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Resumo

O presente relatério tem por base o estagio realizado de acordo com o plano de estudos
do mestrado em Engenharia Alimentar e que se desenvolveu na Sabgal, SA., empresa que
se pretende langar e distinguir no mercado através da comercializacdo de refei¢des pré-
cozinhadas ultracongeladas.

Este estagio teve como objetivo principal o desenvolvimento do processo documental
necessario a implementacao do processamento numa unidade de pré-cozinhados.

As atividades executadas durante o estagio foram o acompanhamento de todos os setores
produtivos funcionais, verificacdo e correcdo do plano de HACCP, acompanhamento e
desenvolvimento do programa de apoio a producdo, desenvolvimento da producéo
semanal, criacdo e atualizacdo de fichas técnicas, elaboracdo de inventarios semanais,
insercdo de faturas e criagdo dos devidos lotes internos, entre outros.

A realizacdo desde estagio permitiu alcancar os objetivos inicialmente propostos, entre

0s quais o0 acompanhamento de processo documental.

PALAVRAS-CHAVE: Estagio, engenharia alimentar, pré-cozinhados, producdo e HACCP.



Abstract

This report is based on the professional internship, carried out according to the study plan
of the masters’ in Food Engineering, which was developed at Sabgal, SA with a duration
of approximately six months.

This internship had a main goal the development of documentation necessary to the
implementation of processing in a pre-cooked food unit.

Within the scope of the internship, the activities performed were framed, having the
opportunity to start by monitoring all the productive sectors functionalities, by checking
and correcting the HACCP plan, monitoring and develop the production support program,
performing weekly the production development, creating and updating the technical files,
creating internal batches, among others.

The accomplishment of this internship allowed to reach the objectives initially
proposed, among which contributing to the documentary process.

The present internship, in Food Engineering, was an essential academic step for the
future development of the profession, allowing the application of theoretical knowledge
acquired over the past two academic years.

KEY WORDS: Professional training, food engineering, pre-cooked, production and
HACCP.
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Introducao
A preocupagdo pela alimentagdo levou a uma evolucao dos conceitos de qualidade e a

seguranca alimentar acompanhada pela constante adaptagdo ao Homem. O inconstante
estilo e habitos de vida da sociedade, resultaram na alteracdo das preferéncias do
consumidor e consequentemente na sofisticagdo da producdo de alimentos (Mendes,
2009).

As profundas mudancas sdo justificadas por fatores socias e politicos, sendo de salientar
a entrada da mulher no mercado do trabalho, o aumento de divorcios, o aumento da
distdncia emprego-casa, a mudanca das populagdes para grandes centros urbanos.
(Martinez, 2014). Modificacdes estas que conduziram a um comportamento diferente no
que diz respeito ao consumo alimentar. Nomeadamente, a uma crescente procura €
tendéncia por alimentos pré-cozinhados (Henriques, 2008). O exigente consumidor atual
prefere diminuir o tempo despendido na concretizagdo da compra de alimentos e na
propria confecao das refeigdes, valorizando a rapidez e a simplicidade na preparacao das
mesmas.

Devido ao aumento dessa procura por alimentos pré-cozinhados, houve a necessidade de
desenvolver técnicas que permitissem aumentar o tempo de vida util do produto, técnicas
como o “cook-freeze”, “cook-chill” e o “sous-vide” que combinam um processamento
térmico com o armazenamento a baixas temperaturas, sem recorrer a aditivos ou
conservantes (Mendes, 2009).

A empresa Sabgal S.A. pretende langar-se no mercado brevemente, encontrando-se em
fase de testes e desenvolvimento de varios processos. Este estdgio ofereceu a
oportunidade de acompanhar o processo de desenvolvimento da gama de refeicdes

ultracongeladas da empresa Sabgal, S.A.



1. Sabgal, S.A.

1.1. Caracterizacao da empresa
A Sabgal — Industria de Alimentos S.A. localiza-se na Zona Industrial das Lameiras n°2

Poente, em Ovoa — Vimieiro, concelho de Santa Comba Do e distrito de Viseu. Esta foi
construida em 2014, impulsionada pela experiéncia familiar de cerca de 50 anos no ramo
alimentar.

A empresa prepara-se para iniciar a producao de refei¢des pré-cozinhadas
ultracongeladas. A empresa pretende destacar no setor através do uso preferencial de
matérias-primas e fornecedores altamente comprometidos e qualificados no mercado.
Atenta as necessidades do mercado em constante evolucdo na crescente procura de
refeicdes prontas e pré-cozinhadas, a empresa pretende oferecer produtos e solugdes
inovadoras com grande capacidade de resposta as necessidades do mercado interno e
externo. Outra vertente em que se pretende destacar serd na area de desenvolvimento de
novos produtos. Chefes de cozinha nacionais e internacionais serdo convidados para
apoio a este setor.

As refeigdes inserem-se na categoria dos ultracongelados, mais propriamente como
refei¢des pré-cozinhadas de dose individual ou multidose. Pretende-se comercializar em
embalagens de CPET (Crystalline Polyethylene Terephthalate), termoseladas com um
filme do mesmo material e com uma cinta identificativa de cartdo.

A Sabgal, pretende lancar-se no mercado em 2021, sendo a equipa composta, atualmente,
por um fundador, Direcdo Geral, Direcdo Comercial e Marketing, Direcdo Produgao,
Dire¢ao Administrativa e Financeira e Qualidade, Ambiente e Seguranca Alimentar como

podemos visualizar esquematicamente na Figura 1.
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Figura 1- Estrutura organizacional da empresa

1.2. Instalagoes
A unidade fabril estd delimitada por uma éarea de 37655 m?, sendo que edificada se

encontram 12 240 m?2. Considera-se que a empresa se divide em 11 zonas:

Zona 1 —Zona administrativa
Nesta area estdo centrados todos os colaboradores administrativos em gabinetes e espagos

abertos adjacentes ao sistema produtivo, despoletando a partir daqui todos os processos

inerentes ao funcionamento da Sabgal, como industria transformadora.

Zona 2 — Zona de desenvolvimento e degustacdo
A produgdo de todos os artigos produzidos e desenvolvidos pela Sabgal serdo degustados

e terdo provas organoléticas em diferentes tempos, mediante a sua validade e forma de
apresentacao. Internamente havera consultores que irdo elaborar e confecionar novos
produtos, permitindo desta forma saborear novas experiéncias gustativas. O
desenvolvimento ird sempre de encontro as novas tendéncias de consumo nos mercados,

a nichos especificos de consumidores, dando sempre especial enfase as propriedades



nutricionais e as diretrizes europeias de saude. Sendo a Sabgal dotada de um laboratorio

interno, os testes nutricionais, microbioldgicos e quimicos serdo realizados internamente.

Zona 3 —Zona social
A entrada de todos os colaboradores serd realizada por esta zona, onde serd realizado o

registo diario dos mesmos. Esta zona esta contemplada pelos balnearios, casas de banho,
rouparia, refeitério, gabinete médico, gabinete de primeiros socorros e arrumos. Nesta
zona da-se o inicio do processo produtivo com o fardamento adequado dos colaboradores

afetos ao processo produtivo.

Zona 4 — Zona logistica
O embalamento do produto final em caixa € considerado zona de logistica (Embalamento

A e B). Os assistentes de producdo afetos a logistica terdo a seu cargo, esta zona, bem
como o armazenamento das paletes resultantes do seu embalamento.

Afeta a esta zona de trabalho, também estdo confinadas as rececdes/expedicdes, zona de
descartonamento e armazenamento das matérias primas, sejam estas para processamento
ou subsididrias.

O sistema de entrada e saida de produto em stock e a expedi¢do de encomendas para 0
cliente situa-se nesta zona.

Na logistica, existe uma sala de espera para 0s motoristas realizarem as cargas e descargas
de mercadorias e uma area confinada a validacdo dos documentos de acompanhamento

das mesmas.

Zona 5 —Zona residuos
Serdo armazenados os residuos e os subprodutos provenientes da zona produtiva, social

e de desenvolvimento. Estes terdo diferentes momentos de recolha para evitar

contaminages durante o horério laboral.

Zona 6 — Zona preparacdes
Estardo englobadas as varias salas de preparacdo especificas para cada matéria-prima,

nomeadamente as horticolas, bacalhau, peixes e carnes. Nestas areas, 0s alimentos serdo

cuidadosamente manipulados e preparados.

Zona 7 — Zona controlo de produtos
A iniciacdo da juncdo dos diferentes ingredientes para a producdo de um produto

especificado na ficha de producdo serd iniciada nesta zona. Esta contempla camaras de
descongelacdo, cdmaras de armazenamento intermédio, sala de especiarias e balancas

para a pesagem dos mesmos.



Zona 8 — Cozinhas
Nesta area serdo confecionadas as refei¢des ultracongeladas, bem como os respetivos

acompanhamentos, se aplicavel. Dependendo do produto final, sera adaptado o método e
tempo de confecdo. Os alimentos serdo confecionados em fornos convetores, marmitas,
basculantes e fritadeiras. Esta sera constituida por zonas de preparacdo, confecéo,
empratamento, abatedor de temperatura, embalamento priméario e arrefecimento do

produto.

Zona 9 — Higienizacdo
Em todas as zonas, existem copas para se poder proceder a lavagem dos utensilios

utilizados diariamente. Ainda na producdo, existe uma area de lavagem para se proceder

a limpeza de carros e tabuleiros provenientes das zonas das cozinhas.

Zona 10 — Zonas técnicas e de circulacdo
Sd0 as zonas que contém todo o equipamento adjacente ao funcionamento dos

equipamentos no interior da unidade produtiva, nomeadamente compressores,
empilhadores, entre outros. Nestas zonas circundantes estdo os sistemas técnicos de

suporte, para o0 bom funcionamento da Sabgal.

Zona 11 — Portaria
Realiza a triagem de acesso de pedes e de veiculos as instalagdes, sendo esta um meio de

comunicacdo com os colaboradores da Sabgal.

1.3 Politica de qualidade e seguranca alimentar

A Sabgal concorda que uma consistente Politica de Qualidade e Seguranca Alimentar ¢
um instrumento fundamental da sua estratégia e, como tal, um fator de sucesso.

Ciente do alto nivel de exigéncia que se encontra o mercado alimentar a empresa
pretende-se diferenciar e distinguir num leque de certificagdes consideradas
indispensaveis na sua melhoria. Com isto, a empresa pretende obter certificagio BRC
(British Retail Consortium), na norma IFS (International Featured Standards) e na ISO
22000 (International Organization for Standardization), entre outras. A Sabgal deu inicio
a implementagao do Sistema de Seguranca Alimentar/HACCP, de modo a garantir a

salubridade e a qualidade dos produtos comercializados.



2. Alimentos pré-cozinhados

A Sabgal esta a preparar-se para produzir alimentos pré-cozinhados que por defini¢do sdo
alimentos que se encontram prontos a serem consumidos ou apds serem submetidos a um
aquecimento. (Mendes, 2009).

Cada vez mais, o consumidor procura diminuir o tempo gasto tanto na compra como na
confecdo das refeigdes, pelo que estd disposto a pagar para evitar usar o tempo que
considera desnecessario.

Ou seja, os pratos pré-cozinhados sdo a resposta aos problemas deste nicho cada vez
maior de pessoas que procuram simplicidade na hora da refeigao.

Estas tendéncias e a crescente procura criaram a necessidade de desenvolvimento de
novas técnicas de processamento, transformagdo e conservac¢dao de alimentos, como o
Cook-Chill, Sous-Vide ¢ Cook-Freeze. A adogdo destes sistemas baseia-se na promogao
das marcas, na gestdo sem perdas e na fidelizacao dos clientes, ja que se podem fornecer

otimas refei¢des mantendo um padrao de servigo (Monteiro, 2010).
2.1 Métodos de conservacdo de alimentos

2.1.1 Cook-Chill

Nos nossos dias, esta técnica tem evoluido bastante e encontra-se muito divulgada e
utilizada em diversos hospitais, clinicas e restauragdo. Esta técnica ¢ designada de cook-
chill, que significa “cozinhar e refrigerar”.

Este sistema de conservacdo de alimentos exige um elevado grau de higiene, nos
equipamentos e salas de preparagdo, confecdo, arrefecimento, conservagao, regeneracao
e distribuicao.

Da conservagdo por este método constam quatro requisitos. A primeira, € que sejam
utilizados alimentos sdos e frescos, cumprindo-se ainda as boas praticas de rececao e
acondicionamento da matéria-prima.

No segundo requisito, inclui-se a confecdo, de grande relevancia. O tempo e a temperatura
deverdo suficientes de forma a garantir o calor no centro do alimento. Este, devera atingir
a temperatura de 70°C, durante 2 minutos, destruindo desta forma os microrganismos
patogénicos (Castanheira, 2009).

O terceiro implica um arrefecimento rapido dos alimentos pré-cozinhados, imediatamente
apos a sua confecdo. De forma a preservar as caracteristicas organoléticas dos alimentos,
aparéncia, textura, sabor, qualidade nutricional e garantir uma seguranga dos alimentos

previamente confecionados. A refrigeracao deve ser realizada num periodo maximo de 90
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minutos entre 0°C e 3°C. Este arrefecimento devera ser feito nos proprios recipientes de
confecdo, evitando-se, assim, a manipulacao e/ou o contacto humano (Monteiro, 2010).
Por fim, o quarto requisito inerente ao sistema cook-chill, explica que as refeicdes pré-
cozinhadas devem seguir para um armazenamento que garanta que os produtos se
mantenham a uma temperatura entre os 0°C e 3°C (Castanheira, 2009).

2.1.2 Sous-Vide

Este método ¢ designado de sous-vide que significa “sob vacuo”. Este sistema consiste
na pasteurizacao em sacos plasticos, apropriados, devidamente selados a vacuo, a baixas
temperaturas durante um longo periodo de tempo. Esta técnica tem como objetivo realgar
o sabor do alimento, minimizando o risco de patogénicos alimentares e prolongar a
validade de alimentos cozidos (Baldwin, 2010).

Considera-se que este método se subdivide em 3 fases: embalamento, confegdo e
arrefecimento e armazenamento.

No embalamento ¢ utilizado uma embalagem a vacuo. Através desta barreira ¢ evitada a
desidratacdo do alimento tanto durante a confe¢do como durante o seu armazenamento.
O saco utilizado deve possuir uma boa resisténcia a temperatura, ser impermeével e evitar
a migracdo de constituintes do plastico para o alimento.

Na fase de confecao existem 2 formas distintas para o mesmo fim. Uma seré pela através
de termo circuladores de 4gua, utilizado sobretudo em pequenas quantidades. Aqui, a
temperatura encontra-se significativamente superior a desejada no centro do alimento e
deve ser retirado assim que igualar a temperatura desejada, evitando o cozimento em
excesso. O banho-maria atinge temperaturas entre 80°C e 90°C.

Uma outra forma de tratamento térmico de produtos sous-vide € através de inje¢ao de
vapor num forno combinado, utilizado em grande escala, permite que o alimento atinja
de 60°C a 100°C.

A refrigeragao poderé ser realizada através de aspersao ou imersas em agua fria, tineis de
convec¢ado forcada ou em camaras frigorificas. Os tineis de ultracongelagdo permitem o
arrefecimento de 70°C a -18°C em 240 minutos (Lage, 2012).

A principal diferencga entre este método e o anterior, cook-chill, reside no facto de, apos
o arrefecimento dos alimentos e antes da sua refrigeracdo, eles serem embalados em
vacuo. Este procedimento permite aumentar, de modo significativo o prazo de validade.

O facto prende-se a auséncia de contacto com o oxigénio. O mesmo, além de acelerar a



oxidacdo dos alimentos, favorece a proliferacio e crescimento de bactérias e a
fermentagdo (Monteiro, 2010).

2.1.3 Cook-Freeze

Este método ¢ utilizado quando se exigem tempos de conservacdo mais longos que os
produzidos pelos sistemas cook-chill ou sous-vide. Neste caso, recorre-se a uma técnica
similar, chamada cook-freeze, utilizando, neste caso, a congelagdo. Todos os processos de
preparagdo, confecdo, regeneragcdo ¢ distribui¢do sdo idénticos. A principal diferenca
reside no tempo, temperaturas de abatimento e tempos de conservagao.

Para o abatimento, a temperatura dos alimentos devera descer até¢ -20°C/-22°C, no
maximo de 4,5 horas, devendo a temperatura, no interior da cAmara do abatedor, situar-
se a volta dos -40°C. Depois, os contentores com as refeicdes congeladas, sdo
transportados e armazenados em células frigorificas de conservagdo de congelados, que
mantém os alimentos por um periodo de dois a trés meses a temperaturas que variam entre
0s -18°C e -20°C (Monteiro, 2010).

2.2 Métodos de regeneracao de produtos pré-cozinhados

A transferéncia das refei¢des pode ser diretamente realizada das células de congelacdo
para qualquer tipo de regeneracao ou, como € mais usual, podem colocar-se, vinte e quatro
horas antes de serem regeneradas, numa camara de descongelagdo, entre 2 e 4°C, o que
vai originar a subida da sua temperatura e, assim, uma poupanga significativa de energia,
sem perda do valor nutritivo ou perigo de contaminagdo. De seguida sdo descritos os
métodos de regeneracdo mais comuns.

2.2.1 Fritura

Este ¢ um dos métodos mais rapidos de confecionar alimentos. Segundo a portarian®1135,
de 15 de setembro de 1995 do Diario da Republica para uma correta utilizagao deste, sao
necessarios alguns cuidados prévios, como a estabilizacdo da temperatura adequada,
abaixo de 180°C e um teor em composto polares abaixo de 25%, garantindo a qualidade
do 6leo e consequentemente a qualidade do produto. Na avaliacao do 6leo devera ter-se
em conta diversos fatores: a cor, cheiro, sabor, aumento da viscosidade, libertacao de
fumos a temperaturas inferiores a de fritura e existéncia de espuma (ASAE, 2017).

Este método ¢ bastante apreciado no geral pois cria o produto mais atrativo e

caracteristicas distintas (Martinez, 2014).



2.2.2 Regeneracdo em micro-ondas

A utilizacdo deste método para preparacao de alimentos tornou-se um procedimento
popular, devido a simplicidade e rapidez. No entanto, nem todos os produtos deverao ser
regenerados por este processo, nomeadamente panados, rissois, filetes, entre outros.
Uma desvantagem deste método € a possibilidade de difusao das moléculas de agua, sob
a forma de vapor, das camadas mais internas do produto para a superficie, onde acaba por
condensar alterando, assim as condi¢des organoléticas esperadas para este tipo de
alimentos. (Gongalves, 2015).

2.2.3 Regeneragdo em forno

Quando requisitados para o consumo, as refeicdes mantidas nos contentores ou tabuleiros
passam entdo para os fornos mistos de convecgao/vapor, onde sdo submetidas a um ciclo
de regeneracdo durante um periodo méximo de uma hora, em que se considera que o
centro dos alimentos fique proximo dos 100°C. No entanto, cada prato exige uma
determinada temperatura de regeneracdo. Os fornos de convecgdo/vapor vém
programados de fabrica, com programas de regeneracdo adequados a cada tipo de
alimento. (Monteiro, 2010).

2.2.4 Regeneracdo em fogdo

Algumas refeicdes pré-cozinhadas apenas podem ser regeneradas no fogao, ndo podendo
ser preparados por nenhum método acima mencionado, como € o caso do bacalhau a Bras
(Martinez, 2014).

3. Sistema de gestao da qualidade e seguranca alimentar

3.1 Seguranca alimentar
Segundo o Sistema Nacional de Saude (SNS), a seguranga alimentar ¢ o resultado de um

conjunto de medidas que visam assegurar que os alimentam nao provoquem nenhum dano
ao consumidor.
Desta forma, considera-se que para a existéncia de segurancga alimentar primordial o

cumprimento de todos os procedimentos de HACCP.

3.2 Sistema HACCP
O sistema Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP) distingue-se pela

prevencdo a producdo de um produto final seguro. Este sistema de gestdo concentra-se
no controlo da alimenta¢ao humana ou animal, sobretudo nos designados pontos criticos
de controlo. Apresenta como objetivo a eliminacao ou redugdo para niveis aceitaveis do

risco associado a seguranca alimentar. Este sistema tem como base a analise e controlo
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de perigos biologicos, quimicos e fisicos, desde a rece¢do da matéria-prima,

transformagao, distribuig¢do até ao consumo do produto final.

3.3 Implementacdo do Sistema HACCP
O sistema de HACCP regula-se por sete principios. Segundo o Codex Alimentarius

(2003), o sistema de HACCP considera sete principios fundamentais que deverdo estar
na base do desenvolvimento e implementagao deste.

1° Principio: Analise de perigos e medidas preventivas: nesta etapa ¢ importante
identificar os perigos, bioldgicos, fisicos e quimicos, em cada processo para que possam

ser evitados, eliminados ou reduzidos para niveis aceitaveis;

2° Principio: Identificacio dos pontos criticos de controlo - s3o identificadas as etapas
e aplicados procedimentos que se aplicam a fim de prevenir, eliminar e/ou reduzir o

perigo;

3° Principio: Estabelecer limites criticos para cada medida associada a cada ponto
critico de controlo - devem ser criados limites critico para cada ponto de controlo por
forma a garantir coeréncia na analise de seguranca dos processos. Na falta de valores
legais, o Departamento de Qualidade deverd justificar cientificamente os valores

estabelecidos;

4° Principio: Monitorizar/Controlar cada ponto critico de controlo - sdo criados
procedimentos de monitorizagdo de forma a avaliar se cada ponto critico de controlo se

encontra controlado;

5° Principio: Estabelecer acdes corretivas para cada caso de limite em desvio - criar
medidas de corre¢do no caso de os limites estabelecidos terem sido ultrapassados de

forma a garantir que o ponto critico de controlo volta a estar controlado;

6° Principio: Estabelecer procedimentos de verificacio — sdo desenvolvidos métodos

a fim de testar a veracidade do plano de HACCP.

7° Principio: Criar sistema de registo para todos os controlos efetuados — elaboracao
de documentos onde inclui os registos dos riscos e os seus métodos para os controlar, a

monitorizag@o dos requisitos e as medidas corretivas.
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De acordo com o Codex Alimentarius (2003), a aplicagdo dos principios anteriores devem

reger-se por doze etapas, descritas a seguir:

1* Etapa: Formacao da equipa HACCP- Deve ser criada uma equipa multicipilinar,
garantindo que existam conhecimentos e especialidades necessarias para o
desenvolvimento de um correto HACCP (Codex Alimentarius, 2003).

2% Etapa: Descri¢ao do produto- Deve ser descrito o produto que se pretende produzir
e a identificacdo a que se destina. Juntamente a estas informagdes devera estar um
detalhamento da sua composicao, estrutura, processamento, embalagens, armazenamento
e distribuicdo, conservagdo. (Codex Alimentarius, 2003).

3% Etapa: Identificaciao do uso pretendido- A utilizacdo esperada, consiste na utilizagao
pretendida do produto pelo utilizador ou consumidor. (Codex Alimentarius, 2003).

4 * Etapa: Elaboracio do fluxograma- A equipa de HACCP deve contruir um diagrama
de producdo, incluindo todas as etapas de fabrico. Por forma, a garantir uma simplifica¢do
na interpretacdo de todas as operagdes. Quando aplicado o HACCP a uma determinada
operagdo, devem ser considerados as fases anteriores e posteriores a esta. (Codex
Alimentarius, 2003).

5 * Etapa: Confirmacio do fluxograma- A fim de garantir a veracidade e precisdo, o
fluxograma devera ser confirmado na pratica em condigdes reais, testando e executando

passos que avaliem todas as fases. (Codex Alimentarius, 2003).

As restantes sete etapas da metodologia do sistema HACCP estdo relacionadas com os

sete principios enumerados anteriormente.

6 * Etapa: Identificacio de todos os perigos potenciais e descricio de medidas de
controlo;

7 * Etapa: Determinacio dos pontos criticos de controlo;

8 * Etapa: Estabelecimento dos limites de controlo;

9% Etapa: Estabelecimento do sistema de monitorizacao;

10 * Etapa: Estabelecimento de acdes corretivas;

11 * Etapa: Estabelecimento de procedimentos de verifica¢io;

12 * Etapa: Estabelecimento de sistemas de documentacio e registos.
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4. Estudo do plano HACCP

Um dos objetivos do estagio foi a verificagdo e acompanhamento do plano HACCP do
processo produtivo da empresa, através da revisdo documental aplicavel ao HACCP e ao

processo de fabrico.

4.1 Processo produtivo
O plano de HACCP comega por ser preparado a partir do fluxograma do processo

produtivo, descrito de seguida.
O fluxograma da empresa apresentado na Figura 2 ¢ genérico, visto que a empresa ainda

ndo se encontra a laborar. Identificam-se trés gamas de produtos, que serdo verificados in

loco os seus respetivos fluxogramas de producao individuais.
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Recegdo Materiais

_..de Embalagem..

Rece¢do

Rece¢do Recegdo Secos

1"ca'c

__Pereciveis .
Aanazegasely Armazenagem Armazenagem Armazenagem [ Armazenagem Armazenagem
Bacalhau . Pei C . ) o oo .
¥

Preparagio

Armazenagem
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Embalagem....

Armazenagem
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Escolha
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Congeladas Refrigeradas

Confeci feich Templeratum no " o Temperatura no
onfegdo refeigoes prontas centro Térmico 2 75°C Confecdo refeicbes prontas centro Termico > 75°C

Confecdo refeicdes pré-cozinhadas Confegdo refeigbes pré-cozinhadas
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1121°C
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Armazenagem
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. PCC Expedicdo
= )
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Distribuigdo

Embalamento —_—— e ——— ]

Embalamento —_—_—— ——— - - ————
Armazenagem

Armazenagem Expedicdo

Expedigdo 5-187Ce5-15°C
. Distribui¢ao
i $-18Ces-15C

Figura 2- Fluxograma geral de fabrico
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De seguida é descrito o processo produtivo.

- Rececdo dos materiais de embalagem
O topo do fluxograma apresenta as rece¢des das matérias-primas. Na rececao dos

materiais de embalagem ¢ efetuado o controlo das matérias primas subsidiarias, em que

sdo verificadas por amostragem as caracteristicas e o estado da embalagem.

- Armazenagem dos materiais de embalagem
Os materiais de embalagem sdao armazenados num local em bom estado de conservagao,

higienizado e ventilado.

- Rececdo dos secos, pereciveis e bacalhau
Nestas epatas sdao realizados um primeiro controlo da matéria-prima, onde serdo

verificadas por amostragem as caracteristicas organoléticas, sensoriais, a integridade das
embalagens, temperatura, bem como o estado de higiene da viatura de entrega das
matérias-primas.

Nesta etapa ¢ avaliada a conformidade das matérias-primas em relagao as especificagdes
internas requeridas e enviadas previamente aos fornecedores.

Apos concluida a etapa de rececdo, o triplicado do documento de acompanhamento da
mercadoria, sera validado com a assinatura do responsavel pela rececdo da mercadoria.
Sera colocada uma etiqueta ou carimbo na restante documentacdo com os parametros a
serem avaliados a aquando da rececdo das matérias primas, permitindo a aceitabilidade
ou ndo da mesma.

Por fim, ¢ atribuido o lote interno a cada matéria-prima de modo a garantir a sua

rastreabilidade.

- Armazenagem
As matérias primas serdo armazenadas nas diferentes camaras de acordo com o tipo de

temperatura que necessitem, bem como as condi¢des de conservagdo mencionadas na
ficha técnica do produto.

O armazenamento ¢ realizado de modo a que sejam cumpridas as Boas Praticas de
Higiene e Fabrico, como por exemplo:

- Armazenamento afastado das paredes em paletes nos raques para que as embalagens nao
contactem diretamente com o pavimento;

- Armazenamento segundo as orientacdes FEFO — “First Expire, First Out” e FIFO —
“First In, First Out” de forma, a que os géneros alimenticios a utilizar nao ultrapassem as

validades estipuladas pelos fornecedores.
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- Corte do bacalhau
O corte do bacalhau ¢ realizado em diferentes por¢des e posicionamento, mediante as

necessidades produtivas.

- Escolha do bacalhau
Ap6s o corte do bacalhau, este ¢ calibrado por diferentes tamanhos das pegas para que a

etapa seguinte seja realizada com maior conformidade.

- Demolha do bacalhau
A demolha do bacalhau consiste na hidratagdo ¢ remog¢ao do excesso de sal do bacalhau.

Aqui, vao ser acompanhados e monitorizados os parametros de temperatura, tempo e
muda da dgua. Existirdo diferentes tempos de demolha para diferentes consoante as
diferentes por¢des do bacalhau. O bacalhau podera ser utilizado diretamente nas

preparacdes apds esta fase ou serd ultracongelado e armazenado para futura utilizacao.

- Preparacao
A preparagdo abrange todas as matérias-primas que necessitam de corte (peixe, carnes,

charcutaria, aves, lacticinios e vegetais). Serdo retirados todos os excessos e proceder-se-
4 a selecdo e escolha da matéria-prima (remogao de espinhas, ossos, desfiamento, entre
outros). Se necessario pode efetuar-se a descongelagcdo das matérias-primas que sejam
necessarias para a confecdo das refeigdes.

Nesta etapa também serdo hidratadas as leguminosas, ou seja, demolhadas para
posteriormente serem utilizadas durante a sua confecao. Depois de preparadas estas serdo

armazenadas na camara destinada para o efeito.

- Pesagem
As matérias-primas necessarias para a confecdo de uma refeicao serdo todas pesadas,

consoante as especificacdoes da ficha técnica de producdo. Nesta etapa poderdo ser
colocadas as matérias-primas a marinar de um dia para o outro nas camaras de apoio as
cozinhas. Nas camaras de apoio, estardo todos os ingredientes e quantidades necessarias,

mencionados na ficha técnica de producao.

- Panagem
Nesta fase os alimentos em cru passardo por um sistema de cobertura que contém o pré-

enfarinhamento, o liquido de empanamento e a farinha de cobertura. Desta forma, sera
definida a textura final e o rendimento final do produto, podendo ser posteriormente frito

ou levado ao forno.
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- Confecdo das refeicdes
As refeicdes serdo confecionadas segundo a ficha técnica de producdo e a ficha de

especificagdes de producao. Os Chefes de cozinha ao longo do processo irdo controlar os

processos de modo a obter o produto com as especificagdes, paladar e aroma pretendidos.

- Abatedor de Temperatura
Apos a prévia confecdo, procede-se ao arrefecimento rapido da temperatura no alimento

por forma a evitar que ocorram alteragcdes microbianas € a0 mesmo tempo a formagao de

cristais de gelo, facilitando também o manuseamento do produto.

- Fatiamento
Quando necessario os produtos sao fatiados.

- Empratamento
Apos a concretizagdo de todas as etapas antecedentes a esta, realiza-se o empratamento.

As refeigdes poderdo ser empratadas em unidoses ou multidoses, consoante as
especificagdes de produgao.

Serdo selados por termoselagem ou por flow-pack consoante as especificagdes do
produto.

Ainda nesta etapa, as unidoses serao rotuladas, onde constara a sua identificagao, lista de
ingredientes, lote, data de validade e outras especificacdes que estejam inerentes ao
produto. Também serd realizado um controlo visual ao processo de forma a verificar a

integridade da embalagem do produto.

- Ultracongelagao
Apds o embalamento primdrio realizado, as refeicdes serdo sujeitas a um ciclo de

congelagdo abaixo dos -25°C com uma duragdo definida para cada produto.

- Detetor de metais
Esta etapa ¢ especifica para detetar corpos estranhos que possam estar envolvidos nos

produtos anteriormente confecionados.

- Embalamento
As refeicdes serdo colocadas numa caixa secunddria e numa caixa master, que

posteriormente irdo levar no seu exterior a identificagdo do produto, o peso da caixa, o
numero de unidades por caixa entre outras identificagdes.
As caixas sdo acondicionadas numa palete devidamente filmada e seguirdo para as

camaras de temperatura negativa.

- Armazenagem
Os produtos congelados serao armazenados nas camaras de temperatura negativa, ficando

a aguardar a sua expedi¢do mediante encomenda.
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- Expedicdo
As encomendas serdo preparadas e agrupadas por clientes. A nota de encomenda fica

associada ao documento de transporte que acompanha a mercadoria, onde constarao as
quantidades enviadas, os lotes e os artigos expedidos.

- Distribuigao

Os produtos serdo transportados até ao cliente final em veiculos adequados para o
transporte dos mesmos. Estes, tém uma tolerancia de 3°C a temperatura indicada na
embalagem (-18°C).

4.2 Plano de HACCP

Foi elaborado um plano de HACCP obedecendo aos principios enumerados

anteriormente, seguindo a sequéncia l6gica deste sistema de gestéo.

4.2.1 Identificacdo, andlise de perigos e determinacdo de medidas de controlo
Apos a concretizagdo do fluxograma de fabrico, procedeu-se a uma anélise detalhada dos

potencias perigos, de todas as etapas do processo de fabrico, desde a rececao das matérias-
primas a expedic¢ao do produto final.

A andlise de perigos constitui uma das etapas mais relevantes do plano de HACCP pois
conclui-se quais as etapas do processo de fabrico que exigem mais precaucao e cuidados.
Intrinseco a esta andlise de perigos, encontra-se a significancia dos perigos identificados,
através da probabilidade de ocorréncia e da severidade do mesmo.

Apos a conclusao da andlise de perigos, deve-se considerar as medidas de controlo
existentes em cada etapa do processo. Estas tém como finalidade ajudar a evitar riscos de
seguranca dos alimentos e a reduzi-los para niveis aceitaveis ou elimina-los. Podem
implementar-se mais do que uma medida de controlo em cada etapa e em cada perigo do

processo produtivo.

4.2.2 Identificacdo dos Pontos Criticos de Controlo
A determinagado dos pontos criticos de controlo ¢ um dos focos essenciais de um plano de

HACCP. Define-se por PCC uma etapa do processo produtivo onde devem ser aplicadas
medidas de controlo de modo a prevenir, eliminar ou reduzir para niveis aceitaveis.
Apos a andlise da arvore de decisdo (Anexo I) ao processo produtivo, identificaram-se
quatro pontos criticos de controlo. As etapas que constituem um PCC sao:

1. Demolha do bacalhau;

2 Confecao de refeigdes pré-cozinhadas;

3. Empratamento;
4

Detecdo de metais.
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Os PCC’s encontram-se detalhados no anexo II. Ainda assim, identificou-se os primeiros
trés como perigos bioldgicos e o quarto como perigo fisico. Estando os trés primeiros
PCC’S diretamente relacionados com as temperaturas utilizadas. Desta forma, torna-se
imprescindivel o controlo rigoroso dos parametros tempo/temperatura, de forma e evitar
aproliferagdo de microrganismos patogénicos. Enquanto que o quarto, tem como controlo
a verificacdo pelo responsavel de embalamento, tornando-se importante a realizagao de

um teste padrao de forma a verificar a conformidade do equipamento.

4.2.3 Estabelecimentos dos limites criticos para os pontos criticos de controlo
O limite critico, € o critério que separa a aceitabilidade da inaceitabilidade, com vista a

prevencao, eliminagao ou reducdo dos riscos identificados. Para cada PCC os critérios
devem ser estabelecidos e se possiveis validados.

Por norma utilizam-se critérios de facil monitoriza¢do, nomeadamente: inspecao visual,
tempos, temperaturas, concentragdes, humidade, aparéncia, textura, entre outros.

No critério da inspegdo visual, devem existir limites pré-estabelecidos, tais como
fotografias ou instrugcdes claras da aceitabilidade ou inaceitabilidade do produto.
Relativamente aos critérios microbioldgicos, estes devem ser sustentados em referéncias
bibliograficas crediveis ou em analises laboratoriais.

Quando ocorrem alteragdes aos limites estipulados pelas monitorizacdes, ¢ necessario
implementar A¢des corretivas, que podem ser definidas como uma a¢@o ou procedimento
a implementar quando os resultados da monitorizagao dos PCC indicam uma perda de
controlo, isto €, um desvio em rela¢ao ao limite critico de um PCC.

Tendo em consideragdo os pontos criticos identificados, devem ser controlados os
parametros de tempo, temperatura e a existéncia de metais, estando os limites criticos

identificados no anexo II1.

5. Rastreabilidade

Ao longo de todo o processo de producdao poderdo existir trés tipos de perigos de
contaminag¢do alimentar: os fisicos, os quimicos € os microbiologicos. Assim, ¢ crucial
acompanhar o género alimenticio em todas as suas etapas de producado, desde a sua origem
até ao seu destino final. Este controlo designa-se por rastreabilidade, sendo esta
imprescindivel na induastria alimentar, ao permitir conhecer a origem € o percurso a partir
do produto final através do registo de todos os intervenientes na cadeia alimentar.

A rastreabilidade na Sabgal estabelece dois principios importantes, a rastreabilidade a

montante e a rastreabilidade a jusante.
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5.1 Rastreabilidade a montante

Esta rastreabilidade ¢ uma valéncia de elevado valor, porque transmite confianga ao
cliente final, pois inclui a informacao sobre a origem das matérias-primas, ou seja, sabe-
se qual foi o fornecedor que lhe deu origem.

As matérias-primas serdo rececionadas, tento em consideracdo o Manual de Boas
Praticas, bem como as caracteristicas de especificidade da rececdo das matérias-primas
enviado aos fornecedores quando feita a encomenda. Apds a rececao da matéria-prima,
sera preenchido na Ficha de entrada de stock- Mod 011 (Anexo IV), as informagdes
necessarias a rececao da mesma e de acordo com o Regulamento (CE) n.° 178/2002.
Nomeadamente, o nome do fornecedor, o nimero do documento de acompanhamento da
mercadoria, o produto a rececionar, data de rececdo, quantidade, marca, lote do

fornecedor, data de validade e o nimero do lote interno de atribuido.

5.1.1 Codificacdo dos lotes internos

O lote interno de rece¢do sera gerado automaticamente pelo programa de apoio a
produgdo consoante a entrada da matéria-prima. Este sera um numero sequencial que
podera ter até 6 digitos, comegando no numero 1 e poderd atingir o nimero 999999. O
lote serd gerado automaticamente e ¢ atribuido a cada produto interno, onde sera
identificado com uma etiqueta.

Ja o lote de produgdo, o principio de atribuicao ¢ exatamente o mesmo, ou seja, serd um
nimero sequencial que podera ir até 6 digitos e ndo altera com o ano civil. Este serd
atribuido automaticamente na ficha técnica de producdo (Anexo V) pelo programa de
apoio a produgao.

Na fase de controlo dos produtos das matérias-primas para a producao, na ficha técnica
de producdo devera ter especificado para cada matéria prima, o respetivo lote interno de
rececdo que permite rastrear o produto até a sua origem. Esta informacao serd transcrita
da matéria prima e colocada no registo pelo colaborador.

Cada producao diaria realizada, sera acompanhada da ficha técnica de producao desde a
zona de pesagens, at¢ ao embalamento, com a indicagdo de quantidades e modos de
producdo necessarios.

Nesta ficha esta especificado o lote de produc¢do atribuido individual e sequencialmente
que acompanhara o produto durante todo o seu ciclo de vida produtivo. Anteriormente a

ficha técnica de producao ¢ distribuido uma requisi¢do de matéria-prima que ditaré todos
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os ingredientes e quantidades que serdo gastos para fazer a produ¢do dos diferentes
produtos diariamente (Anexo VI).

Apos a confegdo dos produtos, cada carro sera identificado com o lote de producao e
identificacdo do produto, que posteriormente ird para o abatedor de temperatura.

No final do processo de empratamento do produto, deverdo ser registados nas respetivas
fichas técnicas de produgdo, os resultados da produgdo, quer sejam em quilos, ou em
unidade, de modo a saber qual a rentabilidade do mesmo. No final desta etapa, os produtos
serdo ultracongelados devidamente identificados com o lote de produgdo e sua
identificacdo.

No embalamento do produto final, 0 mesmo sera identificado com o respetivo lote de
producdo, mesmo que seja embalado em caixas secunddrias. Nesta etapa além do lote ird
constar todas as informagdes necessarias e legais da rotulagem, (codigo artigo / lote de
produgdo / validade / quantidade (quer seja peso ou unidade) e que acompanhara o
produto durante todo o seu ciclo de vida util.

O esquema de controlo de produto para rastreabilidade ¢ igual para todos os processos, €
a ficha técnica de produgdo, acompanha todo o processo, desde o controlo do produto até
ao embalamento. O responsavel pelo embalamento, devera reunir todas as fichas técnicas
de produgdo e registos realizados, e entregar diariamente ao departamento de
Planeamento, de modo a poder dar entrada da producdo realizada em stock de produto
acabado que seguidamente entregara ao departamento de qualidade para controlo, arquivo
e consulta.

As fichas técnicas de producdo, deverao ser arquivadas por datas de producdo, de modo
a que possam ser facilmente consultadas e permitir rastear todo o processo.

Os modelos de controlo de matérias primas de embalagens, deverdo ser guardados no
departamento de aprovisionamento e entregues mensalmente ao departamento de
qualidade para controlo e arquivo no més correspondente, juntamente com as fichas
técnicas de producao.

Nos documentos acima citados, associados a rastreabilidade do produto, ¢ somente
através do lote que se tem conhecimento de todo o percurso da matéria-prima, sendo
possivel identificar em que parte do processo ocorreram falhas ou desvios caso se tenha

identificado alguma inconformidade com o produto final.
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5.2 Rastreabilidade a jusante

O processo de faturagao (guia de remessa/fatura), devera conter sempre a quantidade e o
respetivo lote de producao de modo a que seja possivel identificar com transparéncia
quais as origens e os destinos de cada lote produzido.

No documento de acompanhamento da mercadoria, constard sempre a informacao
necessaria que permite identificar o cliente, o artigo, a quantidade fornecida, o peso ou
unidade fornecida. Na Figura 3, encontra-se esquematizada a atribuigdo de lotes de todo

0 processo produtivo.

. Pesagem dos ingredientes
Rececdo 1 o 2 o . 3 o 4 o y
Armazenagem da matéria prima AFicha técnica de Produgdo - expelicitos na Regjsigdo Ficha técnica de Producdo com
Atribuigdo de lote interno. com atribuicdo do Jote intemo Mod009 estd identificada com matéria-prima didria - identificagdo do lote producdio
sequencial associado ¢ recectio sequencial na lote de producéio sequencial Mod025 com identificagio acompanha todo o processo de
informaggo do produto fornecido respetiva camara. atribuido automaticamente. do lote interno recegdio da confegdo.
- Modo11. matéria prima.
) ) N o ) No processo de expedicao sera
5 6 7 No final do dia de produgdo, ou @ medida que o processo produtivo 8 N
e . e . ) , . , emitido um documento de
Ficha técnica de Produgdo com Ficha técnica de Produgdo com estiver concluido, o chefe de segdo do embalamento, entregard ao )
o . o . , . .o acompanhamento da mercadoria
identificacdo do lote produgtio identificacdo do lote produgtio responsavel pelo Planeamento todos os registos da produgdo finalizada )
. (guia de remessa ou fatura), no qual
acompanha o processo de acompanha o processo de para se puder dar entrada da produgdo em stock de produto acabado. ] )
) , N constara o produto, com a respetiva
empratamento. embalamento. Posteriormente este entregara a documentagdo ao departamento de Jantidade ¢ lote de producdo
Controlo de qualidade para controlo e arquivo. g forn—IJ_Lecido

Figura 3- Esquema de atribuicdo de lotes

6. Programa de apoio a producao industrial

Tendo como orientador interno o Diretor de Producao Industrial, tive a oportunidade de
acompanhar e apoiar diretamente no desenvolvimento de algumas atividades de criagao
e planificagdo. Nomeadamente, na criagdo do programa de apoio a producdo. Programa
este que estava a ser desenvolvido pelo meu orientador, mas que derivado ao cargo
exercido e ao escasso tempo disponivel, este necessitou do meu auxilio para o finalizar,
testar e afinar. O programa foi desenvolvido no Excel, em Visual Basic € consiste num
software de gestdo integrada, especificamente criado para a Sabgal, com o objetivo de
otimizar e simplificar os processos didrios das empresas. A reunido completa de todas as
etapas, faz com que haja um fio condutor desde a compra da matéria-prima, a venda do

produto ao cliente final.

6.1 Vantagens do programa de apoio a produgdo

A primeira vantagem significativa ¢ a auséncia do gasto de licenga por um software de
producao, pois tendo sido este programa criado totalmente pelo meu orientador interno e

por mim, ndo existiram gastos nesse sentido. Assim como na manuten¢do e na
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possibilidade de falha do mesmo ndo existiram despesas complementares. Através do uso
de um programa idealizado totalmente para uma empresa, haverd um maior proveito do
mesmo, ao invés da utilizagdao de um software modelo para o tipo de industria em questao.
Esta vantagem, pode ser considerada uma vantagem competitiva. Uma vez, que as
solugdes que o programa possibilita permitem reagir rapidamente as alteragcdes da procura
dos clientes e melhorar a gestdo das flutuagdes nas compras, nas encomendas e na
producao. Faculta a agilizagdo de respostas, consultas e pedidos com a indicagao de custos
e pregos. Proporciona também, o controlo ao pormenor das ordens de trabalho, bem como
uma perce¢ao mais vasta dos custos de producao, permitindo também decidir onde pode
reduzir despesas e economizar dinheiro com maior rapidez.

6.2 Simulacdo do programa de apoio a produc¢ao

Estando a empresa em fase de testes e desenvolvimentos e ndo havendo produto
expedido, houve a possibilidade de teste e aplicacdo do programa de producdo na
pequena producdo das refeigdes didrias dos colaboradores. Permitindo desta forma
avaliar e aperfeicoar o mesmo, como na perce¢ao das despesas, encomendas e
necessidades. O Anexo VII representa um esquema de funcionamento do programa de
apoio a producdo, representando as etapas necessarias desde a entrada de matéria-prima
até a saida de stock. A Figura 4- Ementa 8 a 12 é o modelo da ementa semanal que se
encontra afixada semanalmente no refeitério de forma a informar todos os

colaboradores, como também para auxilio no planeamento da producao.
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(S)SABGAL REFEITORIO

SEMANA DE : 8 a 12 Junho 2020

S0PA

SOPA DE GRAO COM ESPINAFRES

PRATO DIA

FRANGO ASSADO COM ARROZ ALEGRE

SALADA

SEGUNDA
08/06/2020

SALADA DE TOMATE

SOBREMESA

GOLDEN E LARANIA

S0PA

SOPA JULIANA

PRATO DIA

ARROZ DE POLVO

TERCA

SALADA

09/06/2020

SOBREMESA

GOLDEN E STARKING

S0PA

PRATO DIA

EMENTA SELF

SALADA

QUARTA
10/06/2020

SOBREMESA

FERIADO

S0PA

PRATO DIA

SALADA

QUINT A
11/06/2020

SOBREMESA

FERIADO

S0PA

PRATO DIA

SALADA

SEXTA
12/06/2020

SOBREMESA

FERIAS

Figura 4- Ementa 8 a 12 junho de 2020
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A primeira fase para a planificagdo da produ¢do no programa serd a verificagdo da
existéncia de todas as receitas pretendidas na ementa (sopa de grao com espinafres, frango
assado com arroz alegre, salada de tomate, mag¢a golden, laranja, sopa juliana, arroz de
polvo e maga starking) na folha do programa designada por “BDFichaTécnica” ou seja,

na base de dados das fichas técnicas das receitas- Figura 5- Base dados fichas técnicas

1 | Codigi~ Tipo de produgio |~ Descricdo (a vermelho s8o as receitas pertencentas & gama) | ¥ Familia hd SubFamilia |~
14 12 K -

8 oo

L L0 L0 LD L La e e e G

Q
o
T

TE

ACOMPANHAMENTOS SALADAS

3 Base Receitas(old) Ft_Vazia CriaFT BDFichaTécnica Plano_Logistico ImportalngFt Cardex Entidades Qui

Figura 5- Base dados fichas técnicas de producao

Seguidamente, identifica-se o numero de cada receita para facilitar a posterior criagdo do
artigo pretendido, como podemos verificar na Figura 6- Ementa com os codigos das
receitas Onde se confirma o niumero de das receitas em frente ao nome, exceto do codigo
da ficha técnica do “arroz de polvo”. Neste caso, seria necessdrio solicitar a receita do
mesmo ao Chefe Executivo e criar uma ficha técnica do arroz de polvo para 1kg de
produto acabado. Para a criacdo da ficha técnica € necessario confirmar se todos os
ingredientes se encontram no “cardex”, Figura 7, lista de todos os ingredientes, caso nao
se verifique serd necessario proceder a adigdo dos mesmos. Apos a lista de ingredientes
necessarios a producdo se incluir no “cardex”, procede-se a criacdo do documento
pretendido, na folha “CriaFT” como se comprova na Figura 8- Documento de criacao de
ficha técnica producdo Documento este, composto pelos ingredientes com os respetivos
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nomes € numeros presentes no “cardex” e quantidades, como por exemplo “arroz

estufado” com codigo de “cardex” de 206 e com quantidade de 0,250 kg para 1 kg de

“arroz de polvo com gambas” acabado.

SOPA SOPA DE GRAO COM ESPINAFRES

1008

PRATD DIA FRANGO ASSADO COM ARROZ ALEGRE

3022 + 2007

SALADA, SALADA DE TOMATE

SEGUMNDA
08/06/2020

2012

SOBREMESA ||GOLDEN E LARANIA

9517 + 9509

SOPA S0PA JULIANA

1009

PRATO DIA ARROZ DE POLVO

?

TERCA

SALADA

09/06/2020

SOBREMESA ||GOLDEN E STARKING

9517 + 9501

Figura 6- Ementa com os cédigos das receitas

Codigg ~ Codigo Alternative | = Descrigio -} ira desc. + Lim ~ jlem %
4 P #N/D Alcatra Bovino fresco 0,1
5 r #N/D Almondega Bovino
6 r #N/D Almondega Suino
7 r #N/D Cachaco bovino fresco
8 r #N/D Cachago Porco 5/0sso Fresco
3 il #N/D Carne Picada Vitela
10 r #N/D Chambdo Bovino §/Osso
11 #N/D Chispe porco limpo
12 7 #N/D Codorniz
14 " #N/D Entrecosto porco (carnuda) fresco
15 " #N/D Entrecosto porco (pontas) fresco
17 " #N/D Frango Inteiro congelado 1,200 gr
18 " #N/D Frango Inteiro congelado 900 gr
15 r #N/D Frango Inteiro fresco 1,200 gr
20 " #N/D Frango Inteiro fresco 900 gr
21 r #N/D Lombada porco
22 r #N/D Lombinho porco
23 r #N/D Lombo Porco 5/ Cachaco Fresco
24 T #N/D Lomba Vitela
25 r #N/D Orelha Porco
26 r #N/D P4 Porco 5/0sso Fresco
27 r #N/D P& Vaca 5/ Osso Fresco
28 r #N/D Pato C/M Congelado
23 7 #N/D Pato C/M Fresco
30 r #N/D Pato 5/M Congelado
a1 T #N/D Pato 5/M Fresco
3z r #N/D Peito de Pert Fresco
33 r #N/D Peito Frango Fresco
a4 " #N/D Peita Novilho
35 " #N/D Perna Frango calibrada 250g
36 r #N/D Perna Porco §/ Osso congelada
37 r #N/D Perna Porcao 5/0sso Fresco
as T #N/D Pipis Frango 0
ag T’ =9/D Rabadilha de bovino 0,1
40 r #N/D Salsicha Churrasco 0
41 r #N/D Salsichas Frescas 0
22 T #N/D Vo Cf Cachaco Suino 0,15

Figura 7- Cardex
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2 CRIACAO DE FICHA TECNICA PRODUCAO (S || [Seornrezes || |2 rar
2] = = oLo = sorr
l{ Data produgdo: FAMILIA FEIXE
£ s e -
& | |codigo: 4002 TEMPO OE CONFEGAD o — —
g | |arizo: ARROZ DE POLYOD COM GAMBAS TEMPERATURA DE CONFECAD o
1E Quantidade: 1 Data validade: PESOPORBATCH
Cad Componznts s T Pezo dose MEP
13 ks
E 206 Arroz Estufado 10,2500
15 353 Poivo 4000/5000 0,5000
16 127 Tomate Cubaoslata 10,0500
7 | 73 Papriks 10,0050
g | 258 Piri-piri moido 0,0020
19 | 77 Pimenta Preta Moida 10,0010
20 | 310 Tomats Concentrado 0,0200
21 | 21 Zimbroem Bagas 10,0010
2& 303 5zl Gromo 0,0100
23 | 128 Alhg Intsire Descascado 0,0200
24 | 138 {L=bolzs com cascs 10,1000
25 | 6% Lours Folhas 10,0005
22 312 . Winha Casinha Branco 10Lt 00,0500
27 | 211 Azsite Virgem h .; : - D.D2M
28 | 359 Agus Cozedura poivo r d‘ ( ! ! ! r l.EDDD!
23 | 127 Alho Francés fresco (intsiro) 10,0300
30 | 143 Coentros frescos 10,0050
31 65 Cravinho Maoido 0,0010
33 375 Camario 30/40 0,2100
3
34
3
3
37
|

Figura 8- Documento de criagéo de ficha técnica produgéo

Para a criagdo de um de uma ficha técnica de produgdo sera necessario o preenchimento
do campo “c6digo”, com o nuimero pretendido para a receita “arroz de polvo com
gambas” em “BDFichaTécnica”. O codigo pretendido para esta receita sera o 4002, uma
vez que a organizagdo da base de dados de fichas técnicas encontra-se ordenado do cédigo
1 a 999 embalagens, do 1000 a 1999 sopas, do 2000 a 2999 acompanhamentos, do 3000
a 3999 pratos de carne, do 4000 a 4999 pratos de peixe, do 7000 a 7999 pratos
vegetarianos e finalmente dos 8000 aos 9999 sobremesas e bebidas. No campo “artigo”
da ficha técnica de produgdo preenche-se o nome da receita. Para entdo ser transferido
para a “BDFichaTécnica” serd necessario premir o botdo “Criar Ficha Producao”. Assim,
a ficha técnica de producgdo do “arroz de polvo com gambas” fard parte da base de dados
das receitas e esta numerada com o codigo 4002.

Estando todas as receitas necessarias identificadas, a etapa seguinte serd a criacdo dos
artigos. Para a criagcdo de artigos ¢ necessario saber os codigos das receitas e as capitacdes

pretendidas para as mesmas.
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Como prova a Figura 6- Ementa com os codigos das receitas, no dia 8 de junho, como
prato principal encontra-se um artigo composto “frango assado com arroz alegre”
constituido por 2 receitas, frango assado com codigo 3022 e arroz alegre com 2007.
Assim, para a criacao de um artigo procede-se ao preenchimento do campo “Cddigo” com
os respetivos codigos das receitas e devidas capitagdes, na folha “FCompArt”. Como
podemos verificar através da Figura 9- Ficha composi¢do de artigo, o artigo que se
pretende criar é composto por 220 g de frango assado e 200 g de arroz alegre e tera a
designacao de “frango assado com arroz alegre” no campo “Artigo”. Considerou-se para
todos as receitas uma margem de quebra de 3%, uma vez que se admite varias quebras ao
longo de todo o processo de preparagdo, confe¢do e empratamento. Finalmente, para
submeter o artigo a base de dados destes, € necessario antes premir o botdo “Criar Artigo”.
Imediatamente surgirda uma janela onde permitird a escolher o tipo de artigo, a
embalagem, a conservacao e o tipo de produto, como se verifica na Erro! A origem da
referéncia nao foi encontrada. Desta forma, os artigos serdo criados e serd atribuido um
codigo sequencial gerado automaticamente e apresentados na base de dados de artigos,

na folha “FT_Artigo”.

. =
=% FICHA COMPOSICAO DE ARTIGO *** & E 4
Apagar Lstaamigos Irm oo Lar
coDico LOCALIZAR 28 W2 CORPONENTES 2 'TIIII'I"T‘ By
ARTIGOD Frange assado com arroz alegrg | ne chr 13 N Enrr.a.n ARTIGD
QUANTIDADE 0,420 Crarartes
COMGO COMPOMENTE PESO POR DOSE | CUSTO POR KG | MARGEM DE QUEBRA TOTAL
ﬁ r L]
> i
3022|FRANGO ASSADO 22 I 3,00 #M/D
2007[ARROZ ALEGRE LT 3,00 01133 ¢

Codigo Campanente WALOR
PESO PARA DOSE PESO PARA EMPRATAMENTO

CLUSTD PARS MATERIA PRIMA DOSE BM/D
CUSTO PACKAGNG POR UND 0,0000
TOTAL POR DOSE/KG COM PACKING #N/D

Figura 9- Ficha composicao de artigo
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L e, L N L -l
* Kk A HE K Tipo Artigo X
FICHA COMPOSICAO DE ARTIGO po Artig
1 .
= Tipo de embalagem (tipe de couvete)
3 |CODIGO LOCALIZAR 26 N2 COMPONENTES ‘ -
KIT REFEITORIO |
4 |ARTIGO Frango n2 chr
5 |QUANTIDADE 0,420 042
= Peso (peso da embalagem) ’
CODIGO COMPONENTE PESO POR DOSE | CUSTO POR KG | MARGEM DE QUEBRA % Tipo de conservagdo (r - refrigerado ¢ congelado)
7
o ‘ Congelado j
£l 3022|FRANGO ASSADO 0220 #NID 3,00
10 2007 |ARROZ ALEGRE 0,200 055€ 3,00 Tipo de produto (m - multidose u - unidose)
L3l
Unidose j
12 ‘
L5
L - .
Frango assado com arroz alegre KIT
15 Codigo Componente VALOR 0,42kg (c.u)
16 PESO PARA DOSE PESO PARA EMPRATAMENTO
17 CUSTO PARA MATERIA PRIMA DOSE #N/D
18 CUSTO PACKAGING POR UND 0,0000
19 TOTAL POR DOSE/KG COM PACKING #N/D
OK
20
Figura 10- Janela de identificacéo do tipo de artigo
X Peso  Custo Artigo . .
gelati Codigol Receita 1 Pesol  Codigo2 Receita 2 Peso2 Codigo3 Receita 3
Total | com Packagine,
Sopa da pedra KIT REFEITORIO 0,333kg [r.u) 1 0,333 0,333€ 1005 SOPADAPEDRA 0,342399 [¢] 0 0
Corvina assada, batata rustica e legumes KIT REFEITORIO 0,52kg (r.u) 3 052 0,220€ 4001 CORVINA ASSADA A PORTUGUESA 0,2266 2000 BATATA RUSTICA 0,2266 2002 LEGUMES SALTEADOS
Arroz de polvo com grelos KIT REFEITORIO 0,43kg [r.u) 2 0,48 0,330€ 4002 ARROZ DE POLVO COM GAMBAS 0,4017 = 2001 GRELOSSALTEADOS 0,103 0
Bifanas & moda do porto ¢/ arroz branco KIT REFEITORIO 0,38kg (ru) 2 0,38 0,180€ 3008 BIFANAS A MODA DO PORTO 0,1854 2008 ARROZBRANCO 0,208 0
Fefjoada & transmontana ¢/ arroz branco KIT REFEITORIO 0,45kg (r.u) 2 0,45 0,350€ 3006 FEIJOADA ATRANSMONTANA 0,3605 2008 ARROZEBRANCO 0,103 0
Creme de legumes KIT REFEITORIO 0,333kg r.u) 1 0,333 0,333€ 1006 CREME DE LEGUMES 0,34238 o] 0 0
Leite creme KIT REFEITORIO O 18kgr.u) 1 0,18 0,180€ 8013 LEITE CREME 0,1854 ] 0 0
Panados de frango com arroz alegre KIT REFEITGRIOO, 4kg(ru) 2 04 0,200€ 3004 PANADO DE FRANGO 0,206 2007 ARROZ ALEGRE 0,206 0
Pescada assada com batata ristica e legumes salteados KIT REFEITORIO 0,52kg (ru) 3 0,52 0,220€ 4000 PESCADA ASSADA NO FORNO 0,2266 2000 BATATARUSTICA | 0,2266 2002 LEGUMES SALTEADDS
Bacalhau no forno com migas de bréa e feijio frade KIT REFEITORIO 0,d4kg (r.u) 2 0,44 0,220€ 4005  BACALHAU NO FORNO 0,2266 2005 MIGASDECOUVEC 0,2266 0
peita frango ¢/ molho cogumelos, arroz e legumes KIT REFEITORIO 0,53kg (r.u) 3 053 0,250€ 3002 PEITO DE FRANGO CORADO COM MOLHO DE COGUMELOS 0,2575 2008 ARROZBRANCO 0,208 2002 LEGUMES SALTEADOS
Salada de fruta KIT REFEITORIO 0, 18kg [r.u) 1 0,18 0,180€ 8007 |SALADADE FRUTA 0,1854 [¢] 0 0
Arroz de pato & antiga KIT REFEITORIO 0,4kg [r.u) 1 0,4 0,400€ 3016 ARROZ DE PATO A ANTIGA 0,412 ] 0 0
Lombos de pescada albardados of molho de camardo, arroz branco e batata frita KIT REFEN 3 0,6 0,230€ 4003 LOMBO DE PESCADA ALBARDADO COM MOLHO DE CAMAR 0,2365 2008 ARROZ BRANCO 0,1545 2016 BATATAFRITA PALITOS
Pudim de ovos KIT REFEITGRIO 0,15kg [r.u) 1 0,15 0,150€ 8001 PUDIM DEOVOS 0,145 o] 0 0
strogonoff de porco com arroz branco KIT REFEITGRIO 0,45ke (r.u) 2 0,45 0,250€ 3014 STROGONOFF DE PORCO 0,2575 2008 ARROZBRANCO 0,206 0
Naco vitela assada ¢/ batata assada KIT REFEITGRIO 0 45kg (ru) 2 0,45 0,230€ 3013 NACO DEVITELA ASSADA 0,2369 2005 BATATINHA ASSADA 0,2266 0
Cachago de porca assado ¢f migas couve, broa e f]. Frade KIT REFEITORIQ 0,44kg [r.u) 2 0,44 0,220€ 3019 CACHAGO DE PORCO ASSADO 0,2266 2005 MIGASDECOUVEC 0,2266 0
Papo-seco KIT REFEITORIO 0,04kg (r.u) 1 0,04 0,040€ 9529 PAQ PAPO-SECO 0,04 [¢] 0 0
Frango 3 brds KIT REFEITORIO 0,4kg [r ) 1 0,4 0,400€ 3021 FRANGO AEBRAS 0,412 0 0 o
Esparguete acompanhamento KIT REFEITORIO 0,2kg (r.u) 1 0,2 0,200€ 2017 |ESPARGUETE 0,206 [¢] 0 0
Arroz branco acompanhamento KIT REFEITORIO O, 2kg [r.u) 1 0,2 0,200€ 2008 ARROZ BRANCO 0,206 ] 0 0
Massada de peixe KIT REFEITORIO 0,4kg r.u) 1 04 0,400€ 4011 MASSADA DE PEIXE 0,412 [¢] 0 0
Frango assado com arroz alegre KIT REFEITORIO 0,42kg (c.u) 2 0,42 0,220€ 3022 FRANGO ASSADO 0,2266 2007 ARROZALEGRE 0,208 0

Figura 11- Base de dados de artigos

Na Figura 11- Base de dados de artigos, podemos verificar a base de dados de artigos

criados onde se encontra por ultimo o artigo “Frango assado com arroz alegre KIT

REFEITORIO 0,42 kg (c.u)” com codigo 54, composto por dois componentes (frango

assado e arroz alegre), com capitagdo de 0,420 kg e finalmente com as abreviaturas de

congelado e unidose. Todo este processo de criacdo de artigos devera ser realizado com

todos os pratos presentes na ementa que se pretende lancar a produgao.
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SEGUNDA
08/06/2020

TERCA
09/06/2020

SOPA SOPA DE GRAO COM ESPINAFRES 54
PRATODIA ||FRANGO ASSADO COM ARROZ ALEGRE 28
SALADA SALADA DE TOMATE 55
SOBREMESA ||GOLDEN E LARANJA 15 + 14
SOPA SOPA JULIANA 56
PRATODIA ||ARROZ DE POLVO 57
SALADA

SOBREMESA ||GOLDEN E STARKING 15 + 16

Figura 12- Ementa com a identificag&o dos artigos

Estando todos os artigos inseridos na base de dados, o passo seguinte sera a introdugao

desses nas encomendas com o respetivo c6digo, com o prévio preenchimento do codigo

da entidade do cliente (neste caso o cddigo da entidade ¢ o nimero 3 que corresponde ao

refeitorio), respetiva quantidade e a data de consumo e de produgao. Na Figura 13- Painel

de encomendas da semana 26 ¢ possivel conferir as encomendas da semana 26 do ano

2020, na folha “Encomendas”.

[N
ARTIGOS

Artigo

16 Mag3 starking 65/70 KIT REFEITORIO 0,16kg (r.u)
15 Maga golden 65/70 KIT REFEITORIO 0,16kg (r.u)

57 Arroz de polvo com gambas KIT REFEITORIO 0,4kg (c.u)

56 Sopa juliana KIT REFEITORIO 0,35kg (c.u)
14 Laranja 6/7 KIT REFEITORIO 0,16kg (r.u)
15 Mag3 golden 65/70 KIT REFEITORIO 0,16kg (r.u)
28 Salada de tomate PACK REFEITORIO 0,08kg (r.u)

54 Frango assado com arroz alegre KIT REFEITORIO 0,42kg (c.u)

INSERIR *  ELIMINAR
® ENCOMENDA XK LNHA

Semana Codigo Codigo
Consurni ~ | Entidadi » Entidad | Artigo| ~

26 3 REFEITORIO

26 3 REFEITORIO

26 3 REFEITORIO

26 3 REFEITORIO

26 3 REFEITORIO

76 3 REFEITORIO

76 3 REFEITORIO

16 3 REFEITORIO

16 3 REFEITORIO

55 Sopa de grio com espinafres KIT REFEITORIO 0,35kg (c.u)

Figura 13- Painel de encomendas da semana 26

N2 Data

~| Com{~| Dosesfk/~| Consumo ~| Produgdol~
1 10 09/06/2020  09/06/2020
1 10 09/06/2020  09/06/2020
1 20 03/06/2020  09/06/2020
1 20 03/06/2020  09/06/2020
1 10 08/06/2020  08/06/2020
1 10 08/06/2020 08/06/2020
1 15 08/06/2020  08/06/2020
2 20 08/06/2020 08/06/2020
1 20 08/06/2020 08/06/2020

I
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Ap0s o preenchimento de todas as encomendas, serd necessario importa-las para comegar

a gerir a producao, para isso na folha seguinte, “GerirProducao”, ap6s premir o botao

“Importar Encomendas” estas, surgiram na folha com uma mensagem a informar a

importacdo, “Foram importados todos os registos de encomendas”, como se observa na

Figura 14- Importacdo das encomendas.

ﬂ IMPORTA % GERIR

ENCOMENDAS @ PRODUGAD

Semana Codigo Codigo Data Data

Consumd~| Entidadd~ Entidade ~ Artigo [~ Artigo .1 N2 COMPONENTE{~| DOSES/K(~| Consumd~| Produgiq~
26 3 REFEITORIO 55 Sopa de griio com espinafres KIT REFEITORIO 0,35kg (c.u) 1 20 08/06/2020 08/06/2020]
26 3 REFEITORIO 54 Frango assado com arroz alegre KIT REFEITORIO 0,42kg [c.u) 2 20 08/06/2020 08/06/2020
26 3 REFEITORIO 28 Salzda de tomate PACK REFEITORIO 0,08kg [r.u) 1 is 0s/06/2020 08/08/2020
26 3 REFEITORIO 15 Mag golden 65/70 KIT REFEITORIO 0, 16kg (r.u) 1 10 08/06/2020 08/06/2020
26 3 REFEITORIO 14 Laranja 6/7 KIT REFEITORIO O 16kg (ru) 1 10 08/06/2020 08/06/2020
26 3 REFEITORIO ce Sopa juliana KIT REFEITORIO 0,35kg [c.u) 1 20 09/06/2020 09/08/2020
26 3 REFEITORIO 57 Arroz de polvo com gambas KIT REFEITORIO 0,4kg (c.u) 1 20 09/06/2020 09/06/2020
26 3 REFEITORIO 15 Mag3 golden 65/70 KIT REFEITORIO 0,16kg [r.u) 1 10 03/06/2020 09/08/2020
26 3 REFEITORIO 16 Magi starking 65/70 KIT REFEITORIO 0,16kg (r.u) 1 10 09/06/2020 03/06/2020

Microsoft Excel x

Figura 14- Importacdo das encomendas

Foram importados todos os registos de encomendas

Para rapidamente se gerir a producdo de forma a facilitar este processo criou-se o botdo

“gerir produ¢do” onde esquematicamente surge um mapa de planeamento semanal das

encomendas inseridas anteriormente e assim, podermos arrastar de forma a modificar o

dia de producao, mas manter o dia de consumo. Como podemos consultar na Figural5,

apenas os dois primeiros quadrantes se encontram preenchidos pois como provado na

Figura 4- Ementa 8 a 12 junho de 2020, apenas se encontra producdo para segunda-feira

e terca-feira dessa semana.
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Plareaments Produgia k4

535 Sopa de gric com esoinafres KT REFEMORIO 0.35ke (t.u) 20
54 Frango eszada com aroz slegre KIT REFEITORI0 0,42kg [cu) 20
28 Salade de tomets BACK REFE TSI 0,08k [ru) 1%
15 macl goldsn 85,70 KT REFEMORIO O, 18ke (ru) hla]
14 Laranja 5/7 £IT REFEITGRIO 0,16kg |ru) 1
56 Sapa Jullana KT REFETORO 0,35kg (T.u] 0
57 ArToz o2 polvo com gamaas KIT REFETORIO O,4kg (c.u] 0
15 Mags golden §5/70 KT REFEMORIC 0,16kg (r.u) 10
16 Maga starking £5/70 KIT REFEITARIO 0,165 |r.ul 10

Figura 15- Janela de planeamento de produgéo
Para iniciar o a execucdo da produgdo é necessario apds todas as etapas anteriores
executadas, na folha “Produzir” premir o botdo “Importar Producdo”, onde seguird uma

janela que questiona a data de producdo que pretende importar, Figura 15- Janela de
planeamento de producéo
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I I rmporlar Encomendas

l De : 08042020 Fegunc-feira

Ertidade - Artigo | = Artigo A | P segunda-feir

oK | CANCEL |

08-06- 2020 segundo-feira unhao
09-06-2020 terga-feira junho

Datas de producdo que pretende Importar

Figura 16- Janela de datas de producéao que se pretende importar

Como ndo se pretende que a produgdo de dia 8 de junho e 9 junho se acumulem na janela
anterior, as datas devem ser escolhidas primeiro “de 08-06-2020 a 08-06-2020” e em
seguida “de 09-06-2020 a 09-06-2020” para que todos os documentos sejam facultados
com a produg¢do didria e ndo semanal, ou seja acumulada.

Ap6s a escolha das datas e apds clicar o botdo “Producdo” que se encontra no cimo da
folha “Produzir”, a produgdo sera criado iniciada e surgiram os documentos da produgao
devidamente calculados e preenchidos, juntamente com uma janela de informagao onde
surgird a mensagem “Foi gerada toda a producao”.

O primeiro documento fornecido ¢ o Plano de Producdo, Figura 17, na folha
“AcumulaProducao (Print)”, documento este que fornece a cozinha apenas a informagao
da producao que exige preparagdo, dai ndo se encontrar a mag¢a golden e a laranja que se
encontrava nomeadamente menu para o dia 8 de junho. Este documento, permite
rapidamente consultar a base de dados das fichas técnicas pois as receitas encontram-se
numeradas com o respetivo codigo, mas também com o niimero das receitas, nimero de

doses, capitacdes e finalmente com a produgao total necessaria.
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O documento demonstrado na Figura 18, fornece as informacfes necessarios ao
responsavel pela zona do empratamento, nomeadamente os codigos dos artigos e
respetivas receitas. Como se pode confirmar o artigo nimero 54, é composto pela receita
3022 (frango assado) e 2007 (arroz alegre), com as respetivas capitacdes, numero de doses
e a quantidade total necesséria.

® = =
(S) SABGAL PLANO DE PRODUCAO - COZINHA (producdo) w2
Codigo Quantidade | Ca 30 fola
Data produgdo ﬂu - Receitas Compiladas ) - I.G B produzir em BATCH Check OBS
Receita doses/kg) em kg
..... RS ———
08,06/2020 1008|S0PA DE GRAD COM ESPINAFRES 20 0,3605 7,21
08/06/2020 2007|ARROZ ALEGRE . 20 0206 M 412
08/06/2020 2012|SALADA DE TOMATE | VN AN VEY ™S0s24 T )] 1236
08/06/2020 3022|FRANGO ASSADO | 71 | | B 200 40 4,532
Figura 17- Plano de producao- Cozinha
@ SABGAL® PLANO DE PRODUCAO - EMPRATAMENTO (producio) wu
Total de Artigos a produzir - Produgao validada por :
. .. | Codigo o Codigo . Quantidade | Capitagdo .
Data produgdo Artigo Artigo Recaita e (doses/kg) em kg aralem kg
08/06/2020 28 Salada de tomate PACK REFEITORIO 0,08kg (r.4) v \ 15 Doses
08/06/2020 - - 2012 |SALADA DE TOMATE 15 0,0824 1,236
08/06/2020 54 Frango assado com arroz alegre KIT REFEITORIO 0,42kg {c.u) - - 20 Doses
08/06/2020 - 3022|FRANGO ASSADO 20 0,2266 4532
03/06/2020 - - 2007 |ARROZ ALEGRE 20 0,206 412
08/06/2020 55 Sopa de grio com espinafres KIT REFEITORIO 0,35kg (c.u) - - 20 Doses
03/06/2020 - - 1008|S0PA DE GRAQ COM ESPINAFRES 20 0,3605 7,21

Figura 18- Plano de producdo- Empratamento
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De forma a finalizar a produgdo, com as restantes informagBes necessarias,
nomeadamente lancamento de lotes e transferéncia da informacdo para historico é
necessario na folha “Produgdo”, premir o botdo “Importar Encomendas” e selecionar a
data da producédo que se pretende que surgira numa janela e posteriormente pressionar o
botdo “Produgdo”. Apds a etapa anterior concluida os lotes de producgéo sao langados e
enviados para o histdrico de lotes, que se encontra na folha “Lotes”. Estes serdo um
numero sequencial que podera ter até 6 digitos, comecando no nimero 1 e podera atingir
0 numero 999999. O lote serd4 gerado automaticamente e é atribuido a cada artigo.
Automaticamente também, é gerado um documento de ‘“Requisi¢do Matéria Prima
Diaria”, Figura 19- Requisicdo matéria prima diaria, requisicdo esta que fornece
informacdo ao responsavel pela dispensa, dos ingredientes e quantidades necessarias a

producdo diéria permitindo a sua preparacdo e pesagens previamente.

SJSABGAL®  ** REQUISICAO MATERIA PRIMA DIARIA ** o s
| B (p3)
g QUISIC = 08/06/2020
SECTOR :
Requisitado por - Data -
Entregue por : Data:
Codigo Componente at. Armazem Qt. Fornecig= ote
- - - v -
1532 |Piri-piri em po Bebidas
E|Agua rede Carne
17|Alho descascado Carne
29|Azeite extra virgem |- de 0,89) Carne
37|Batata agata Carne
56|Cebola branca Charcutaria
85|Laranja 6/7 Legumes
a7 |Magd Golden 70/75 Legumes
30|Espinafres porgBes picados Legumes
126(Louro Leglimes
128|Alho Inteiro Descascado Peflimes
138|Cebola com casca Legumes
142|Cenoura Inteira Legumes
151|Ervilhas Congeladas Legumes
168|Milho Doce congelado Legumes
170|Paprika Legumes
183|Pimenta branca Legumes
134|Tomate Cacho Legumes
ES|Cenoura Mercearia
105 |Frango inteiro Mercearia
110|Grdo de bico Mercearia
115|Limdo Mercearia
158 |5al grosso Mercearia
206|Arroz Estufado Mercearia
211|Azeite Virgem Mercearia
217 |Vinho branco tempero Mercearia
303 |3al grosso Mercearia
362|Agua de rede Mercearia
Tomilho H#N/D

Figura 19- Requisicdo matéria prima diaria
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As fichas técnicas de producdo (Figura 20), sdo mais um documento gerado
automaticamente, ap6s o langcamento da producéo. Este, é preenchido automaticamente
com o lote anteriormente gerado, com o codigo da receita e quantidades necessarias tendo
em conta o numero de refei¢bes inseridas em “Encomendas” ¢ a quebra de 3% inserida

aquando da criacdo dos artigos.

o . , e
@ SABGAL® *** FICHA TECNICA PRODUCAQ ***
08/06/2020 RESULTADOS
2521 Empratamente Embalamentc Total*
1008
SOPA DE GRAO COM ESPINAFRES
7,21 Data validade: Quebras
cod Componente HUENE ST oo dose MEP
=4

37 Batata agata 1,8025 Rodelas
110 Gréo de bico 0.1803 Demolhado
56 Cebola branca 0.8652 Rodelas
59 Cenoura 0.2163 Rodelas
198 Sal grosso 00721 Pesagens
5] Agua rede 5,4075 Cozinha
20 Espinafres porgdes picados 0,2524 Legumes
28 Azeite extra virgem (- de 0,82) 0,1803 Pesagens
59 Cenoura 0.1803 Cubos
110 Gréo de bico 0.0577 Demolhado

Figura 20- Ficha técnica de producao da sopa de grdo com espinafres

6.3 Entrada e saida de stock

Aguando do rececionamento de matéria-prima, € realizada uma confirmagdo de
quantidades e verificacdo de conformidades. Apos esse controlo, essa rececdo devera ser
registada e inserida no programa através das informacdes retiradas das préprias matérias-
primas e da respetiva guia de remessa ou fatura. Devera ser preenchida a Ficha de Entrada
de Stock (Figura 21) indicando o cddigo e nome correspondente a matéria-prima no
“Cardex”, quantidade, marca, lote do fornecedor e data de validade. Deve também ser
preenchido o cabecalho indicando o fornecedor, data de entrega e o numero do
documento. Apds o lancamento deste documento sera lancado o lote interno. Este sera
um numero sequencial que podera ter até 6 digitos, comegando no nimero 1 e podera
atingir o numero 999999. O lote sera gerado automaticamente e é atribuido a cada artigo.
Apobs a atribuicdo do lote, as informacges serdo armazenadas no “HitoricoEntradaStock”,
onde devera ser preenchido o valor de artigo em unidades de €/kg de forma a poder

valorizar os gastos e custos de cada produto, sempre de forma atualizada.

34



Diariamente deverd também ser preenchido um registo de saida de stock, Figura 22- Ficha

de saida de stock, com as mesmas informacdes do anterior, no entanto com as matérias-

primas e quantidades que foram registadas no documento de “Requisi¢do Matéria-Prima

Diaria” Figura 19- Requisi¢do matéria prima diaria, de forma a ter sempre atualizada a

quantidade existente de stock facilitando a execucdo do inventario mensal.

(S/SABGAL®

Registo

Ficha de Entrada de Stock

Paginalde

Fornecedor - dblclick ObservagBes :
Transportador : Mg Documento :
Data Entrega - dbldlick
. . Data de Validade Lote interno
Codigo dblclick Produto Quantidade Marca Lote do fornecedor .
do produto rececgdo
Figura 21- Ficha de entrada de stock
= -~ Modelos
S/ SABGAL® Pagina 1de __
=~ Ficha de SAIDA de Stock
Fornecedor : dolclick Observages :
Transportador : Ne Documento :
Data Entrega : dbiclick
. . Data de Validade .
Cddigo dblclick Produto Quantidade Marca Lote do fornecedor Lote interno

do produto

Figura 22- Ficha de saida de stock
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Conclusao
A realizacdo deste estagio curricular na empresa Sabgal S.A. permitiu a conclusdo do

mestrado em Engenharia Alimentar, para a obtencéo do grau de mestre.

As funcdes realizadas e as pesquisas complementares contribuiram para aprofundar
conhecimentos, tendo certezas da sua importancia na aplicabilidade no futuro. A
proximidade com a inddstria alimentar permitiu aumentar a capacidade de critica e a
autonomia.

Né&o considero uma desvantagem, n&o ter tido a oportunidade de acompanhar o arranque
da producéo, pois creio que foi uma oportunidade a possibilidade de poder acompanhar
o0 arrangue e o desenvolvimento de uma empresa.

Considero que foram atingidos os objetivos delineados, mostrando ter uma postura ativa,
tentando acompanhar todas as propostas. Assim, foi alcancada uma experiéncia pratica
que permitiu a aplicacdo de algumas competéncias tedricas.
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Anexos
Anexo |- Arvore de decis3o

& PCq

Modificar o Passo,

passo para a seguranca?

Q2. Este passo & especificaments desenhado
para eliminar ou reduzir a probabilidade de
Ocorrénda para um nivel aceitdvel?

OCOMMEr &M excesso do nivel aceltdvel ou pode
aumentar para um nivel inaceitdvel?

Q4. Ird um passo subsequente eliminar
ou reduzira probabilidade de ocorrénda

|
] —
- K

l

Q3. Pode a contaminacdo com o perigo Identificado

INAD & PCC

Fonte: Codex Alimentarius



Anexo Il- Quadro de identificacao dos pontos criticos de controlo do fluxograma geral de fabrico

leveduras.

Etapa Tipo de Perigo Identificado Ql(Q2 | Q3| Q4 | PCC Medidas de Controlo
. } - Inspegdo visual 3 matéria-prima.
Recegao Pereciveis Presensa de ovos de nematodos no exterior dos 5 N N ] .
vegetais. - Qualificacdo de fornecedores.
Presenga de bactérias: Hglocooqus. e Holobacterium, - Inspegdo visual.
salingrivm, Sorcinag [ittarall e pseudomanas salinaria, - "
Rececdo Bacalhau Micr e fungos 5 . 5 N 5 5 - Qualificacao de fornecedores.
caracterizadas pelo falto de soi, empoodo € rouge. - Andlises regulares & matéria — prima.
" e e _ - Controlo da temperatura.
Proliferacio de Anjsaiis, Listeria, Staphyioseccus, Viarie sl nln "
Yersinig. rg e Giardia. - Controlo da Humidade.
Armazenagem Yersinio. Cyclosparg
Peixe - Gestdo correta de stocks.
Proliferagao de flora de degradagio. s N N - Controlo da temperatura,
Proliferagdo de Clgsiridium 5 N N - Controlo da temperatura.
Armazenagem Escherishie. Goll Salmenslla. Staahylpsassys.e Yersinia.
came
- Gestdo correta de stocks.
Proliferagao de flora de degradagio. 5 N N - Controlo da temperatura,
- Controlo da temperatura.
Armazenagem Proliferacdo de Clgstridium, Enterabactersoceas .
Charcutaria Escheriahio. Goll. Seimencile Listenia, Camyloboeter s | m| N - Gestao correta de stocks.
Trichinella.e Yersinia. - Cumprimento de Boas Praticas.
- Controlo da temperatura.
Proliferagio  de  Esgherighin.  Coll  Saimonelle .
Armazenagem Lacticinios Staphylocgecus, Lsteria e Camuabgetsr, bolores e S | M| N - Gestao correta de stocks.

- Cumprimento de Boas Praticas.




Etapa Tipo de Perigo Identificado Ql|Q2(Q3| Q4 | PCC Medidas de Controlo
Proliferago de Sgimenela, Escherichio coli Shigsli, - Controlo da temperatura.
Armazenagem Listerig, Vil © Bagilys 5 N N - Contrelo da Humidade.
Vegetais e Tubérculos - Gestdo comreta de stocks.
Proliferacdo de flora de degradacado. 5 M M - Controlo da temperatura,
-Controlo das condicdes de armazenamento
Armazenagem Proliferagio  de  Stophylococcus  gureus  Listenig articulado com a gestdo de stocks.
Bacalhau m coliformes e Vibrie parghasnalticus, 5 N N - Controlo da Temperatura.
R, - Contrelo da Humidade.
- Inspecdo visual dos equipamentos.
Corte do Bacalhau Presenga de corpos estranhos. 5 ] M - Formacéo do Pessoal.
- Detetor de metais numa etapa posterior.
- Utilizacdo de dgua de rede.
Mao cumprimento dos critéries microbiologicos da agua. 5 M M - Andlises Isboratoriais regulares & 32ua.
Demolha do bacalhau Proliferacio  de ;:Lc:;ml:slzqduc;pb;nmﬁuer:iﬂu tempo, temperatura da
cogguigse positiva, cloretos, Enterabactérigs e bactérios 5 N 5 M PCC1 '
Psicatroflens. - Controle da muda da dgua.
- Utilizacgo de agua de rede.
Mao cumprimento dos critéries microbiologicos da agua. 5 M M - Andlises Isboratoriis regulares & 32ua.
Preparagao - Boas praticas de Producio.
Contaminacdo cruzada. 5 M M

- Separacao de linhas.




Etapa Tipo de Perigo Identificado Ql|Q2(Q3| Q4 | PCC Medidas de Controlo
Sobreviveéncia e multiplicagio de Sgimanella. Escherichia - Controle da temperatura ambiente.
= g&{!’:‘ m m E{Qﬂ-ﬂ- m m aﬂ!m - RE'ml:l ED ar COMm IE.tD dDS
Preparagao Clastridium Trichinella,  Bociflys,  Pseudomonas, 5 N 5 5 . ¢ P P
: residuos/Subprodutos
Alcgligenes, bolores e leveduras.
Pesagem Multiplicagdo  bacteriana por quebra de frio ou 5 N N - Controlo da temperatura.
diminuicdo do tempe de refrigeracdo.
Confegio de refeigiies - Utilizacdo de dgua de rede.
.. MNao cumprimento dos critéries microbiologicos da agua. 5 M M . . ..
pré-cozinhadas e - Analises labaratoriais regulares a agua.
prontas T Compylabacter, Listeri - Controlo do bindmio tempo, temperatura no
SDhr-EITWE“EIa dE m&{g atsng € 5 5 PCC2 centro térmico do produt
Versinia. Clostridium € Bacillus Procute-
- Utilizacdo de dgua de rede.
Mao cumprimento dos critérios microbiologicos da agua. 5 M M _ Andlises laboratorisis regulares 3 3gua.
Panagem
: = .  ficteri - Controlo do bindmio tempo, temperatura no
Proliferacac de M@Qﬂﬁ"iﬂr Escherichin, Cali, Listerig, 5 N 5 5 banho
Esfalliacaceys e Bacilius )
Abatedor Temperatura Crescimento microbiano de esporos Clostridium, € 5 N N - Controlo do bindmio tempo/ temperatura.
Becillus.
- Controlo do bindmio tempo/ temperatura.
Fatiamento Multiplicacio bacteriana per quebra de frio. 5 M M

- Boas praticas de Produgdo.




Etapa Tipo de Perigo Identificado Ql | Q2(Q3| Q4 | PCC Medidas de Controlo
- Controlo da temperatura ambiente.
Sobrevivéncia e proliferacio de Listerig, Stophylonoccys, - Controle do tempo de exposicio &
Bacillys, Yersenia e Clostridium. 5 N N temperatura ambiente.
- Treino do Pessoal com os equipamentos.
- Controlo da temperatura ambiente.
SobrevivEncia e multiplicacdo de i ) .
Empratamento cgli por selagem ineﬁciintel; Salmenclie. bsabens 5 N N - Treino do Pesscal com os eqguipamentos e
) manutengao adequada.
- Controlo da guantidade de gas a inserir no
Sobrevivéncia e multiplicacio de Sglmanelia, Clastridium interior da embalzgem.
botwiinum.  Mibrie. perohosmaldicus, Estofilococos 5 5 pcc3 | - Controlo da estanquicidade da embalagem.
qureys  Listrg, meneciiogenss  Camelebacter € . .
Escherig coli por adigio de gés insuficiente. - Colocagao do gas Correto consoante o
produto @ empratar.
. - Passagem no detetor de metais.
Detegio de Metais Presenga de corpos metalicos remanescentes de etapas 5 5 prCa

anterioras.

-Boas praticas de Fabrico.




Anexo llI- Estabelecimento dos limites criticos de controlo

SRR . | Parametrosde | . . 5 Monitorizagsio g : i g ]
Etapa Perigo identificado PCCIN= i Limites Criticos Método Frequéncia Responsavel Agoes Corretivas Registos Associados Responsavel
Ernllferapao de Temg-izsl a5 - Regulacio  dos
38C <T< 62C Litura parametros. Ccorréncias e Cualidade
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Anexo V- Ficha de Entrada de Stock

(S)SABGAL®

Registo

Ficha de Entrada de Stock

Pagina 1de

Fornecedor : dolclick
Transpartador :

Data Entrega © dblclick

M2 Documento :

Ohservaches :

Codigo dblclick

Produto

Quantidade Marca

Lote do fornecedor

Data de Validade
do produto

Lote interno
rececdo




Anexo V- Ficha Técnica Producao

S/ SABGAL®

Data produgio: REZULTADOS
Late prn:-duu;gcn: Empratamentn Embalamentn Toral®
E6d|g|:| FivrultadoFinal kq:
'ﬁ'rtigg: ] FivrultadoFinal und :
Gluantidade: i Data validade: Ruebrar:

Cod Campanent: (el G Pz MEF

kg dase

METODOD DE PRODUE 0
0
" Peso edivel - peso necessinio para 3 confegio do arkige, o peso dog ingredientes que necessitam de ser hidratados deverd ser
ERMPre &M Feco, HadlN1.14




Anexo VI- Requisicdo da matéria-prima diaria

- ) ] data de
*** REQUISICAO MATERIA PRIMA DIARIA *** 55 producko

SECTOR

Requisitado por : Data :

Entregue por : Data :




Anexo VlI- Esquema de funcionamento do programa de apoio a producao

Nome artige
Lote fornecedor
Quantidade ——* —P Lote interno rececdo criado = Produto identificade
Marca
Data de validade l

Histdrico de Entrada de Stock

Codigo cardex

Quantidade ———| Criar Ficha Técnica Produgdo Codigo BDFT criade ———|  Ficha Composicdoartige  |[=——+  Cadigo artido criade —p

MEP

"Impartar encomendas”

|

"Gerir produgo”

"Importar produggn”

|

—b Plano produgdo - Cozinha

l Plano produgde - Empratamento

"Importar encomendas”

Ficha Téncia de Produgao

"Produgdo” '—P Lotes producao criados = Requisicdo matéria prima digrig  +=——

‘ Ficha dz Saida de Stock ‘

l

‘ Historico de Entrada de Stock ‘




