporte. Posteriormente é medida a
temperatura do produto com auxilio de um termémetro o qual deve se encontrar a uma
temperatura entre os 0°C e os 10°C. No final da entrega procede-se ao preenchimento da

folha de registo de rececdo de produto.

Etapa 4: Rececdo do melhorante

O melhorante ¢ um produto que atuam de forma a facilitar e agilizar o processo de
fabricagdo, além de aumentar a tolerdncia da massa relativamente a variabilidade de
temperatura, dindmica produtiva e diferenca entre as farinhas. O melhorante é
rececionado em sacos de 10kg (Figura 10). Da entrada pelo cais de rececdo e é efetuado
um controlo visual do produto e da viatura de transporte. No final da entrega procede-se

ao preenchimento da folha de registo de rece¢édo de produto.
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Figura 10- Melhorante utilizado no
fabrico do papo-seco

Etapa 5: Rececdo da agua

A &4gua é utilizada no processo de fabrico, para lavagens das instalacdes e

equipamentos, é da rede publica.
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Etapa 6: Rececdo do material de embalagem

O material de embalamento usado é filme de polipropileno, adequado para contacto
com géneros alimenticios (Anexo XV). O filme é rececionado em bobine de
aproximadamente de 13 kg no cais de rece¢do e encaminhado para a sala de consumiveis.
A rececdo é verificada o estado de conservacdo e higienizacdo. No final da entrega
procede-se ao preenchimento da folha de registo de material de embalagem.

Etapa 7- Armazenamento das farinhas

A farinha de trigo T55, é armazenada em silo, existente numa estrutura anexa a
padaria, de tecido trevira, idéneo para conter produtos alimenticios. A farinha é mantida
a uma temperatura ambiente, dando um tempo médio de descanso de uma semana para

ser usada.

Etapa 8- Armazenamento do sal

O sal é armazenado em embalagens entregue pelo fornecedor, no armazém de
matérias-primas, sobre paletes, a temperatura ambiente. O sal é armazenado consoante a
sua “familia” e para que os primeiros a entrar sejam os primeiros a sair (FIFO - First in,
first out), devendo sempre ser respeitadas todas as boas praticas de manipulacéo, para que

0s produtos continuem em conformidade até serem utilizados.

Etapa 9- Armazenamento do fermento

O fermento é a Unica matéria-prima utilizada no pao que necessita de ser armazenada
em camaras de refrigeracdo a temperaturas compreendidas entre os 0 e os 10°C. Deste
modo, aquando da sua rececdo necessitam de serem encaminhados o mais rapido possivel
para a cdmara de refrigeracdo, devendo ser também seguido a metodologia FIFO.O

fermento é armazenado sobre prateleiras, em embalagens entregue pelo fornecedor.

Etapa 10- Armazenamento do melhorante

O melhorante é armazenado em embalagens entregue pelo fornecedor, no armazém
de matérias-primas, sobre paletes, a temperatura ambiente. O melhorante é armazenado

consoante a sua “familia” e para que os primeiros a entrar sejam os primeiros a sair (FIFO
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- Firstin, first out), devendo sempre ser respeitadas todas as boas préaticas de manipulacéo,

para que os produtos continuem em conformidade até serem utilizados.

Etapa 11- Armazenamento do material de embalagem

O material de embalagens é colocado na sala de consumiveis sobre prateleiras. As
embalagens estdo devidamente cobertas com filme de pléastico, no sentido de protegé-las

de poeiras e contaminagdes ambientais.

Etapa 12- Pesagem da farinha

A farinha é pesada recorrendo a um sistema digital agregado ao silo. A farinha a pesar
é digitalizada e o silo trabalha com um sistema de ar comprimido que faz a succdo da
farinha de o silo exterior para o interior. Através do aparelho da (Figura 11) escolhe-se a
quantidade de farinha que queremos transferir para a producdo, esta atraveés de uma
balanca é pesada a saida do silo, e transferida para o silo na zona de producéo (Figura
12).

Figura 12- Armazenamento da farinha em

Figura 11- Aparelho medidor de quantidade de silo interior

farinha
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Existe um mostrador (Figura 13) que serve para saber que quantidade de farinha

permanece nos silos exteriores.

Figura 13- Mostrador de quantidade de farinha

Etapa 13- Pesagem do sal

O sal é pesado na balanca existente sobre da bancada na zona de fabrico. A quantidade
a pesar é de forma a garantir uma percentagem de 1,5%. A operacgao ocorre a temperatura

ambiente.

Etapa 14- Pesagem do fermento

O fermento é pesado na balanca (Figura 14) existente sobre da bancada na zona de
fabrico. A quantidade a pesar é de forma a garantir uma percentagem de 2%. A operagao

ocorre a temperatura ambiente.

*

Figura 14- Pesagem do fermento
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Etapa 15- Pesagem do melhorante

O melhorante € pesado na balanca existente sobre da bancada na zona de fabrico. A
quantidade a pesar € de forma a garantir uma percentagem de 1%. A operacao ocorre a

temperatura ambiente.

Etapa 16- Amassadura

Depois de pesadas todas as matérias-primas estas sdo colocadas diretamente na
amassadeira mecénica (Figura 15), com a excecdo do fermento. A amassadeira encontra-
se na zona de fabrico e permite a mistura das matérias-primas (Figura 16). Durante o
processo de amassadura é adicionada agua a uma percentagem de 60%. A adicdo de
fermento é feita imediatamente antes do término da amassadura. O tempo de amassadura
€ 0 necessario para que a mistura fiqgue bem homogénea, sendo realizado a temperatura

ambiente.

Figura 15-Farinha vinda diretamente Figura 16- Processo de mistura das
do silo matérias-primas

Etapa 17- Pesagem em pesadora

Apo0s o término da amassadura, a bacia com as massas € deslocada para um elevador
onde sobe a bacia e é transferida a massa para a pesadora. Nesta fase é efetuada a pesagem
da massa para empelos (porcdo de massa informe antes de ser convertida em pao). Esta

etapa € realizada a temperatura ambiente.
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Etapa 18- Manuseamento da massa

Apds a pesagem os empelos (pedaco de massa, antes de convertida em péo, para entrar
no forno.) caem sobre uma bancada, com uma peso de 1,600kg onde sdo moldados e
mantidos em descanso sobre a mesma. O tempo de operagao é 0 necessario para pesagem
de todas as massas. No final estas sdo manuseadas de forma a serem colocadas no prato

da divisora (Figura 17). A operacédo ocorre a temperatura ambiente na zona de fabrico.

Figura 17- Manuseamento dos empelos

Etapa 19- Divisdo em unidades

A massa é colocada numa divisora (Figura 18) de 30 unidades que individualiza as
massas com 0s parametros pretendidos para o papo-seco (Figura 19). A operagdo ocorre

a temperatura ambiente na zona de fabrico.

78



Figura 18- Divisora Figura 19- Individualizacio da massa

Etapa 20- Tender

A massa dividida que sai da divisora é colocada no tapete da tendedeira e € moldada

formando os papos-secos (Figura 20). A operacdo ocorre a temperatura ambiente na zona

de fabrico.

Figura 20-Massa colocada na tendedeira, com a finalidade de papos-secos

Etapa 21- Acondicionamento

As unidades sdo colocadas em tabuleiros de persiana manualmente (Figura 21). A

operacao ocorre a temperatura ambiente na zona de fabrico.
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Figura 21- Colocacgédo da massa de papos-secos em tabuleiros

Etapa 22- Armazenamento a temperatura de refrigeracéo

Os tabuleiros de persiana sdo colocados na camara de refrigeracdo (Figura 22) com

uma temperatura a rondar os 2°C, num periodo maximo de 24horas.

Figura 22- Armazenamento em camara de refrigeragé@o

Etapa 23- Levedacdo

Os tabuleiros sao colocados manualmente na estufa onde as unidades de massa ficam

a levedar durante 2 horas a uma temperatura a rondar os 35°C.

Etapa 24- Cozedura

Apos a saida dos tabuleiros da estufa, as unidades de massa dos tabuleiros séo

colocadas no carregador de fornos em carril, que auxilia a entrada das mesmas no forno.

A cozedura dos papos-secos é feita no forno de lenha com temperatura a rondar os
250°C e 270°C em média durante 7 minutos.
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Etapa 25- Acondicionamento/ embalamento

7

Depois do péo cozido este € retirado do forno com auxilio do salva-vidas e

transferidos para caixas (Figura 23).

Figura 23- Saida dos papos-secos com auxilio do salva-vidas

O embalamento desde produto, acontece-se no balcao de vendas ao publico, e consiste
na colocacdo dos mesmos em sacos de papel ou caixas de cartdo. E também na zona de
embalamento, com auxilio com uma embaladora automética que consiste no
embalamento individual do produto com o filme. Esta operacgdo é efetuada a temperatura

ambiente.

Etapa 26- Exposicdo/ venda

De acordo com as encomendas, o produto € separado e dividido nas quantidades
necessarias a expedir para cada cliente. Outra parte vai para venda de balcdo, onde o

produto tem que ser guardado em local fresco e seco.

Etapa 27- Distribuicdo

O transporte é feito num veiculo ligeiro de mercadorias de caixa fechada, adaptado

para o efeito e munido de ventilag&o.

Etapa 28- Secagem dos papos-secos

Os papos-secos depois de cozidos sofrem uma selecdo e escolha, e 0s que
estiverem defeituosos ou queimados sdo aproveitados para finalidade de péo ralado. Estes

sdo espalhados numa rede, mais proxima do forno, onde ficam a secar durante uma ou
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duas semanas (Figura 24). No processo de selecdo podem ser rejeitados alguns produtos
que seguem para a venda de péo rijo destinado a alimentacdo animal doméstica.

Figura 24- Papos-secos a secar

Etapa 29- Ralar

Ao fim dos papos-secos estarem bem secos, estes através da raladora sdo ralados
obtendo assim o pdo ralado (Figura 25). Esta etapa ocorre na zona de fabrico a

temperatura ambiente.

Figura 25- Saco de péo ralado 500gr
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5.7. ldentificacdo de perigos associados a cada etapa do processo e
determinacéo dos pontos criticos de controlo

A identificacdo de perigos é crucial pois permite evidenciar os perigos relativos a cada

etapa da producéo, onde a sua reducdo ou até mesmo eliminacéo para niveis aceitaveis é

imprescindivel para produzir um produto seguro. De seguida é apresentada a tabela

(Tabela 7) em que foi detetada os PCC’s recorrendo a arvore de decisdo (Figura 26) no

processo de fabrico do papo-seco. As restantes tabelas da identificacdo de perigos no

processo de fabrico encontra-se no Anexo (XVII).

Tabela 7- Identificacdo e analises de perigos na etapa da rececdo das farinhas e da cozedura

Andlise do perigo

Arvore de Decisdo

Etapa Identificagdo do Perigo Causas Agoes Preventivas pcc?
S R RES Ql |Q2(Q3| Q4
B-Presenga de S 5
micror aﬁ'smos Mas préticas de Controlo dos produtos a
i i . x ) o s N
) & L produgdo, embalamento 3 3 AC rececdo e controlo das | Sim |Ndo|Ndo Nao
(coliformes, mesdfilos, . .
e/ou transporte carateristicas da farinha
bolores e leveduras)
Q - Presenga de
contaminantes (cadmio, [Presenca de bolores na
humbo. aflatoxina B1.  |farinh (< orsti Controlo de fornecedores.
. |chumbo, aflatoxina B1,  [farinha, por mas praticas e . ) )
Etapa 1- Recegdo . P N P 3 3 AC [Solicitar fichas técnicas e | Sim | Sim PCC
) aflatoxina total, de transformagdo e/ou .
da farinha . . analises ao fornecedor
ocratoxina A, melanina, [armazenamento
entre outros)
F - Presenca de corpos
estranhos devidoa mas [Mas praticas de I
e . Verificagdo visual da
condigGes higiénicas de |produgdo, embalamento 2 2 NS farinha |
produgdo e de higiene  |e/ou transporte
dos produtos (pedras)
B-Permanéncia de o Controlo de tempos e
) ) Temperatura insuficiente,
microrganismos . 3 3 AC temperaturas de S N | S N | PCC
. mds praticas do operador N
patogénicos confecgdo.
Q-Ndoidentificados | | e | e | e | e e e e [ [ e |
Etapa 24-Cozedura -
Cumprimento das boas
F-Presenca de corpos Mas préticas do praticas pelos
estranhos ( queda de operador; incumprimento 2 2 NS  |operadores, cumprimento | ----- [ === | === [ === | -----
particulas) do plano de manutengao; do plano de manutengdo
preventiva;

LEGENDA: F- Fisico; Q- Quimico; B-Bioldgico; P - Probabilidade; S - Severidade; R - Risco; Res - Resultado; NS - Nao Significativo; AC — A Considerar
Q1- Questdo 1; Q2- Questdo 2; Q3- Questdo 3; Q4- Questdo 4

Como se pode verificar existe um PCC na etapa 1 na rece¢do da farinha,

desencadeado por um perigo quimico. Este apresenta uma elevada severidade na presenca

de aflotoxinas, uma vez que em teores muito elevados desencadeia efeitos secundarios

muito acrescidos para a satde humana.
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Na etapa 24 cozedura, foi identificado um PCC derivado de um perigo bioldgico.
Esta etapa é fundamental, pois é nesta etapa que os microrganismos existentes no produto

vao ser eliminados.

Q1. Existem medidas preventivas para o Modificar o passo,
pergo em questio? processo ou produto

e =1
v ®
E necessario o controlo neste passo "l-—£|

para a seguranca ?

A

Q2. Este passo é especificamente desenhado para
eliminar ou reduzir a probabiidade de ocoréncia para
um nivel aceitavel ?

Naoe PCC

Q3. Pode a contaminacao com o perigo identificado
ocomer em excasso do nivel aceitavel ou pode

aumentar a um nivel inaceitdvel ?
I |
Sim Nao Naoe PCC

Q4. Ird um passo subsaquente elminar ou reduze a
probabikdade de ocoméncia do perigo idenificado a
um nivel aceitavel ?

A
NioéPCC [*7| Sm Nio |™™ PcC

Figura 26- Arvore de decisdo

Fonte: Codex alimentarius
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5.8. Estabelecer limites criticos, procedimentos de monotorizacéao,

acoes corretivas
Segundo o Regulamento (CE) N.° 1881/2006, neste consta 0s teores maximos de
certos contaminantes presentes nos generos alimenticios, neste caso aflotoxinas. A
presenca destes na farinha deve ter um teor maximo de B1=2 (ug/kg) e um somatério de
B1,B2,G1 e G2=4. No Anexo (XVII) encontra-se a anélise a aflotoxina a farinha utilizada
no fabrico do papo-seco.

A nivel da cozedura o limite critico é 250°C durante 7 minutos, pois se este ndo se

encontrar cozido, coloca-se a fim da cozedura total.

Na Tabela 8 esta identificados todos os limites criticos, monotorizacdo, ac¢do

corretiva e validacdo para os PCC’s encontrados.

Tabela 8- Identificacdo do perigo, monotorizacdo, accao corretiva e validagao dos PCC’s

Perigo Monitorizacdo Acgdo correctiva
Etapa/MPSIME - : Limite . — , ) | Validagdo
P Descricdo de Perigo Criico Método | Frequéncia | Resp. | Registo | Acgdo Resp. | Registo ¢
Teores
Presenca de contaminantes ;naﬂm)os Boletim analico Arquivo da
Rececdo da (c&dmio, chumbo, aflatoxina B, “gllgz com s feores Consoante cada |Técnico  |andlise junto|Néo deve ser  |Técnico de Chtico de B
farinha aflatoxina total, ocratoxina A, o . descarga autocontrolo|ao registo ~ [aceite autocontrolo 0, !go 6 b0as
ani - Somatdrio de |de afitoxinas i « Préticas de
melanina, entre outros) B B2GL e rececéo , -
,B2Gle Registo de  [Higiene e
G2 4 acles Seguranca
I Se ndo atingir o cometivas  |Alimentar -
Verificaco da . . - .
. . | Temperatura do Registo de |cozimento Técnico de Pastelarias e
Codigo de Boas Préaticas de Higiene], temperatura do . ,
i -~ |forno=250°C A cada ) temperatura |desejado, autocontrolo Padarias (ACIP)
Cozedura B |e Seguranca Alimentar - Pastelarias forno e controlo . Fomeiro .
. Tempo=7 operagao etempode [colocaropdo |efou
e Padarias (ACIP) . do tempo de
minutos : cozedura  [novamente no  |encarregado
operagéo oo
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6. Conclusao

Ao longo dos anos tém-se dado acontecimentos que revolucionaram a alimentagéo e
0 modo como ela é encarada. No século passado a alimentacdo era escassa e provinha do
que cada regido produzia (European Commission, 2007). Atualmente, os alimentos séo
produzidos em grande escala, com técnicas avancgadas e sao distribuidos a nivel mundial.
Estas mudancas introduziram novos problemas e, consequentemente, novos desafios.
Assim aos perigos provenientes da matéria-prima juntam-se também perigos introduzidos

nas varias etapas da producdo, desde a matéria-prima até ao produto final.

Deste modo, cada vez mais existe uma maior preocupacdo por parte do consumidor
em adquirir alimentos seguros. O tema “seguranga alimentar” passou a ser debatido e
atualmente esta ao dispor das varias entidades sistemas de seguranca alimentar que visam
garantir a inocuidade dos produtos desde a sua fase inicial até ao produto final. Entre os
principais programas encontra-se 0 HACCP, que neste momento é obrigatorio na Europa
(European Commission, 2007).

Como referido este trabalho teve, como objetivos o levantamento das condicfes
existentes na padaria, proposta de alteragdes tendo em vista a melhoria da seguranca
alimentar e posteriormente foi revisto o sistema de HACCP aplicada a produtos de

padaria.

Como jé foi referido anteriormente os varios perigos, sejam eles bioldgicos, quimicos
e/ou fisicos, estdo presentes e podem ser introduzidos em todas as etapas por que passa o
produto, desde a sua origem da matéria-prima até ao seu consumo. O aparecimento destes

perigos pode ser prevenido, recorrendo ao uso de Boas Praticas de Fabrico e Higiene.

Sendo a Padaria Abrantes uma empresa conhecida na comercializacdo de produtos
de padaria, pastelaria e salgados, através da analise de perigos identificou-se 2 PCC’s no
processo de fabrico do papo-seco. Na rececdo da farinha foi considerada uma elevada
severidade na presenga de aflotoxinas na farinha, uma vez que existem efeitos
secundarios muito prejudicais para a satde humana. A nivel de cozedura foi identificada
uma severidade elevada devido a microrganismos patogénicos que potenciam

intoxicagdes para o ser humano.

86



Em suma, existe a falta do plano de manutencdo de equipamentos e o fluxo de
colaboradores na zona de fabrico. Estes sdo dois pontos fulcrais que recomendaria uma

resolucdo imediata, realgcando assim a seguranca alimentar no processo de fabrico.

Em relacdo ao estdgio, considero que este foi rentavel, uma vez que foi uma
ferramenta essencial para o desenvolvimento e aperfeicoamento dos conhecimentos
adquiridos ao longo do percurso académico. Por outro lado, permitiu o meu
enriquecimento quer a nivel profissional quer a nivel pessoal e contribuiu positivamente
para a minha integracdo na carreira profissional. Sendo também uma mais-valia para a

empresa na parte de seguranca alimentar.
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ANexos

Anexo |- Auditoria as instalacdes da Empresa

C- Conforme

NC- N&o conforme

Parametros avaliados NC Comentéarios/recomendacdes
o o Numero insuficiente de wc, recomendacéo uso do escritorio
InstalagOes sanitarias X o N&o sdo separadas por sexo;
o Caixote do lixo sem tampa;
o ldentificacdo dos cacifos com nome dos funcionarios;
o Cacifos em estado de oxidacao;
Vestiarios X o Numero insuficiente de cacifos deviam ter pelo menos 2 por cada
funcionario;
o Falta de aloquetes;
o Chuveiros insuficiente, recomendacdo usar 0s do escritorio;
o Falta de extracdo do forno (avariada);
o Extracdo com ventilagéo para os silos e devia ser diretamente para o exterior;
o Haformagéo de condensacéo e bolores na estufa;
. - x o Frequéncia de limpeza e produto de higieniza¢éo ndo sdo adequados;
Disposicao, concecéo, : . P o
X o Equipamento de frio de pastelaria so atinge -15°C quando deveria atingir 0s
construcao -18°C (existéncia de perda de agua);
o Falta de termometro nas arcas horizontais e sem forma de controlar a
temperatura da frigideira;
o Nao fazem o registo.
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Parametros avaliados N C Comentérios/ recomendacoes

o Devem ser lavadas com mais frequéncia;

Paredes X
Tetos X o N&o séo pintados de cor clara, dificulta a visualizagdo se séo limpos;
o As janelas que abrem para os silos devem possuir rede mosquiteira;
Janelas X o Janelas de producdo com acumulacdo de sujidade;
Portas X o Estdo oxidadas (as portas de entrada da producéo);
o Portas sujas;
Superficies em contacto x . N
P X o O balcédo encontra-se limpo sem alteragdes;
com GA
Meios para lavagem dos
. X o Contém &gua quente;
alimentos
Salas de armazenagem X Espaco insuficiente;
Colocacgao de prateleiras;
3 Embaladoras
Manual
Semiautomatica (ndo corta bem)
Automatica
Forno (exaustao)
Equipamentos X Torneiras e tubagens no forno precisa de manutengao/revisao;

Mostrador do forno média avariado;

Fiambreira manual grande (n&o desliza bem)
Fiambreira manual pequena (faz muito baralho)
Fiambreira automatica (avariou)

Micro-ondas

Fogao pequeno

0O OO O OO O OO OO OO OoO|0 o




O O O OO0 O OO O0OO0OO0oOO0oOO0oOOoOOo

Fritadeira (mostrador da temperatura apagado)

Batedeira

Amassadeira

Pesadora

Enroladora

Divisadora 22 (disco estragado, pintura);

Funil do silo;

Divisador 30 (pintura);

Vincadora dos papos-secos (pintura);

Laminadora

Arca 1- pavimento partido, higienizacdo mais frequente, s6 tem meia-luz
Arca 3- sem luz, falta de higienizacao

Arca 2- acumulacdo de humidade

Arca 4- rutura (perda de &gua)

Parte de balcdo (O frio da vitrina ndo estd bom, porta da arca de bebidas
descoladas)

Meios de transportes

Carrinhas de distribuicdo do péo;
Encontram-se sujas (migalhas de péo falta de controlador de temperatura);
Porta de bagagem danificada;

Higiene das estruturas

o |0 O O

Higienizacdo mais frequente

Higiene pessoal

O

Falta de fardamento do pessoal trabalhador

Exposicdo, preparacdo e

venda ao cliente

o

o

Criar um sistema de cores (panos, tdbuas de corte);

Equipamento em nimero desacuado para pastelaria (cozida/massa) e padaria
(cozida/massa);

Contaminacdo na maquina embaladora automatica (cruzamento com
salgados e bolos);

Sistema de facas de cores e caixa para colocar os produtos;

Latas de aluminios abertas no frio (comeca a oxidar os produtos)
Higienizagdo pouco frequente nas macas e tabuleiros

Parametros avaliados

Comentarios/ recomendacdes
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o Pedir uma declaracéo de conformidade aos fornecedores
Acondicionamento e o Simbolo de conformidade de géneros alimenticios
embalagem o Embalagem de acondicionamento em bom estado de conservacao
g o Criar uma zona de acondicionamento de papel vegetal, costaneiro e papel
sinalizado
o Contaminacao diretamente em contacto com o ar;
Transporte o Garantir que todas as carrinhas tivessem estrados;
o Lavagem das caixas com mais frequéncia;
o Garantir a separacdo dos bolos do péo e salgados.
Agua o Rede publica (ndo fazem tratamento térmico)
Géneros alimenticios o Efetuar analises definir plano de higienizacdo e plano de amostras
Requisitos, métodos e
frequéncias de o Nd&o conforme
amostragem
o No decorrer das nas operagdes encontram-se frequentemente as portas
abertas da producdo e expedicéo;
o Existem em todas as portas de acesso ao exterior
Controlo de pragas o Existem esporos dos silos e servigo de prevencdo de controlo de pragas com
uma esporicida de trimestral (desinfestacéo e desratizacao)
o Faltaa calendarizacdo, mapa discos com FT (fichas técnicas) e FFDS (fichas
de dados de seguranca);
o Biocidas
Procedimentos de
L o Lavagem- detergentes (ndo sdo adequados)
higienizacao
Cadeia de frio o Melhoria de futuro, zona de refrigeracdo para a producéo de pastelaria

Parametros avaliados

Comentarios/ recomendacdes
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Formacéo do pessoal

Deve ser dada formacdo dos novos procedimentos implementados ou a
implementar na industria (padaria e pastelaria) e renovar formacgéo de boas
praticas higiene pessoal, instalacdes de equipamentos e de producao;

Saude do pessoal

Oportunidade de melhoria em regularizar as fichas de aptiddo médica

Identificacdo e andlise de
perigos

Determinacéo de Pcc
Definicéo de limites
criticos

Monitorizagao

Medidas corretivas

Esta conforme para a panificacdo, mas ndo para a pastelaria e vending

Validacdo, verificacdo e

revisao

Documentacao

Matérias-primas

Registo de rececdo de matérias-primas a ser feito

Produto final

Né&o ha fichas de producéo interna para garantir a rastreabilidade

Rotulagem geral

Reg 1169
Decreto Lei de 1999

Alergenios

Fichas técnicas dos produtos
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Anexo |1- Produtos produzidos pela Padaria Abrantes

Produtos de Padaria- Massa Triga

Produtos de Padaria- Massa Mistura

Papo-seco 25gr

Bolitas de Mistura 25gr

Papo-seco 50g

Bolita de mistura 50gr

Papo-seco bico 50gr

Bolita de mistura 60gr

Cacete 400gr

Bolita de mistura 90gr

Sémea redonda 400gr

Caseiro de 250gr

Sémea 800gr Caseiro de 600gr
Bolitas Trigas de 40gr Mafra de 400gr
Bolas Trigas de 90gr Marrecos de 400gr

Baguete de 150gr

P&o D'Av6 250gr

Forma péo de forma 0,5kg

Pdo D'Avo 400gr

Forma quadrada péo de forma 1kg

Sémea de mistura 400gr

Forma péo de forma 1,5kg

Produtos de Padaria- Centeio

Produtos de Padaria- Integral

Bolas Centeio 90gr

Cacete Integral 40gr

Centeio de 400gr

Papo-seco integral 40gr

Centeio de 800gr

Papo-seco integral 50gr

Cacete Centeio 250gr

Cacete Integral 100gr

Cacete Centeio 400gr

Pdo Integral 400gr

Forma de centeio 550gr

Forma Integral de 1kg
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Anexo |l- (continuacgdo) - Produtos produzidos pela Padaria

Abrantes

Produtos de Padaria- Diversos

Bolita Integral de sementes 25gr

Bolas de Alfarroba 90gr

Cacete de Sementes 90gr

Milho e Girassol 90gr

Forma de sementes 350gr

Triga-Milho 250gr

Baguete pdo de forma 90gr

Triga-Milho 500gr

Forma péo de forma 1kg

Broa de Milho 500gr

Hambdrguer 100gr

Broa de Milho amarelo 500gr

Cachorro 100gr

Pao de Espelta 90gr

Pao de Ciabatta

Pdo de D"agua

Produtos de Pastelaria- Diversos

Queque Delicia de agUcar
Arroz Cornucépia
Mil-folhas Mil folhas café
Russos Travesseiros

Palmier recheado

Gloérias

Tarte de maca

Croissant folhado de ovo/chocolate

Jesuita Bola de Berlim
Delicia de chocolate Viriato
Almofadas Rins

Torta Tarte de nata
Fantasia Tarte de améndoa
Guardanapos Tarte de c6co

Patas de veado

Tarte de noz

Garibaldes Tarte de feijdo
Tortas 400g Péo de 16
Bolos de aniversario Bolo-rei

Broinhas secas

Broinhas frutas cristalizadas
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Anexo |l- (continuacdo) - Produtos produzidos pela Padaria

Abrantes

Salgados e Sandes

Croissant de fiambre

Mista c/ovo

Croissant de queijo

Chourico/Queijo

Lancheiras (chourico / frango)

Presunto/Queijo

Péo-de-leite misto Fiambre
Croissant misto Queijo
P&o de deus misto Presunto
Bdla de carne Atum
Folhado italiano Frango
Hotdog Americana
Folhado de salsicha Panado

Folhado misto

Delicias do mar

Nederlands

Tortilha

Pizzas

P&o com chourico

P&o com leitdo

P&o com atum e milho

P&o com bacalhau
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Anexo I11- Plano de Formacéo
PLANO DE FORMACAO

ANO: 2020
N ] CALENDARIZACAO
Identificacdo da Accéo N.°F N°H  JEntidadeForm ad
Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Out Nov Dez
Nocodes Basm_as de Microbiologia 20 1 P
Alimentar R
Boas Praticas de Higiene Pessoal 20 1 E
Boas Praticas de Higiene das Instalagcdes 19 1 P |
e Equipamentos R
Boas Praticas de Recec&o de P |
. 7 0,5
Mercadorias R
Boas Praticas de Armazenamento e 7 1 P
Acondicionamento N R
. Formacgéao P
Boas Praticas de Transporte 7 1 interna R
Boas Praticas de Fabrico Padaria 6 1 2 |
Boas Praticas de Fabrico Pastelaria 5 2 E |
Boas Praticas de Fabrico de Sandes 8 1 2
Pré-requisitos ao sistema 20 5 P
HACCP/Rastreabilidade R
HACCP 5 1 - |
Sensibilizagdo em Seguranca e Higiene 20 5 P |
no Trabalho Formagdo | r
Riscos por postos e Trabalho 20 1 Interna E |

N.° F — Numero de formandos
N.° H— Numero de Horas



Anexo IV- Plano de Higienizacéo das Instalacdes e Equipamentos- Copa/ Pastelaria

Limpeza,
Local/ Produto L . . ~ e = .
Equipamento Utilizado Dosagem | Periodicidade Procedimento Desinfecc¢édo e/ou Verificacao Responsavel
Qutros
Paredes 2 vezes por semana | pylverizar a area a limpar com o produtoe deixar
HTG-30 Puro atuar durante 5 minutos. No final enxaguar Limpeza
Campanula e exaustor Semanal abundantemente com agua
Armarios abertos 1-5% (50- 2 vezes por semana | Proceder a diluigdo recomendada, aplicar a solugéo
Germ Bac 250mL/5L com auxilio de uma pano ou por pulverizagédo, deixar | Limpeza e desinfegéao
Armarios fechados agua) Semanal atuar durante 5 minutos e enxaguar.
. . . . Inspecgéo visual
Limpar o exterior da fritadeira com tampa e remover
0S excessos
Fritadeira HTG-30 Puro Diario / Quinzenal Proceder a retirada do 6leo usado, aplicar o produto Limpeza
e deixar atuar durante 5 minutos. No final enxaguar
com bastante dgua e secar com pano de uso Unico.
1-5% (50- Proceder a diluicdo recomendada, aplicar a solugéo
Microndas Germ Bac 250mL/5L Diario com auxilio de uma pano ou por pulverizagéo, deixar
agua) atuar durante 5 minutos e enxaguar.
Proceder a diluigdo recomendada e aplicar a solugéo | Limpeza e desinfegéo
Fairy 20mL/40L Diario com auxilio de um pano. Limpeza
- ; i Limpeza e Desinfegéo
. agua Semanal No ca_so do desinfetante deve deixar atuar. durante 5 P G Controlo analitico e
Utensilios minutos e enxaguar no final do procedimento inspeco visual
1-2mL/L Proceder a diluigdo recomendada submergir os
Dish Bac . Diario utensilios na solucéio e proceder a limpeza do D. Lurdes
agua morna o
mesmo. No final enxaguar bem todo o utensilio.
1-5% (50-
Batedeira 250mL/5L Diario
agua) Inspegéo visual
Laminador Semanal
Fiambreira manual
Quando Usado .
Fiambreira automatica C(_)ntrolo ~ana!|t|co €
inspecao visual
Bancadas Diario Proceder a diluigdo recomendada, aplicar a solugéo
Zona de Germ Bac 1-5% (50- com auxilio de uma pano ou por pulverizagéo, deixar | Limpeza e desinfegédo Inspecao visual
atuar durante 5 minutos e enxaguar.
armazenamento 250mL/5L Semanal g
pastelaria agua) _
Mesas Dirio Controlo analitico e
inspecéao visual
Zona de lavagem Diario
Zona de
armazenamento Quinzenal s
utensilios Inspegéo visual
Caixotes do lixo Semanal
Pavimento Semanal
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Limpeza, e =
Local/ Produto L . . P ~ Verificacéo da .
E . Dosagem [Periodicidade Procedimento Desinfeccéao e/ou L ~ Responsavel
Equipamento | Utilizado Higienizac&o
Outros
Proceder a aplicagéo de solugéo em toda a
Paredes e superficie, aplicar o produto com auxilio de um
pavimentos atras HTG-30 Puro Quinzenal pulverizador. Deixar atuar durante 5 minutos e no Desengordurante
do forno final passar remowver da sujidade. Enxaguar com
agua.
Cesto da lenha R % Mensal Aplicar agua e esfregar para remogéo de residuos. Limpeza
Exaguar no final
Aplicar o produto por pulverizagdo. Deixar atuar
Fomo grande durar?te 5 mir?utos Rzmcf’ver os regsiduos encrustados
SF 210 Puro HTG-30 ou SF 210 : ~ Desengordurante
Portas do forno e esfregar com esfregédo. Enxaguar para remover
grande residuos da solugéo.
ZOZJJ:OL Aplicar o produto por pulverizagao deixar atuar
. . Fai durante 5 minutos e esfregar para remocéo de . . =
Salva-vidas e pas 4 1-5% (50- Semanal gar p ¢ Limpeza e desinfeg&o
Germ BAC excedentes encrutados. Enxaguar para remover
250mL/5L ; =
. residuos da solugéo.
agua)
Forno médio Mensal Aplicar 9 produto por pulveriza‘géo no forno ainda
morno. Deixar atuar durante 5 minutos. Esfregar para
HTG-30 Puro - . Desengordurante
remover residuos mais encrustados. Enxaguar para
3 vezes por . -
Forno pequeno remover residuos da solugéo.
semana
Puro Proceder a diluicdo. Molhar , aplicar o produto com o
HTG-30 1-5% (50- auxilio de um pulverizador. Deixar atuar durante 5 Inspegé&o visual D. Lurdes
Moéwvel de apoio Semanal minutos e no final passar um esfregdo para remogéao | Limpeza e desinfe¢céo
Germ Bac 250mL/5L " A P
agua) da sujidade. Enxaguar com agua em maquina de
presséo.
Remover matéria organica que possa existir e aplicar
Pavimento junto SE 210 Puro Quinzenal o produto com auxilio de um pulverizador. Dem}ar Desencrustante
fornalha atuar e no final raspar o excedente. Enxaguar a area
limpa.
Fornalha - -% Semanal Remover as cinzas do forno Remocao de cinza
Proceder a aplicacdo de dgua em toda a superficie,
. aplicar o produto com auxilio de um pulverizador.
Carrinhos dos N . .
tabuleiros SF 210 Puro Mensal Deixar atuar durante 5 minutos e no final passar um Desencrustante
esfregdo para remocéo da sujidade. Enxaguar com
agua em maquina de pressao.
. - % Diario Remower os excedentes dos tabuleiros, com
Tabuleiros Desencrustante
SF 210 Puro Mensal raspagem
Estufa portas Semanal Aplicar 9 produto desengordu_ra_nt? COntl auxilio de um
Puro pulverizador ou com uma diluicéo até 10% para o
Estufa Interior HTG-30 1-5% (50- pavimento. Limpeza e fungicida
Germ Bac 250mL/5L . | Proceder a diluigdo recomendada e aplicar o P g
i agua) Quinzena fungicida e deixar atuar durante 5 minutos. No final
Pavimento enxaguar.
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Anexo VI- Registo de higienizacdo- Copa/Pastelaria
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Anexo VII- Inquérito de Avaliacédo aos Fornecedores

| T
A tes
INQUERITO DE AVALIACAD ADS FORNECEDORES

Para a avaliaghao dos nossos lornecedares fod elaborada o presente
inquitrita, que deverd ser preenchido @ enviada § nossa empresa, o mals
brave possivel

IDENTIFICACAD DO FORNECEDOA:

Mame da Empreds:

MN¥ de Contrala Vetarindrio (quando aphichwel):

ELEMENTOS DE CONTACTO:

Marada:

Telefone:; Fax:

Reiponddvel pela préenchimemo:

Carga:

PROOUTOS FORNEQIDOS:

Elabarado por:
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Anexo VII- (continuacdo) Inquérito de Avaliacdo aos Fornecedores

Fy

Abrantes

INQUERITO DE AVALIACAO AOS FORNECEDORES

Elementos de caracterizagao:

Sim

Em implementagao

1. Tem implementado um sistema de Autocontrolo/HACCP, em
conformidade com os requisitos do Regulamento CE 832 e outros
aplicaveis? (enviar comprovativos)

Z. A empresa rezliza analizzs microbiclogicas aos produtos e disponibiliza
os resultados para consulta? (enviar plano & boletins de analises)

3. Possui especificagdes para o produtos fornecidos?

4. Oz manipuladores possuem formagzo na zrea dz higiens & seguranca
zlimentar, decorrents de um plana de formagao?

5. Ecumprids & legislagéo portuguesa em termas de medicing & seguranca
no trabalha?

§. Estdc implementadeos os planos pars

6.1. Controlo da potabilidede da agua?

6.2. Controlo de pragas?

§.3. Higienizag2o das instalagdes e equipamentos?

7. O pessoslusa fardamento adeguadao?

E. Tem implementado um sistemz de identificagao de materias-primas e
de rastreabilidade dos produtos?

. Resliza o controlo 2 registo de temperaturas da cadeia de fric, incluindo

visturas de distribuican ?

10. E curnprida a legislagio portuguesa no que diz respeito a:

0.1,  Aditivos?

10.2. Embalzgem e Rotulagem?

11. Possuem Fichas Tecnicas & de Seguranga dos produtos fornecidos?
{enviar as respectivas fichas t2cnicas)
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Anexo VIII- Identificacdo das estacOes de isco- Controlo de Pragas

CLIENTEQ&(meQ A&nm*"@ Q[d@\ <

O

N.° ESTACOES DE ISCO:
PRODUTO UTILIZADO:

DESRATIZACAO:

EM CASO DE INTOXICAGAO: DESRATIZAGAO: USAR VITAMINA K DESBARATIZAG

OUTROS SERVICOS:

DESINSECTIZACAO:
RECOMENDACOES

NAO MEXER

|

AR

e
| BRI
EET

| EIEIETNi

8,

o




Anexo IX- Periocidade do Controlo de Pragas




Anexo X- Plano de Analises (Controlo analitico das aguas)

PLANO DE ANALISES

Analises

Parametros

Niveis de aceitacdao

Data: 2020
jan | fev | mar | abr [ mai | jun jul ago | set | out | nov | dez
R|P|R|P|R|P|R(P|R|P|R|P|(R|P|(R|P|R|P|R|P|R|P|R

Zaragatoa de
superficie
(INSA)

Microrganismos a 302C

Laboragdo: <10*
UFC/100cm?
Apds Higienizagdo: <102
UFC/100cm?

Enterobacteriaceae

Laboracgdo: <102
UFC/100cm?
Apds Higienizagdo: <10
UFC/100cm?

Contagem de
Estafilococos coagulase
positiva

<10 UFC/100cm?

Zaragatoa de
manipulador
(INSA)

Analise agua
(Dec. Lei
306/2007)

Microrganismos a 302C

Laborac¢do: <10% UFC/m3o
Apds Higienizagdo:
<5x10% UFC/m3o

Enterobacteriaceae

Laboragdo: <5 UFC/m3i3o
(inf. Ao limite de
detecgao)

ApOs Higienizagdo: <5
UFC/ma3o (inf. Ao limite de
deteccgdo)

Contagem de
Estafilococos coagulase
positiva

ICrorganismos =

Laboragdo: <5 UFC/m3o
(inf. Ao limite de
detecgdo)

Apods Higienizagdo: <5
UFC/m3o (inf. Ao limite de
deteccgdo)

Microrganismos 22°2C
Bactérias coliformes ()
Escherichia coli ()
Enterococos intestinais

o

Clostridium perfringens
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Anexo XI- Controlo de residuos-Oleo

@cniileade

recolha dos OAU tratrlls

TRATAMENTO DE RESDUOS INDUSTRIAS, SA,

Ao abrigo do Decreto de Lei n® 267/2009 de 29 de Setembro a TRATRIS-Tratamento de Residuos Industriais. SA com sede na Zona Industrial Mu-

nicipal da Adica, Lote 8, freguesia de Dardavaz, concelho de Tondela certifica como operador de Gestao de Residuos licenciado, que procede 3
recolha de Oleo Alimentar Usado produzido no estabelecimento HORECA a seguir identificado:

Alyara de Licenca de Operador de Gestao de Residuos N° 77/2012/CCORC
Este Certificado é valido por 1 ano apds a data de emiss3o

o
lIonDELA
, b oqe SN ISCC smoe.
TRATRIS - Tratamento de Resliduos Industrials, SA L LR L

Adica « Lote B, 3440.070 Tondela
A wben Crvmeie  Tol; 00 351 232 425 804 - Fax: 00 351 232 424 675
ISCC.REG 3780  Emasl: geral@iratria com -Site: wwwitralns com
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Anexo XlI- Registo de rececdo dos produtos

Y

REGISTO DE RECECAD DE PRODUTOS

1
1
1

I;':‘l(lill'i.l ID
bEamtes i
}
1
Data: / !
1
- i

. Veiculo —— 1 Produto Data de Respons
Dia Produto Lote Fornecedor Qt Adequado | TSRO | Hge | . val Rotl Daade | _ .. Caract entrada avel
K misto cons. (29 || cnntetegp || [Retelegm validade 5 organoléticas | €muso i

m
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Anexo XIII- Ficha de producéo
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Anexo XIV- Rececdo do material de embalagem

REGISTO DE MATERIAL DE EMBALAGEM

Data

Artigo

Quantidade

Lote

Fornecedor

Responsavel
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Anexo XV- Declaracdo de conformidade do filme BOPP
(polipropileno biorientado coextrudido)

mbalagens 1o . Lo
Declaragio de Conformidade
osuta FILME BOPP
Dwta: 01042018 Bl 2R S D b wmlwvaiad  Phgen ) 2

O Fime DOPY & produz g0 Oom Mmatinias (rimm gue eallo om cordorm isete oorm

«  Reguiseento (CE) n.* 18342004 0o Purierneto £ uropeu » oo Comebe o 77 oe
OCultio e NIO4, redaivo aom ~alerd b ¢ Olgechon el nados @ enia’ em Coracty
com o8 8bmenion

*  Reguisemento (UE) n.* 10°2011 da Comisalo oo 14 de Jameio g 2071 relalivo sos
M 8 Chcion de aldc e pdaslios desinedon & e frer e cordecle oo o
Ahrenion. Conforme aBerado et & resecte data

«  Reguismento (CE) n.* 18062006 0u Commado. 06 18 e Nowenbie de 2008 relative
8 rest o G0 MIZACA0 de Ate T NSI0S Je NMEJ0S BUON KON & Mate TN @ Objectos
el a0 5 orien’ e COrMact Com on ol rmerdon

«  Directive SANCE oo Paramento Luropey & do Cormetno, oe 20 ge Desemies on
1004 redai v & Sl MO & feal duos G e bl apmos

Late prod o & fabrcado de scords oo on seau s tos oo Reguiamento (CE) n.* 20232008 <
Comisndo O 727 de Deiweriteo de 2008, reltivn ds Do srdticmm S latnico e maeriss
Otyecion el NAC0s & N E’ oM CONSCR) COM o8 alrmerton

Eale Brme & impesso com nlas (oo s (s & - Do e e Dad i
@ entrar o™ coniacio oom on almerion.

Do 4a0rdn com & rdom=agho (rorde s aie pdon Lrrmondor s e malho e Do
ABOON v 330 80 PAOWRNIE MO™EMD, JPUNS MIMNSS GUE DO S0 UBSI00S "D DrOdL0 00
fime DOPY podern corter a8 sagu ries subestincies suetss » LML

et N~ NTCAS [rve—— Hestrwows »  ow
Tepei e twe

3TN0 003813773 S0 T A At B ey A A LME = 18 mphp
N

2RO — MM Sedunceatinta X8 Cifianne L LML 12 oads
220 merersare TS S A e dety 4 A Teyens gt LME -3 mohg
lAStape AR L a0

228

3020 00T EST BT & diten L tateeg ) peteenytberey LME = 0.8 mohg
Satongtee

De acordo com a Mormacdo provdencada Delos Sorrecedones ds Matinas primas.,

Tow' W 00 pr MO, WO MEeaR GUe DO e U008 N Droducko 9O
fime BOPP pooerm conter as segu Mt subatdniias atorRacas Como adihos o imetares
Maonosdgyoerdes of fatty acds.

On Aimes BOPF de 15, 40 & 00pm foram salsadons por um | © nospererte [ates
feenbers cnBca™ Gue 08 THmes A0 Me MeOGO MGoN CUmprem O Friie e mgrecho gotwl oe 10
MRUMZ. Para 08 WEQUIies 5 IMUa tes al montares ¢ condgdes oo teste
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Anexo XVI- identificacdo e andlise de perigos nas varias etapas de

fabrico

Anilise do perigo

Arvore de Decisdo

Etapa Identificagdo do Perigo Causas Acgdes Preventivas pcc?
P S R RES Ql |Q2(/Q3| Q4
B - Presenga de bactérias |Mas préticas de .
" ¢ P N 1 2 2 NS  [Selegdo de fornecedores |~ |— [~
haldéfilas produgdo. _ |
Q - Presenga de , L Selecgdo de fornecedores,
R . |Mas praticas do . ~
contaminantes e metais 1 3 3 AC |inspecgdo dos produtos S N[N |- |-
. produtos /fornecedor ~
Etapa 2-Rece¢do |pesados na recepgdo
do sal
F - Presenga de corpos
estranhos devido a mas . . Selecgdo de fornecedores,
- L Mas préticas do ) ~
condigGes higiénicas de 1 2 2 NS  |inspecgdo dos produtos | ----- [ ---=- [ -==== [ === | -----
" . produtos/fornecedor .
produgdo e de higiene na recepgdo
dos produtos.
Praticas deficientes na Selecgdo de fornecedores,
B-Presenca de N . . x
microraanismos producdo/ colheita/ inspecgdo dos produtos
) 8 i transporte; desrespeito 1 3 3 AC  [na recepgdo; controlo da S N[N [ |-
(coliformes, E. coli e
pelas regras de temperatura de
. |Salmonella sp)
Etapa 3-Rececao transporte; transporte
do fermento " v
Q - N3o identificado el el el Bl B
F-Presenga de objetos Desrespeito pelas Selecgdo de fornecedores,
M ) P _p. 1 2 2 NS  |inspecgdo dos produtos el el el e
estranhos normas de higiene; ~
na recepgao;
B-Presenca de . - N
X C, Mas préticas de Controlo dos produtos a
microrganismos ~ « . < x .
) B L produgdo, embalamento 1 3 3 AC recegdo e controlo das | Sim |N&o [Nado Nao
(coliformes, mesdfilos, L .
e/ou transporte carateristicas da farinha
bolores e leveduras)
Q - Presenga de
contaminantes (cadmio, |Presencga de bolores na
chumbo, aflatoxina B1, |farinha, por més praticas Controlo de forecedores.
Etapa 4-Recegdo ,' ’ P - P 1 3 3 AC  |Solicitar fichas técnicas e | Sim |N&o [N3o Nio
aflatoxina total, de transformagdo e/ou .
melhorante X . analises ao fornecedor
ocratoxina A, melanina, [armazenamento
entre outros)
F - Presenca de corpos
estranhos devido a mas |Mas praticas de e s
o ~ Verificagdo visual da I R
condigdes higiénicas de |produgdo, embalamento 1 2 2 NS farinha
produgdo e de higiene e/ou transporte - I
dos produtos (pedras)
B - Presenca de
microrganismos 1 3 3 AC S N N | -
atoge’nlfos y i ———— —Promoverum-ontrolo
Q - Quimicos Agua imprdpria para . .
indesejaveis (0s que consumo bacteriolégico e quimico
! Javel i qu - 1 3 3 AC regular da agua; S N N -
constam na legislagdo
em vigor)
F - Objectos estranhos 1 2 2 NS S N N e
B—lPreseng.a de pragas e Mas praticas durante o N
microrganismos . . = Selecgdo de
P . fabrico, manipulagdo e N
patogénicos (E. coli, 1 3 3 AC fornecedores;Inspecgdo S N N - -
armazenmaneto do .
Staphylococcus aureus , . visual dos produtos;
material
etc...)
Q-Presenca de
Etapa 6-Rececdio s'ub'stanmas_at:lma dos Material inadequado Selecgdo de fornec_edores,
limites legais; uso de material
das embalagens L para o contacto com 1 2 2 NS R - — | - - -
substancias dos . . . apropriado para o sector
. géneros alimenticios. A
materiais de embalagem alimentar
ndo permitidas por lei
F_Presencga de corpos Zi)?i:;a:::rfi d:;: nétzeo Selecgdo de fornecedores,
estranhos (areias, terra, ! pulag 1 2 2 NS inspecgdo dos produtos - e - -
. armazenamento do ~
metais, etc...) . na recepgao.
material
B - Desenvolvimento de
mlcrorganl_smos € Tempo Humido Plano de controlo de
pragas(coliformes, Contaminagdo da farinha 1 3 3 AC ragas
Etapa 7- mesdfilos, bolores e ¢ prag
Armazenamento [leveduras)
da farinha
Q-N3o identificados ——-- - R e e [ [ e R R
F-Ndo identificados - - - - e

LEGENDA: F- Fisico; Q- Quimico; B-Bioldgico; P — Probabilidade; S — Severidade; R — Risco; Res — Resultado; NS — N&o Significativo; AC — A Considerar
Q1- Questdo 1; Q2- Questdo 2; Q3- Questdo 3; Q4- Questdo 4
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Andlise do perigo

Arvore de Decisio

(cabelos, unhas, pedagos
de metal, adornos,....)

operador;

manipulares em boas
préticas de higiene e
seguranca alimentar;

Etapa Identificacdo do Perigo Causas Agoes Preventivas pcc?
P S R RES Ql [Q2]|Q3| a4
B-Ndo identificados - e et T o B B I e
Etapa 8-
Armazenamento |Q-Ndo identificados - - B i e [ I B I
do sal
F-Comtaminag&o por Desrespeito do plano de 1 5 2 NS Cumprimento do plano de
objetos estranhos higienizagdo higienizagdo
B-Desenvolvimento de  |. .
microrganismos incumprimento do plano Proceder a higienizagdo
Etapa 9- . 5 i de boas praticas de 1 2 2 NS ) g N <
(coliformes, E. coli e das instalagdes
Armazenamento armazenamento
do fermento Salmonella sp)
Q-N&o identificados
F-N&o identificados
Etapa 10- B-N§~o i.denti.fi.cados
Q-N&o identificados
Armazenamento F-Comtaminag&o por Desrespeito do plano de Cumprimento do plano de
do melhorante X §e0 P . 'p . P 1 2 2 NS L pA « P
objetos estranhos higienizagdo higienizagdo
B-Contaminagdo com .
. . Cumprimento do plano de
pragas e microrganismos ) . S
- Mas préticas de higienizagdo e controlo de
patogénicos e/ou o
. higienizagdo e pragas; Armazenamento
desenvolvimento de X
. . armazenamento;Incumpri 1 3 3 AC em local seco;Manter as S N N - -
microrganimos .
L . mento do plano de embalagens devidamente
patogénicos (E. coli, i
controlo de pragas protegidas e
Staphylococcus aureus, -
acondicionadas.
etc...)
Etapa 11- Cumprimento do plano de
Armazenamento higienizagdo, produtos
das embalagens |Q-Contaminagdo com . adequados para a
3 Incumprimento do plano o
residuos dos produtos de L 1 2 2 AC industria - -] - -
B de higienizagdo .
higienizagdo alimentar;Embalagens
devidamente protegidas e
acondicionadas
L Mas praticas de Cumprimento do plano de
F-Contaminagdo por R P
. higienizagdo e/ou higienizagdo; Embalagens
coprpos estranhos (pélos, ) 1 2 2 NS A N RN R [ -
. incorrecto devidamente protegidas e
po, etc...) o
armazenamento acondicionadas
B-Contaminagdo por
microrganismos
patogénicos (E.Coli, Incumprimento do plano 1 2 ) NS Cumprimentodo planode | | | [ [
Staphylococcus aureus, [de higienizagdo higienizagdo
Etapa 12-Pesagem |Listeria monocytogenes,
da farinha coliformes totais, etc..)
Q-Contaminagdo por Incumprimento do plano 1 5 2 NS Cumprimento do plano de
residuos de higienizagdo |de higienizagdo higienizagdo
F-N&o identificados - - — | - | |
Executar as tarefas de
forma rapida, higiénica e
B-Contaminagdo por . . sem interrupgdes; cumprir
. . Operagdo demasido .
microrganismos . as boas préticas de
. . longa; més praticas por -
patogénicos (E.Coli, higiene pessoal; manter a
parte do operador; 1 3 3 AC o S N N e
Staphylococcus aureus, . R bancada, utensilios e a
S incumprimento do plano R
Listeria monocytogenes, L balanga devidamente
) | de higienizagdo; L .
coliformes totais, etc..) higienizadas (limpas e
desinfectadas apos cada
operagdo).
Correcta lavagem e
Etapa 13-Pesagem desinfecgdo da 4bancada e
do sal balanga, respeitando as
Q-Contaminagdo por Incorrecta higienizagdo indicagGes do fabricante
residuos de produtos de | da bancada, utensilios e 1 2 2 NS (dosagem, tempo de Rl I R P I
higienizagdo da balanga contacto, etc); correcto
enxaguamento para
remover os restos de
detergente.
Cumprimento das regras
— de higiene pessoal por
F-Contaminagdo por e P P
. - parte dos operadores;
corpos estranhos Mas praticas do -
1 2 2 NS formagao dos Bl e Il R

LEGENDA: F- Fisico; Q- Quimico; B-Bioldgico; P — Probabilidade; S — Severidade; R — Risco; Res — Resultado; NS — N&o Significativo; AC — A Considerar

Q1- Questdo 1; Q2- Questdo 2; Q3- Questdo 3; Q4- Questdo 4
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Etapa

Andlise do perigo

Arvore de Decisio

Etapa 15-Pesagem
do melhorante

Etapa 16-
Amassadura

Etapa 17-Pesagem
em pesadora

Identificagdo do Perigo Causas Agdes Preventivas pcc?
P s | R [ res a1 [a2]a3] aa
Executar as tarefas de
forma rapida, higiénica e
B-Contaminagdo por . . sem interrupgdes; cumprir
. . Operagdo demasido L
microrganismos ) - as boas praticas de
P . longa; mas praticas por L.
patogénicos (E.Coli, higiene pessoal; manter a
parte do operador; 1 3 3 AC - S N N R R
Staphylococcus aureus, X ) bancada, utensilios e a
o incumprimento do plano )
Listeria monocytogenes, de higienizacio; balanga devidamente
coliformes totais, etc..) gienizacao; higienizadas (limpas e
desinfectadas apds cada
operagdo).
Correcta lavagem e
desinfec¢do da bancada e
balanga, respeitando as
Q-Contaminagdo por Incorrecta higienizagdo indicagdes do fabricante
residuos de produtos de | da bancada, utensilios e 1 2 2 NS (dosagem, tempo de e B I B
higienizagdo da balanga contacto, etc); correcto
enxaguamento para
remover os restos de
detergente.
Cumprimento das regras
de higi |
F-Contaminagdo por © higiene pessoal por
. . parte dos operadores;
corpos estranhos Mas praticas do .
1 2 2 NS formagéo dos — -] - |
(cabelos, unhas, pedagos operador; .
manipulares em boas
de metal, adornos,....) L o
praticas de higiene e
seguranca alimentar;
B-Presenga de Higienizagdo (limpeza e
microrganismos Incorrecta higienizagdo desinfecgdo) da
patogénicos (E.Coli, da amassaldeira; Te'mpo 1 3 3 AC amassadeira de;jois de s N S s | e
Staphylococcus aureus, de operagdo demasiado cada operagdo;
Listeria monocytogenes, demorada verificagdo periddica do
coliformes totais, etc..) estado do equipamento.
Correcta lavagem e
desinfecgdo da
amassadeira, respeitando
Q-Contaminagdo por Incorrecta higienizacio as indicagdes do
residuos de produtos de g . ¢ 1 2 2 NS fabricante (dosagem, B B E IR B
R da amassadeira.
higienizagdo tempo de contacto, etc);
correcto enxaguamento
para remover os restos de
detergente.
Cumprimento das regras
de higi |
F-Contaminagdo por < higiene pessoal por
. . parte dos operadores;
corpos estranhos Mas praticas do .
1 2 2 NS formagéo dos — -] - |
(cabelos, unhas, pedagos operador; )
. manipuladores em boas
de metal, p6, adornos,....) 0 -
praticas de higiene e
segurancga alimentar
Executar as tarefas de
N forma rapida, higiénica e
B-Contaminagdo por . . . P ~ 8 X
. . Operagdo demasido sem interrupg8es; cumprir
microrganismos ) . Ati
L . longa; mas praticas por as boas praticas de
patogénicos (E.Coli, .
parte do operador; 1 3 3 AC higiene pessoal; mantero| S N N | -
Staphylococcus aureus, . . .
o incumprimento do plano equipamento
Listeria monocytogenes, o R L
3 . de higienizagao; devidamente higienizado
coliformes totais, etc..) A )
(limpas e desinfectadas
apos cada operagdo).
Correcta lavagem e
desinfec¢do da bancada e
balanga, respeitando as
Q-Contaminagédo por Incorrecta higienizagdo indicagdes do fabricante
residuos de produtos de | da bancada, utensilios e 1 2 2 NS (dosagem, tempo de P R R R
higienizagdo da balanga contacto, etc); correcto
enxaguamento para
remover os restos de
detergente.
Cumprimento das regras
A de higiene pessoal por
F-Contaminagdo por 8 p p
. - parte dos operadores;
corpos estranhos Mas praticas do .
1 2 2 NS formagéo dos e Bl B I
(cabelos, unhas, pedagos operador; )
manipulares em boas
de metal, adornos,....) e -
praticas de higiene e
seguranca alimentar;

LEGENDA: F- Fisico; Q- Quimico; B-Bioldgico; P — Probabilidade; S — Severidade; R — Risco; Res — Resultado; NS — Ndo Significativo; AC — A Considerar

Q1- Questdo 1; Q2- Questdo 2; Q3- Questdo 3; Q4- Questdo 4
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N ] Analise do perigo ) Arvore de Decisio
Etapa Identificagdo do Perigo Causas Agdes Preventivas pcc?
[ s R | RES at [a2 ]3] as
Executar as tarefas de
forma rdpida, higiénica e
B-Contaminagdo com Operagdo demasido sem interrupgBes; cumprir
microrganismos longa; mas praticas por as boas praticas de
patogénicos (Salmonella, parte do operador; 3 3 AC higiene pessoal; mantera| S N S S | -
E.Coli, Staphylococcus incorrecta higienizagdo bancada devidamente
aureus ) da bancada; higienizada (limpas e
desinfectada apds cada
operagdo).
Correcta lavagem e
desinfecgdo da bancada
Etapa 18- Vecqac da bancaca,
R . respeitando as indicagGes
Manuseamento da [Q-Contaminag3o por P :
} Incorrecta higienizagdo do fabricante (dosagem,
massa residuos de produtos de 2 2 NS e B B e
N da bancada. tempo de contacto, etc);
higienizagdo
correcto enxaguamento
para remover os restos de
detergente.
Cumprimento das regras
de higiene pessoal por
F-Contaminagdo por 8 P P
. . parte dos operadores;
corpos estranhos Mas praticas do -
2 2 NS formagdo dos - El B
(cabelos, unhas, operador; .
manipulares em boas
adornos,....) L. o
praticas de higiene e
seguranca alimentar;
Executar as tarefas de
B-Contaminagao por . . form.a raplda,~h| X
. . Operagdo demasido sem interrupgdes; cumprir
microrganismos D At
P . longa; mas praticas por as boas praticas de
patogénicos (E.Coli, L
parte do operador; 3 3 AC higiene pessoal; mantero| S N N — |
Staphylococcus aureus, R R R
po incumprimento do plano equipamento
Listeria monocytogenes, e i isieni
. . de higienizagdo; devidamente higienizado
coliformes totais, etc..) R )
(limpas e desinfectadas
apos cada operagdo).
Correcta lavagem e
desinfecgdo da bancada e
balanga, respeitando as
Etapa 19-Divisdo — R Da‘anca, respettan
em unidades Q-Contaminagao por Incorrecta higienizagéo indicagdes do fabricante
residuos de produtos de | da bancada, utensilios e 2 2 NS (dosagem, tempo de e B B e
higienizagdo da balanga contacto, etc); correcto
enxaguamento para
remover os restos de
detergente.
Cumprimento das regras
de higiene pessoal por
F-Contaminagdo por 8 P P
. ‘o parte dos operadores;
corpos estranhos Mas praticas do -
2 2 NS formagdo dos - -1 - |-
(cabelos, unhas, pedagos operador; .
manipulares em boas
de metal, adornos,....) L. o
praticas de higiene e
seguranga alimentar;
B-Contaminagdo por
microrganismos Cumprimento das regras
patogénicos (Escherichia |Material ~ contaminado, 2 5 NS de higiene por parte dos
coli, Staphylococcus |mas praticas do operador operadores,  verificagdo
aureus, coliformes, etc), visual de todo o material
bolores ou leveduras
Q-Contaminagdo por
contacto com material de Més réticas de
Etapa 20-Tender |embalagem oul . . . E ! Cumprimento do plano de
L higienizagdo e/ou P X
acondicionamento . higienizagédo, material
. o ~ _.__|incorrecto 2 2 NS | ] Eed Bl I IR
(migragdo de substancias . adequado para a contacto
L . armazenamento, material . . ..
téxicas do material de|. com géneros alimenticios
. inadequado
acondicionamento para o
produto alimentar)
N Mas praticas de Controlo visual do|
F-Contaminagdo por|, .~ T . s
. higienizagdo e/ou material, higienizagdo
corpos estranhos (areias, |, 1 1 NS e | -
incorrecto adequada, boas praticas
terra, cabelos etc...) ) -
armazenamento de manipulagdo
B-Contaminagdo por|
microrganismos Cumprimento das regras
patogénicos (Escherichia |Material ~ contaminado, 2 2 NS de higiene por parte dos
coli, Staphylococcus |mas praticas do operador operadores,  verificagdo
aureus, coliformes, etc), visual de todo o material
bolores ou leveduras
Q-Contaminagdo por
contacto com material de| L.
Etapa 21- Mas praticas de .
. embalagem ouf .~ Cumprimento do plano de
Acondicionamento L higienizagdo e/ou I .
acondicionamento . higienizagéo, material
X « ~__.__|incorrecto 2 2 L S S I B e Rl [l I
(migragdo de substancias . adequado para a contacto
L, . armazenamento, material . . £
toxicas do material de| com géneros alimenticios
. inadequado
acondicionamento para o
produto alimentar)
— Mas praticas de Controlo visual do|
F-Contaminagao por| .~ . T K .
- |higienizagdo e/ou material, higienizagdo
corpos estranhos (areias,|. 1 1 NS L - e | e | e | -
incorrecto adequada, boas praticas
terra, cabelos etc...) N -
armazenamento de manipulagdo

LEGENDA: F- Fisico; Q- Quimico; B-Bioldgico; P — Probabilidade; S — Severidade; R — Risco; Res — Resultado; NS — Nao Significativo; AC — A Considerar
01- Questdo 1; Q2- Questdo Z; Q3- Questdo 3; Q4 Questdo 4
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Analise do perigo

Arvore de Decisio

Etapa Identificagdo do Perigo Causas Agdes Preventivas PCC?
P S R RES 01 |02]03] 04
B-Desenvolvimento de
microrganismos .
L Respeito pelas
patdgenicos ( Temparaturas
. . temperaturas de
Staphylococus aureus , inadequadas, mas 3 AC N N | | -
Etapa 22- . ] ; L. armazenamento, controlo
. |E.coli, coliformes totais, [praticas do operador
Armazenamento a das temperaturas
etc...), bolores e
temperatura de
. ~ leveduras
refrigeragdo = —
Q-Ndo aplicdvel [ - - e e e e
F-Contaminagdo com
N Acondicionamento Respeito pelas regras de
corpos estranhos (lascas |. 2 NS R e e e I B
L incorrectos dos produtos; acondicionamento;
de plastico,........ )
B-Presenga de
microrganismos .
ato égnicos (E.Coli Cumprimento das regras
patog U Mas praticas do pessoal; 1 3 3 AC de higiene pessoal por S N N | |-
Staphylococcus aureus,
o parte dos operadores;
Etapa 23- Listeria monocytogenes,
Levedagdo coliformes totais, etc..)
Q-Ndo identificados — | - e e |
F-N&o identificados —_— ] - e -] -] -
B-Permanéncia de . - Controlo de tempos e
X ) Temperatura insuficiente,
microrganismos . ™. 1 3 3 AC temperaturas de S N S N PCC
o mas praticas do operador -
patogénicos confecgédo.
Q-Ndo identificados —_— ] - e -] -] -
Etapa 24-Cozedura -
P Cumprimento das boas
F-Presenga de corpos Més praticas do préticas pelos
estranhos ( queda de operador; incumprimento 1 2 2 NS  |operadores, cumprimento | ----- | ----- | =-=== | -=-- | -----
particulas) do plano de manutengao; do plano de manutengdo
preventiva;
Cumprimento das regras
B-Contaminagdo com de higiene por parte dos
d ificagd
pr'agas e/?u Material contaminado, cfpera ores, veri |cag§o
microrganismos . - visual de todo o material
. . més praticas do 1 2 2 NS L RN [ [ [ —
patogénicos (Escherichia operador. e boas praticas de
coli, Staphylococcus P ! fabrico;Cumprimento do
aureus , coliformes, etc) plano de controlo de
pragas
Q-Contaminagdo por
contacto com material de Mas praticas de
Etapa 25- embalagem (migragdo de higieniza¢do e/ou Material adequado para a
Acondicionamento R g. , g < g X ¢ a , P
substéncias toxicas do incorrecto contacto com géneros
/Embalamento R . L
material de armazenamento do alimenticios.
- A 1 2 2 NS X -] - |
acondicionamento para o | material de embalagem; Cumprimento do plano de
produto material inadequado para higienizagdo.Selegdo de
alimentar).Contaminagdo | contacto com os géneros fornecedores.
com residuos de alimenticios.
higienizagdo.
F-Contaminagdo por Mds praticas de Controlo visual do
corpos higienizagdo e/ou 1 ) ) NS material; boas préticas de I
estranhos(pélos,p6,mater incorrecto manipulagdo e
ial da embalagem) armazenamento armazenamento
B-Desenvolvimento de
microrganismos
© g K ( Cumprimento das boas
atdgenicos (s .
patog Mas praticas do operador 1 3 3 AC praticas pelos S N N | | -
Staphylococus aureus ,
) . . operadores;
E.coli, coliformes totais,
etc...)
Etapa 26- Cumprimento do plano de
Exposicdo/venda [Q-Contaminag&o por higienizagdo; formagdo
residuos de produtos de | Higienizagdo deficiente 1 2 2 NS aos manipuladores para | ----- [ ---=- [ -===- [ =oeem | -
higienizagdo a correcta aplicagdo dos
produtos de higienizagdo
F-Contaminagdo com Acondicionamento 1 ) ) NS Respeito pelas regras de

corpos estranhos

incorrectos dos produtos;

acondicionamento;

LEGENDA: F- Fisico; Q- Quimico; B-Bioldgico; P — Probabilidade; S — Severidade; R — Risco; Res — Resultado; NS — N&o Significativo; AC — A Considerar
Q1- Questdo 1; Q2- Questdo 2; Q3- Questdo 3; Q4- Questdo 4
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Andlise do perigo Arvore de Decisio

Eta) Identificacdo do Perigo Causas Agdes Preventivas PCC?
P w0 corere P | s | R | rs | '° a Ja2fa3] e
B-Contaminagdo por
m|cror(ga(n|smos Ventilagdo inadequada Transportar os produtos
patogénicos (bolores e . . . R
da viatura; mau numa viatura isotermica;
leveduras, Staphylococus . 1 3 3 AC 5 S N | N || -
| acondicionamento dos respeito pelas regras de
aureus, E.coli, etc), .
X N . produtos; acondicionamento;
infestagdo por parasitas
(vermes)
Etapa 27- Cumprimento do plano de
Distribui¢do Q-Contaminagdo por Incumprimento do plano higienizagdo; formagao
residuos de produtos de |de higienizagdo; mas 1 2 2 NS |aos manipuladores para | ---- | ---= [ === | === | -
higienizagdo préticas do operador; a correcta aplicagdo dos

produtos de higienizagdo

M4 condigdes de Transportar os produtos
F-Presenca de corpos . : f :
acondicionamento dos numa viatura isotermica;
estranhos ( lascas de . L 1 2 2 NS . [N [N (U U —
lastico,..) produtos; mas condigdes respeito pelas regras de
P T de transporte; acondicionamento;
B - Desenvolvimento de |Presenga de humidade no Garantir um lugar seco
bolores pdo sem humidade

Et 28-S
apa ecagem Q-N3o identificados - - [ N R e e e e
do papo-seco -

F-N&o identificados e — e T S U U N —

B-Ndo identificados - — e [ (S U U [ —

Q-N3o identificados — . N (SU (U [, [ —

F - Contaminagdo por
corpos estranhos devido
a mas condigdes
higiénicas de produgdo e
de higiene dos produtos
(pedras)

Etapa 29-Ralar

LEGENDA: F- Fisico; Q- Quimice; B-Bioldgico; P — Probabilidade; S — Severidade; R — Risco; Res — Resultado; NS — Nao Significativo; AC — A Considerar
Q1- Questdo 1; Q2- Questdo Z; Q3- Questdo 3; Q4- Questdo 4
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Anexo XVII- Declaracéo de analise a aflotoxina

(\_ neotron

Mot A TCARE wi ¥ (/9020

ACCREDIA

Page 1di2

pa——
MOAGEM CERES A. DE FIGUEIREDO IRMAO
SA.

Rua do Pinheiro de Campanha, 188 -

MODENA, § 28/01/2020
Apartado 3548

Sample arrived on the 24/01/2020 4306901 PORTO PORTOGALLO
Registration date 24/01/2020
TEST REPORT nr. 20A13448-In-0 SAMPLE 134

MATRIX: Cereals and by-products

| Description provided by Customer: 012/PA2020 - Farinha com Aditivo - T65 C |
Extranet request n* N0005/20 - 20/01/2020 21:30:01. - Sampling by: C - Transport by: Courier
Sample Condition on Receipt: Room temperature
ANALY 811 DE SCRIPTION REULT - BRSOV~ W| . i =
MYCOTOXINS - GROUP - 2
Aflatoxin B1 <LQ o s ez 1 ic | serase
m 82 < Lo [T 0 :2";,‘:! N e 1Y l:tﬂ‘hm‘
Mm G‘ < Lo T~ 0w ::A:l‘:‘ L SR LRt l.':"'?'?v
Aflatoxin G2 <LQ wh 0o (ot o e 111G | Sevesese
Aflatoxins B1, B2, G1, G2, sum <LQ o 0o e o s
Deoxynivalenol (DON) <LQ - | . -t Sl |
Fumonisine B1 <LQ o " Do e 111G | sesvaese
Fumonisin B1 + Fumonisin B2 sum <LQ we [+l gl beor—
Fumonisine 82 <LQ oy - &'"v.:u 09 Mew 11 A4C m-/:,:
HT-2 Toxin (HT-2) <La DO Il N b
HT-2 toxin and T-2 toxin, sum <LQ we - 1+ ulatd gl bt
Ochratoxin A <LQ e ) oo 1 [ sesasse
T_2 Tom“ (T_Z) < Lo Ny o :‘)n';";(‘ 0 M 11 AL l‘:ﬂ:l")r.
Continued...
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