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Resumo

O estagio profissional teve lugar na Doceleia — Docaria Tradicional, Lda, sendo
este direcionado para a Seguranca Alimentar e Controlo de Produc¢do na Industria de Pastelaria
Ultracongelada, tendo a duracdo de 22 semanas. Este estagio tem como base a conclusdo do
Mestrado em Engenharia Alimentar.

A Doceleia encontrava-se numa fase de grande restruturagdo, quer a nivel
administrativo quer a nivel de produgdo. Os objectivos de mercado estavam a ser elevados e a
producdao em forma de consequéncia tinha de conseguir acompanhar todas as restruturagdes,
nao descurando na qualidade e seguranca do produto, sendo para isso essencial avangar com
novas implementagdes.

Todo o trabalho desenvolvido durante o estagio foi com base na implementacgao
dos pré-requisitos, parametrizacdo dos processo de producdo. As parametrizacdes foram a
base do Controlo de Producdo e permitiram calcular os custos de producdo até entdo em falta.

Em suma, o estdgio realizado na Doceleia permitiu-me avangar com a revisdao de
todo o sistema de Seguranca Alimentar assim como com implementacdes a nivel dos
processos produtivos, sendo o objectivo rentabilizar todos os recursos existentes assim como

estabilizar as producgdes realizadas.

Palavras-chave: parametrizacdo, seguranca alimentar, pré-requisitos, controlo de producao,
custos de producado.






Abstract

The traineeship held in Doceleia — Dogaria Tradicional, Lda, which is directed to
the Food Safety and Production Control in the deep-frozen Confectionery Industry. The
traineeship lasted for of 22 weeks. This stage is based on the completion of the Master in Food
Engineering.

The Doceleia was in a phase of major reorganization, both at the administrative
level and at the level of production. The market objectives were to be high and the production
had to keep up with all the restructuring, not forgetting the quality and safety of the product,
it is essential to move forward with new implementations.

All work carried out during the internship was based on the implementation of
the prerequisites and configuration of the production process. Parameterizations were the
basis of the Production Control and used to calculate production costs missing.

In sum, the traineeship held in Doceleia allowed me to move forward with the
review of the entire system of food safety as well as implementations in terms of production
processes. The objective is to monetize all existing resources and stabilize the productions

performed.

Key-words: parameterization, food security, prerequisites, production control, production

costs.
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Seguranca Alimentar e Controlo de Produc¢ado na Industria de
Pastelaria Ultracongelada

1. Introducao

Este relatério tem como objectivo a conclusdo do Mestrado em Engenharia
Alimentar e consolidacdo das tematicas desta formagdo. Por forma a consolidar uma area
ainda ndo abordada, optei pela Producdo Industrial Alimentar. Sendo assim, acolhi a
oportunidade de rever o Sistema HACCP implementado na Doceleia, sendo este um ponto de
maxima urgéncia. Toda a empresa sofreu uma grande restruturacdo e o Sistema de HACCP
encontrava-se desactualizado e completamente longe da realidade. Iniciar o processo de
Controlo de Producdo na Industria de Pastelaria Ultracongelada também se encontrava entre
as primeiras necessidades. A empresa até ao momento nao dispunha de controlos e todos os
processos efectuados ndo apresentavam regras para a sua elaboracdao, sendo necessdrio
comecar a criar métodos de trabalho, por forma a que ndo se verificasse grande disparidade
entre o mesmo processo de um dia para o outro. Ou seja, era iminente realizar todo um
trabalho documental, desde a raiz, ndo passando este apenas por pequenas revisoes.

A Seguranca Alimentar numa empresa é a chave para o seu sucesso, pois cada vez
as exigéncias sdo maiores e é necessario manter todos os pontos que permitem colocar no
mercado um produto seguro no topo das preocupac¢des. E vital que o Sistema HACCP
acompanhe todas as reestruturacdes para que nao se verifiguem falhas a esse nivel. Desta
forma, uma das principais preocupag¢des com que me deparei na Doceleia foi na falha deste
sistema.

Além da preocupag¢do com os requisitos de Seguranca Alimentar, havia um longo
caminho a percorrer no Controlo de Producdo, por forma a que esta estivesse toda
parametrizada e comecasse a ser competitiva e rentabilizasse todo o investimento ao mdaximo,
pois estava-se numa fase de mudanca de uma empresa tradicional/artesanal para um processo
industrializado.

Todas as empresas procuram ser cada vez mais competitivas e os Controlos
Industriais permitem rentabilizar todos os sistemas existentes e desenvolver novos processos
de forma a que a empresa acompanhe o crescimento constante que se verifica no mercado.

O estdgio na Doceleia teve a duragdo de 22 semanas e foi bastante enriquecedor
a nivel profissional. Além de todos os contelddos que foram abordados ao longo deste tempo,
usufrui de um contacto directo com o mundo do trabalho e com todos os entraves que podem

surgir ao longo de uma carreira profissional.
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1.1 Objectivos

O tema base do estdgio é a Seguranca Alimentar e Controlo de Producdo na
Industria de Pastelaria Ultracongelada, tendo sido abordados outros temas ao longo de todo
este periodo, como os custos de produgao.

Com a restruturacdo da empresa o objectivo inicial serd implementar um Sistema
de Gestdo de Seguranga Alimentar, analisando de forma precisa os circuitos efectuados e os
perigos associados a esses circuitos. Toda a implementag¢do tem como base de estudo o Codex
Alimentarius, identificando e analisando sempre os pontos fortes existentes e considerando
oportunidades de melhoria.

Para alcancar o Controlo de Produgdo é necessario implementar um sistema de
gestdo de stocks de produto acabado assim como de matérias-primas e subsidiarias utilizadas
para a producdo ou embalamento dos produtos produzidos. Seguidamente é vital a elaboracdo
de um Plano de Produgdo com base nos consumos médios e com stocks de produto acabado
superiores a 30 dias, devendo servir este plano de produgdo como base para planear as
compras necessarias para a producdo. Posteriormente é necessario proceder a elaboracdo e
implementacdo de registos que permitem controlar todo o processo produtivo com registo de
guantidade de matérias-primas e lotes para ser possivel rastrear e dar baixa nos stocks de
matéria-prima correspondentes. Estes registos permitem ndo sé efectuar uma monitorizacao
dos processos e gastos didrios como também servem de base de estudo para eliminar

processos e aumentar a rentabilidade de produgao.

1.2 Caracterizacio/apresentacdao da empresa

A empresa que me possibilitou o estdgio foi a Doceleia — Dogaria Tradicional, Lda,
sediada em Casal da Charneca, Alcobaca. Esta empresa surgiu como uma empresa familiar e
tinha como base de negdcio sobremesas para casamentos e venda directa a restauracdao. Nos
ultimos anos a Doceleia sentiu necessidade de ndo se estagnar e direcionou-se para a venda de
produto a grandes distribuidores e a exportacao.

Actualmente a Doceleia classifica-se como uma pequena empresa, pois apresenta
menos de 50 trabalhadores e o seu volume de negdcios anual ndo excede os 7 milhdes de
euros, tendo ficado no ano de 2012 em 1 milhdo de euros. O seu ramo de actividade principal
¢é a preparacdo/producio de sobremesas ultracongeladas.

No ano de 2012 foi adquirida parte da empresa pelo Grupo Lasem, ficando a ser a

vigésima primeira empresa do grupo. O Grupo Lasem tem empresas nos diversos ramos, desde
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a cosmética até a pastelaria. O seu parque industrial tem localizacgdo em Espanha e em
Portugal era representado inicialmente pela Atrian Bakers e agora também pela Doceleia.

A Doceleia conta com doze anos de experiéncia e qualidade que correspondem a
doze anos de crescimento constante, o que faz com que esta seja uma das melhores empresas
deste sector a funcionar em Portugal. Em 2009 langou-se para o mercado internacional,
exportando hoje para toda a Europa, Angola, Cabo Verde, Brasil e Canada.

A gama de produtos comercializados pela Doceleia é sobremesas congeladas,
dividindo-se estes em duas linhas: linha dos Doces Conventuais e linha regular que é
representada pelos Semifrios, Bolos Caseiros e tacas. A linha dos Doces Conventuais mantém
um formato artesanal e tem como base as caldas de aculcar e a gema de ovo pasteurizada. A
linha dos produtos regulares actualmente funciona como linha de montagem, ou seja, cada
colaborador desempenha uma funcgdo Unica e especifica, com localizagdo prdépria por forma a
conceber o produto sempre da mesma forma, mantendo assim ao maximo padrdes de

regularidade, que se traduzem em padrdes de qualidade.

Figura 1 — Imagem do Bolo de Brigadeiro (linha regular) e Delicia de Coco (linha Conventual)

De toda a gama existente, os cinco produtos mais vendidos de cada gama no
periodo de um ano (Fevereiro 2012 — Fevereiro 2013) apresentam-se de forma decrescente na
Tabela 1.

Efectuando uma breve analise sobre as referencias mais vendaveis, é visivel que a
gama dos bolos da linha regular sdo os que ocupam os primeiros lugares, seguindo-se as tagas
gue sdo igualmente produzidas na linha de produgdo, actualmente instalada na Doceleia. Por
sua vez, os produtos que tém menor representatividade no volume de vendas sdo os Doces
Conventuais, sendo também estes os produtos que requerem mais encargos com mao-de-

obra, tempo de confecgdo e recursos energéticos.
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Tabela 1 - Top de Vendas das Sobremesas da Doceleia (Fevereiro 2013 — Fevereiro 2013)

Referéncia mais vendida de Sobremesas Quantidade (caixas)

Gama de Doces Conventuais

Tarte de Santiago (0,7 kg) 3158
Pudim do Algarve (1,3 kg) 2889
Toucinho do Céu (1,2 kg) 1789
Delicia de Coco (1,5 kg) 1688
Pudim das Beiras (1,2 kg) 1351
Gama de Produtos Regulares
Semifrio de Caramelo (1,6 kg) 8780
Bolo Brigadeiro (1,95 kg) 6910
Bolo Brigadeiro (1 Kg) 6308
Tranche de Profiteroles (1,5 kg) 5186
Semifrio de Caramelo (1 kg) 5171
Gama de Tagas/Baldes
Mousse de Chocolate 5750
Balde de Baba de Camelo (2 kg) 2848
Baba de Camelo 2176
Doce D’Avé 2088
Capricho de Creme de Caramelo 1034

Todos os produtos sdao vendidos congelados, para tal, apds produgdo entram no
sistema de congelagdo (tunel rotativo em expiral), processo que demora uma hora, e
seguidamente sdo realizadas as decoragdes finais e sdo embalados.

O embalamento de uma referéncia neste momento é efectuado em trés
embalagens distintas: Marca Doceleia, Marca Atrian e Marca Branca. Seguidamente os
produtos sdo enviados para a camara de armazenamento de produto congelado, seguindo-se
posteriormente a expedicdo do produto acabado de acordo com as encomendas dos
Distribuidores (Distribuidores Doceleia, Atrian e Distribuidores Marca Branca).

Nesta empresa a capacidade de inovagdo esta sempre presente e vai ao encontro
das expectativas e exigéncias do mercado, olhando assim o futuro com optimismo e confianca.
Desta forma, ambiciona alcancar a certificacdo da producdo por forma a garantir sem

guestionar os mais altos niveis de qualidade do produto.
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2. Seguranca Alimentar

O Codex Alimentarius define Seguranga Alimentar como uma garantia de que os
alimentos ndo provocardo danos ao consumidor , quando sdo preparados e/ou consumidos de
acordo com o uso para o qual se destinam.

No entanto, durante a produgdo primaria, colheita, transformacgdo, preparacao,
transporte, distribuicdo, armazenamento, exposicdo e venda do alimento, é possivel que
ocorram contaminacdes nesse alimento, podendo estas ser fisicas, quimicas e/ou bioldgicas.

Segundo Moll e Moll (2006), dentro destes trés tipos de contaminagdes, as
microbioldgicas apresentam a parcela maior de perigos a serem considerados num plano de
Seguranca Alimentar, sendo a sua avaliacdo muito complexa. Estima-se que a grande
percentagem de toxinfecgdes alimentares (90-95%) derivam de processamento de produtos
alimentares em casa, lares de 32 idade, escolas e restaurantes, recaindo uma percentagem de
5-10% sobre as indUstrias alimentares, resultados estes que se tém vindo a verificar devido a
uma maior implementacdo dos Sistemas de Seguranca Alimentares nas industrias, verificando-
se ainda um longo caminho a percorrer na restauracdo, escolas e lares de 32 idade. As
principais causas das toxinfec¢Ges alimentares estdo relacionadas com:

* Consumo de alimentos crus (carne, peixe, marisco, leite);

* Manipulagcdo dos alimentos por parte de colaboradores que nao
respeitam as regras bdsicas de higiene;

* Lavagem incorrecta/insuficiente dos alimentos;

* Higienizacdo ineficiente dos utensilios;

* Armazenamento dos produtos alimentares passivel de sofrer
contaminagao;

* Reaquecimento insuficiente dos alimentos ja confeccionados;

* Contaminacgdo cruzada entre alimentos crus e cozinhados;

e Quebras da cadeia de frio;

e Utilizacdo de alimentos contaminados e/ou fora do prazo de validade.

O consumidor final quando adquire um produto, pretende que o mesmo se
encontre isento de qualquer tipo de contaminagdo, ou seja, que o mesmo se apresente
seguro. Significa que este deve estar isento de microrganismos patogénicos, de residuos de
produtos quimicos e de ingredientes que ndo facam parte da sua constituicdo. Apesar destas
exigéncias/segurancas é sabido que o risco zero é algo inalcancavel, apesar de todas as

preocupacdes e requisitos implementados na cadeia alimentar através das normas e do
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HACCP, ndo é possivel garantir que ndo existe nenhum risco resultante da ingestao do produto
(Moll e Moll, 2006).

O HACCP é um dos sistemas reconhecidos que possibilita a redugdo dos riscos nos
alimentos para o minimo. Este sistema foi desenvolvido nos anos 60 com o objectivo de
produzir produtos seguros para o programa espacial dos Estados Unidos e comegou a ser
recomendado para as empresas do sector alimentar desde 1980, por organiza¢gdes como a
Organizacdo Mundial de Saude (OMS), a Comissdo Internacional de Especifica¢Oes
Microbiolégicas dos Alimentos (ICMSF) e a Organizacdo das Nac¢des Unidas para a Agricultura
(FAO). Posteriormente o Comité da Higiene dos Alimentos da Comissdo do Codex Alimentarius
(1993) publicou um guia para a aplicacdo do Sistema HACCP (Machado, 2006).

A sigla HACCP é a abreviatura de “Hazard Analysis and Critical Control Point”, que
significa Analise de Perigos e Controlo de Pontos Criticos. Este sistema é um sistema de
seguranca alimentar preventivo, que identifica os perigos de forma especifica e as medidas
preventivas necessdarias para o seu controlo em todas as etapas de producdo (Machado, 2006).

O HACCP consiste num sistema que identifica, avalia € monitoriza um conjunto de
perigos alimentares que podem ser de origem bioldgica, fisica ou quimica e que podem afectar
de forma significativa a seguranca do produto ou processo. E considerado um importante
instrumento na proteccdo alimentar, uma vez que permite uma avaliacdo dos perigos e
estabelecimento de sistemas de monitorizacdo ou controlo que focam a prevencdo, em vez de
depender essencialmente de testes do produto acabado, garantindo a producdo e
comercializacdo de alimentos seguros para o consumidor (Machado, 2006).

De uma forma breve, o Sistema HACCP tem como base sete principios (adaptado
de CAC, 1999):

1. Identificar e avaliar os perigos — Identificar as medidas preventivas: preparar a
descricdo do produto, com identificacdo das etapas do processo e identificar onde
podem ocorrer perigos significativos. Referir as medidas preventivas a efectuar para o
controlo dos perigos.

2. Determinar os pontos criticos de controlo (PCC) no processo: depois de descritos
todos os perigos e processos de controlo, a equipa HACCP tem de estabelecer os
pontos onde é critico o controlo, por forma a assegurar a seguranca alimentar do
produto.

3. Estabelecer os limites criticos a serem cumpridos: estabelecer os limites criticos de

cada PCC para verificar se os mesmos se encontram controlados.
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4. Estabelecer um sistema de monitorizagdo para assegurar o controlo de cada PCC: os
sistemas de monitorizacdo implementados devem permitir detectar a perda de
controlo do PCC. A monitorizacdo deve fornecer esta informagcdo a tempo de ser
possivel efectuar ajustes de forma a garantir o controlo do processo, impedindo assim
a violacdo dos limites criticos. Devem estar estabelecidos os requisitos de
monitoriza¢do para manter os PCC’s dentro dos limites criticos.

5. Estabelecer as ac¢bes correctivas: especificar as ac¢des correctivas e quais os
responsaveis pela sua realizagcdo sempre que um PCC se apresente nos limites criticos.

6. Estabelecer procedimentos para verificacgdo do Sistema HACCP: consiste em
desenvolver procedimentos que permitam verificar que o sistema HACCP esta a
funcionar correctamente.

7. Estabelecer a documentagdo do sistema: elaborar e manter registos que sirvam como
evidéncia de que o funcionamento do sistema esta sob controlo e que foram tomadas
acgdes correctivas apropriadas sempre que ocorreram desvios dos limites criticos.

Antes de se implementar o Sistema HACCP é necessario que o programa de pré-
requisitos esteja implementado. O programa de pré-requisitos considera todas as condi¢des
higiénico-sanitarias da empresa, o controlo de pragas assim como o estado de saude do
colaborador, entre outros factores. A sua implementacdao permite que a equipa HACCP se
foque na aplicagdo do HACCP, mas este programa tem igualmente de ser monitorizado e

avaliado para se poder garantir que continua a ser eficaz.

2.1 Consideragodes técnico-cientificas a ter em conta na Seguranga
Alimentar

Com o objectivo de aumentar a base de conhecimentos cientificos em matéria de
seguranca alimentar, é essencial ter-se em conta ac¢bes de investigacdo que incidam nas
tecnologias alimentares avancadas, nos métodos de producdo e distribuicdo alimentar mais
seguros, nos novos métodos de avaliacdo em matéria de contaminagao, riscos quimicos e
exposi¢des a produtos quimicos.

Na Industria Alimentar em estudo, o conhecimento sobre as modificacdes a que
os produtos estdo sujeitos, permite uma melhor identificacdo das causas dos perigos para a
seguranca alimentar a ter em conta num estudo HACCP aplicdvel ao tipo de alimento
congelado processado, visto essas alteracGes poderem representar ou dar origem a perigos

fisicos, quimicos e microbioldgicos.
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Os factores que mais influenciam o crescimento microbiano sdo a temperatura, o
pH e o aw (Ross, 2009).

A temperatura é um factor extrinseco as sobremesas mas tem uma forte
influéncia no crescimento ou na inactivacdo dos microrganismos patogénicos destas. De uma
forma geral, a temperaturas inferiores a 52C, a replicagdo dos microrganismos é estabilizada e
a deterioracdo das sobremesas fica retardada. Por sua vez, temperaturas superiores a 549C,
em média geral, sdo letais para grande parte dos microrganismos. No processamento das
sobremesas, grande parte delas passam pelo processo de tratamento térmico, atingindo
temperaturas superiores a 1002C. Posteriormente, todos os produtos sofrem manipulacdo,
nem que seja para ser possivel concluir o processo de embalamento. Neste processo de
manipulagdo, o produto esta susceptivel de sofrer contaminagdes microbioldgicas, quer devido
ao tempo de arrefecimento, quer pela manipulacdo pela qual passam. E ainda de considerar
gue todos os produtos antes de embalados sdo expostos ao processo de congelacdo, ndo
eliminando este processo o crescimento microbiano, apenas inibe o seu crescimento (Ross,
2009).

O pH de um alimento também pode determinar a sua capacidade de inibicdo do
crescimento microbiano, uma vez que um ambiente acido pode conduzir a morte da maioria
dos microrganismos patogénicos. Considerando esta inibicdo, muitas vezes se opta por
adicionar acidos aos alimentos, como o acido lactico, acido sdrbico ou o acido citrico. Esta
adicdo de acidos pode ser uma forte barreira para o crescimento microbiano (Ross, T, 2009).

A actividade da dgua, aw, corresponde a agua disponivel para servir de base para
o crescimento microbiolégico. O aw pode variar entre 0 e 1, sendo que é acima de 0,85 que os
alimentos se encontram mais suscepticeis de sofrer deterioracdo pelos microrganismos. No
entanto, muitos fungos conseguem sobreviver e colonizar em ambientes com valores de aw
inferiores (Ross, 2009).

Além das alteragdes microbianas que podem ocorrer, as caracteristicas
organolépticas dos produtos também podem ser comprometidas. A cor, o brilho, o odor e a
textura dos alimentos sdo a base de estudo para verificar se o produto congelado sofreu
guebras na sua cadeia de frio, verificando-se assim alteracGes nas suas caracteristicas (Sikorski,
1994).

Todos os alimentos apresentam cores préprias e quando esta se apresenta
alterada, os mesmos podem ser rejeitados pelos consumidores, quer seja por uma questdo de
habito a cor, quer seja por o produto apresentar indicios de deterioracdao. O odor também é

considerado um indicativo de alteracdo das caracteristicas organolépticas, pois todos os
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produtos possuem um odor préprio e a sua ligeira alteracdo pode representar que o produto
jd ndo se encontra conforme. Por fim, a textura é outra caracteristica que é tipicamente
analisada. Quando se consome um produto existe sempre uma textura que estd ligada ao
produto em questdo e se a mesma nao corresponder ao esperado é uma indicacdao de que o
produto sofreu altera¢cdGes nas suas caracteristicas normais, podendo estas alteracées nao
comprometer a qualidade e seguranca do produto, mas pequenas variagdes nas caracteristicas
organolépticas podem levar a insatisfagdo dos clientes (Sikorski, 1994).

A congelacdo dos produtos alimentares tem uma forte ac¢do conservadora. A
conservacgao dos alimentos através das baixas temperaturas é um dos aspectos mais sensiveis
e que tem reflexos na saude publica. A OMS (organizacdao Mundial de Saude) aponta como
regra de ouro que o “armazenamento dos alimentos seja efectuado de acordo com as suas
caracteristicas e que o acondicionamento seja o correcto”. O acondicionamento correcto esta
relacionado com os diferentes grupos de alimentos que existem e que requerem condi¢des
especificas para se assegurar a sua preservacdo. A congelacdo dos alimentos reduz, mas nao
elimina, as reaccdes fisicas e bioquimicas que ddo origem a deterioracdo dos produtos. Uma
das principais vantagens da congelacdo é que se consegue preservar as caracteristicas
organolépticas e nutritivas, além de que permite aumentar o tempo de vida util do alimento.
Este processo tem como objectivo conservar os alimentos ou produtos alimentares, quer se
trate de produto acabado ou de matéria-prima, por um periodo longo, com recurso a
temperaturas entre -182C e -252C. Uma das principais desvantagens do processo de
congelacdo é que o processo tem de ser continuo para que a preservacdo das caracteristicas
do produto nao fiqguem comprometidas (CAC, 1999).

As condicGes ideais para se conseguir preservar as caracteristicas iniciais dos
produtos é aplicar um processo de congelacdo rapida. Este processo normalmente ocorre num
intervalo de 30 minutos e pode decorrer de duas formas: por imersdao num refrigerante, em
contacto directo com condutas de circulacdo do refrigerante (com temperaturas oscilando
entre -182C e -462C), ou pela passagem de uma corrente de ar frio (oscilando entre -182C e -
359C) através dos alimentos. O processo de congelacdo rapida dos alimentos permite
minimizar a destruicdo mecanica das células, pois uma congelacdo lenta leva a que se formem
cristais de maiores dimensdes, levando estes cristais ao rebentamento das células e por isso
perdem-se caracteristicas dos produtos alimentares. Pelo processo de congelacdo rapida, os
cristais de gelo que se formam sdo de dimensGes muito mais pequenas e por isso minimiza-se

a destruicdo e/ou rebentamento das células (Rahmn, 1999).
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O processo de congelagdo é muito importante para se conseguir prolongar o
tempo de vida util do produto, mas este processo provoca sempre danos, principalmente
guando os produtos sdo submetidos a um tempo de congelagcdo elevado. Existem dois danos
gue podem ocorrer com maior frequéncia, sendo eles a desidrata¢do e a queimadura pelo gelo
(Baptista, Venancio, 2003).

A desidratacdo é resultado de perda de agua por parte dos produtos alimentares,
podendo resultar numa deterioracdo da qualidade dos alimentos congelados. A perda de peso
é normalmente um dos factores de maior importancia. Nestes produtos, os materiais de
embalamento assumem um papel muito importante na proteccdo dos produtos da
desidratacdo. Algumas vezes ocorre formacdo de gelo dentro da embalagem, mesmo quando
se utiliza uma embalagem com baixa permeabilidade ao vapor de agua. O principal motivo
para este facto é que a temperatura ndo se mantém constante e a agua removida dos
produtos permanece dentro da embalagem mas na forma de gelo. Este é um dos factores que
indica a quebra da cadeia de frio do produto (Baptista, Venancio, 2003).

Quaisquer danos que as embalagens apresentem podem causar o aumento da
desidratacdo do produto. Esta desidratacdo pode dar origem a pontos brancos na superficie
dos mesmos, o que resulta numa aparéncia inaceitdvel. Caso a desidratacao seja mesmo grave,
podem ocorrer queimaduras pelo gelo, causando estas uma aparéncia rangosa e descolorada.
Esta queimadura é irreversivel e altera o sabor e a textura dos produtos de forma ndo
desejdvel (Baptista, Venancio, 2003).

No processo de arrefecimento, a temperatura da superficie do alimento desde
mais rapidamente do que a sua temperatura interna, este facto ajuda a reduzir a perda de
peso do alimento, uma vez que a evaporacdo estd directamente relacionada com a
temperatura da superficie do produto. Também quanto mais rdpido se reduzir a temperatura,
mais retardado é o crescimento dos microrganismos, que muitas vezes podem levar a
alteracdes na qualidade do produto ou representar um risco do ponto de vista da seguranca
alimentar (Baptista, Antunes, (2005).

Durante o armazenamento dos produtos alimentares congelados, é fundamental
gue a temperatura de conservacdo ndo sofra oscilagbes considerdveis, pois diferencas
significativas na temperatura podem prejudicar as caracteristicas dos produtos alimentares a
varios niveis, tanto a nivel das suas caracteristicas organolépticas como da textura e perdas de
sabor. Desta forma, nas redes de distribuicdo dos produtos alimentares em que existe o

armazenamento dos mesmos para depois serem distribuidos até chegarem ao consumidor
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final, é vital garantir-se que a temperatura de armazenamento seja uniforme e continua para

gue ndo se verifiquem alteragBes nas caracteristicas dos produtos (Rahmn, 1999).
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3. Planeamento de Controlo de Producgao

Os Sistemas de Planeamento e Controlo de Produgdo (PPC — Production Planning
and Control) sdo sistemas que tém informacdo que permite gerir de forma eficaz e coerente
todo o fluxo de matérias (matérias-primas e subsidiarias) assim como a mao-de-obra,
equipamentos, coordenacdo de actividades internas com as actividades dos fornecedores e
distribuidores e a comunicagdo com os clientes no que diz respeito as suas necessidades
operacionais.

Segundo Carvalho, o Sistema de Controlo de Producdo funciona com base em
cinco dimensdes competitivas que sao: custo, qualidade, velocidade de entrega, confiabilidade
de entrega e flexibilidade. As actividades necessarias para o controlo de producdo que tém
repercursao directa sobre estas cinco dimensdes sdo:

* Planear as necessidades futuras de producdo, de forma a que se possa
fazer frente ao mercado;

* Planear a compra dos materiais para que eles cheguem no momento
certo e nas quantidades necessarias, mantendo o processo produtivo sem
rupturas que possam prejudicar os niveis de utilizacdo pretendidos para
0S recursos;

* Planear os niveis apropriados de stock, garantindo o funcionamento da
fabrica com o minimo de investimento possivel;

* Programar as actividades de producdo de forma a ndo desperdicar
recursos, devendo estes ser ocupados com as actividades prioritarias,
visando atender plenamente os pedidos dos clientes;

* Indicar a situagdo corrente das pessoas, equipamentos, materiais, ordens
e demais recursos produtivos;

* Indicar a necessidade de reprogramacdo de actividades quando alguma
anormalidade afecta o que foi planeado;

* Informar prazos com precisdo aos clientes e depois cumpri-los, mesmo em
situa¢Oes ambientais dinamicas e dificeis de prever.

A utilizacdo de um sistema de controlo de producdo implica um grande trabalho
de planeamento e posteriormente de implementagdo para que este controlo seja vidvel.
(Vollmann et o/, 1992).

E de considerar que cada sistema de controlo de produgdo deve ir ao encontro
das necessidades da empresa e ndo o contrdrio. Em algumas empresas o planeamento das

necessidades de materiais pode ser o ponto mais importante e em outras o ponto mais



Seguranca Alimentar e Controlo de Produc¢ado na Industria de
Pastelaria Ultracongelada

relevante pode ser o controlo fabril. Dai ser vital cada empresa implementar o sistema que
melhor corresponde as suas necessidades.

As linhas gerais do planeamento e controlo de producdo sdo fornecidas pela
administracdo da empresa, efectuando esta uma ligacdo e coordenacdo entre os varios
departamentos. A administracdo deve manter constante os planos estratégicos definidos, os
orcamentos e as capacidades da empresa. Segundo Vollmann et ol (1992), o planeamento e

controlo da producdo engloba quatro niveis tipicos, conforme apresentado na Figura 2.

Nivel 1 ENEEIMENCERZLUELR == p|aneamento de Recursos

Planeamento do Director Planeamento de

Nivel 2 de Producao Capacidades pelo Director

Planeamento das

Planeamento das .
Nivel 3 Necessidades de Materiais [ Necessidades de

Capacidades

Controlo de Entradas/Saidas
Nivel 4 i € ..
e Controlo Fabril e Carregamento Finito

Figura 2 — Enquadramento geral do Planeamento e Controlo da Produgio (adaptado de Vollmann et o/ (1992))

O primeiro nivel diz respeito ao Planeamento da Produgdo. O responsdvel pela
execucdo desta funcdo elabora o Plano de Producgdo. O plano de producdo reflecte a estratégia
de producdo da empresa e apresenta intencdo de produc¢do, de forma geral para o periodo de
um ano, contemplando as quantidades a produzir. Este plano é expresso em unidades
agregadas, uma vez que ainda ndo é possivel conhecer as encomendas especificas por
produto, apenas se conhecem previsdes de venda. Paralelamente ao plano de producdo tem
de ocorrer um planeamento de recursos, onde se encontra especificado as horas,
equipamentos e nimero de colaboradores necessarios para as quantidades planeadas.

No segundo nivel ocorre o planeamento por parte do director de producdo,

resultando desta actividade um planeamento para cada produto a produzir pela empresa pois

ja existe um conhecimento da procura para cada um dos artigos. As quantidades apresentadas
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em cada planeamento do director de producdo ndo sdo agregadas como acontece no
planeamento de produg¢do mas sim unidades de produtos em especifico. Este nivel apresenta
um cardcter mais operacional, uma vez que ja existem encomendas e é neste nivel que existe
transformacdo das encomendas em ordens de producdo dos produtos finais. Esta
transformacdo ocorre em fung¢do das encomendas, das existéncias, da disponibilidade de
capacidade, dos prazos de entrega estabelecidos com os clientes e também com a politica de
producdo adoptada. Paralelamente ao planeamento do director de producgdo, existe o
planeamento de capacidades que tem como finalidade verificar/controlar a existéncia de
capacidade para se cumprir com o estabelecido no planeamento do director de producao.
Estes dois planeamento tém de ser elaborados em conjunto (Vollmann et o/, 1992).

No terceiro nivel é onde se encontra o sistema para se alcangar um planeamento
detalhado de materiais e de capacidades. O planeamento do director de produgdo fornece
informacdo de forma directa para o planeamento detalhado de materiais, onde é possivel
verificar os componentes de cada referencia e a partir dai fica-se com uma listagem de todos
0os materiais necessarios para a producdo de cada produto. Este planeamento de materiais
pode ser utilizado no sistema de planeamento detalhado de capacidades por forma a calcular a
mado-de-obra e numero de mdquinas para produzir todos os componentes.

No ultimo nivel verifica-se o controlo da execuc¢do dos planos referidos no nivel 3,
guer em termos de compras quer em termos da producdo na fabrica. Neste nivel ocorre uma
programacdo da producgdo e do controlo da produc¢do de mais baixo nivel e em tempo real. O
sistema de controlo fabril estabelece prioridades para todas as ordens de producdo para que
essas ordens de produgdo possam ser levadas a cabo com o melhor desempenho possivel.

O planeamento da produc¢do pode sair um pouco da estrutura apresentada por
esta se tratar de uma actividade de alto nivel de decisdo e por ser feita normalmente para
periodos longos. Os sistemas informadticos utilizados para aplicar este sistema tém se ser
integrados por forma a permitir que a comunicacdo entre os diferentes niveis seja efectuada
da melhor forma.

Existem diversas abordagens aos sistemas de planeamento e controlo de
producdo que estdo relacionadas com a complexidade dos produtos produzidos expressos no
numero de componentes e a natureza repetitiva da producdo, expressa em termos do tempo
entre unidades sucessivas do produto. Aplicando a Industria Alimentar, os artigos sdo
produzidos continuamente e sem intervalo entre unidades consecutivas. O facto dos produtos
serem produzidos continuamente em vez de em lotes discretos, faz com que ndo se verifique

uma quebra temporal entre as unidades produzidas. Os sistemas de planeamento e controlo
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da producdo incidem principalmente nas taxas de fluxo que por sua vez se tornam no plano do
director de producdo. Neste tipo de empresas, os maiores custos sao resultantes das matérias-
primas, podendo o custo do transporte também ser significativo (Vollmann et o/, 1992).

O planeamento da producdo é um dos pontos que se dd menos importancia mas
sdo muitas as vantagens resultantes da sua execuc¢do. O plano de produgdo, resultado do
planeamento da producdo, estabelece ligacdo entre os objectivos estratégicos da empresa e a
producdo, devendo este também estar ligado com os objectivos das vendas, a disponibilidade
de recursos e o orcamento financeiro existente. Ou seja, o plano de producdo estabelece a
ligacdo vital entre a gestdao de topo e a produgdo, assim como com outras fungdes existentes
na empresa. Como é possivel verificar na Figura 3, algumas das liga¢Ges vitais do planeamento
de producdo estdo fora do ambito do planeamento e controlo de producdo, devendo assim o
plano de produgdo estar em sintonia com actividades que ndo sdo da producdo (Vollmann et

ol, 1992).

Planeamento de Planeamento

Gestdo de Topo

Marketing Financeiro

________________f______________'Fronteirado

Planeamento
de Controlo de
Gestdo da Produgdo

Procura

Planeamento de

Planeamento de ~
Producdo

Recursos

Programa do
Director de
Producdo

Figura 3 — LigagOes chave do Planeamento da Produgdo (adaptado de Vollmann et ol, 1992))

O plano de produgdo define a producdo que deve ser atingida com sucesso. Como
é atingido o plano de producdo a nivel de detalhe é um problema da gestdo de topo. Desde o
momento em que o plano foi aprovado, a produgdo tem de tomar todas as medidas
necessarias para que o mesmo seja cumprido.

O plano de producdo reflecte as intencGes da empresa em termos de volume a
produzir no futuro. E de reafirmar que no momento da elaboracdo do plano de producdo a

empresa ndo conhece as encomendas para esse periodo, apenas tem conhecimento das
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previsées da procura. Também importa referir que o plano de producdo ndo é a previsdo da
procura, pois pode ndo interessar para a empresa produzir em quantidades equivalentes a
procura ou pode interessar em aumentar as quantidades a (Vollmann et o/, 1992).

Uma ligacdo importante ao planeamento da producdo é a estabelecida com o
planeamento de recursos. Esta actividade envolve a transformacdo do plano de produgdo em
requisitos de capacidade e a longo prazo planeamento das instalagdes fabris.

O plano de producdo tem de ser elaborado tendo em consideragdo que a
competicdo ja ndo se resume apenas a produzir a baixo custo e com qualidade, também é
necessario ter prazos de entrega baixos e com a facilidade de se produzir produtos diferentes

(Vollmann et o/, 1992).

4. Custos de Producao

Para as empresas, face as actuais caracteristicas do mercado e ao aumento da

competitividade que enfrentam, o conhecimento, a origem e a parametrizagdo dos custos sdo
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cada vez mais importantes. Na decisdo de conceber, produzir e vender um novo produto, as
empresas, além da necessidade de determinar o seu custo, tém de analisar e controlar a
evolucdo das despesas a medida que as produ¢bes avancam (Gongalves da Silva, 1977).

Considera-se custo ao valor monetario dos recursos consumidos para realizar uma
prestacdo. O custo é a representagdao monetdria do consumo (Lebas, 1986).

Normalmente quando se faz referencia aos custos, é necessdrio determinar qual o
custo que realmente se pretende, custo do produto, custo do departamento de producdo, de
um ciclo de producdo, e saber claramente quais os elementos que ocorrem para a formagao
do mesmo (Caiado, 2009).

Na configuracdo dos custos de producdo, convém fazer referéncia, pela sua
importancia no sistema de custeio varidvel, ao custo primo (CP). Este custo é considerado um
custo directo dado que exprime o resultado da adicdo do valor dos factores, matérias-primas
(MP) e mao-de-obra directa (MOD), consumidos no processo de producgdo e nele directamente
atribuiveis aos produtos e aos servicos (Caiado, 2009).

Seguidamente aparece o custo industrial (Cl) ou custo de producdo que agrega os
consumos de matérias-primas (custos varidveis directos), os gastos directos ao produto (mao-
de-obra directa) e os gastos gerais de fabrico (GGF). Ou seja, este custo integra todos os gastos
relacionados com a producdo e designados por industriais (Caiado, 2009).

Segundo Caiado (2009), o custo de um produto é o somatdrio de gastos, ou sejam
uma acumulagdo de gastos. Estes gastos incluem os gastos de todas as fases pelos quais as
matérias e/ou produtos passam na fabrica até atingirem a forma de produto acabado.

As matérias-primas sdo todas as matérias ou materiais consumidos na produgdo
gue apos algumas operagbes de transformagdo, ddo origem a produtos terminados. Existe
ainda outro tipo de matérias, sendo estas as subsididrias. Fazem de igual forma parte dos
consumos do fabrico, sdo consideradas gastos gerais de fabrico. Enquanto as primeiras
aparecem integradas nos produtos fabricados, as matérias subsidiarias auxiliam a
transformacdo destes.

A mao-de-obra directa é constituida pelas remunerac¢des e encargos do pessoal
fabril que trabalha directamente na produc¢do. Na mao de obra indirecta, estdo incluidas as
remuneracdes do pessoal fabril que apoia a estrutura industrial, faz parte dos gastos gerais de
fabrico. Estes incluem todos os gastos considerados na fabrica que ndo sdo matéria-prima e
mao de obra directa.

Nas industrias, o ciclo de fabrico inicia-se com a aquisicdo de matérias-primas e

termina, no que diz respeito a produgdo, com o acabamento do produto. O custo do mesmo
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deve abranger os gastos referentes as diversas fases do ciclo de fabrico. Em qualquer empresa
e num determinado momento (no final de cada més), pode acontecer que para além dos
produtos acabados, existam matérias (ou produtos) que ndo sofreram todas as operagdes de
transformacgdo necessarias, estes sdo denominados de produtos em vias de fabrico (PVF) e
também sdo contemplados no célculo do custo industrial (Caiado, 2009).

O custo de um produto envolve assim trés pontos: matérias-primas, mao de obra
directa e gastos gerais de fabrico. Os gastos de um periodo sdo os que sdo suportados no
periodo para obtencdo dos proveitos e que ndo respeitam ao processo de fabrico. Os gastos
comerciais, administrativos e financeiros sdo, por definicdo, gastos do periodo. Na Figura 4

estdo representados os conceitos anteriores.

Custos de Producao Existéncias

Ndo Consumidas
Matérias-primas > Matérias-primas

Consumidas

Produtos Ndo

M3o de obra Processo de Acabados I?rodutos em
directa Fabrico vias de fabrico

Aplicada

Gastos Gerais de Produtos Produtos

Fabrico Imputados

acabados
intermédios

Acabados

Figura 4 — Relagdo do Processo de Fabrico com os diversos factores (adaptado de Caiado, 2009)

5. Revisao do Sistema HACCP

O Sistema HACCP implementado encontrava-se desactualizado depois de todas as
restruturacées que a empresa sofreu. Iniciei a revisdao do Sistema HACCP pela actualizacdo do
manual de pré-requisitos. Toda a metodologia utilizada para identificar e controlar os perigos

nos alimentos foi com base no Codex Alimentarius.
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5.1 Pré-requisitos do Sistema de HACCP

O Sistema de HACCP ¢é antecipado pelo programa de pré-requisitos que visa

implementar as medidas basicas de higiene e as boas praticas de fabrico, que sdo a base

estrutural para implementacdo de qualquer Sistema de Seguranca Alimentar.

Para se implementar o Sistema HACCP os pré-requisitos seguintes tém de se

apresentar consolidados dentro da estrutura da Doceleia:
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Estado de Saude do colaborador — que é mantido pelas visitas dos médicos de
Seguranca no Trabalho que permitem ou ndo que os colaboradores continuem a
exercer as suas funcbes, sem colocar em causa os produtos em producdo. A visita do
médico a cada um dos colaboradores é anual e em caso de baixa prolongada (30 dias
ou mais), o colaborador recebe uma visita antes deste retomar as suas fun¢Ges na
Doceleia;

Boas praticas de higiene pessoal — parte de cada pessoa manter a sua higiene pessoal a
niveis aceitaveis, mas é fundamental que essas boas praticas sejam relembradas
constantemente para que ndo caiam em esquecimento;

Infra-estruturas — as condi¢cdes em que se encontra a estrutura da empresa é a base
dos pré-requisitos. Para se alcancar os restantes niveis é fundamental que a empresa
usufrua de condi¢des minimas assim como o layout da empresa seja coerente e evite
as contaminac¢Ges cruzadas, tendo-se verificado uma grande alteracdao no layout da
Doceleia para estes requisitos poderem ser cumpridos;

Confec¢do e manuseamento de alimentos — todos os produtos tém de ser manuseados
de acordo com as regras pré-estabelecidas, sendo os alimentos um exemplo que
requer inUmeros cuidados no seu manuseamento e confeccdo, existindo limites que
tém de ser alcancados (tempo/temperatura de confeccdo), que sdo necessarios para
se manter as caracteristicas do produto assim como a sua seguranca alimentar;
Higienizac3o — a higiene é o suporte dos produtos seguros. E essencial manter-se os
niveis de higienizacdo no mais elevado possivel para que ndo ocorram contaminacdes,
havendo para tal ac¢des de sensibilizacdo e medidas que permitem verificar a sua
conformidade (controlo analitico);

Recepgdo, armazenamento e preservagdo dos alimentos — os produtos recepcionados
sdo minuciosamente analisados, por forma a evitar problemas que advenham da sua

nao conformidade. Seguidamente sdo armazenados e preservados de acordo com as
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necessidades de cada produto, mantendo-se assim as suas caracteristicas durante
todo o processo de transformacao;

* Manuseamento de residuos — os residuos sdao impossiveis de se evitar, desta forma
existem regras para o seu manuseamento que ndo colocam em causa o ambiente e os
produtos que os rodeiam, estando estes a ser depositados em local préprio;

* Formacdo dos colaboradores — os colaboradores recebem acg¢des de sensibilizagdo
para os diversos problemas ao longo do tempo, para que exista no¢ao da gravidade do
nao cumprimento de algum dos requisitos impostos;

* Controlo de pragas — as pragas sdao impossiveis de ser eliminadas por completo, por
isso existe um plano actual e permanente para as controlar e eliminar o seu
crescimento;

* Controlo da agua — a dgua de abastecimento é da Rede Publica, ficando as
responsabilidades pela sua Qualidade para os Servicos Municipalizados, mas de
gualquer forma é monitorizado o seu estado dentro das instalagdes da Doceleia;

¢ Seleccdo de fornecedores — os fornecedores sdo selecionados se cumprirem os
requisitos minimos e a segurancga dos seus produtos. Para tal é efectuado um inquérito
de avaliacdo aos fornecedores que posteriormente pode levar a realizacdo de
auditoria para verificagdo do cumprimento dos requisitos indicados;

* Rastreabilidade — o processo de rastreabilidade de um produto é essencial para se
poder verificar se os resultados negativos advém do seu processamento ou sdo
resultantes de um armazenamento/manipulacio incorrecta por parte do consumidor
final.

* Controlo analitico — o controlo analitico efectuado dentro da empresa permite validar
os planos de higienizacdo de instalagGes implementados assim como as Boas praticas
de fabrico adoptadas. S3o importantes para se detectar pequenos desvios que possam

ocorrer dentro da producdo industrial.

5.1.1 Boas Praticas de Higiene Pessoal
As boas praticas de higiene pessoal fazem parte de cada pessoa, devendo estas
compreende-las e executd-las. Mas na realidade sabe-se bem que estas praticas banais sdo
consideradas por muitos como um exagero e algo a ser evitado. Esta mentalidade também
estava presente na Doceleia e foi um trabalho dificil levar alguns dos colaboradores a
perceberem a sua importancia. Quando tentava explicar que todos somos portadores de uma

elevada carga microbiana e que se as boas prdticas ndo forem mantidas estamos a passar
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esses microrganismos para o produto que se esta a produzir e que pode levar a consequéncias
graves no consumidor final, os colaboradores afirmavam que esses microrganismos ndo
existiam, pelo simples facto de eles ndo os conseguirem observar. Depois de algumas acg¢des
de sensibilizacdo, comegcaram a adoptar a higienizacdo das mdos cada vez que entravam na
zona de produgdo como uma rotina, tendo posteriormente conseguido que as superficies de
trabalho fossem higienizadas entre cada tarefa realizada e que as luvas ndao fossem
consideradas como uma proteccdo para as maos e que fossem devidamente higienizadas
durante o dia de laboracao.

Um dos grandes problemas que se fazia sentir na Doceleia era as contaminacdes
nos produtos resultantes da ma higiene dos colaboradores. Estes valores ndo eram alarmantes
ao ponto de ser necessario efectuar retiradas de produto mas eram preocupantes, pois
revelavam a falta de consciéncia dos colaboradores e de quem até ao momento continuava a
colocar produto no cliente sabendo que ndo estavam reunidas as melhores condigOes,
podendo colocar em causa o desenvolvimento da empresa.

O ndo cumprimento dos requisitos basicos de higiene pessoal devia-se a falta de
consciéncia dos colaboradores mas também ao grande lema que se vivia, a necessidade de
poupar, que levava a restricdo das luvas e dos aventais descartaveis, sé senso autorizado o uso
de um material por dia e os panos para higienizacao das superficies tinham de ser reutilizados
sem controlo. Estes pontos, até serem alterados eram o grande habitat de desenvolvimento de
toda a carga microbiana que era passivel de imaginar.

Posteriormente, o processo de higiene pessoal comecava a estar interiorizado
dentro do bom senso de cada um e os resultados comegavam a ser notdrios analise apds

analise.

5.1.2 Higienizacdo

Além da higiene pessoal, todos os equipamentos e instalagcdes tém de passar por
uma correcta higienizacdo para eliminagdo de microrganismos. Os planos de higienizacdo
existentes encontravam-se completamente desactualizados e ndo eram de facil percepcao.
Posteriormente a sua elaboragdo existiram altera¢Ges nos produtos utilizados e os mesmos
nao se encontravam afixados ao longo das instalacGes, apenas existia a versao original que se
encontrava arquivada.

Por forma a colmatar esta falha, elaborei planos de higienizacdo para as
diferentes areas: zona de producdo, zona de embalamento, armazém (inclui camara de

refrigeracdo), copa, casas de banho e refeitdrio. Estes planos de higienizacdo encontravam-se
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acompanhados dos registos de higienizacdo, onde ficam registados todos os procedimentos
elaborados e com a indicacdo do responsavel pela sua elaboragao.

A higienizacdo dos equipamentos e instalacGes inicialmente também ndo se
encontrava a ser realizada correctamente. Primeiro porque quem a realizava nao utilizada os
detergentes correctos para o fim pretendido, segundo porque ndo havia controlo da
higienizacdo e as falhas passavam despercebidas. A higiene numa industria é a base que ndo
pode contemplar falhas, para que ndo se comprometa todo o trabalho desenvolvido

posteriormente.

5.1.3 Recepc¢ao e armazenamento

O processo de recepc¢do de matérias-primas é fundamental em qualquer empresa.
As matérias-primas dentro dos parametros de qualidade sdo a base para a produgdo de um
produto com qualidade. Para a recep¢dao de matérias-primas comecei por fazer separacao de
cais de descarga. Inicialmente todas as matérias-primas/subsidiarias eram recepcionadas no
mesmo local e depois armazenadas onde fosse possivel o seu armazenamento. O devido
armazenamento das matérias-primas é essencial para assegurar que as mesmas chegam a
producdo nas melhores condi¢cdes possiveis, considerando sempre que também neste
armazenamento é vital manter o FIFO, sendo por isso necessario cuidados redobrados quando
0 seu armazenamento ocorre com produtos ja armazenados.

Todos os produtos que ndo estiverem dentro dos limites minimos de qualidade
sdo isolados e identificados como “produto ndo conforme” para posteriormente se proceder a
sua devolucdo ao fornecedor. Caso o produto ndo se encontre mesmo em condi¢Ges de estar

armazenado na secc¢do dos produtos ndo conformes, procede-se a sua segregacao por forma a

evitar possiveis contaminacgdes.

5.1.4 Manuseamento de Residuos

Os residuos sdo um resultado da producdo impossivel de se eliminar, apenas
podem ser reduzidos. Tém de ser devidamente tratados por forma a evitar que ocorram
problemas resultantes do seu manuseamento e devidamente separados. Os residuos
reciclaveis sdo separados dos residuos organicos. Qualquer armazenamento de residuos
ocorre nas proximidades das instalacGes mas sem que se acumule por forma a evitar a
insercdo de pragas no seu interior.

Inicialmente os residuos estavam a ser depositados todos no contentor publico,

sem que se verificasse separacdo dos recicldveis, havendo uma acumulac¢do exagerada de
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residuos, provocando o aumento de possiveis pragas no redor das instalagbes da empresa.
Posteriormente a esta situacdo, requeri a colocacdo de contentor para os residuos reciclaveis,

para que as normas exigidas estivessem a ser cumpridas.

5.1.5 Formacgao de Colaboradores

Até ao momento da minha entrada na Doceleia ndo existia um Plano de
Formacdo. Apenas tinham recebido uma visita da empresa de Consultoria para informar dos
cuidados de Higiene que eram necessarios adoptar.

Desta forma, vi necessidade de efectuar uma ac¢do de formacdo sobre os
cuidados de higiene e das contamina¢Ges que podem ocorrer nos alimentos por falta de
informagdo por parte dos colaboradores, para os mesmos perceberem a importancia do
assunto as consequéncias que as suas ac¢Ges podem representar para o consumidor final,
podendo colocar em causa o seu estado de saude.

Seguidamente elaborei o plano de formagdo anual, onde considero ac¢cbes de
formacdo essenciais para o bom funcionamento da empresa. Mesmo sem recurso as
formacdes, todos os colaboradores admitidos sdo informados dos requisitos minimos que tém
de cumprir e assinam um documento em como tomaram conhecimento das exigéncias
consideradas.

As formac¢des ministradas aos colaboradores ao longo do ano servem para
estabelecer normas dentro da empresa e para esclarecimento de duvidas que vao surgindo
com a aplicacdo dos requisitos exigidos.

As formacgdes ministradas ndo tinham apenas como fim a sensibilizacdo para
algum facto mas também as utilizei para explicar todas as mudangas que estavam a acontecer
na empresa e para explicar a adaptacdo que todos os processos teriam de sofrer ao longo do
tempo. Serviam para explicacdo prévia de todos os métodos que estava a tentar implementar
junto dos colaboradores, tendo sido por diversas vezes levantadas questdes pertinentes que
ajudaram na implementag¢do ou restruturacdo de registos, por forma a serem de mais facil

acesso/compreens3o.

5.1.6 Seleccao de Fornecedores
Os fornecedores sdo as ferramentas de trabalho que permitem alcangar um
produto com qualidade, mas para isso tem de ser desenvolvido um trabalho conjunto, para
gue eles percebam as nossas necessidades e para que nds consigamos expor o que realmente

necessitamos e os objectivos que queremos ver alcangados.
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Para tal, todos os fornecedores tém de passar por uma avaliagdo anual, onde sdo
contempladas todas as alteragGes registadas nesse periodo espacial. Para que seja efectuada
uma avaliagdo unanime, todos os fornecedores preenchem um inquérito, onde mencionam as
certificagBes que possuem assim como se o HACCP se encontra ou ndo implementado. Em
anexo ao inquérito vém todas as fichas técnicas actualizadas e as analises microbioldgicas que
comprovam a conformidade do produto. Em caso de duvida, é sempre possivel efectuar uma
auditoria ao fornecedor por forma a perceber até que ponto todos os itens referidos
correspondem a realidade.

A avaliagdo aos fornecedores ndo se fica apenas pelos inquéritos, estes sdo
avaliados diariamente durante a recepg¢do das mercadorias, verificando se existem produtos
nao conformes de forma esporddica ou de forma regular, que possam colocar em causa a
parceria estabelecida e a confianca depositada em cada fornecedor. Existem outros itens que
também sdo considerados na avaliacdo do fornecedor, como o tempo de resposta perante
uma ndo conformidade, a facilidade e disponibilidade para solucionar questdes do dia a dia e a
preocupacdo em melhorar a cada dia a parceria existente.

Caso os fornecedores demonstrem que a confianga depositada ndo é merecida, as
parcerias existentes sdo eliminadas e sdo procurados novos fornecedores, tendo em conta os
parametros de qualidade exigidos para essa matéria-prima, considerando que todos os novos
fornecedores tém de passar pelo mesmo processo, ndo podendo haver espago para
facilitismos. Apenas com bons fornecedores se consegue alcancar a qualidade maxima num

produto.

5.1.7 Rastreabilidade

A rastreabilidade do produto permite conhecer todo o caminho que foi
desenvolvido até ao momento actual. A Doceleia dispde de um sistema de rastreabilidade que
assegura a identificacdo dos lotes das matérias-primas que entram em producdo. Este registo
consiste na identificacdo de todas as entradas de matérias-primas no fabrico, onde fica
registado o lote e a validade das mesmas. Todos os produtos finais sdo identificados com um
lote e a partir desse lote do produto acabado consegue-se verificar os lotes de matérias-primas
utilizadas para o seu fabrico. Seguidamente, ficam registados todos os lotes dos produtos que
seguem para os clientes, podendo-se, se necessario, identificar para que clientes foi um lote
em especifico, caso seja necessdrio proceder a retirada do produto do mercado.

Na adrea alimentar é essencial conseguir-se efectuar o processo de

rastreabilidade, sendo este processo muitas vezes apenas efectuado quando surgem
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problemas nos alimentos. E desta forma que se consegue perceber a origem do problema e

solucionar problemas que poderiam advir da mesma origem.

5.1.8 Controlo Analitico

O controlo analitico permite realizar um controlo microbiolégico sobre os
produtos finais e/ou higienizacdo. Este controlo pode ser realizado com dois fundamentos:
para verificar diariamente os parametros microbiolégicos ou depois de se encontrarem
validados os procedimentos, surge como procedimento de verificacdo, sendo a sua realizagdo
definida inicialmente.

Na Doceleia o controlo analitico é efectuado mensalmente, permitindo este
controlo validar os procedimentos de higiene implementados, os de higiene pessoal e da
higienizacdo das instala¢Oes. Além da validacdo destes parametros, anualmente é efectuada
uma analise a dgua dos Servigos Municipalizados, para comprovar que a mesma cumpre 0s
requisitos, visto que as analises efectuadas pelos servigos apenas asseguram a conformidade
da mesma até a entrada das instalacdes da Doceleia.

A recolha mensal contempla uma andlise ao produto, uma analise ao manipulador
e uma andlise de superficie. Posteriormente as andlises, sdo recepcionados os relatdrios e
verificados. Em caso de se apresentar alguma ndo conformidade, é aberta uma incidéncia e
sdo tomadas as medidas necessdrias a sua resolucdo, sendo posteriormente a analise repetida

para verificar se a incidéncia foi solucionada.

5.2 Plano HACCP

O Plano HACCP implementado abrange as etapas desde a recepgdo de matérias-

primas e de materiais de embalagem até a expedicdo do produto.

5.2.1 Layout da Doceleia
O Llayout inicial da Doceleia ndo se encontrava preparado para evitar
contaminagdes cruzadas e ndo se apresentava pratico a nivel da produgdo. Os circuitos
existentes levavam os colaboradores a atravessar toda a area de produgdo para poderem
passar dos vestidrios até aos lava-mados existentes e para adquirirem os equipamentos de
proteccdo individual, assim como poderem utilizar as casas de banho. Além deste circuito
poder originar contaminag¢des por contacto das superficies antes de efectuarem uma

higienizacdo devida, também ndo era pratico. A alteracdo da localizacdao dos vestidrios foi um
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dos processos iniciais, pois esta mudanca era possivel a nivel de espaco, apenas nunca tinha
sido equacionada.

Seguidamente, estava apenas em uso um cais de carga/descarga, apesar de ser
possivel efectuar este processo em locais distintos. Desta forma, o armazenamento das
matérias-primas e material de embalamento acontecia de forma desorganizada e ndo
separada. O cais que estava a ser utilizado para recep¢do era igualmente o cais de carga de
expedicdo de mercadoria. Muitas vezes verificava-se recep¢ao e expedicdo ao mesmo tempo.
Esta situacdo ndo era vidvel, principalmente a nivel de armazenamento e de cruzamento do
produto final com as matérias-primas. Foi necessdrio comecar a efectuar a recepgao de
matérias-primas por um local especifico que posteriormente permitiu dividir o armazém em
dois armazéns, permitindo assim o armazenamento de matéria-prima e material de
embalamento de forma separada, comecgando a ser visivel alguma organizacdo dentro da
estrutura da empresa.

A criacdo de dois armazéns permitiu facilitar também os circuitos dentro da
producdo, pois estavam a ser cruzados constantemente, uma vez que a expedicdo de produto
acabado para a camara de armazenamento de produto congelado estava a ser realizada pelo
mesmo local de acesso ao armazém da matéria-prima. Posteriormente foi criada uma ligacao
directa do novo armazém de matéria-prima para a producdo, permitindo assim a entrada
directa para a producdo sem que se verificassem cruzamentos.

Dentro da producdo, um dos principais cruzamentos que ocorria era no
arrefecimento de produto confeccionado, que ainda iria sofrer manipulagdo. Este produto
estava a ser colocado a arrefecer junto da seccdo de embalamento, verificando-se neste
procedimento cruzamento entre produto acabado e produto em vias de fabrico. Além desta
situacdo, na seccdo de embalamento ocorria também as decoracdes finais, podendo muitas
vezes algumas matérias-primas entrarem em contacto com estes produtos de forma indevida,
pois ndo faziam parte da sua composicdo. Esta situacdo era preocupante, podendo colocar em
causa a saude de consumidores alérgicos a alguns compostos, além de comprometer a
seguranca do produto, pois juntamente com o produto em arrefecimento acontecia o
embalamento de produto congelado.

Depois destas situacGes se encontrarem todas identificadas, foram realizadas
alteracdes no layout da empresa, por forma a permitir cumprir o circuito de marcha em frente,

evitando assim cruzamentos entre produto acabado e matérias-primas.
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No fim do layout estar definido, foi possivel efectuar a colocagdo nos devidos
locais dos insectocoladores e iscos para controlo de pragas assim como dos extintores que

também ja ndo se encontravam com uma localizagdo coerente.

5.2.2 Fichas Técnicas dos produtos acabados
As fichas técnicas implementadas na Doceleia tém um layout que permite
transmitir todas as informacOes essenciais sobre o produto em questdo. As informacdes
descritas na ficha técnica estdo divididas em nove grupos:

* Descricoes Gerais: Nome do produto, listagem de ingredientes, tratamento
pelo que passa, condicdes de distribuicdo e conservagao;

* Caracteristicas Organolépticas: aspecto, cor, cheiro e sabor;

* Caracteristicas Fisicas: forma, textura e peso liquido;

* Caracteristicas Microbioldgicas: limites microbiolégicos para certos
microrganismos;

* Embalagem: embalagem primdria, embalagem secundaria, unidade de venda.

* Rotulagem: alergénios, prazo de validade, lote;

* Informagdo Nutricional: por 100g de produto, por 70g de produto,
percentagem dos valores didrios recomendados, valores didrios
recomendados;

* Modo de consumo;

¢ Legislagao aplicavel.

As fichas técnicas existentes foram todas actualizadas, uma vez que grande parte

dos ingredientes considerados ja ndo se encontravam a ser utilizados, assim como a
informagdo nutricional também ndo estava actualizada. Em anexo (anexo |) segue um

exemplar de uma Ficha Técnica da Doceleia.

5.2.3 Fluxograma
O fluxograma contempla todas as etapas, desde a recepg¢do das matérias-primas
até a expedicdo do produto acabado. A Doceleia tem os fluxogramas divididos por grupo de
produtos, ou seja, os produtos estdo agrupados pelos processos comuns dos mesmos. Em
anexo (anexo ll) segue a representacdo de um fluxograma de fabrico da Doceleia, na Figura 5
estd representado um esquema das operagdes de fabrico que ocorrem na fdbrica, servindo

este como indicativo da sequéncia das etapas do processo.
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1- Recepgdo de Matéria-
prima 2- Armazenamento das 3- Pesagem das matérias- 4- Preparacdo das
matérias-primas primas massas/cremes

(congelada, refrigerada e
temperatura ambiente)

8- Retirar os moldes/
desenformar

7- Montagem dos 6- Dosificagdo nos 5- Enchimento das

produtos na linha moldes/formas maquinas

12- Expedigdo para
camara de
armazenamento de
produto congelado

9- Congelagdo em ttnel

10- Decoragdo 11- Embalamento

—

Figura 5 — Representagdo dos Processos de Fabrico da Doceleia

1- Recep¢ao de Matérias-primas: nesta etapa, a matéria-prima e material de
embalamento é recepcionado e é confirmada a sua conformidade. E analisada a rotulagem do
produto, onde se verifica o lote e data de validade do mesmo, assim como se a gramagem
impressa é a correcta. As caracteristicas organolépticas das matérias-primas também sdo
analisadas, por forma a se dar entrada no armazém de um produto seguro. Caso se trate de
produto que tem de ser conservado a temperatura de refrigeragdao ou congelacdo, o ticket do
veiculo é solicitado antes de se efectuar a descarga. Todas as matérias-primas recebidas sdo
registadas no Registo de Recepcdo, onde ficam escritos todos os parametros referidos
anteriormente. A guia que vem a acompanhar o produto fica igualmente com a identificagao

do lote e validade para se poder dar entrada da matéria-prima em questdo no programa.

2- Armazenamento das matérias-primas: existem trés tipos de armazenamento
possiveis para as matérias-primas, podendo este ser efectuado a temperatura ambiente, na
camara de refrigeracdo ou na cdmara de armazenamento de produto congelado. Este processo
é realizado de acordo com as caracteristicas especificas de cada produto, sempre com o

objectivo de preservar ao maximo o produto em questdo.

3- Pesagem das matérias-primas: depois de se dar entrada das matérias-primas

na producdo, as mesmas sdo pesadas e divididas para darem origem ao produto final. Todas as
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pesagens efectuadas com antecedéncia sao identificadas com as quantidades por recipiente e
os lotes correspondentes. No registo de Controlo de Producdo, ficam registados os valores

precisos das pesagens, para seguidamente dar baixa no stock de matéria-prima.

4- Preparacdo das massas/cremes: depois dos ingredientes todos pesados,
processa-se a preparagdo das massas ou cremes. Estas sofrem mistura mecanica, estando os

parametros de tempo e velocidade definidos de acordo com o fim pretendido.

5- Enchimento das madaquinas: as maquinas sdo preparadas de acordo com a
finalidade pretendida e sdo cheias com as massas ou cremes que vao seguidamente dosificar.
0O enchimento das maquinas vai sendo efectuado ao longo do dia de produgdo, ndo sendo este

um processo concluido inicialmente.

6- Dosificagcdo nos moldes/formas: depois das maquinas estarem abastecidas, da-
se inicio a colocacdo das massas nas formas e dos cremes nos moldes. As massas passam por
um tratamento térmico para posteriormente serem utilizadas na linha de producdo, ou seja,
no caso de se trabalhar com massas, ainda existe o processo de cozedura e de arrefecimento

antes de se avancar para a montagem dos produtos na linha.

7- Montagem dos produtos na linha: a linha de producgdo estd definida como um
processo de montagem, ou seja, ocorre dosificagdo de cremes sobre camadas de biscoito ou

de bolacha, sendo estas camadas colocadas com recurso a colaboradoras.

8- Retirar os moldes/desenformar: quando os produtos estdo a chegar ao final da
linha de producdo, retira-se os moldes que serviram de base para as dosificagdes sucessivas

qgue foram ocorrendo.

9- Congelagcao em tunel: da-se a entrada do produto directamente da linha de
producdo para o tunel de congelagdo, sendo este um processo continuo. O tunel de
congelacdo funciona de forma rotativa e em espiral e com temperatura entre -272C a -329C,

sendo o tempo de percurso de uma hora.

10- Decoragdo: no fim de congelado, o produto sai do tunel de congelacdo,
seguindo directamente para a seccdo de decoragdo, onde sdo efectuados todos os
acabamentos finais que sejam necessarios. Nesta etapa é efectuada uma pré-selec¢do aos

produtos que se apresentem fora dos limites de qualidade.
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11- Embalamento: no processo de embalamento, o produto congelado e
decorado é embalado em prato de pldstico e blister, levando uma etiqueta no blister e outra

na caixa de cartdo que serve de embalagem secundaria.

12- Expedi¢do para a cidmara de armazenamento de produto congelado: o
produto embalado é paletizado e expedido para a cdamara de armazenamento de produto
congelado, levando cada palete a identificagdo do lote e validade do produto correspondente,

para ser possivel cumprir o FIFO dentro da camara, tendo em conta os stocks existentes.

5.2.4 Identificacao dos perigos

A identificacdo dos perigos associados a cada passo comec¢a na recepc¢do das
matérias-primas e acaba na expedicdo do produto. E através dos processos identificados nos
respectivos fluxogramas que se enumeram todos os perigos passiveis de ser encontrados em
cada etapa, podendo estes serem bioldgicos, quimicos ou fisicos. Os perigos identificados
devem ser de natureza tal que quando eliminados ou reduzidos a niveis aceitaveis, o produto
se torne seguro para o consumidor. Na tabela 4 estdo representados os principais perigos e a
sua identificacdo, de acordo com a representac¢do dos processos da Figura 5.

Depois dos perigos estarem identificados, procede-se a avaliagdo do risco que
estes representam, tendo como base para essa avaliacdo dois critérios: a probabilidade e a
severidade. A probabilidade consiste na classificagdo da ocorréncia do impacto/risco, de
acordo com as escalas de 1 a 3 apresentadas na tabela 2. A severidade do impacto/risco é
também efectuada na mesma escala, mas de acordo com a magnitude e gravidade desse

perigo para a saude do consumidor, conforme apresentado na tabela 3.

Tabela 2 - Probabilidade de Perigo

Probabilidade associada a actividade/tarefa Pontuagdo
Alta Quando é frequente acontecer 3
Média Quando pode acontecer 2
Baixa Quando é pouco frequente acontecer 1

Tabela 3 - Severidade de Perigo
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Severidade do impacto potencial Pontuacgdo
Alta O impacto é responsavel por danos irreversiveis. Conduz a 3
um produto ndo seguro
Média Os danos sdo elevados, mas reversiveis a médio ou longo 2
prazo. Pode resultar um produto ndo seguro
Baixa Os danos sdao muito reduzidos ou reversiveis a curto prazo. 1
N3o resulta um produto ndo seguro

perigos, de acordo com a matriz da severidade, apresentada na Figura 6.

Apés a avaliacdo da probabilidade e da severidade, é apurada a significancia dos

Os perigos com significancia C sdo contemplados no manual de pré-requisitos,

enguanto os que tém significancia A e B sdo analisados na arvore de decisdo, onde é efectuada

a analise para decidir se os perigos sdao considerados PCC’s.

Significancia
3
8 | Ata
©
2 2
g Média Elevado (significancia entre 6-9)
o . ] ) | Médio (significancia entre 3-5)
& ’ . . . e "~ .
Baixa | Baixa  Baixa Nivel C Baixo (significancia entre 1-2)
1 2 3
Baixa Média Alta
Severidade
Figura 6 — Matriz da Severidade
Tabela 4 - Identificagao dos Perigos e classificacdo de acordo com a matriz da severidade
Tipo de . ipe .
Etapa P . Perigo Identificado Prob. | Sev. | Sig.
perigo
~ B Pode conter aflotoxinas 1 3 B
Recepgao de - — h
Améndoas F Pode estar contammad_o_com materiais estran o~s se as 1 ) C
embalagens forem danificadas durante a recepgao
~ B Contaminagdo com bactérias, leveduras e bolores 1 2 C
Recepgao de - —
Pode estar contaminado com materiais estranhos se as
Aromas/ Corantes F . - 1 2 C
embalagens forem danificadas durante a recepgao
Recepgao de Farinha B Pode conter aflotoxinas 1 3 B
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Recepgcdo de Oleos e

Pode estar contaminado com materiais estranhos

Margarinas
A dgua ndo respeita os critérios microbioldgicos
estabelecidos nos diplomas legais
= < A dgua ndo respeita os critérios fisico-quimicos
Recepgao da Agua g P N

estabelecidos nos diplomas legais. Pode estar
contaminada com metais pesados ou outros
contaminantes quimicos

Recepgao do material
de embalamento

Utilizacdo de materiais de embalagem ndo permitidos
para acondicionamento de alimentos

Pode estar contaminado com materiais estranhos

Armazenamento em
camara de
refrigeragao

Potencial crescimento de patogénicos por praticas
incorrectas de armazenamento

Armazenamento de
material de
embalamento

Contaminagédo cruzada com produtos quimicos para uso
nao alimentar (food grade)

Contaminagdo por materiais estranhos (ex. madeira das
paletes)

Dosificagdo dos
ingredientes

Contaminag¢do de microrganismos por utilizacdo de
produtos com validade expirada

O produto pode ser contaminado com residuos de
produtos quimicos da higienizagdo

Contaminag¢do com objectos estranhos

Montagem dos
produtos na linha

Potencial contaminagdo com microrganismos
patogénicos devido a utensilios e moldes
deficientemente higienizados

As formas/aros podem conter residuos de produtos
quimicos de higieniza¢do devido a uma higienizacdo
deficiente

Pode ser contaminado com materiais estranhos durante
0 manuseamento do produto

Ultracongelagao

Crescimento de patogénicos devido a um arrefecimento
ou congelagdo muito lento (por exemplo em caso de
avaria do equipamento)

Etiquetagem

Data impropria que resulta num abuso potencial do
tempo de conservagdo

Armazenamento em
camara de produto
congelado

Crescimento de patogénicos durante o armazenamento
devido a um abuso de tempo/temperatura

Expedigdo

Potencial crescimento de microrganismos devido a
abusos de temperaturas

5.2.5 Determinac¢ao dos PCC’s

No fim dos perigos estarem identificados e com a significancia atribuida, segue-se
a determinacdo dos PCC’'s, onde apenas sdo considerados os perigos que apresentam
significancia A e B. Independentemente do resultado dos perigos na anélise pela Arvore de
Decisdo é sempre necessaria a implementacao de medidas de controlo, registadas no plano de
monitorizacdo. Na legenda da tabela 5 estdo apresentadas as respostas dadas na analise
realizada na Arvore de Decisdo e os resultados obtidos, encontrando-se as Quest&es da Arvore

de Decisdo (retiradas do Codex Alimentarius) na legenda da tabela 5.
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Tabela 5 — Determinag¢do dos PCC’s

Etapa Descri¢ao do Perigo Sig. | Q1 Q2 Q3 Q4 | PCC Medidas de Controlo
Recepgao de Pode conter aflotoxinas Certificados de analises de
N B S N N N .
Améndoas fornecedor qualificado
Rec-epgﬁo de Pode conter aflotoxinas B S N N N Certificados de. .analises de
Farinha fornecedor qualificado
Selecgdo de fornecedores;
" Utilizacdo de materiais de Verificagdo dos certificados
Recepgao do ~ . : :
, embalagem ndo permitidos B S N N N de conformidade do material
material de - I
para acondicionamento de embalagem; Utilizagdo
embalamento .
de alimentos apenas de fornecedores
qualificados
Potencial crescimento de Controlo da temperatura na
Armazenamento . - PCC A
. patogénicos por praticas B S N S N camara de armazenamento;
em camara de . - .
X - incorrectas de 1 Manutengdo preventiva da
refrigeracdo .
armazenamento camara
Crescimento de patogénicos Plano de manutengdo
devido a um arrefecimento PCC | preventiva; Controlo de
Ultracongelagdo ou congelagdo muito lento B S S ) temperatura;
(por exemplo em caso de Formagdo do pessoal
avaria do equipamento)
Data impropria que resulta PCC | Boas praticas de fabrico
Etiquetagem num abuso potencial do B S S 3 formagdo do pessoal
tempo de conservagao
Armazenamento Crescimento de patogénicos PCC Plano de manutengdo
em camara de durante o armazenamento B S S preventiva; Controlo de
produto devido a um abuso de 4 temperatura; Formagdo do
congelado tempo/temperatura pessoal
Potencial crescimento de Boas Préticas de Fabrico
Expedicdo microrganismos devido a B S N N N
abusos de temperaturas
LEGENDA:

Q1: Existem medidas preventivas para o processo em questdo?

Q2: Este passo é especificamente desenhado para eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia para um
nivel aceitavel?
Q3: Pode a contaminagdo com o perigo identificado ocorrer em excesso do nivel aceitavel ou pode aumentar a
um nivel inaceitdvel?
Q4: Ird um passo subsequente eliminar ou reduzir a probabilidade de ocorréncia do perigo identificado a um
nivel aceitavel?

5.2.6 Monitorizag¢do dos PCC’s

A monitorizacdo consiste numa sequéncia de observa¢des ou medicdes para se

determinar se um ponto critico de controlo (PCC) esta sob controlo. O plano de monitorizagdo

contempla as medidas de controlo, os limites criticos, as ac¢des correctivas a tomar e a

verificacdo aplicavel nos PCC’s identificados. Na tabela 6 estad representada parte do plano de

monitorizacdo da Doceleia, onde estdo indicadas os procedimentos de monitorizacdao para os

PCC’s apresentados anteriormente.

Etah

Perigo

| PCC | Pardmetro de

Limite

Monitorizagao

Medida
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Método Frequéncia
. Comunicagao
Potencial ¢
. ao DQ;
Armazenamento crescimento de - -
o - PCC Medigdo da Duas vezes Segregacdo dos
em camara de patogénicos por Temperatura T<52eC .
. N . 1 temperatura por dia produtos
refrigeragdo praticas incorrectas
afectados se
de armazenamento L.
necessario
Comunicagao
Crescimento de &
patogénicos devido a0 DQ;
. PCC Medigdo da Segregacdo dos
Ultracongelagdo a um arrefecimento Temperatura | T<-27°C ¢ Hora a hora gregac
- 2 temperatura produtos
ou congelagdo
. afectados se
muito lento L .
necessario
. . T ] ~ Segregacao do
Data impropria que . Auséncia Confirmacdo gregac
Etiquetagem/ L L. produto mal
. resulta num abuso PCC de erros inicial da Inicio de . e
Etiquetagem . marcador de . , identificado;
potencial do tempo 3 na marcag¢do apos cada lote A
. data . . . Substituicdo dos
de conservagdo etiqueta introdugdo ,
rotulos
Crescimento de L.
. Comunicacao
patogénicos
ao DQ;
Armazenamento durante o - -
N PCC T< Medigdo da Duas vezes Segregacdo dos
em camara de armazenamento Temperatura .
- h 4 -182C temperatura por dia produtos
congelagao devido a um abuso
de afectados se
necessario
tempo/temperatura

Tabela 6 — Monitorizagdao dos PCC’s

6. Controlo de Produc¢do na Industria de Pastelaria Ultracongelada

Para se alcancar niveis de producgdo satisfatorios, existem diversos parametros

gue tém de ser controlados e monitorizados ao longo dos processos produtivos, garantindo-se

assim que o produto que é expedido ndo apresenta ndo conformidades e ndo coloca em causa

a saude do consumidor.

A Doceleia quando me acolheu para o estagio, ndo dispunha de qualquer controlo

de producdo, até porque até entdo a empresa estava a realizar todo o trabalho de forma

completamente artesanal.
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Por forma a iniciar o processo de Controlo de Producdo Industrial era essencial
gue a recepc¢do e controlo de matérias-primas estivesse a ser efectuada devidamente e
existisse implementada uma gestdo de stocks que permitisse controlar correctamente os
consumos resultantes da producdo e assim dar baixa dos mesmos nos stocks existentes.
Também era vital que existisse um Plano de Produc¢do Industrial, eliminando-se assim as
producbes didrias por encomenda, sem que fosse possivel criar stock de produto acabado e
usufruir ao maximo da rentabilidade disponivel.

Desta forma, considerei importante comegar por implementar um sistema que
permitisse efectuar o controlo de stock, podendo posteriormente elaborar o Plano de

Producdo e por fim todos os controlos necessarios.

6.1 Gestao e controlo de stocks

O processo de gestdo e controlo de stocks ndo se encontrava implementado. O
armazenamento de matérias-primas e matérias subsididrias ocorria de forma incoerente e
insegura. Apesar de existirem zonas que eram passiveis de se tornarem distintas dentro do
armazém, nunca ninguém se tinha questionado pela sua divisdo espacial.

Desta forma, comecei por identificar os fornecedores de cada matéria e efectuar a
divisdo da descarga, tendo a matéria-prima cais proprio para descarga assim como a matéria
subsididria. Seguidamente criei zonas dentro de cada armazém, sendo possivel separar por
exemplo os produtos desidratados dos recheios/coberturas, por forma a evitar riscos
desnecessarios mas também por questdes de facil organizacdo/ identificacdo.

Depois dos armazéns se encontrarem devidamente organizados, foi altura de
efectuar uma contagem de stock exaustiva para que fosse possivel iniciar o processo de
planeamento de produgdo. Havendo um planeamento eficaz de produc¢do, permitia efectuar
um mapa de compras pertinente e que ndo levaria a rupturas de matérias-primas e
subsidiarias, ndo colocando assim em causa as produgdes.

Seguidamente, é sempre necessdrio realizar um trabalho de controlo de stocks
para se poder concluir que ndo estdo a ocorrer desperdicios desnecessarios, tendo
implementado o sistema de inventdrio mensal para facilmente identificar anomalias. De
qgualquer forma, efectuei controlo de stock a nivel do seu armazenamento, para verificar que
ndo estavam a ocorrer transformagdes que pudessem colocar posteriormente o produto em
causa.

Esta gestdo e controlo de stocks apresentada era apenas referente as matérias-

primas e subsididrias, havendo também necessidade de efectuar controlo de stock ao nivel dos
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produtos acabados. Estes produtos encontravam-se na Camara de armazenamento de produto
congelado (< -182C), sendo de referir que nesta cdmara (Unica existente até ao momento),
também coexistiam matérias-primas, comecando a existir necessidade de efectuar uma divisdo
por zonas, zona de produto acabado e zona de matérias-primas congeladas.

Em relacdo ao produto acabado que se encontrava em condi¢cbes para ser
expedido, ndo havia um controlo eficaz de stock. As produgdes didrias eram para saida
imediata para o cliente e poucos eram os produtos acabados que ficavam em stock, ndo se
verificando assim nenhum registo validado para controlo. Desta forma, inicialmente comecei
por criar um registo basico com entrada de produto acabado didrio e conforme se verificavam
saidas para o cliente, dava baixa no stock. Seguidamente com a introdu¢ao do programa
informatico, o controlo de stock era mais facil e vidvel, permitindo criar médias de consumos
por referencia, processo este que foi uma ferramenta essencial para a criacdo de stocks de
produto acabado em grande escala, sem que existisse a necessidade de produgdo para
encomenda. Esta forma de controlo de stock também permitia verificar para que cliente o
produto ia e qual o seu lote, ponto essencial no caso de se verificar necessidade de rastrear o
produto.

Comecgando a se notar um controlo de stocks, estava na altura de avancar para

um planeamento de producdo que era independente das encomendas existentes.

6.2 Plano de Producao Industrial

O Plano de Producdo Industrial é uma ferramenta bdsica e essencial para se
conseguir controlar a producdo existente e a mesma ser efectuada com légica e de acordo com
as necessidades previamente estudadas. Numa fase inicial, ndo foi possivel desligar a parte das
encomendas dos clientes da producdo, estes dois pontos estavam completamente
interligados, devendo existir uma ponte entre estes dois pontos, o stock de produto acabado.
Até ao momento, como referi anteriormente ndo existia stocks que permitisse planear a
producdo com produgdes Unicas por referencia, porque dessa forma iriamos entrar em
inUmeras rupturas e os clientes levariam mais tempo a receber as suas encomendas e isso
levaria a reclamacdes e a perda de clientes. Desta forma, foi necessario encontrar um meio
termo, formular um plano de producdo para a semana que tivesse em conta as encomendas
existentes até ao momento e um aumento nas produgdes dessas referéncias de 10 a 15%.
Assim estava a ser possivel cumprir num curto espago de tempo com as entregas nos clientes e

comecar a alcangar com o objectivo inicial, criar stock.
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O grande objectivo do planeamento industrial ndo era apenas utilizar os
consumos como base de trabalho para evitar rupturas de stock. Depois dos stocks se
encontrarem minimamente equilibrados, foi altura de avangar com planeamentos de
producbes quinzenais e com o maximo de duas referéncias por dia. O planeamento estava a
ser efectuado com base no histérico dos ultimos meses, efectuando-se uma média dos
consumos nesse periodo. Entrava também para anadlise o stock existente e logo por ai
conseguia-se perceber até que data existiria stock. Com base nessas informacdes e
considerando inicialmente stock para quinze dias, sendo o objectivo os dois meses, definia o
numero de bolos (unidades) a realizar por cada referencia e gramagem, considerando que em
média as producées eram de 1000 unidades. Na tabela 7 segue parte do plano de producao,

onde é visivel os parametros contemplados.

Tabela 7 — Exemplo do Plano de Produgao

Cod. Nome Soma Consumos Vendas Vendas Stock | Pedidos | Stock Stock até Ordem de Produgdo Stock até
Artigo Artigo (meses anteriores) Diarias Mensais (dias) (data) (unidades) (dias)
136000 Brigadeiro 3159 10,5 315,9 179 24 15 15-Margo 240 38

Todo este planeamento permitia facilitar o processo de organizacao dentro da
producdo assim como efectuar um plano de compras, mas principalmente permitia rentabilizar
ao maximo os recursos existentes, sendo esta uma questdo que ndo estava a ser explorada.

Depois do plano de produgdo estar implementado, comecei a dedicar-me ao
planeamento de compras. Anteriormente, as compras muitas vezes sé eram efectuadas
guando se verificava alguma ruptura, podendo por vezes ficar produto sem estar acabado por
falta de alguma matéria-prima. Todo o planeamento de compras permitia reduzir o stock de
matérias-primas, havendo assim redug¢do dos custos de armazenamento da mesma e permitia
essencialmente evitar rupturas de stock de forma desnecessaria.

Um dos pontos que teve de ser colmatado antes de avancar com o plano de
compras foi o facto de para a mesma matéria-prima existirem varios fornecedores, ou seja,
numa fase encomendava-se a matéria-prima de um fornecedor, ao qual estava associada uma
marca e numa préxima encomenda vinha a mesma matéria-prima mas de outra marca, nao

sendo assim possivel estabilizar parametros de batidos e de qualidade do produto.

6.3 Controlo de Producao
Por forma a ser possivel comegar a controlar os produtos e a parametrizar as

operacgoes, elaborei trés controlos aplicados directamente a produg¢do. O primeiro controlo
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estava direcionado para a parametrizacdo dos cremes/massas. Nesta parametriza¢cdo estava
descrita os ingredientes e as quantidades tedricas dos mesmos, havendo seguidamente local
onde se identifica as quantidades reais pesadas e os lotes das mesmas, servindo este registo
de controlo de matérias-primas. Neste controlo estava também descrita a volumetria que o
creme/massa devia possuir, assim como o tempo e velocidade necessarios para obter a
volumetria desejada. O segundo controlo parametrizava a velocidade da linha de producdo e a
percentagem de dosificagdo dos equipamentos. Neste controlo ficava também descrita a
localizagdo de cada colaboradora e a funcdo que estava a desempenhar assim como a
localizagdo das depositadoras e a quantidade de creme depositado. Este controlo era
efectuado a cada lote de cada referéncia, permitindo em caso de alguma ndo conformidade
poder analisar junto das colaboradores solu¢es para evitar futuras situagées.

Por fim, o terceiro controlo estava relacionado com o controlo de qualidade, onde
se realizava um registo frequente das pesagens por amostragem dos produtos produzidos
assim como controlo de peso das quantidades depositadas por cada mdquina, por forma a
verificar que ndo ocorriam alteragGes ao longo da producdo. Este registo inclui também a
temperatura a que o tunel de congelagdo se encontra aquando da entrada do produto e
guando este termina o processo de congelacdo, efectuo a medicdo da temperatura para
verificar a sua conformidade. Em anexo (anexo lll, IV, V) estdo representados os trés controlos
abordados anteriormente.

Estes trés registos implementados ajudaram a parametrizar todos os processos,
por forma a permitir obter regularidade no produto e também para definir fun¢des. Cada
colaborador tem conhecimento das fun¢des que tem de efectuar de acordo com a referencia
gue vai entrar em produgao.

6.4 Controlo de Embalamento

No embalamento o Unico processo que estava a ser efectuado era o registo de
entrada de stock, onde ficava descriminada a quantidade de bolos e a caixa (caixa Doceleia,
Atrian ou Branca) em que os mesmos eram embalados. Considerei que era importante que
este registo de entrada de stock ficasse descrito num documento, em vez de estar descrito
numa folha sem significado. Desta forma, optei por efectuar um registo onde fosse efectuado
o controlo de gramagem por amostragem assim como o controlo das etiquetas, onde sdo
confirmadas indicagdes como o lote, validade e gramagem do produto. Fica também anexada
uma etiqueta ao registo efectuado na seccdo de embalamento. Além destes parametros, o

controlo de embalamento fica ainda com a indicacdo das quantidades de material de
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embalamento (primdrio e secunddrio) utilizado, por forma a ser possivel verificar se existem
perdas considerdveis destes.

Na seccdo de embalamento, é efectuada uma triagem do produto que ndo
cumpre os requisitos para poder seguir para o cliente, sendo a resposta final dada por mim.
Anteriormente, ndo se verificava nenhuma selec¢do nos produtos a enviar, todos os bolos que
chegavam a seccdo de embalamento seguiam para o cliente, quer estivessem de melhor ou
pior forma. Considero que a formac¢do dada as colaboradoras de embalamento é essencial
para criar uma barreira entre o produto que pode chegar ao cliente e o que ndo pode. O
produto considerado de “segunda escolha” estd de igual forma a ser vendido, mas os clientes

estdo lucidos das suas caracteristicas.

6.5 Entrada de Produto Acabado no Stock

A entrada de stock, desde o momento em que se comecou a trabalhar com um
programa informatico, estd a ser introduzido através do cddigo do produto (ex. 136000 —
sendo 0 136 o cédigo do produto e 0 000 a indicacdo de bolo grande e caixa Doceleia), o lote e
a quantidade.

No fim de introduzir toda a informacdo no programa (ingredientes, quantidades,
bolos hora, n? de pessoas para cada referéncia, material de embalamento) comecei a dar
entrada de stock através de ordens de producdo. As ordens de producdo estavam a ser
lancadas no inicio de cada plano de producdo e a ser fechadas no fim de cada dia de producao,
onde era necessdario ajustar as quantidades de cada ingrediente, sendo possivel verificar se
houve desperdicios de matérias-primas em rela¢do ao estipulado para cada referéncia. Com o
recurso as ordens de producdo para dar entrada de stock de produto acabado, é possivel
efectuar um custo exacto dos recursos utilizados (matéria-prima, mado-de-obra, material de
embalamento). Posteriormente é possivel retirar listagens que permitem verificar se o preco
de venda dos produtos estdo de acordo com os custos de produc¢do de cada produto, ja

contemplando as perdas.
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7. Custos de Producao

Quando entrei para a Doceleia deparei-me com uma realidade, ndo havia até ao
momento calculo dos custos de producdo dos produtos produzidos. Os produtos eram
vendidos sem conhecimento se o preco de venda cobria os custos da sua produgdo e
transporte até ao cliente.

Nos custos de producdo que senti necessidade de calcular, considerei os custos de
matérias-primas e material de embalamento, mdo-de-obra directa e os gastos gerais de
fabrico, tendo incluido neste uUltimo os custos da d4gua, gas, luz e mao-de-obra indirecta.

Efectuei este estudo quando a Doceleia ainda se encontrava a laborar de forma muito
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tradicional, tendo posteriormente realizado ajustes, quando se avangou com linha de
producdo, producdo mais industrializada e parametrizada.

O inicio deste estudo foi demorado, pois grande parte dos produtos estavam a ser
elaborados sem dosificagdes concretas, foi necessdrio avancar com o processo de
parametrizacdo para poder obter resultados mais concretos. Depois das parametrizacdes
minimas estarem efectuadas, iniciei o calculo dos consumos de matérias-primas por unidade e
para calcular os custos de mao-de-obra directa, considerei o tempo necessdrio para elaborar
um numero de unidades e depois efectuei a reducdo a unidade. Para o calculo dos gastos
gerais de fabrico, considerei uma média de cada um dos consumos e uma média dos produtos
produzidos nesse periodo de tempo, tendo obtido uma relagdo dos consumos por kg de
produto produzido. Desta forma, considerando a gramagem do produto em estudo, é-lhe
automaticamente atribuido um valor médio dos consumos de dgua, gas, luz e mao-de-obra
indirecta.

Os custos de produgdo iniciais foram posteriormente ajustados na laboragdo com
recurso a linha de producdo, onde as dosificagcdes sdao efectuadas com recurso a maquinas
(permite a dosificagdo regular) e onde o ritmo de trabalho entre as colaboradoras tem de ser
igual, sendo estes dois pontos vitais para se alcangar custos de producdo inferiores.

Todos os custos de producgdo obtidos foram utilizados para realizar uma revisao
de precos e foi desta forma que também se chegou a conclusdo que alguns dos produtos nao
eram rentdveis de se produzir, estando-se a ter custos muito avultados cada vez que estes

entravam em produgéo.

8. Transformacao da Doceleia

Entrei para a Doceleia numa fase crucial da sua existéncia, a empresa encontrava-
se no inicio de uma grande restruturacao, quer a nivel produtivo e de instalagdes quer a nivel
administrativo. Quando acolhi a oportunidade de estagio na empresa percebi que iria ser
complicado e moroso chegar onde se estd a chegar quase um ano depois.

Comecando pela parte administrativa, a empresa tinha sido criada numa estrutura
familiar e com os objectivos de mercado direcionados para a televenda e com uma pequena
zona de distribuicdo efectuada por um colaborador. De um momento para o outro a Doceleia
vende metade das suas cotas para um grupo Espanhol, Grupo Lasem, e de forma intuitiva

adquire niveis de vendas e mercados completamente diferentes dos existentes até ao
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momento. A empresa precisa de ser coesa e organizada para conseguir em tempo limitado
alcancar os objectivos definidos pela nova administracdo. Esta nova administragao
apresentava objectivos bem definidos e que podem levar a Doceleia a grande reconhecimento
a nivel nacional e internacional, tendo estes objectivos levantado muitos problemas junto dos
colaboradores que se viram forcados a mudar a sua forma de estar e visdo num espaco muito
curto de tempo. Os resultados a nivel comercial e consequentemente de producdo tinham de
ser notados e aperfeicoados ao longo de toda a mudanca direcional da Doceleia.

Com a parte comercial a efectuar o seu trabalho no mercado dos Distribuidores,
faltava restruturar a parte da producdo e afinar a gama de produtos que iriam continuar em
linha. A nivel da produgdo, o método de trabalho inicial era produgdes por encomenda, ou
seja, no mesmo dia podiam ocorrer producdes de 10 referéncias e as producdes eram
realizadas no nimero correspondente ao que ja se encontrada solicitado pelos clientes. Este
método de trabalho ndo permitia que os recursos existentes fossem rentabilizados e ndo havia
como criar um plano de compras, considerando ainda que o numero de fornecedores para a
mesma matéria-prima era grande, fazendo isso que com as matérias-primas utilizadas
variassem de lote para lote, ndo sendo assim possivel criar padrdes de qualidade e estabilidade
num produto.

A nivel de planeamento industrial, comecei por efectuar um levantamento das
vendas, que até ao momento eram efectuadas de forma indiferenciada, ou seja, ndo existia
diferenciacdo no produto embalado em marca Doceleia e do produto em marca Branca,
apenas era considerado o produto e a sua gramagem. Com este levantamento apenas comecei
a tomar conhecimento das referencias que mais se vendiam, ndo conseguindo perceber se a
marca Doceleia estava mais inserida no mercado ou a marca Branca. Este pequeno
levantamento serviu de base para comecar a criar um stock minimo de produto, inicialmente
nas mesmas quantidades de marcas (Marca Doceleia, Marca Branca) e seguidamente com
criacdo de codigos de produtos distintos definir stocks distintos. Com uma producdo que
trabalhava por encomenda, ndo existia stock que possibilitasse recepcionar uma encomenda
hoje e expedi-la no préprio dia.

No periodo de um més, devido a proximidade com a época alta de vendas, foi
necessario comecar a mentalizar as pessoas que era necessario trabalhar para stock por forma
a que a nossa resposta perante o cliente fosse mais rdpida mas também para iniciar o processo
de rentabilizacdo dos recursos existentes.

Seguidamente iniciei o processo de restruturacdo da gama de produtos em linha

de producdo, tendo sido este um trabalho complicado de explicar ao Departamento Comercial.
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Nem todos os produtos e gramagens existentes eram vidveis e representavam vendas visiveis
e a nivel produtivo numa fase de reestruturacdo era essencial especializarmo-nos na nossa
gama base e ndo produzir todas as referéncias de forma banal. Para tal comecei por definir os
custos de producdo, que até ao momento nunca tinham sido valorizados.

Posteriormente cruzei os custos de produgdo com a listagem de vendas, onde foi
visivel que algumas referencias comercializadas ndao eram vidveis, umas pelo baixo peso que
representavam nas vendas e outras pelo seu elevado custo de produc¢do, que ndo era
retomado com o seu preco de venda. Depois deste trabalho tedrico foi necessario definir e
informar todos os clientes da gama de produtos e da gramagem que continuava em linha de
producao.

Comecando a existir um stock minimo e uma listagem definitiva dos produtos que
iriam fazer parte da producdo foi altura de comecar a adaptar todo o trabalho que até ao
momento continuava muito artesanal a um trabalho mais industrial. A primeira fase foi passar
a congelacdo do produto que era efectuada num abatedor de temperatura, com recurso a
carros para colocacdo de produtos alimentares, para um tunel de congelacdo que permite
obter a temperatura no interior do produto de -122C. O tunel de congelacdo ndo permite sé
obter temperaturas mais baixas no interior do produto como o processo de congelacdo é mais
rapido (uma hora) e consegue-se manter um circuito de marcha em frente. O produto depois
de congelado sofre a decoracdo final e é devidamente embalado e expedido para a cdmara de
armazenamento de produto congelado. Com recurso ao abatedor de temperatura, verificava-
se cruzamento entre produto congelado e produto que ainda se encontrava em processo de
arrefecimento.

Um dos pontos importantes na producdo é conseguir-se manter a regularidade do
produto. Todas as altera¢cdes que foram efectuadas na produgdo foi com o objectivo de
alcancar o patamar de industria mas sempre a pensar em atingir niveis de regularidade que de
forma artesanal eram completamente impensdveis, comecando pela regularidade dos batidos
(obter sempre o mesmo volume) e pela quantidade de creme depositado em cada bolo. As
depositadoras adquiridas no processo de mudanca assim como a linha de produgdo tornaram
possivel chegar com o projecto até onde se queria chegar, mas ndo esquecendo que fui
confrontada com inimeras barreiras ao longo do caminho. Por exemplo, pelo simples facto de
se deixar de trabalhar com uma batedeira de pequena capacidade e comecar a trabalhar com
uma de dimensdes muito superiores, todas as receitas existentes foram revistas e

reformuladas, parecendo muitas vezes que se estava a desenvolver novos produtos.
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Todo o processo de mudanga que a empresa passou foi dificil e envolveu um
esforco muito grande por parte de todos os envolvidos. Muitas vezes fui deparada com
condi¢cbGes de producdo que ndao eram as melhores, o espaco estava reduzido ao minimo
possivel e a qualquer momento estava a ser interrompida por pessoas que estavam a proceder
as obras. Foram meses que se transformavam em eternidades, o trabalho acumulava-se e
sentia que ndo estava a conseguir dar conta de tudo o que tinha para fazer. Verificou-se um
acumular de fung¢des que me faziam estar dividida entre o controlo de qualidade, a producao,
compras e qualquer problema que pudesse surgir.

No fim das dificuldades maiores estarem ultrapassadas considero que todo o
esforco serd devidamente recompensado e que a empresa cresceu muito e se tornou
realmente competitiva, podendo ainda ser muito mais bem explorada, uma vez que os

recursos existentes ndo estdo a ser aproveitados na sua totalidade.

8.1 Problemas levantados pelos colaboradores resultantes das

mudancas

Os colaboradores consideram que qualquer pequena mudang¢a que surja é um
grande problema e um entrave para o desenrolar do trabalho.

Numa primeira fase, foi complicado que todas as colaboradores percebessem a
importancia da higiene. Numa industria que manipula matérias-primas que ndo sofrem
gualquer tratamento térmico posteriormente, a higiene pessoal e das instalagdes é a base para
controlar qualquer contaminagdo. A lavagem das maos era um processo ocasional e ndo
rotineiro, e quando sensibilizei para este problema, s6 me questionavam se queria que
passassem a vida a lavar as maos ou a fazer os bolos. Inicialmente foi complicado conseguirem
interiorizar que a lavagem das maos tinha de fazer parte da rotina de trabalho e que era
essencial para se alcancar um produto seguro. Ainda hoje me deparo com colaboradoras a
evitar de higienizar as maos porque ja o fizeram quando chegaram ao local de trabalho.

Seguidamente iniciamos o processo de producdo com recurso a linha, onde
existem depositadoras que efectuam parte do trabalho que até ao momento era manual e
principalmente onde se consegue um ritmo continuo. Para as colaboradoras esta mudanca foi
um choque e um processo complicado de ser aceite. Na fase inicial o ritmo de produc¢do nao
era o melhor porque ainda existiam muitos pontos a parametrizar e para elas todo o trabalho
para essa parametrizacdo era completamente desnecessdrio, pois podiam realizar a producgdo
de forma manual e consideravam que atingiam as mesmas quantidades em menos tempo,

facto que era irreal. O trabalho continuo na linha demorou ainda algumas semanas porque os
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entraves levantados pelas colaboradoras muitas vezes eram superiores aos entraves que ja se
verificavam pela falta de experiéncia/conhecimento em funcionar com todo o equipamento
gue se encontrava a nossa disposicao.

Deixando a secc¢do de produgdo e passando para a seccdo do embalamento,
continuei a sentir um grande desagrado por parte das colaboradoras com a linha porque esta
marcava um ritmo programado para produc¢do e consequentemente para o embalamento dos
produtos. Reclamavam que apenas queriamos produzir e que o embalamento estava a ser
considerada uma sec¢do a parte e sem importancia e que ndo tinham qualquer hipétese de
acompanhar o ritmo implementado. Para tentar dar a volta a questdo comecei por passar
muito mais tempo nesta sec¢do e deixar o trabalho planeado para o dia seguinte. Considero
que o grande problema daquela seccdo ndo era a falta de tempo para acondicionar
correctamente o produto mas sim a falta de planeamento e a md gestdo do tempo existente.
Perdiam demasiado tempo a pensar em problemas desnecessdrios. Depois de criar um ritmo
de trabalho e uma forma de pensamento completamente diferente, considero que muitas
vezes tinham tempo para embalar muito mais que o produto que estd a ser produzido.

Numa fase seguinte comecei a introduzir registos obrigatérios que me permitiam
iniciar o processo de controlo de producdo. Esta fase levantou inUmeras duvidas junto das
colaboradores e apareceu mais uma barreira, ndo queriam ser escriturarias, apenas queriam
fazer o seu trabalho sem sentirem responsabilidade do que estavam a produzir. Elaborei trés
novos registos didrios, no primeiro tinham que efectuar o controlo dos batidos que estavam a
realizar, com pesagens certas e numero de bolos por batido e registo dos lotes das matérias-
primas, registo este (lotes) que ja estava a ser realizado de outra forma, mas numa fase inicial
considerei que era importante manter o registo em dois locais distintos. Procedi a
implementacdo de outro registo onde identificava cada colaborador no seu posto de trabalho
e a funcdo que desempenhava e onde estavam identificadas todas as parametrizacGes para
esse produto (localizacdo das depositadoras, quantidade a depositar, velocidade da linha de
producdo e numero de bolos por hora). Por fim, apliquei o registo para a seccdo do
embalamento onde era efectuado um controlo detalhado de matérias subsidiarias e do
numero total de produto embalado, havendo também controlo por amostragem da gramagem
do produto.

Por fim, considero que a minha entrada na fabrica foi um dos grandes problemas
com o qual se debateram durante muito tempo. Depararam-se com uma pessoa nova na
producdo que em pouco tempo queria fazer iniUmeras mudangas que as colaboradoras

consideravam um entrave para a realizacdo do seu trabalho. Foi um processo complicado
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conseguir adquirir a confianca de todas as colaboradoras e fazer com que percebessem o
sentido do meu trabalho. No inicio era stressante perceber que estava a ser vista com
desconfianga, tendo mesmo algumas colaboradoras testado os meus limites, testado até onde
eu conseguia aguentar e até onde a minha palavra se fazia ouvir dentro da estrutura da
empresa. Ao longo do tempo fui conquistando a confianga de cada uma delas, sendo este um
processo que levou o seu tempo mas que foi saudavel e me permitiu encaixar por completo no
meu trabalho e conseguir desempenha-lo de forma a prevalecer a minha opinido, comegando

elas a sentir que sou mais uma que faz parte da equipa.

9. Conclusao

O estagio realizado na Doceleia permitiu-me tomar conhecimento pratico sobre
inUmeros procedimentos que sdo vitais para a estabilidade de uma Industria Alimentar. Os
objectivos do estdgio foram alcangados e para além destes, foram inUmeros os projectos em
gue me vi envolvida.

Em relacdo aos objectivos iniciais, a revisdo do sistema HACCP encontrava-se
entre os assuntos prioritdrios. Todo o sistema HACCP implementado estava desactualizado
depois de todo o processo de restruturacdo que a empresa tinha sofrido. Além deste se
encontrar desactualizado devido as mudangas, o sistema vigente ndo se apresentava correcto,
ou seja, os fluxogramas assim como a identificacdo de perigos considerada ndo se enquadrava
em nada com os produtos produzidos na Doceleia. Este processo de revisao do sistema HACCP

ou melhor, elaboragcdo do mesmo, foi demorada porque sé foi possivel iniciar o processo
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depois de grande parte da parametrizacdo estar efectuada. Considero que um dos pontos
ganhos com esta revisdao foi na implementagdo dos pré-requisitos, que até ao momento os
colaboradores desconheciam a sua existéncia.

Um outro ponto fundamental do estdgio tratava-se de dar inicio ao Controlo de
Producdo, visto que até ao momento o processo produtivo era demasiado tradicional,
tornando-se muitas vezes pouco rentdvel. Para avangar com este processo, foi necessario
parametrizar todos os processos, até os considerados mais simples, para que fosse possivel
controlar a producdo desde o inicio até ao final, acabando o controlo depois do produto estar
no cliente. Os controlos que permitiram avancgar com a regularidade do produto foram obtidos
pelas dosificacbes através das mdquinas e o controlo dos cremes, obtendo-se sempre
volumetrias igual, que tém influéncia directa no peso do produto.

Todo o processo de controlo de producdo foi fundamental para estabilizar a
producdo da Doceleia, mas considero que o Plano de Producgdo foi inicialmente o registo que
permitiu iniciar o processo de coeréncia dentro da producdo. O trabalho apresentava-se muito
mais organizado e as perdas de tempo verificadas entre cada produg¢do estavam a ser
reduzidas a niveis minimos.

Por fim, os custos de producdo sdo a base de lucro de qualquer empresa e é sobre
essa base que o trabalho de vendas assenta. Ndo havendo este controlo, as empresas
facilmente saem dos limites pré-estabelecidos de recursos empregues, uma vez que 0s custos
de producdo podem apresentar diferencas significativas em relagdo aos precos de venda,
resultando deste facto margens minimas ou inexistentes que colocam em causa todo o
trabalho realizado na estrutura empresarial.

De uma forma geral, o estdgio realizado na Doceleia foi muito importante quer a
nivel académico, quer a nivel profissional. Além de ter desenvolvido inUmeros procedimentos
tedricos, permitiu-me obter experiéncia profissional e de relacionamento com os

colaboradores.
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Especificacao Edicdo 02
A H 2013.08.30
Técnica do Produto eP 136

Descrigdes Gerais

Descrigdo do Produto Bolo Brigadeiro

Fabricado Doceleia

Agucar, Ovos Pasteurizados, Leite
[4gua e Leite em po (extracto
seco lacteo semidesnatado)],
Granulado de Chocolate [AcUcar,
gordura vegetal, cacau em p6
baixo em gorduras,
emulsionante (E322), aroma,
anti-aglomerante (E553b)],
Farinha de Trigo, Leite Condensado
(Leite e Aclcar), éleos vegetais
refinados, Chocolate em P6
(cacau, agucar e aroma), Cacau
Ingredientes em P6, Preparado [agua e
preparado desidratado (amido
de milho, emulsionantes (E475,
E481,E471,E472 e E (472¢),
levedantes quimicos (E500,
E451), leite em p6é magro, sal,
glucose, establilizante (E415),
corantes (E 102, E124)],
fermento [levedantes quimicos
(E450i , E500 ii), amido,
farinha de trigo, regulador de
acidez (170)] e levedantes
quimicos (E500ii).

Principais Tratamentos Cozedura e Ultracongelagdo

Contentor isotérmico com uma temperatura de -182C
Condigdes de Distribuicdo e Conservagdo [Produto Embalado: Caixa de cartdo canelado

Caracteristicas Organolépticas

Aspecto Caracteristico
Cor Caracteristico
Cheiro Caracteristico
Sabor Caracteristico

Desenvolvido por: Aprovado por:
Doceleia Data: / / Pag. 1de3
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Especificacao Edicdo 02
A H 2013.08.30
Técnica do Produto tP 136

Caracteristicas Fisicas

Forma Arredondada

Massa fofa e himida

Isenta de contaminagdes fisicas gerais

Peso Liquido: 1,950 Kg

Caracteristicas Microbiolégicas

Microrganismo Métodos de Analise Limites
Contagem de Bolores e Leveduras 1SO 21527-1:2008 <5x 10 ufc/g
Contagem de microrganismos a 302C NP 4833:2003 <1x10° UFC/g
. - < A
Contagem de Bactérias Coliformes 1SO 4832:2006 UFlcx/Elo 3
- . - Negativo >
Pesquisa em Escherichia coli 1SO 16649-2:2001 Ozglag'vo
1SO 6888-2:1999/Amd1:2 |<1x 1072
Contagem de Staphylococcus coagulase + /Am X
003 UFC/g
. VT . Negativo >
Pesquisa de Clostridios Sulfito-Redutores NP 2262:1986 o og1 E"’
. Negati
Pesquisa de Salmonella em 25 g 150 6579:2002 25653 ivoem
-1: < A
Contagem de Listeria monocytogenes IS0 11290-1:1996/Amd | 1x10"2
1:2004 UFC/g
. <1x1072
Contagem de Bacillus cereus 1SO 7932:2005 UFé/g

Embalagem Primaria

Embalagem

Caixa de plastico em PVC para uso alimentar

Embalagem Secundaria

Caixa de cartdo canelado para uso alimentar

Data de Validade

Congelado : 365 dias | Apds descongelado: 8 Dias

Unidade de Venda

1 unidade

Lote

Produtos Embalados: BB 10 057

BB - Codigo do Produto Alimentar
057- Namero Juliano

10 - Ano Correspondente

Rotulagem

Contém Ovos, Gluten,Sulfitos, Leite e Produtos derivados do leite e soja . Pode conter

Alergéneos vestigios de sésamo e Frutos de casca Rija. E 102 e E124: podem causar efeitos negativos
na actividade e na atengdo das criangas.

OGM'’s Isento

Irradiados Isento

Desenvolvido por:
Doceleia

Aprovado por:

Data: / / Pag. 2de3
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Especificacdo Edicdo 02
A H 2013.08.30
Técnica do Produto EP 136

Informagdo Nutricional Média Por 100 g de Produto Por dose 70g
Valor Energético Kcal 413 289,1 20,7 2000
Proteinas g 5 3,5 10,0 50
Glicidos g 57,5 40,3 21,3 270
Agucares g 0,0 0,0 90
Lipidos g 17,8 12,5 25,4 70
Fibras Alimentares g 1,4 1,0 <4 25

Modo de Consumo

Para uma melhor degustagdo do produto, consumi-lo a temperatura de refrigeragdo entre 0 e 42C. Ap6s descongelar, ndo voltar a congelar.

Legislagao Aplicavel

Cumpre com as especificagdes legais em vigor.

Desenvolvido por: Aprovado por:
Doceleia Data: / / Pag. 3de3
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11.2 Anexo II - Fluxograma

Manual de Higiene e Seguranga Alimentar
Edigdo 03 30-08-13

Docelece:
i Dm'umlﬁnmlﬁmrr )
4.2.5.1 Elaboragao do Fluxograma
EP312_Semifrio de Caramelo

Especificacdo receitas
|

A4
Recepgdo
matérias primas
W \2 v
Conservagdo M.P. Conservagdo M.P. Ambiente Armazém M.E
Conservagdo M.P. Ambiente Refrigerada
Farinha, chocolate em p6 cacau
em po, fermento em po, Blister:
bicarbonato de sédio, agucar, 0 Bolacha afé 26dx30
e e 26dx02

oleo, leite, dgua e preparado
desidratado.
A4

Preparagdo a
quente

Mistura/Batedeira H
|
A4
Cozedura I
v \
Arrefecimento I | Arrefecimento

y
Miswra/%‘

Peparagdo/

i

Congelacdo |

y
7 1 1

1<
y

Conservagdo
Produto final

y
Expedicdo

Bolo
Recheio Cobertura

Desenvolvido por:  Doceleia
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